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(Theorie der Reduktionsfahigkeit.
Bestimmungscerfahren.  Berechnungsformel.

I |urch die Ergebnisse neuerer Forschungen Uber

die Vorgange im Hochofen3) ist die Bedeu-
tung der Brenneigenschaften von Koks fir den
HochofenprozeR nachgewiesen und die schon ofter
bearbeitete Frage nach einer laboratoriumsmagigen
Bestimmung der Reduktionsfahigkeit von Koks
wieder aufgeworfen worden. Die bisher beschrie-
benen Verfahren zur laboratoriumsmaliigen Be-
stimmung der Reduktionsfahigkeit von Koks leiden
darunter, dafl sie ohne gentgend wissenschaftliche
Grundlagen entwickelt worden sind, und es er-
scheint lohnend, das Problem der Uebertragung der
Laboratoriums-Bestimmungsergebnisse auf die tech-
nischen Vorgange erneut zu bearbeiten, wenn es
mdoglich ist, ein wissenschaftlich einwandfreies La-
boratoriums-Bestimmungsverfahren anzuwenden. Die
Auswertung der an anderer Stelled) ausfiihrlich be-
schriebenen Untersuchungen {ber die Theorie der
Reduktionsfahigkeit von Steinkohlenkoks ermdg-
lichen die Zusammenstellung eines wissenschaftlich
einwandfreien Verfahrens. Unter Hinweis auf die
dort gegebene eingehende Darstellung sei hier nur
kurz auf diese Theorie eingegangen.

Bei der versuchsméRigen Ermittlung der Ursache
fir die unterschiedliche Einstellungsgeschwindigkeit
des Boudouardschen Gleichgewichts wurden bei
gleichen Untersuchungsbedingungen Unterschiede so-
wohl chemischer als auch physikalischer Art ermittelt.
Sie werden nachstehend unter der Bezeichnung
,.Reduktionsfaktoren' aufgezahlt.

I. Chemische Faktoren:

1 Die Art der Komponenten
a) der Kohlenstoff;
a) amorpher Kohlenstoff [im Sinne von Ruff5)];
B) Graphite, darunter auch Glanzkohlenstoff;

4) Die Bezeichnung Reduktionsfahigkeit entspricht
der Bezeichnung ,Reaktionsfahigkeit gegen Kohlen-
saure*.

J) Auszug aus dem Ber. Chem.-Aussch. V. d. Eisenh.
Kr. 50(1927); zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H.,
Dusseldorf.

3) Wist: St. u. E. 46 (1926) S. 822.

4 Agde und Schmitt: Theorie der Reduktions-
fahigkeit von Steinkohlenkoks auf Grund experimenteller
Fntersuchungen. (Halle: W. Knapp 1927.)

5 Ruff und Hohlfeld: Kolloid-Z. 36 (1925) S. 24.

Die Arbeitshedingungen.
Richtlinien fiir die Auswertung der Ergebnisse.)

Apparate und Arbeitsweise nach einem neuen

b) der Teerkoks;
c) die Asche.
2. Das Mengenverhéltnis der Komponenten
a) amorpher Kohlenstoff —Graphit;
b) Kohlenstoff—Xiehtkohlenstoff (Magerungsmittel);
x) Kohlenstoff—Teerkoks;
B) Reinkokssubstanz —Asche.
3. Die Restgasentwieklung des Kokses durch
a) adsorbierte Gase;
b) Nackzersetzungsgase.

0. Physikalische Faktoren:

. Spezifische GroRe der Grenzflache Koks—Kohlensaure.
2. Gestaltung der Grenzflache Koks—Kohlensaure (spe-

zifische Zahl, Form und Querschnitt der Poren).

Gewdhnlicher, d. h. nicht Uberhitzter Reinkoks
ist demnach ein Gemisch aus amorphem Kohlen-
stoff und Teerkoks. Der Teerkoks ist gewissermalien
die Einbettungsmasse des amorphen Kohlenstoffs
und die Ursache der zeitigen Form des Kokses, der
amorphe Kohlenstoff ist die Ursache der grofRober-
flachigen Form, der Ultraporositat. Soweit die Asche
nicht eisenhaltig ist und nicht katalytisch wirkt,
nicht pords ist und einen verhéaltnismaRig hohen
Schmelzpunkt hat, wirkt sie nur als Magerungsmittel.
Die jeweilige Reduktionsfahigkeit eines Kokses ist
die Summe der Wirkungen aller Reduktionsfaktoren.
Die gegenseitigen Beziehungen der einzelnen Fak-
toren zueinander lassen sich durch die einfache Formel
ausdriicken. daB die Reduktionsfahigkeit eine Funk-
tion der jeweiligen Menge des dem Kohlensaurestrom
ohne langere Diffusion zuganglichen Kohlenstoffs ist.
Der amorphe Kohlenstoff reagiert mit Kohlensaure
bei Temperaturen Uber 385°, Graphit erst bei Tem-
peraturen Uber 940° mit meRRbarer Geschwindigkeit.
Der amorphe Kohlenstoff entsteht in erster Linie
aus der Restkohlensubstanz der Kokskohle6), in
zweiter Linie und in verhaltnismaRig geringen Mengen
aus einer sekundéaren thermischen Zersetzung von
Gasen und Dampfen. Bei Temperaturen dber 1100°
wandelt sich amorpher Kohlenstoff langsam, bei
Temperaturen Uber 1600° schneller in Graphit um.

Der Teerkoks ist das feste Zersetzungsprodukt
von nicht abdestilliertem Teer; aufer der vorhandenen
Menge an Teerkoks ist sein Zersetzungsgrad. d. h.

[

*) Franz Fischer, H. Broche und Strauch:
Brennstoff-Chem. 6 (1925) S. 33.
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das stochiometrische Verhéltnis von Kohlenstoff zu
Wasserstoff maRgebend fiir die Reduktionsfahigkeit.
Je nach diesem durch die Herstellungstemperatur
bedingten Zersetzungsgrad und dem Unterschiede
zwischen Herstellungs- und Untersuchungstemperatur
wandelt sich der Teerkoks unter Schrumpfung und
Abspaltung von Gasen wéhrend der Untersuchung
zu wasserstoffarmeren Produkten um, deren Endglied
Graphit ist. Die Umwandlung von Teerkoks in
Graphit beginnt bei einer Temperatur von etwa 850°.
Die bei dieser Nacherhitzung durch Nachentgasung
frei werdenden Gase und die adsorbiert gewesenen
Gase andern die Reduktionsfahigkeit zeitweise da-
durch, dafR sie den Teildruck der Kohlensaure éndern
und wahrend des Entweichens zeitweilig die Koks-
poren verstopfen, d. h. die Menge des dem Kohlen-
saurestrom zuganglichen Kohlenstoffs herabsetzen.

Die Zugangichkeit des mit einem Kohlensaure-
strom reagierenden Kohlenstoffs ist in erster Linie
bedingt durch die spezifische Zahl, Form und Quer-
schnittsgréRe der Poren, die die spezifische Grofe
der vom Kohlensdurestrom ohne l&ngere Diffusion
bertihrbaren Flache bestimmen. Die Querschnitte
der Poren werden beim Erhitzen auf Temperaturen,
die Uber der Flerstellungstemperatur liegen, kleiner,
wodurch die ohne Diffusion erreichbare Flache eben-
falls Kleiner wird. Die relative Zugédnguchkeit des
reagierenden Kohlenstoffs ist bei gleichem Koks
von der StiickgroRe abhangig; je kleiner die Stlicke,
desto mehr Kohlenstoff kann von dem Kohlensaure-
strom ohne Diffusion berthrt werden. Pordse Aschen
kénnen die Zuganglichkeit erhéhen, Aschenschmelz-
flisse sie herabsetzen.

Die jeweilige Reduktionsfahigkeit bei gleichen
Untersuchungs- oder Vergasungsbedingungen kann
sich im Verlaufe der Untersuchung andern. Die
Ursachen dafir kénnen entweder sein, dal ein Teil
des dem Kohlensaurestrom zugéngiichen Kohlen-
stoffs vergast wird — Abfallen der Kurve —, oder daf
wéhrend der Vergasung eine grolRere Menge Kohlen-
stoffs zugénglich wird als zu einem friheren Zeit-
punkt — Ansteigen der Kurve —. Die Vermehrung
des zuganguchen Kohlenstoffs kann bedingt sein
durch Formanderungen, z. B. infolge StiickgroRen-
verminderung oder durch Zersetzen und Schrumpfen
der Teerkokskomponente unter Bildung von Rissen,
Kluften usw. oder Abdestiileren von Teerresten.

Eine kritische Betrachtung der bisher beschrie-
benen Laboratoriumsverfahren vom Gesichtspunkte
dieser Theorie zwecks ZusammensteUung eines Ver-
fahrens, dessen Ergebnisse mdoglichst weitgehende
Aufschliisse Uber die Brenneigenschaften des zu
untersuchenden Kokses gestatten, hat zu einem
Verfahren gefiihrt, dessen Grundlage die Messung
der Einstellungsgeschwindigkeit des Kohlensdure-
Kohlenoxyd-Gleichgewichts ist, das aber gleichzeitig
gestattet, auch den Reduktionspunkt, d. h. den Tem-
peraturpunkt, bei dem die Kohlensaure mit Koks
zu reagieren beginnt, sowie die Vergasungsgeschwin-
digkeit zu bestimmen, d. h. den Gewichtsverlust
des Kokses in der Zeiteinheit bei der Reaktion mit
Kohlensaure bei hoher Temperatur.
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Die ZusammensteUung dieses Verfahrens war
maoglich durch eine Apparatur, die es gestattet,
laufend in Abstanden von je 10 min den Gehalt
der gasformigen Reaktionsprodukte auf Kohlensaure,
Kohlenoxyd und Restgase — so wird das Gemisch
von Methan, Wasserstoff, Stickstoff, Ammoniak
genannt — zu untersuchen, wie weiter unten be-
schrieben wird. Die Grundlagen der Apparatur
sind, wie bei den meisten anderen Verfahren, die,
dalR die Reaktion des Kokses mit Kohlensaure in
einem elektrisch erhitzten Rohr stattfindet, dadurch,
dall angewarmte Kohlensaure durch ein abgemessenes
Volumen stiickigen Kokses geleitet und die bei der
Reaktion entstehenden Gase dann analysiert werden.
Beim Anheizen auf Reaktionstemperatur wird der
Reaktionspunkt, nach Beendigung der Untersuchung
durch Zurtickwégen die Vergasungsgeschwindigkeit
des Kokses bestimmt.

GemaR der Theorie missen bei der Durchfiihrung

des Verfahrens folgende Arbeitsbedingungen erfullt
werden:

1 Die zur Untersuchung bestimmte Probe darf

nicht in Pulverform, sondern muf} in Kornform
benutzt werden, um den EinfluR der Oberflachen-
gestaltung des Kokses bei der Untersuchung an der
Gasentwicklung teilnehmen zu lassen und den Ein-
fluR einer etwaigen Nachverkokung auf die nicht
in Reaktion tretenden Kornteile auswirken zu lassen
und erkennbar zu gestalten. Die Koérner miissen
unter sich moglchst gleich grof3 sein; es wird eine
KorngroBe von 3 bis 4 mm empfohlen. Diese Maf3-
groRe ist so zu verstehen, dall die Koksstlicke durch
ein Sieb mit quadratischen Maschen von 4 mm
Maschenweite hindurchfatien und auf einem Sieb
von 3 mm Uegen bleiben. Der Verwendung groRerer
Kornabmessungen stehen keine grundsatzlichen Be-
denken entgegen.

Das Verhéltnis der Abmessungen des zur Unter-
suchung kommenden Koksvolumens zu der als Strom
dartiber zu leitenden Kohlensduremenge muR im
Gegensatz zu der bisher willkiriichen Bemessung
so sein, dal nur im ldealfal der Verwendung des
hoéchst reduktionsfahigen Kokses die von der Tem-
peratur abhéngige Kohlensaure-Kohlenoxyd-Gleich-
gewichtshohe erreicht wird. Dieses Verhaltnis von
Kohlensdure-Stromungsgeschwindigkeit zum Koks-
volumen wird so eingestellt, daB bei Verwendung
von restgasfreier aktiver Kohle oder restgasfreiem
Grudekoks bei gegebenem Rohrquerschnitt und
gegebener Koksschichtlange die Strémungsgeschwin-
digkeit der Kohlensaure so bemessen wird, dal die
jeweillge theoretische Gleichgewichtshéhe fur die
Untersuchungstemperatur noch nicht erreicht wird.
Dieses Koksvolumen muB dann fir eine bestimmte
Apparatur stets beibehalten werden. Ein geniigend
gleichméalRiges Abmessen dieses Volumens erhalt
man in einem Mef3zylinder, wobei man den notwen-
digen gleichen Stauchungsgrad durch Falenlassen
des gefullten MeRzylinders aus gleicher FI6he durch
ein Rohr hindurch auf eine Filzunterlage erreicht.

Bei der Bemessung der Kohlensdure-Strémungs-
geschwindigkeit fur vergleichende Versuche an Gas-
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erzeugern und Hochdéfen mufl? beachtet werden, dal
beim Laboratoriumsversuch die Strémungsgeschwin-
digkeit so gro gewé&hlt wird, dal} der storende
EinfluR der aus dem Koks entweichenden Restgase
moglichst weitgehend ausgeschaltet wird.

Als Untersuchungstemperaturen werden 900 und
1000° vorgeschlagen. Bei 900° tritt der EinfluR des
zuganglichen amorphen Kohlenstoffs besonders stark
hervor, bei 1000° nimmt etwa vorhandener Graphit
schon an der Reaktion teil; ebenso ist der EinfluR
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Apparatur und Arbeitsweise.

a) Die dauernde Prifung der Kohlensaure-
Stromungsgeschwindigkeit erfolgt nach Feststellung
der gewinschten Stromungsgeschwindigkeit durch
einen Stréomungsmesser; die Kohlensaure wird mit
konzentrierter Schwefelsdure und mit Chlorkalzium
getrocknet. Sie mufR luftfrei sein und kann einem
Kippschen Apparat oder einer Flasche entnommen wer-
den. Die Luftfreiheit mul3 durch Blindversuche fest-
gestellt werden.

katalytischer Vorgange erkennbar. Wenn diese bbild
katalytischen Einfliisse ausgeschal- Azobomeler zur Wasser-  Abbildung 3.
tet sind, tritt der EinfluR der Ober- strah/pumpe R Gasar;alyfsgn-d_
3 i i pparatur Tur die
flachengestaltung in Erscheinung, n Untersuchung
Steigrohr groBerer Koks-
mengen.
Regulier-
widerstand
hireauhalter
Ronstaozmarke
Abbildung 1.

Versuchsanordnung zur Bestimmung der Reduktions-

féhigkeit von Koks.

weil bei 1000° die Reaktionsgeschwindigkeiten der
Kohlenstoffmodifikationen gleich werden.

Die Untersuchungsdauer betragt zweckmaRig
2 st bei Ermittlung der Gaszusammensetzung in
Abstanden von 10 min. Bei langerer Dauer treten
Verschleierungen auf, die schwer zu deuten sind.

Als Malstab fur die vergleichenden Untersuchun-
gen werden am zweckmaRigsten die Prozente der
angewandten Kohlensdure benutzt oder die durch
Umrechnung daraus erhaltbaren Prozente der’theo-
retischen Gasgleichgewichtshohe.

*-Abga3e
Rih/schale
u.Rersch/ufi
- Wasser
'Sch/if
Roh/enséure
Temperatur.
messung
Thermoelemente in C/ektrischer Ofbn

Schuerdhren  t W . “"R-Mantefaus Ouarz

nnere Rerbrennungs-
réhre aus Quarz

| I \IZrTempe_raturam
J f 1 ~ Reaktionsort

Temperatur;
beim Rase/rrtr/tf W>-S/ebp/atte
Abbildung 2. Quarzrohr-Anordnung zur Bestimmung

der Reduktionsfahigkeit von Koks.

b) Der Ofen. Die in Abb. 1 veranschaulichte
Apparatur hat sich als zweckméRig erwiesen, weil
sie gestattet, das Verbrennungsrohr herauszunehmen
und zur Bestimmung der Vergasungsgeschwindigkeit
die Probe zurickzuwiegen. Der Koks liegt dabei
auf einer Asbestwollschicht.

Zur Untersuchung grofRerer Mengen Koks, wie
sie wegen der Schwierigkeit des einwandfreien
Probenehmens erwiinscht ist, hat sich die in Abb. 2
dargestellte Form bewahrt.

c) Die Gasanalysenapparatur besteht aus
zwei durch Wechselhahn abwechselnd nach gleichen
Zeitabschnitten flllbaren GasmeRgefaBen, die zum
Einhalten eines konstanten Aufnahmedruckes mit
Mveauhaltern versehen sind. Diese Niveauhalter
sind Glasrohre, die etwas langer sind als die Burette;
unten tragen die Rohren je eine birnenférmige Er-
weiterung, die in einen Schlauchstutzen Ubergeht,
seitlich ist ein ZufluRstutzen eingeschmolzen mit der
eigentlichen, oben etwas abgeschrégten Niveaumiin-
dung. Die Einschaltung des Niveauhalters erfolgt
so, daf sein ZufluRstutzen mit dem Ablaufstutzen
des Azotometers und der Ablaufstutzen des Niveau-
halters mit dem Niveaugefal durch Gummischlauche
verbunden werden. Die Einstellung des Druckes
in der Apparatur erfolgt durch entsprechendes Ein-
stellen der Niveaumiindung. Will man z. B. den
Reaktionsraum vor dem Einleiten von Gas auf
Atmospharendruck einstellen, so wird der Niveauhal-
ter bei offenem Gasstutzen der Birette so eingestellt,
dalR bei weiterem Senken des Niveauhalters gerade
Luft in die Birette gesaugt wird. Das Ablesen der
Burette erfolgt wie gewohnlich durch Heben des
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Niveaugefalles. Wahrend der Versuchsdauer mufR
selbstversténdlich das Mveaugefal so tief stehen, dafd
sein Flussigkeitsspiegel dauernd tiefer liegt als die
Mveaumiindung. Die Niveauhalter missen dem je-
weiligen atmosphérischen Luftdruck angepaf3t werden.

Zum Auffangen grofRerer Gasmengen kann man
sich statt der Biretten mit Vorteil der in Abb. 3
dargestellten Form des Apparates bedienen; je eine
Flasche mit Bodentubus dient dabei als Gassammel-
gefal, ein MeRzylinder als MeRgefal, Niveauhalter
und Niveaugefa konnen ein- und ausgeschaltet
werden, und die Messung der aufgefangenen Gasmenge
erfolgt im MefRzylinder durch Feststellung der nach
Ruckgabe der Niveauwassermenge in das angehobene
NiveaugefaR bis zu der dort angebrachten Konstanz-
marke verbleibenden Wassermenge. Das Wieder-
fallen der Flasche geschieht am besten durch Ansau-
gen mittels Unterdrucks, wobei die Flussigkeit aus
dem MeRzylinder in das NiveaugefaR gegeben wird.

Von den beiden GasaufnahmegefaRen ist das eine
mit Kalilauge gefillt, das andere mit angesduertem
Wasser. Man l&aB8t nach bestimmten Zeitabschnitten
— z. B. 5 min — abwechselnd das Reaktionsgas in
je eine der Biretten, und man hat dann durch Ab-
lesung an der Wasserburette die Gesamtmenge an
Gas einschlieBlich nicht umgesetzter Kohlenséure
und an der Kalilaugebiirette die Gasmenge ohne diese.

Mit Rucksicht darauf, da wéahrend der Fullzeit der
Biretten Aenderungen in der Zusammensetzung des
Gases auftreten, nimmt man zur Ermittlung des
Unterschiedes zweckmaRig nicht zwei hintereinander
folgende Messungen, sondern bezieht eine Einzel-
messung auf das arithmetische Mittel der jeweils vor
und hinter dieser Einzelmessung liegenden Fest-
stellungen. Die Berechnung der Ablesungen erfolgt,
da die angewandte Menge an Kohlensdure bekannt
ist und die umgesetzte und durch Restbestimmung
der nicht umgesetzten Menge mefllbare Reaktions-
kohlensdure das doppelte Volumen an Kohlenoxyd
ergibt, auf Grund folgender Gleichungen, in denen
bedeuten:

a = angewandte Kohlensduremenge,

u = abgelesene Werte an der Wasserburette,

v = abgelesene Werte an der Kalilaugebirette,
X = Restgasmenge.

Cco02 = u—v

CO = 2@—u+v)

Restgas = 2 (u—a—Y2v)

% Reduktionsfahigkeit = — —

Die Arbeitsweise mit der Apparatur ist folgende:

Nachdem das spezifische Koksvolumen in die
Quarzréhre (Verbrennungsrohre) gebracht ist, 1aRt
man einen Kohlensdurestrom in der gewahlten
Starke bei einer stets gleichzuhaltenden Temperatur
von z. B 200 bis 300° wahrend etwa 2 bis 3 st bis
zur vollstandigen Trocknung und Verdrangung ad-
sorbierter Gasreste durch die Kokssdule streichen.
Waéhrend dieser Zeit entfernt man das Kiken des
Wechselhahnes. Nur zur gelegentlichen Prifung
auf Gasfreiheit 148t man die Abgase in die Kalilauge-
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blrette gehen, in der bei Gasfreiheit nur einige
ganz kleine Blaschen aufsteigen durfen. DalR manch-
mal Uberhaupt noch etwas Gas vorhanden ist, rihrt
dann meist daher, dal erstens die Kohlenséure schwer
vollkommen luftfrei zu bekommen ist, und dal zwei-
tens der Koks bei 200 bis 300° immer noch eine
gewisse Adsorptionsfahigkeit fir Gase aufweist.
Diese Vorbereitung des Kokses erfordert bei manchen
technischen Koksen sogar 4 bis 6 st.

Geht man mit der Temperatur héher als die Ver-
drangungstemperatur von z. B. 200° und I&Rt man
dabei die Abgase in die Kalilaugeburette gehen, so
tritt bei einer gewissen Temperatur der Fall ein,
daB die Zunahme an Gas wahrend eines bestimmten
Zeitraumes, z. B. innerhalb 10 min, einen vorher
gemessenen konstanten Wert stark tbersteigt. Diese
Temperatur wird die Temperatur des Reduktions-
beginns — kurz ,,Reduktionspunkt“ — genannt
und ist die von Fischer und Mitarbeitern? als ,,Tem-
peratur der beginnenden Verbrennlichkeit“ bezeich-
nete. Es ist notwendig, da? man bei der genaueren
Bestimmung dieser Temperatur eine bestimmte
Anheizgeschwindigkeit, z. B. 10° je 5 min, einhalt,
nachdem man durch einen Vorversuch den Tempera-
turpunkt schon annéhernd ermittelt hat. Nach
dieser Feststellung des Reduktionsbeginns stellt man
den Kohlensaurestrom ab und heizt weiter an bis zu
der fir die Reduktionsféahigkeitsmessung gewahlten
Untersuchungstemperatur. Wahrend dieses Anhei-
zens auf die Versuchstemperatur bei abgestelltem
Kohlensaurestrom lat man die abdestillierenden
Gase bzw. die adsorbiert gewesene Kohlensaure in die
Wasserbirette, um auf diese Weise die Apparatur
vollkommen gegen die AuRenluft abzuschliel3en.
Dabei kann gleichzeitig nach Vorschlag von Kop-
pers8 festgesteit werden, bei welcher Temperatur
der Koks hergestellt ist; es ist der Temperaturpunkt,
bei dem die durch Nachentgasung bewirkte Gasent-
wicklung pldtzlich stark einsetzt.

Da die Restgase, die durch Nachverkokung ent-
stehen, wenn die Koksherstellungstemperatur unter
der Untersuchungstemperatur liegt, mittelbar einen
sehr groBen EinfluB auf die Reduktionsfahigkeits-
bestimmung ausiiben, so ist besonders darauf zu
achten, daB auch bei einer solchen Nachverkokung
gleichbleibende Versuchsbedingungen vorliegen, so
namlich, dal? beim Anheizen auf die Versuchstem-
peratur stets die gleiche Anheizgeschwindigkeit,
z. B. 25° je 5 min, eingehalten wird.

Bei der Versuchstemperatur angelangt, wird der
Kohlensaurestrom wieder in der vorher eingestellten
Starke Uber den Koks geleitet und sofort mit den
Ablesungen an den Blretten begonnen. Der weitere
Verlauf der Untersuchungen ist aus dem oben dar-
gestellten Grundgedanken der Gasanalyse ersichtlich.

Die nach der angegebenen Formel errechneten
Reduktionsfahigkeitswerte werden zweckmaRig in
ein Koordinatensystem als Abhangige von der Zeit
eingetragen, und zwar derart, da z. B. der Wert

7) Fischer, Breuer und Broche: Brennstoff-

Chem. 4 (1923) S. 33.
8) Koppers-Mitt. 4 (1922) S. 190.
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am Ende eines 10 min dauernden Zeitabschnittes als
Mittelwert fur die Reduktionsféhigkeit des Kokses
wahrend dieser 10 min betrachtet wird.

Man erhalt im allgemeinen folgende Arten von
Kurven: Hochlage, Mittellage und Tieflage, bei denen
die Kurven jeweils ansteigend, wagerecht oder ab-
fallend verlaufen koénnen.

An Hand der Theorie der Reduktionsfahigkeit,
wie sie in dem ersten Teile dieser Arbeit dargelegt
wurde, kann man aus der Hohenlage der Kurven,
der Restgasmenge und der Ermittlung des Gewichts-
Verlustes die Ursachen erkennen, die fiir die jeweiligen
Geschwindigkeitsunterschiede bei der Gleichgewichts-
einstellung und ihrer Aenderungen wahrend der

An den Bericht schloB sich folgender Meinungs-
austausch an.

Dr. H. J. van Royen (Hérde): Um zu der Frage
der Reaktionsfahigkeit des Kokses im Hochofen Stellung
nehmen zu kénnen, ist es notwendig, zunédchst einen
Ueberblick Uber die Vorgdnge im Hochofen selbst zu
gewinnen. Die Erzeugung von Roheisen findet unter Um-
wandlung von Warmeenergie in chemische Energie statt;
sie wird also beherrscht durch den zweiten Wéarmesatz

Der Betrag der nutzbaren Wérme (A) ist also pro-
portional der Wérmeténung (Q) und dem zur Verfligung
stehenden Temperaturgefdlle (dT) und umgekehrt pro-
portional der absoluten Temperatur (T). Hiermit steht
im Einklang, daB eine grundsédtzliche Verbesserung des
Hochofenbetriebes auch nur durch die Einfithrung der
Winderhitzung im Jahre 1828 durch XeiLson erzielt
wurde, und ebenfalls die Tatsache, daR Warmebilanzen,
wenn auch noch so sorgféltig durchgefihrt, zu einer
grundlegenden Umgestaltung des Hochofenbetriebes
niemals gefiihrt haben und niemals fithren werden, weil
man darin von Warmemengen ohne Beriicksichtigung
ihrer Temperatur, geschweige denn von ihrem nutzbaren
Temperaturgefélle spricht.

Die chemischen Vorgange im Hochofen setzen sich
zusammen aus einer grofen Zahl unvollstdndig ver-
laufender Reaktionen, die in ihrem Ablauf durch einen
Gleichgewichtszustand begrenzt sind. Die Gleichge-
wichtslage stellt die Grenze der Leistungsféahigkeit der
Ausgangsstoffe dar. Wenn in jeder Temperaturzone des
Hochofens das Gleichgewicht erreicht wirde, hatte man
den idealen Hochofengang. Dieser Fall tritt aber in
Wirklichkeit nicht ein; die Geschwindigkeit des Gas-
stromes ist zu gro. Der Abstand von der Gleichgewichts-
lage wird in jeder Zone am kleinsten sein, wenn die Trieb-
kraft der chemischen Reaktionen, d. i. die Affinitat,
durch die die Reaktionsgeschwindigkeit bedingt ist, der
Geschwindigkeit des Gasstromes und des Niederganges
der Beschickung angepaft ist, d. h. mit dieser im Gleich-
gewicht ist. Jede Aenderung in dem Niedergang der
Beschickung, ein Héngenbleiben derselben, ein darauf-
folgendes plétzliches Nachkommen stort die vorhanden
gewesene Abstimmung auf die chemische Zusammen-
setzung des Gasstromes. Die praktische Erfahrung am
Hochofen zeigt, da nichts die Erzeugung des Ofens und
die Gute des Eisens so driickt und den Koksverbrauch
so steigert wie eine UnregelméaBigkeit des Ofenganges.

Diese wird nun in hohem MaRe hervorgerufen durch
schlechten Koks, d. h. Koks, der leicht zerbréckelt und
eine ungleichméRige StickgréRe hat. Durch keine La-
boratoriumsversuche kann man diese Eigenschaft des
Kokses erfassen. Das Verfahren des Vortragenden gibt
uns auch in dieser Hinsicht keinen Anhalt. Im Gegenteil,
man muR eher erwarten, daf der in geheiztem Rohr
reaktionsfahigste Koks im Hochofen am leichtesten zer-
bréckeln wird.
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Untersuchung bzw. der Reaktion mafRgebend sind;
man kann z. B. einerseits ungare Kokse von garen
und Uberhitzten, anderseits solche mit verhaltnis-
maRig hohem Gehalt an zugénglichem Kohlenstoff
von solchen mit hohem Gehalt an Teerkoks unter-
scheiden und nach derartigen Gesichtspunkten die
Vergleichsversuche in Gaserzeugern und Hochofen
vornehmen,
Zusammenfassung,

Es werden die wissenschaftlichen Grundlagen,
Apparate und Arbeitsweisen fiir ein wissenschaftlich
begriindetes Bestimmungsverfahren der Reduktions-
fahigkeit von Koks dargestellt und Richtlinien fir
die Bewertung von Koks gegeben.

Ich komme nun zuriick auf die Bedeutung der Tem-
peratur fur die Hohe des KoksVerbrauches. Fir jede
Zone des Hochofens gilt, daB der oberste Grenzwert
der Arbeitsfahigkeit des Gasstromes, nach Helmholtz
die Aenderung der freien Energie, nach van't Hoff die
Affinitat des Systems, ausgedriickt wird durch eine For-
mel, in der aufer der Warmeténung mehrere Glieder
mit der absoluten Temperatur als Faktoren Vorkommen:

AT=q0 —aT + aTInT+ %RT2—RT21npn
+ T Konst.,, worin bedeuten:
At = Affinitdt bei der absoluten Temperatur T,

q0 = Waérmeténung der Reaktion bei 0°,

au.fi = Konstanten der spezifischen Wéarme der be-
teiligten Stoffe,

R = Gaskonstante,

T = absolutb Temperatur,

Inpn = die naturlichen Logarithmen der Teildriicke
(p) der beteiligten Gase und n ihre Molekil-
zahl, bei denen die entstehenden Gase positiv
und die verschwindenden negativ zu nehmen
sind,

Konst. = Integrationskonstanten.

Nehmen war als Beispiel die wichtigste Reaktion
des Hochofens

FeO + CO ->Fe + CO02

so lautet die Affinitatsformel:
A= 2648+ 10,7TInT —0,0068 T2—29,75T

S-RTIn— 1I.
Pco

Hiernach ergeben sich fur die im Hochofen herr-
schenden Temperaturen und Gaszusammensetzungen
Affinitdten von 1369 bis 13 701 cal.

Will man den Ofen glnstig beeinflussen, so muR
man den Wirkungsgrad des Systems glinstiger gestalten,
die Affinitat der stattfindenden Reaktionen vergréBern;
und dabei spielt die Temperatur eine Hauptrolle. Irgend-
welche Aussagen (ber die erreichbaren Temperaturen
im Hochofen kénnen Laboratoriumsversuche mit Koks
allein, wie die uns heute gezeigten, nicht liefern.

Wenn bei einer Dampfmaschine uns allen geldufig
ist, daB die nutzbare Wa4armeenergie proportional dem
Temperaturgefdlle zwischen Dampfkessel und Konden-
sator ist, so mufl es bei den hittenmannischen Prozessen
ebenso einleuchten, daR die Ausnutzung der Warme-
energie proportional ist dem Gefélle zwischen Ho6chst-
temperatur der aufgewendeten Warmemenge und der
Bildungstemperatur des Enderzeugnisses. Hier kommt
mehr als sonst irgendwo der zweite Wérmesatz mit
seiner ganzen Wucht zur Geltung; denn das verfiighare
Gefalle ist ja nicht groB, und wir bewegen uns mit den
technischen Apparaten an der Grenze des Uberhaupt
Erreichbaren.

Was ist dieses Gefdlle im Hochofen ? Die untere
Grenze ist die Bildungstemperatur des Roheisens und
der Schlacke, wahrend die obere Grenze die Temperatur
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vor den Formen darstellt. DaR das Gefalle nicht grof
ist, folgt daraus, dal die geringste Stdérung, eine solche
von wenigen Graden, die Beschaffenheit des Roheisens
veréndert, und daR bei Roheisensorten mit hoherer
Bildungstemperatur, z. B. hochsiliziumhaltigem Hamatit,
Spiegeleisen mit 10 % Mn oder Ferromangan, die Emp-
findlichkeit erheblich zunimmt. Man erkennt das be-
kanntlich an der sofort eintretenden dunkleren Férbung
der Laufschlacken.

Hier zeigt nun die Erfahrung am Ofen, dafl die
héchsten Temperaturen vor den Formen erzielt werden
mit einem Koks, der in harten, eckigen, d. h. also wenig
angegriffenen Stiicken in der Verbrennungszone ankommt,
also einem Koks, der maglichst unverletzt die Reise
durch den Ofen lberstanden hat. Die thermodynamische
Betrachtungsweise des Hochofenganges steht also im
vollen Einklang mit den Erfahrungen des praktischen
Hochofenbetriebes, und sie zeigt uns, daB nur praktische
Versuche am Hochofen Aufklarung geben kénnen. Solche
Versuche mit Koks verschiedener Zechen, an denen ich
beteiligt war, ergaben in der Tat Unterschiede.

In diesem Zusammenhdnge wére noch zu sagen,
daR alle MaRnahmen, die die Temperatur des Ofens
steigern werden, eine groBe Zukunft haben missen; ich
nenne hier z. B. Sauerstoffanreicherung des Geblése-
windes und das Einblasen von hochwertigem Brennstoff
in die Formebene oder kurz dariiber.

Dr. phil. H. Grewe (Horde): Wie der Vortragende
ausgefuhrt hat, wird das Abgas zur Untersuchung zu-
nachst in ein Azotometer, das mit verdinnter Schwefel-
saure geflllt ist, geleitet, um die Gasmenge zu ermitteln,
die wahrend eines bestimmten Zeitabschnittes die Appa-
ratur verlaBt. Darauf wird durch Umstellen des Wechsel-
hahnes das Abgas die gleiche Zeitlang in ein zweites mit
Kalilauge gefiilltes Azotometer geleitet. Der Gehalt
an Kohlenséure ergibt sich dann als Differenz der Gas-
menge in Wasserbirette und Kalilaugebirette.

Es scheint mir fast, als ob diese Versuchsanordnung
die Mdoglichkeit einer Fehlerquelle in sich birgt. Zundchst
wird die in der Apparatur eingeschlossene Koksprobe
wahrend des Zeitabschnittes, in dem das Gas in die Kali-
laugebrette geht, nicht mehr die gleiche sein wie wéhrend
der Zeitspanne, zu der es in die Wasserbirette geleitet
wurde. Die Nachverkokung wird weitergegangen sein,
Kohlenstoff ist vergast worden, der Koks ist aschereicher
geworden. Die einwirkende Kohlensdure tritt also zu
dieser Zeit mit einem Koks anderer Beschaffenheit in
Reaktion als wéhrend des ersten Zeitabschnittes. Der
hierdurch hervorgerufene Fehler wird kaum sehr groB
sein, ist aber doch durch die Versuchsanordnung bedingt.

Weiter wird es nur schwer zu erreichen sein, die
Stromungsgeschwindigkeit der Kohlensaure wéhrend der
beiden Zeitabschnitte vollkommen konstant zu halten,
zumal wenn die Kohlensédure in einem Kippschen Appa-
rat entwickelt wird, in dem die Entwicklung infolge des
ungleichméBigen Angriffs der Salzséure auf den Marmor
usw. stets stoBweise erfolgt. Ebenso kann die Stauung
des Gasstromes, die durch den Versuchskoks hervor-
gerufen wird, sich &ndern. Eine Gewahr, dal wéhrend
der Zeit, in der das Gas in die Kalilaugebirette geht,
tatsachlich die gleiche Abgasmenge die Apparatur ver-
1aRt wie die in der Wasserbirette gemessene, ist kaum
vorhanden. Und da die Kohlensdure durch Vergleich
der beiden Volumina bestimmt wird, kénnte doch eine
Unsicherheit in die Bestimmung hineingetragen werden.

Diese Unsicherheiten lassen sich meines Erachtens
beheben, wenn das Gas in einer der gebréuchlichen Gas-
blretten, beispielsweise einer Hempel-Birette, auf-
gefangen wirde. Zwischen Birette und Niveaurohr
konnte ;der sehr praktische Niveauhalter, wie ihn der
Vortragende angegeben hat, eingeschaltet und mit Hilfe
einer Zwischenverbindung und einiger Quetschhéhne
auch so angebracht werden, dal das Ablesen des Gas-
volumens in der MeRblrette und das Hinlberdriicken
in eine Kalilaugepipette mdéglich ist. Wiurde auf diese
Weise zur Bestimmung des Volumens und der Kohlen-
saure dieselbe Gasmenge benutzt, so brauchte man
einerseits die Wasserdampfspannung nicht zu bertck-
sichtigen und wére anderseits unabhéngig von den Aende-
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rungen, denen der Versuchskoks und die Strdmungsge-
schwindigkeit der Kohlenséure in den zwei au einan er
folgenden Zeitabschnitten maoglicherweise unterworfen
sind.

Professor Dr. Agde (Darmstadt): Das von mir an-
gegebene Verfahren ist selbstverstdndlich nach allen
Richtungen nachgepriuft worden, auch mit der eben
erwdhnten Anordnung, und zwar durch Anschaltung
von Orsatpipetten an die Azotometer; dabei ist geniigende
Uebereinstimmung mit der angegebenen Analysenart
gefunden worden. UngleichméRBigkeiten in der Kohlen-
sdureentwicklung im Kippschen Apparat kénnen ver-
mieden werden; hierzu sei auch auf die in dem Bericht
erwéhnte Vorrichtung von Thorner zur Erzielung eines
konstanten Kohlensdaurestroms im Kippschen Apparat
hingewiesen. Die beanstandeten Substanz- und Volumen-
adnderungen im Koks sind innerhalb der kurzen Zeitab-
schnitte von 5 min so gering, dal sie unbeachtet bleihen
koénnen im Hinblick darauf, daB das Verfahren nur orien-
tierende Werte ergibt.

Die in meinem Bericht gemachten Angaben wollen
keine Lésung des Koksproblems fir den HochofenprozeR
bringen, sie stellen vielmehr einen Beitrag zur MeR-
methodik dar. Die Anregung dazu stammt aus der
Praxis der Gasherstellung, wo die Auswirkungen der
Reduktionsfahigkeit von Koks viel klarer in Erscheinung
treten als beim HochofenprozeB. Da nach im Gange
befindlichen Untersuchungen die Héarte eines Kokses im
wesentlichen abhdngig von der Menge und dem Zerset-
zungsgrad der Teerkokskomponente ist, so scheint also
das Ideal eines Hochofenkokses nach den Ansichten der
Diskussionsredner ein Koks mit besonders hohem Teer-
koksgehalt und einem hohen Zersetzungsgrad der Teer-
kokskomponente zu sein; das angegebene Untersuchungs-
verfahren kénnte dann aber immerhin doch noch Auf-
schluB (ber etwaige Unterschiede im Zersetzungsgrad
des Teerkokses und der Oberflaichengestaltung geben.
Eine Bestimmung der Abriebfestigkeit ersetzt sie aber
nicht.

Dr. phil. W. Melzer (Bremen-Oslebshausen): Das
uns heute mitgeteilte Verfahren stellt trotz mancher
Analogien mit einigen schon bekannten Verfahren
zweifelsohne eine wertvolle Bereicherung unserer Kennt-
nisse in der Streitfrage der Koksbeschaffenheit dar, zu-
mal da es frei von jeder Empirie ist. Es hat allerdings
mit den meisten Verfahren den Nachteil der Labora-
toriumsverfahren gemeinsam, zu kleine Kokskdrnungen
und zu geringe Probemengen zu verwenden. Bekanntlich
ist eine Durchschnittsprobe von einem Koksbrand von
rd. 6 t an sich schon auBerordentlich schwierig hei der
Verschiedenartigkeit der Stiicke je nach Lage in der
Kammer zu nehmen. Im Hinblick auf die von dem Vor-
tragenden angezogene Frage der Grenzflache und der
Ultraporositdt bin ich der Ansicht, dal bei einer Zer-
kleinerung des Kokses auf 3 bis 5 mm Kérnung seine
natiirliche Oberflache, die bei der Reaktionsféhigkeit
eine grofRe Rolle spielt, zerstdrt wird und in der kleinen
Probe ein Muster herauskommt, das nicht immer der
wirklichen Koksbeschaffenheit entspricht.

Weiterhin sprach der Vortragende im ersten Teil
seines Berichtes Uber die Beziehungen des Teerkokses
zu den flichtigen Bestandteilen und nimmt an, daf im
Koks noch vorhandene flichtige Bestandteile als so-
genannter Teerkoks vorliegen. Ich glaube das nicht
ohne weiteres, da z. B. ein bei weit Gber 800° erzeugter
Koks je nach seiner Lage in der Kammer noch die ver-
schiedensten Gehalte (2 bis 4 %) an fliichtigen Bestand-
teilen aufweist. Wenn dies wirklich der Fall wéare, dann
mochte ich die Frage aufwerfen: Wann laRt die eigent-
liche Gasbildung nach, und wann fangt die Teerkoks-
bildung und die Zersetzung derselben an ? Auch das Zer-
kliften, die RiBbildungen und das Schwinden des Kokses
hangen meines Erachtens weniger von der Nachverko-
kung als vom Blahvermdgen der Kohle, der Ldschart
und dem Schiefergehalt der Kohle ab. Beim Ldschen
ist bekanntlich eine auBerordentlich starke Kontraktion
des Kokses wahrnehmbar, die sich bei der verschiedenen
spezifischen Warme des Kokses einerseits und der ein-
geschlossenen  Schieferbestandteile anderseits dahin-
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gehend auswirkt, da der Koks sich rascher zusammen-
zieht als der eingeschlossene Schiefer, was eine Spren-
gung des Gefliges zur Folge hat.

Zu der Kritik der einzelnen Verfahren zur Bestim-
mung der Reaktionsfahigkeit mochte ich bemerken, daf
das Buntesche Verfahren der Zindpunktbestimmung
nicht nur qualitativ, sondern auch quantitativ wertvolle
Schlusse auf die Reaktionsfahigkeit des Kokses zulaRt.
Ich habe bei zahlreichen Versuchen verschiedenster
Kokse nicht nur den Zindpunkt, dessen Schwankungen
m. E. Ubertriebener Wert beigemessen worden ist, er-
mittelt, sondern vor allem die Schwankungen der Tem-
peraturkurve nach dem Zindpunkt beobachtet. Es ergab
sich je nach der Art des Kokses ein Anstieg von 600° auf
1200 und 1300°; mitunter betrug er auch nur 70° und
fiel nachher wieder ab. Die Hohe und Zeitdauer dieser
exothermen Wéarmeabgabe muf m. E. mit bericksichtigt
werden; hierdurch werden uns jedenfalls wertvolle Auf-
schlisse tiber die Reaktionsfahigkeit des Kokses gegeben.

Zum SchluB sei mir noch ein Wort persénlicher
Kritik gestattet. Bei dem starken MiRtrauen, das seitens
vieler Betriebsleute der Frage der Reaktionsfahigkeit
leider schon entgegengebracht worden ist, halte ich es
nicht fir richtig, das Problem alle Jahre umzutaufen.
Ich erinnere an die Begriffe: Leicht- und Schwerverbrenn-
lichkeit, Reaktionsfahigkeit, Entzindlichkeit und jetzt
Reduktionsfahigkeit. Wenngleich jeder Begriff seine
logische Begriindung hat, so wird dadurch in Betriebskrei-
sen nur vorzeitig Verwirrung und vielleicht Ablehnung
hervorgerufen; dazu ist diese Frage aber zu wichtig.

H. Kinder (Duisburg-Meiderich): Der Vortragende

hat schon hervorgehoben, daR es schwer ist, eine einwand-
freie Probenahme zu erzielen. Wir wissen alle, daR der
Koks verschiedene Hartegrade hat, dal bei dem Absieben
die teerigen Bestandteile aus der Mitte des Kokses durch
das Sieb fallen; sie spielen keine Rolle mehr. Wie wird
es moglich sein, auch diese Kdrper in die Bewertung des
Kokses hineinzubringen ?

Professor Dr. Agde: Die Probenahme bleibt der
schwierigste Teil bei der Ausfiihrung einer Reduktions-
féhigkeitsbhestimmung Uberhaupt; um einwandfreie Er-
gebnisse zu erhalten, bleibt weiter nichts ubrig, als eine
Reihe von Bestimmungen mit mehreren Proben durch-
zufiihren und das Mittel der Ergebnisse zu benutzen.
Das angegebene Verfahren hat gegenuber anderen den
Vorteil, daR die Ausschléage nicht so groB sind wie z. B.
bei der Zindpunktbestimmung, und daR die Ursachen
von Aenderungen und Unterschieden erkennbar sind.
Bei dem Verfahren der Zundpunktbestimmung ist z. B.
das Auftreten der Restgase nicht erkennbar; den Rest-
gasen wird jedoch ein EinfluB auf die Reduktionsféhig-
keit zugeschrieben, weil sie zeitweilig ganze Teile der
Reaktionsflache ausschalten.

Der Ausdruck ,flichtige Bestandteile* ist in an-
derem Sinne gebraucht worden, als Dr. Melzer esannimm t;
es sei hierzu auf den Bericht verwiesen. Der Teerkoks
wird gebildet aus den Teeren des Oelbitumens, des Fest-
bitumens und der Restkohle; besonders sei auf den Teer
des Festbitumens hingewiesen, dessen Koks bisher noch
nicht geniigend beachtet worden ist. Die Erweiterung des
Verfahrens von Bunte durch Anfiigung des Verfahrens von
Le Chatelier ergibt zu groRe Ausschldge. Die Antwort
auf die Fragen des Beginns und des Endes der Entgasung

Holzlager bei

Holzlager bei Walzwerken.
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wird durch die spéater zu verdffentlichenden gemein-
samen Untersuchungen mit v. Lynckers gegeben werden.

Die Bezeichnung ,Reduktionsfahigkeit® ist zu einer
Zeit gewahlt worden, als noch keine geniigende Anzahl
von Versuchsergebnissen alsNachweis dafiur vorlag, daB die
Kurven der Reaktion von Koks mit Sauerstoff ahnlich ver-
laufen wie die mit Kohlensdure. Nachdem jetzt ge-
nigend experimentelle Beweise daflir erbracht worden
sind, daB Unterschiede in der Verbrennungs- und Ver-
gasungsgeschwindigkeit durch die gleichen Ursachen be-
dingt sind, steht der endgiltigen allgemeinen Anwendung
der Bezeichnung ,,Reaktionsféhigkeit* oder ,Verbrenn-
lichkeit“ nichts mehr im Wege.

$r.=3n9- H. Bansen (Rheinhausen): Die Berichte

Gber Verfahren zur Bestimmung der Koksverbrennlich-
keit, die uns schon haufiger beschéftigten, haben jedesmal
die ganze Frage der Hochofentheorie aufgerollt und uns
eine neue beschert. Der Vortragende hat sich gliicklicher-
weise auf die Vorfuhrung seines Verfahrens beschrankt.
Es fallt angenehm auf, daB er den Begriff ,flichtige Be-
standteile ausscheidet und die Entwicklung der Rest-
gase beobachtet, deren Menge und Beschaffenheit mir
besonders wichtig erscheint. Je ferner die betreffenden
Bearbeiter von der huttenménnischen Praxis stehen,
um so mehr verkennen sie die Rolle des Kokses im Hoch-
ofen. Das aus mehr duBeren Ursachen gegebene Neben-
einander von Koks und Erz auf dem Wege durch den
Ofen weckt in ihnen den Glauben, daB man die Reaktion
FeO + C durch einen leichtverbrennlichen Koks be-
schleunigt herbeifihren mufRte.
Wir mussen endlich einmal einen scharfen Strich
zwischen uns und diese ungebetenen Mitarbeiter ziehen,
die durch die Verkennung der Rolle der direkten Reduk-
tion im Hochofen immer wieder Unklarheit in die Frage
hineinbringen. Wir missen auf die Reaktion FeO + CO
hinarbeiten und daher den Koks madglichst unverbraucht
vor die Formen bringen, brauchen also einen schwer-
verbrennlichen Koks.

Versuche fir die Eignung des Kokses im Hochofen
kénnen nur im Hochofen selbst vorgenommen werden.
Die Beurteilung wird aber erschwert, weil die Gichtgas-
analyse keine reine Verbrennungsanalyse, sondern durch
Kohlensaure aus dem Moller, durch Wasserstoff, Stick-
stoff und Sauerstoff aus dem Koks verfdlscht ist und erst
davon durch Herausrechnung befreit werden muB. Ohne
Kenntnis der Form und der Wérmeténung, in der sie
vorliegen, ist es aber schwer, diese Rechnung einwandfrei
vorzunehmen und eine vollkommene Stoff- und Wéarme-
bilanz zu machen. Namentlich die Wé&rmetdnung des
im Koks enthaltenen Wasserstoffs, der etwa 1,4 Vol.-%
des Gases ausmacht, macht mir bei meinen Versuchen,
aus der Gasanalyse die Stoff- und Warmebilanz des Hoch-
ofens zu errechnen, Schwierigkeiten. Wenn die auf-
genommenen Untersuchungen dartiber Klarheit bringen
wirden, kdmen wir auf dem Wege der praktischen Ver-
suche am Hochofen einen guten Schritt weiter.

Professor Dr. Agde: Die Frage nach der Bindungs-
form des Wasserstoffs im Koks muf dahin beantwortet
werden, daf wahrscheinlich der prozentual héchste
Gehalt an Wasserstoff im Teerkoks vorhanden ist. Er
richtet sich nach dem Zersetzungsgrad des Teerkokses.
Ueber die Energieverhéltnisse der Wasserstoffbindung
sind Untersuchungen geplant.

Walzwerken.

Von A. Hilsewig in Hamm i. W.
[Bericht Nr. 53 des Walzwerksausschusses des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).)

(Metallager mit eingesetztem Holzspiegel und Holzstopfen. Holzlager.
dauer durch Einsetzen von Holzstopfen.

jas Kapitel ,,Warenlagerung* ist ganz besonders
wahrend des Krieges das Sorgenkind des Walz-
werkers gewesen, als unter dem Metallmangel allerlei
Arten von Sonderlegierungen auf den Markt gebracht

") Sonderdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H.,
Disseldorf, zu beziehen.

Verlangerung der Lebens-
Betriebsergebnisse.)

und der Walzwerker vor grolle Schwierigkeiten ge-
stellt wurde. Aus dieser Not heraus hatten sich dann
viele Werke auf die Verwendung von Holzlagern ein-
gestellt, welche dort, wo die Kiuhlwasserverhaltnisse
als gut anzusprechen waren, auch wesentliche Vor-
teile brachten. Der Walzwerker schenkte daher der
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Verwendung von Holzlagern erhdhte Beachtung, da
nicht allein der geringere Preis, sondern auch die Er-
sparnis von Schmiermitteln die Selbstkosten sehr be-
einfluf3ten.

Im folgenden soll Giber die zahlreichen Versuche in
den Drahtwalzwerken der Vereinigten Stahlwerke,
Westfalische Union in Hamm, berichtet und die sicher
schon von allen Walzwerkern gestellte Frage: ,,Wie
kann man die Lebensdauer der Lager mit verhaltnis-
maRig einfachen Mitteln erhdhen und eine Verbilligung
herbeifuhren ?* in der Oeffentlichkeit beantwortet und
an Hand von Zahlen und Bildunterlagen das Ergebnis
der Versuche gezeigt werden. Da Uber jedes ein-
gebaute Lager Buch gefiihrt wird, ist es maoglich, ein-
wandfreie Zahlen zu verdffentlichen. An der Vor-
stralBe eines alteren Drahtwalzwerkes, welches fast
ausschlieBlich Stahldrahte herstellt, waren beispiels-

Abbildung 1. RotguBlager. (Lebensdauer: 1 Woche.)

weise RotguBlager im Gebrauch, die nach einer
Lebensdauer von einer Woche nicht mehr zu ver-
wenden waren. Die Vorstralle hat eine zweigeristige
Anordnung mit sieben Stichen, einen Walzendurch-
messer von 300 mm und 295 Umdr./min. Infolge der
starken Beanspruchung war der Lagerverschleill
naturgemal sehr groR. Es kommt hinzu, dal3 durch
die vorhandenen Umfuhrungen die Walze zur axialen
Verschiebung neigt und besonders der Kragen-
verschleil der Lager erheblich war.

Abb. 1 zeigt ein solches Lager, das nach ein-
wochigem Gebrauch ausgebaut werden mufBte. Um
nun hier eine Besserung herbeizufiihren, wurden
Lager nach Abb. 2 angefertigt. Wie aus der Abbildung
ersichtlich ist, befinden sich in Sattel und Kragen
Spiegel aus Holz afrikanischen Ursprungs, wobei die
Fasern senkrecht zur Achse verlaufen. Nach vier
Wochen war am Kragen ein Verschlei? von 0,7 mm
eingetreten, wahrend im Sattel Uberhaupt noch keine
Abnutzung festzustellen war. Abb. 3 zeigt dasselbe
Lager nach 159 Schichten. Der Sattel weist einen
Verschleil von % mm auf; der Kragen hat noch die
Halfte seiner urspringlichen Stérke und ist durch die
Erneuerung der Hirnholzstopfen wieder voll verwen-
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dungsféhig. Es hat sich gezeigt, daR die Erneuerung
der Stopfen im Kragen die Haltbarkeit der Lager
weiter sehr glnstig beeinflult, weil der Raum
zwischen den hervorstehenden Stopfen das Fett fest-
halt und so als Schmiertasche wirkt. Auf diese Weise
kénnen die Lager durch rechtzeitiges Erneuern der
Stopfen eine unibersehbare Lebensdauer erhalten,
weil der das Holz umschlieRende Rahmen nur als
Halter dient.

Gleichzeitig wurden Versuche an einer 500er Trio-
vorstraBe eines neuzeitlichen Drahtwalzwerkes mit

Abbildung 2. RotguRlagerrahmen mit Hirnholz-
einsatz. (D.R.P.a.)

einer zehnstiindigen Leistung von etwa 25015,mm (>
vorgenommen. Auch hier wurden Uberraschend gute
Ergebnisse erzielt. Abb. 4 stellt ein Lager dar, das
sich von November 1925 bis November 1926, also
ein volles Jahr, bei einer Erzeugung von 105 396 t
standig im Einbau befand und durch die jetzt vor-
genommene Erneuerung der Kragenstopfen wieder
voll verwendungsfahig wurde. Abb. 5 gibt ein Lager
wieder mit runden Satteleinsdtzen, das sich fur hohe
Walzdriicke besonders gut eignet.

Abbildung 3. RotguBlagerrahmen mit Hirnholz-
einsatz. (D.R.P.a.)

AuBer diesen Versuchen mit Metallagern wurden
auch solche mit an den Mittel- und Fertigstralen ver-
wendeten Holzlagern aus afrikanischem Eisenholz
gemacht. Zu diesen selbst angefertigten Lagern wird
das Holz von einer Spezialfirma bezogen, und zwar
in ganzen Stdmmen, die unter dem Gatter zu pas-
senden Bohlen geschnitten werden. Zwecks luft-
trockener Verwendung werden letztere vor der end-
glltigen Bearbeitung etwa ein Jahr lang in Stapeln
gelagert. Um die bisherige Lebensdauer dieser Lager
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(etwa sechs Wochen) weiter zu erhdhen, wurden sie
mit Hirnholzstopfen in Sattel und Kragen versehen,
wie Abb. 6 es deutlich erkennen l&Rt. Durch An-
wendung dieser verbesserten Lager ergab sich eine
Verlangerung der Lebensdauer um weitere vier
Wochen. Auferdem konnte das Federn der Walzen
beseitigt werden, wodurch das Walzgut infolge der
gunstigen Aufnahme der Radial- und Axialdricke

Abbildung 4.

RotguRlagerrahmen mit Hirnholzeinsatz.
(D.R.P.a)

schon gleichmaRig wird. Besonders an Fertigwalzen
hat sich diese Lagerart vorziglich bew&hrt, da die
axiale Verschiebung der Walzen infolge der ein-
gesetzten Hirnholzstopfen viel weniger in Erschei-
nung tritt.

Beim Gebrauch von Holzlagern ist naturgeman
auf reichliche Walzenzapfen- und Ballenkiihlung zu
achten. Damit das Wasser die Zapfen gut umspulen
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brauch des vorher erwéhnten Drahtwalzwerkes be-
tragt 160 000 m3im Monat oder 7 Pf. je t Erzeugung.

Der Bericht wiirde nicht vollstdndig sein ohne
einen kurzen Hinweis auf die Herstellungskosten der
zum Patent angemeldeten beiden Lagerarten. Die
Metallager kommen einschlieBlich aller Nebenkosten
auf durchschnittlich 17,60 M gegen 23 JHfruher, die
Holzlager sogar nur auf 3 Jl.

Abbildung 5.

RotguBlagerrahmen mit Hirnholzeinsatz.
(D.R.P.a)

Die Vorzige der vorgefuhrten Lager sind, kurz
zusammengefallt, folgende:

1. Die Lebensdauer der neuartigen Lager mit Hirn-
holzeinsatzen ist ganz bedeutend groRer als die
der Lager alter Bauart.

2. Infolge des geringen LagerverschleilBes bedeutend
besseres Fertigerzeugnis und besseres Arbeiten
der Umfuhrungen.

Abbildung 6. Holzlager mit Hirnholzstopfen.
(D.R.P.a)

kann, werden die Schmiertaschen der Oberwalzen
mit Putzwolle ausgestopft, die Unterwalzen werden
mit Querriegeln versehen. Das aus dem benachbarten
Lippeflul bezogene Wasser kostet einschlieBlich aller
Nebenkosten bis zu den Pumpen im Betrieb 3,80 Jt
je 1000 m3 Fur die Kuhlwasserzufuhrung der Walz-
geriste sind zwei Pumpen tatig, welche je 20001/min
liefern. Die stiindliche Leistung der beiden Pumpen
betrégt 240000 1 Vorhanden sind 314 Entnahme-
hahne bei 38" Durchlal. Fur den Hahn ergibt sich
eine Entnahmeziffer von rd. 740 1/st = 232 000 1/st
Gesamtverbrauch. Der gesamte Kihlwasserver-

XXXVI.,,

3. Wesentliche Kraftersparnis und kein Zapfenver-
schleif3.

4. Dort, wo ausschlieBlich Holzlager verwendet
werden kdnnen, Fortfall der Schmiermittel.
Durch die Verwendung der beschriebenen Metall-

und Holzlager sind die Lagerkosten in Hamm’ bis
jetzt auf weniger als ein Zehntel zuriickgegangen.
Berucksichtigt man neben diesen zahlenmafig nach-
weisbaren Ersparnissen die nicht mef3baren erheb-
lichen anderen Vorzige, so ist die grofle Wirtschaft-
lichkeit und Bedeutung dieser Metall- und Holzlager
klar erwiesen.

188



1486 Stahl und Eisen.

Untersuchungen Uber die Wirtschaftlichkeit verschiedener Walzwerkslager.

47. Jahrg. Nr. 36.

Untersuchungen dber die Wirtschaftlichkeit verschiedener

Walzwerkslager.
Von ®r.=3ng. E. Cords in Peine.

[Bericht Nr. 54 des Walzwerksausschusses des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]

(Wir tschaftlichkeit von Walzenlagern.

Vorteile der Pockholzlager gegeniiber Metallagern. GroRter Nachteil

der untersuchten Rollenlager liegt in den Beschaffungskosten und in den Einbauschwierigkeiten.)

Auf dem Peiner Walzwerk sind Untersuchungen
angestellt worden, um die Wirtschaftlichkeit
verschiedener Walzwerkslager zu ermitteln, und zwar
wurden die Lager einer Mittel- und einer SchnellstraRe
untersucht.
Die M ittelstrae besteht aus einer eingeristigen
Vorstrecke von 440 mm Walzendurchmesser und einer

0]

n

u

30

Abbildung 1. Walzenlager fur die Vorstrecke
einesVFeinwalzwerks.

Fertigstrecke von ebenfalls 440 mm Walzendurch-
messer mit zwei Trio-Gerlsten und einem Fertig-
Duo-Gerist. Der Zapfendurchmesser betrégt 230 mm,
die Zapfenlange 240 mm. Die Fertigstrecke lauft mit
160 bis 200 Umdr./min. Die Uebertragung erfolgt
von der Fertigstrecke mittels Riemen auf die
Schwungradriemscheibe der Vorstrecke mit einem
Uebersetzungsverhaltnis von 1,5:1. Gewalzt wird
30 bis 40 mm ¢>, 27 bis 42 mm (-, 38 bis 72mm P ~1-.
40 bis 60 mm P -, 4, 5, 6y2P -, Grubenschienen 50
und 65 mm, 40 bis 60 mm TTneuerdings auch | 8.

Kraftverbrauch fiir Metall- und Holzlager (Mittelstrale).

Die SchnellstralRe besteht aus einer einge-
rustigen Vorstrecke von 360 mm Walzendurchmesser
mit 180 mm Zapfendurchmesser und 180 mm Zapfen-
lange und einer flinfgeriistigen Fertigstrecke mit
270 mm Walzendurchmesser, Zapfendurchmesser
150 mm, Zapfenlange 160 mm. Die Fertigstrecke
macht 325 bis 400 Umdr./min. Die Uebertragung

erfolgt von der Fertigstrecke mittels
Kiemen auf die Vorstrecke mit
einem Uebersetzungsverhaltnis von

an der Mittelstrale. (Walzwerk 2.)

1) Sonderdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Disseldorf, zu beziehen.
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2,8 :1. Das Walzprogramm umfalit Flacheisen von
18 bis 37 mm, T-Eisen von 20 bis 35 mm, Winkel-
eisen von 15 bis 35 mm, Halbrundeisen und neuer-
dings Bandeisen von 20 bis 60 mm.

Untersuchungen an der MittelstraRe.
Es wurden die Kosten verglichen flr
a) Metallager (Abb. 1, Lager der Mittelwalzen),
b) Pockholzlager (Abb. 2, Lager der Mittel-
walzen),
und zwar wurden fir jede Lagerart die Kosten er-
mittelt fur

1. Lager, 2. Schmiermittel, 3. Kraftverbrauch.

a) Metallager.

Im Jahre 1924 waren bei reinem Metallager-
betrieb die Kosten bei einer Jahreserzeugung von
30715 t
1. fur RotguR (Rickgabe des Altmetalls be-

riicksichtigt) 16 Pf./t
fur WeiBmetall (Rickgabe des Altmetalls
berlcksSichtigt) s 12
2. Kosten fir Fettbriketts 10
. . Walzenfett 2 .,
3. Kosten fir Kraftverbrauch (1 kWst =
0,035 JO (5. Abb. 3 ) i 1,83 J(ft
zusammen 2,23 Jf/t

b) Pockholzlager.

In der Zeit vom 1. Januar bis 1. Juni 1926 wurde
bei einer Erzeugung von 8925 t die ganze Strecke
mit Pockholzlagern betrieben mit folgenden Ergeb-
nissen:

1. Kosten fur Pockholzlager 15 Pf./t
2. . SSChMIErUNGg e —
3. ) . Kraftverbrauch (s. Abb. 3) 1,49 Jf/t

zusammen 1,64 Jf/t

Die Vorteile der Pockholzlager gegenuber den
Metallagern sind also folgende: geringere Lager-
kosten, praktisch kein Schmiermittelverbrauch, ge-
ringere Stromkosten (s. Abb. 4, Leerlaufmessungen).
Weitere Vorteile sind, da die Zapfen niemals ein-
laufen kénnen und stets Hochglanz haben.

Nach Einbau der Pock-
holzlager konnte bei ein-
zelnen Profilen, z. B. [-
Eisen 6Yy2, die friher nur
vorsichtig gewalzt werden
konnten, ohne jede Schwie-
rigkeit eine erhebliche
Steigerung der Erzeugung
erreichtwerden. Auch bei
dem in letzter Zeit an
der StralRe neu aufgenom-
menen I-Normalprofil 8
haben sich die Lager sehr
gut bewahrt.

Die Nachteile der La-
ger sind dagegen folgende:

Die Lager saugen sich
nach dem Stillsetzen der
StraBe an den Zapfen

fest, so daR das Anfahren
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schwerer ist als bei Metallagern. Der Kuhlwasser-
verbrauch ist groRer, jedoch sind die Kosten daflr
nicht erheblich hoher. Das Spiel der Walzen muf
grofer sein, weil das Holz elastischer ist als die
Metallager, deshalb kann man bei empfindlichen
Profilen (mindestens im Fertiggerist) keine Holz-
lager verwenden. Auch vertragt das Pockholz keine
stoBweise Beanspruchung, z. B. an den Anstichen
der Vorgeruste hat es versagt. So mufRten auch an
der Vorstrecke der Mittelstrae an der Seite des An-
stichs fir Unter- und Mittelwalze wieder Metallager
verwendet werden. Jedoch haben sich hier nach
neuesten Erfahrungen Metallager mit Pockholzein-
lage sehr gut bewéhrt. Die Versuche dariber sind
jedoch noch nicht abgeschlossen.
Untersuchungen an der Schnellstrale.

Es wurden untersucht:

a) Vor- und Fertigstrecke mit Metallagern,

b) Vorstrecke mit Rollenlagern, Fertigstrecke

mit Metallagern,

¢) Vorstrecke mit Rollenlagern,
mit Pockholzlagern.

Fertigstrecke

a) Metallager.

Im Jahre 1924 betrugen bei hauptséachlich

Metallagerbetrieb die Kosten bei einer Jahres-

erzeugung von 19 081 t

1. fir RotguB (Riuckgabe des Altmetalls be-
rUCKSIChigt) o 31 Pf./t
fur WeiBmetall (Rickgabe des Altmetalls
berlcksiChtigt). s 18 ,,

2. fur Fettbriketts... 1,
., Walzenfett.......... 3 .,

3. ,, Kraftverbrauch (s. Abb. 5) .. 2,00 Jf/t

zusammen 2,63 Jf/t
b) Vorstrecke mit Rollenlagern, Fertig-

strecke mit Metallagern.

Ende 1924 wurde fur die Vorstrecke ein Rollen-
lagergerist, Bauart Krupp-Grusonwerk, mit S.-K.-F.-
Rollenlagern (s. Abb. 6) eingebaut.

Fur die Dauer dieser Einbauweise an Vor- und
Fertigstrecke ergaben sich unter Zugrundelegung der

: PocM ofz/lager Meta/Zag.

Abbildung 5. Kraftverbrauch bei Metall- und Rollenlagern. (SchnellstraBe.)
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Werte fiir 1924 und unter Berticksichtigung der am
Vorgerust jetzt fehlenden Metallager am Vorgerist
folgende Werte:

la) Kosten fir RotguB (Eertigstrecke) . . . 24 Pf./t
. » Weilmetall (Eertigstrecke) . 17,
Ib) ' » Rollenlager (Reparaturen u.
Einbau)..cinn. 15 .,
. , Rollenlagerverbrauch . .. 14
2a) " ,, Fettbriketts 9 ’
2b) " ., Staufferfett 1 ”
3) " ., Kraftverbrauch (s. Abb.5) . 1,58 Jift

zusammen 2,38 J(/t

Dieser Wert gilt ohne Bericksichtigung der Mehr-

kosten fir Walzen und Abschreibung fur Anschaf-

fungskosten des Gerilstes mit Rollenlagern gegen-

Uber einem gewohnlichen Vorwalzgeriist. Diese

Kosten sind mit etwa 0,20 M/t ermittelt worden, so
daR die Gesamtkosten 2,58 M/1 betragen.

(SchnellstraBe.)

c) Vorstrecke mit Rollenlagern, Fertig-
strecke mit Pockholzlagern.

Seitl. Juli 1925 sind alle Geruste der Fertigstrecke
mit Pockholzlagern versehen, wahrend die VVorstrecke
hauptsachlich mit Rollenlagern arbeitet. Die Kosten
fir das Rollenlagergerst sind die gleichen wie unterb.

la) Kosten fir Pockholzlager.............. 18 Pf./t
Ib) Rollenlager (Reparatur und
Einbau) . 14
Rollenlagerverbrauch . . . 13
2a) Schmiermittel der Fertig-
Strale e
2b) Schmiermittel der Vorstrecke 1
3) Kraftverbrauch (s. Abb. 5) 1,37 Jfjt
zusammen 1,83 Jtji
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Hierzu kommen noch die unter b errechneten
Mehrkosten fir Walzen und Abschreibung des
Rollenlagergeristes von zusammen 20 Pf./t, so dal
sich die Gesamtkosten auf 2,04 M/t stellen.

Die Vorteile der Pockholzlager zeigen sich auch
bei dieser Strafle ganz deutlich (s. Leerlaufmessungen,
Abb. 7 und 8). Ueber den Rollenlagereinbau ist
folgendes zu sagen: Die Walzen haben einen sehr
geringen Leerlaufverbrauch, so dal man sie im
Gerust von Hand drehen kann. Der Schmiermittel-
verbrauch ist auflerordentlich gunstig. Die Walzen
kénnen aus einem Stiick gemacht werden, also ohne
eingesetzte Zapfen.

w1 1 1 1
Ubensetzungsrerkattn/s Fertigefr Masr =¥5<76

Fe*'t/gstrecke crirgekuopett

—Beiet cbewu''der ousgefl/Ort nvVt Motin,~—=

MO ungrad,Yonsi recke. 730in/ngraa
Yorst FammvaizgeYXistUbd Yorgeriis) ™
Fertigstrecke abge/Stpeit

3¥0 330 3BO 370 350 330
Umdn/nr/n o/esMotors

Abbildung 7. Leerlaufmessungen
fur Metall- und Rollenlager.

700 770 ¥20

B re Hund fertigt/recke zusa/m e,

Stre cken /letaiiojger
1—

. —
Yor treefa?und ertigstrecke zusan «f

Fertigstrecke Pockko/ziager

35 _ 3~ L _
Ubensetzungsverfrattin/s Fertigste: Yorstr=¥5-16
o\ | 1 | 1 | |

3¥0 350 360 370 380 390 ¥00 ¥/0 <D
A Umdn/nrin  Leer/auf

Abbildung 8. Leerlaufmessungen fiir Metall-
bzw. Rollen- und Pockholzlager.

Als Nachteil gilt, daR die Einbaustiicke versetzt
zueinander angeordnet werden mussen, so da man
sie nicht im Gerist wechseln kann. Man mu zum
Wechseln eines Einbaustiickes das ganze Gerist aus-
bauen, was bei der erforderlichen Sorgfalt nur von
geubten Leuten (Schlossern) geschehen kann, und
auch nur innerhalb langerer Zeit. Die versetzte An-
ordnung der Einbaustiicke ergibt weiter noch eine
groRere Gesamtldange der Walzen (Ballenlénge
1110 mm, Gesamtlange 1933 mm gegeniiber 1230 mm
Ballenldange und 1850 mm Gesamtldnge bei dem
gewdhnlichen Gerust), also auch eine groRRere Breite
des gesamten Gerlstes. Die Kosten sind vorlaufig
noch sehr hoch, wenn auch die Preise fiir die Rollen-
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lager jetzt nur noch halb so hoch sind wie zur Zeit
der ersten Anschaffung.

Unter Bericksichtigung der Vorteile und Nach-
teile kann gesagt werden, daR bei dieser Rollenlager-
bauart einstweilen nur die Verwendung im Vorgerdst
in Frage kommt, weil hierbei durch Walzenumbau keine

*

An die Vortrdge von C. Turk1), A. Hiulsewig und
E. Cords schloR sich folgende Erérterung an.

B WeiBenberg,DUsseIdorf:Ob%??n URied®51 JI Ersatzteile gebraucht worden.

R. Hein (Witkowitz), der leider verhindert ist, heute
persénlich hier anwesend zu sein, hat mich gebeten, sein
neuestes Walzenlager kurz zu beschreiben. Alle Rollenlager-
konstruktionen fir Walzwerke leiden bisher unter der
aullerordentlichen Beschradnkung des verfiigbaren Platzes.
Die neueste Bauart von Oberingenieur Hein zur Milde-
rung dieses Mangels geht dahin, den &uReren Lauf-
ring der Rollenlager mit dem Einbaustick zu einem
einzigen Stick zu vereinigen (vgl. Abb. 9). Die Her-
stellung ist sicher ein ziemliches Kunststick fur die aus-
fuhrende Firma, doch verspricht sich Oberingenieur
Hein von solchen Rollenlagern besonderen Erfolg.
Die Lagerbauart ist sonst
die gleiche, wie sie bei dem
Peiner Lager gezeigt wurde.

Praktisch sind in Wit-
kowitz Rollenlager nicht
mehrim Betrieb. Dagegen hat
das Werk aufBerordentlich
glinstige Erfahrungen ge-
macht mit WeiBmetalla-
gern, die heute auf der
ganzen Linie, auch bei
schwersten StralRen, verwen-
detwerden, und zwar handelt
es sich um WeiBmetallager

mit einer verhdltnisméaRig
sehr dinnen Weilmetall-
schicht. Man geht dabei von

der Ansicht aus, daB ein
Werkstoff um so schwerer
herauszudricken ist, je ge-
ringer seine Starke ist. Fir
den AusguB wird eine hoch-
wertige Zinnlegierung ver-
wendet, und zwar auf Grund
von Versuchen, die ange-
stellt wurden, um den Un-
terschied zwischen Zinn- und Bleilegierungen fest-
zustellen. Dabei wurde gefunden, daB ein Tropfen Oel
bei Zinnlegierungen sich sofort auf der ganzen Flache
verteilt, wahrend dies bei Bleilegierungen nicht der Fall
ist. Dieser Oberflacheneigenschaft wird ein maRgebender
EinfluR auf die Schmierung zugeschrieben. Die glinstigen
Erfahrungen in Witkowitz sind in Verbindung mit der
bekannten dort an allen StraBen eingefihrten Pref3-
schmierung2) gesammelt worden.

Ingenieur A. Schopf, Disseldorf: Ich mdchte kurz
tber die Erfahrungen berichten, die tber die Lebens-
dauer von Rollenlagern gemacht worden sind. Von der
Firma Haniel & Lueg wurden zwei Gerlste mit Rollen-
lagern gebaut fur eine Mittel- und eine Drahtstrale.
Diese sind zwei Jahre im Betrieb und haben sich bis
heute als einwandfrei erwiesen.

Dann hat die Firma Gebr. Klein, Dahlbruch, ver-
schiedene Anlagen geliefert. Wuppermann hat eine
Strale bekommen, bei der die letzten drei Geriiste mit

J) Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 1437/43.
2) St. u. E. 44 (1924) S. 425/30.
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Zeit verlorengellt und aulRerdem die groRRere Baubreite
in den wenigsten Féllen von ungiinstigem EinfluR ist.

Fur die Mitarbeit an diesen Untersuchungen bin
ich Herrn ©tpl.~ng. K. Bollmann, jetzt in Haspe,
zu grofRem Dank verbunden.

*

Rollenlagern ausgeristet sind, mit einer Endgeschwindig-
keit von 11 m/sek. Fur diese drei Lager sind im Jahre
Seit
zwei Monaten ist dann noch eine Bandeisenwalzstralle
in Frankreich in Betrieb genommen worden, bei der mit
Rollenlagern gearbeitet wird. Bei der Kiirze der Zeit
liegen geniigende Erfahrungen noch nicht vor. Demnéchst
kommt noch eine DrahtwalzenstraBe in Italien in Betrieb,
bei der zehn Gerliste mit Rollenlagern versehen sind.
Auf Grund der bisherigen Erfahrungen mit Rollenlagern,
besonders bei Wuppermann, ist vorauszusehen, daf auch
weiterhin die Erfahrungen giinstig sein werden. Jeden-
falls spielt die Kraftersparnis bei Rollenlagern eine ganz
wesentliche Rolle. Ob Gleitlager oder Rollenlager die
Zukunft haben, ist meines Erachtens eine Frage der

[ S 70/-

Abbildung 9. Rollenlager fir eine 280er Strale.

Konstruktion. Es ist friher Propaganda fiir Rollenlager
gemacht worden, wobei eine Firma eine Kraftersparnis
von 40 % gegeniber Gleitlagern errechnet hat. Die
Sache ist trotzdem ins Wasser gefallen; in dem Bericht,
in dem die Konstruktion beschrieben ist, wurde gesagt,
daB die Ausfihrung noch unvollkommen sei. Ich
personlich stehe auf dem Standpunkt, daR dem
Rollenlager die Zukunft gehéren wird und nicht dem
Gleitlager.

Vorsitzender Direktor Raabe, Haspe: Es"mugrmérght
die Bitte an alle Herren, die Erfahrung auf diesem Gebiete
der Walzenlagerung haben, auch weiterhin solche Vortrage
zu bringen. Wir haben ja hédufig einzelne recht be-
achtliche Mitteilungen bekommen, vor allen Dingen ist
anzuerkennen, daR die Herren mit groBer Freimutigkeit
ohne Geheimniskrdmerei alles vorgebracht haben, was sie
festgestellt haben. Neu war vielleicht die Vereinigung
von Metall und Holz und von mehreren Metallsorten
in einem Lager. Auch dartuber freuen wir uns, da Neu-
erscheinungen auf diesem Gebiete kommen, denn je
groBer der Wetthewerb ist, um so gréRer wird der Erfolg
fur die Allgemeinheit sein.
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Der deutsch-franzésische Handelsvertrag und die deutsche Eisenindustrie.
Von Dr. M. Hahn in Disseldorf.

| |ie besonderen Zusammenhénge, die zwischen
Verlauf und Ergebnis der deutsch-franzosi-
schen Handelsvertragsverhandlungen einerseits, den
Erzeugungs- und Absatzfragen der westeuropaischen
Eisenindustrie anderseits bestanden haben, lassen
dieses Abkommen auch fir die deutsche Eisen-
industrie besonders bedeutungsvoll erscheinen. Lange
Zeit bildeten die franzdsischen Forderungen auf Ver-
langerung der zollfreien Kontingente, die bis zum
10. Januar 1925 Frankreich gewahrt werden muBten,
ein starkes Hindernis fiir die handelspolitische Ver-
standigung. Jede Gewahrung derartiger Sonder-
rechte an Frankreich in einem internationalen Ver-
trag wirde eine so schwerwiegende Belastung fur
unsere gesamten handelspolitischen Verhandlungen
bedeutet haben, daf® schon aus grundsétzlichen Er-
wagungen die Fuhrung der Verhandlungen mit
Frankreich auf einer solchen Grundlage ausscheiden
muBte. Zum Nutzen des Zustandekommens handels-
politischer Vereinbarungen mit Frankreich war es
deshalb ein besonderes Verdienst der deutschen Eisen-
industrie, das sie sich um die nationalpolitischen Be-
lange erworben hat, als sie sich entschlof?, auf dem
Wege privater Vereinbarungen den Versuch einer
Ueberbriickung der Gegensatze zu machen.

Am 1. Oktober 1926 trat die Internationale Roh-
stahlgemeinschaft in Kraft und mit ihr das bekannte
Kontingentsabkommen, das Frankreich und Luxem-
burg einen Absatz in H6he von 6% % des deutschen
Inlandseisenabsatzes sichert. Mit diesem Kontin-
gentsabkommen schied die so lange strittige Eisen-
frage aus der Menge der fiir die Handelsvertragsver-
handlungen noch unerledigten Fragen aus. Ein
loser Zusammenhang verblieb nur noch in folgenden
Punkten:

1. Die GroReisenindustrie legte sowohl fiir eine
Reihe von GrofRhandelserzeugnissen als auch fur die
mittelbare Ausfuhr Uber die Eisenverarbeitung be-
sonderen Wert auf einen gunstigen Abschluf mit
Frankreich.

2. Die Zustimmung der verarbeitenden Industrie
zu dem AbschluB der Internationalen Rohstahl-
gemeinschaft und des Kontingentsabkommens war an
die Voraussetzung geknupft, daR es gelingen werde,
der verarbeitenden Industrie in dem Handelsvertrag
mit Frankreich ausreichende Absatzmdoglichkeiten
zu schaffen.

3. Die deutsche Regierung konnte fir den Fall,
daR bis zum 1. April 1927 ein Vertrag mit Frankreich
nicht zustande gekommen war, mit Ricksicht auf
die den Franzosen in dem Kontingentsabkommen
zugebilligten groBen Vorteile, die vorzeitige Kindi-
gung des internationalen Rohstahlvertrages und des
Kontingentsabkommens mit einer Kundigungsfrist
von drei Monaten verlangen.

Im Ubrigen sahen die privaten Abmachungen hin-
sichtlich der deutschen Eisenzélle vor, dal3 ihre Hohe
unverandert bleiben sollte. Es ist wichtig, festzu-

stellen, daR diese vorlaufige Bestimmung in der Auf-
nahme dieser Erzeugnisse in die Listen E bzw. F des
neuen Handelsvertrages insofern einen Niederschlag
gefunden hat, als die Eisenzélle Frankreich gegentiber
jetzt tatséchlich gebunden sind. Man wird ferner aus
der Tatsache, dal die wichtigen Gruppen der Eisen
verarbeitenden Industrie dem Vertrag ihre Zustim-
mung gegeben haben, die Feststellung herleiten, da
damit das der Eisen verarbeitenden Industrie seiner-
zeit gegebene Kundigungsversprechen als eingeldst
und erledigt zu betrachten ist.

Was hat nun das deutsch-franzosische Abkommen
der deutschen Eisenindustrie an unmittelbaren Vor-
teilen zu bieten ? Die in der Zahlentafel aufgefiihrten
Eisenerzeugnisse, die in den Listen des Abkommens
enthalten sind, geben ungefdhr einen Ueberblick
dariber, in welchem Ausmal? es gelungen ist, die Ab-
satzmoglichkeiten fur deutsche GroReisenerzeugnisse
und damit verwandte Waren in Frankreich zu bessern.
Die Liste B als der an sich wichtigsten Liste des
ganzen Vertrages enthalt, wie ersichtlich, 19 Positionen
bzw. Teile von ihnen, von denen nur wenige eigent-
liche GroReisenerzeugnisse darstellen, sondern deren
Mehrzahl der verarbeitenden Industrie angehéren.
Lediglich die hochsilizierten Bleche, gewisse Réhren,
einige StahlguBwaren und Fittings bzw. Rohr-
verbindungsstiicke finden sich darunter. Die Be-
deutung der fur diese Erzeugnisse erlangten Vorteile
liegt darin, daR alle Erzeugnisse der Liste B meist-
begunstigt und gebunden sind. Aber diese Erleichte-
rungen haben sich nur durch Inkaufnahme einer recht
betrachtlichen Erh6éhung gegeniiber dem bisher
geltenden Mindesttarif durchsetzen lassen. Ob es der
erhohte Stand des franzdsischen Zolltarifs jetzt noch
gestattet, fur diese Waren den Markt erfolgreich zu
bearbeiten, sei dahingestellt. Auf die Gefahrdung,
der auch noch der fiir diese wenigen Erzeugnisse
errungene Vorteil der meistbegiinstigten Behandlung
durch das vorzeitige Kindigungsrecht nach Artikel 6
des Vertrages ausgesetzt ist, wird spater noch einzu-
gehen sein.

Als schwerwiegender Nachteil ist fiir die Belange
der Eisenindustrie zu betrachten, dafl Sonder- und
Edelstahle sowie Feinbleche und WeiRbleche auf die
Liste Cgekommen sind. Diese Liste enthélt die Guter,
die im Verkehr mit Frankreich, wenn sie deutscher
Herkunft sind, auch noch weiter diskriminiert
bleiben. Mdglichkeiten einer meistbeglinstigten Be-
handlung bestehen nur fir den Fall, dal Frankreich
in Vertrdgen mit Oesterreich und den Vereinigten
Staaten etwa noch weitere Abschlage auf die jetzt
bestehenden Vertragssatze gewahrt. An diesen Ab-
schldagen wirden dann die deutschen Erzeugnisse
auch teilnehmen. Im dbrigen sind die Satze der
Liste C gebunden und nur veranderlich fur den Fall,
da Frankreich einen neuen allgemeinen Zolltarif
einfihrt. Sind in dem dann in Kraft tretenden neuen
Mindesttarif die Zollsatze gleich hoch oder hoher als
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Liste B. Liste der aus Deutschland eingefihrten Erzeugnisse, die zum Genlisse des neuen Minimal-
tarifs zugelassen werden, der vor der Inkraftsetzung des Abkommens eingefihrt werden wird.

Nummer des
franzosischen

Zolltarifs

aus 210

525 bis E

525
quinquies

526

526 bis
(bisher
526 ter)

526 ter
(bisher
526 quater)

526 quater

526
, quinquies

526
quinquies
B

533 A

aus 533
quater

X) Die Einzelteile unterliegen

Bezeichnung der Waren

Ebene Bleche, aus Eisen und Stahl mitSiliziumgehalt(mehr als 50 % Si)
nicht beschnitten
beschnitten
mit Isolierbedeckung aus Papier, Kartonpapier oder Pappe ver-
sehen, jedoch ohne isolierenden Ueberzug.
mit isolierendem Ueberzug versehen

Feststehendes Material von Eisenbahnen und StraBenbahnen:

Drehscheiben und Gleiskreuzungen:

mit Teilen aus Sonderstahl, d. h. aus Stahl, der 9 % und mehr Mn
enthalt

andere

Schiebebiihnen (Motoren nicht einbegriffen).....n.

Signalapparate

andere

Vorrichtungen zum Beschicken von Hochéfen, Hochéfenkrénze,
GieBkeilen, Roheisenmischer, Stahlkonverter, GieRwagen, Wal-
zenstraBen verschiedener Art, Walzenzugmaschinen, Ripeure fir
Walzwerke, Fullvorrichtungen fiir Martinéfen, Feuerlochstutzen
fir Dampfkessel, im Stickgewichte von:

25 000 kg und mehr
10 000 kg bis 25 000 kg ausschlieBlich
5000 kg bis 10 000 kg ausschlieflich

1000 kg bis 5000 k g
weniger als 1000 k g
Kessel (A):

Dampfkessel oder Dampfgeneratoren aus Eisen- oder Stahlblech,
mit oder ohne Teile aus GuReisen, schmiedbarem GuR oder
Stahl:
einfache, ohne Dampfréhren, Gasheizrohren oder Wasserrohre
Rohren- oder Halbrohrenkessel und Kessel fir Heizgase, d. h. solche
mit Dampfrohren, Gasheizrohren oder Wasserrohren, aus Eisen,
Stahl oder reinem oder legiertem Kupfer:
mit Rauchrohren aus Eisen, Stahl oder Kupfer....
andere
Vielréhrenkessel oder Wasserrohrenkessel:
Rohrbiindel

andere Teile, Dampfsammler usw.

Ekonomiser und ahnliche Apparate, mit Flachen zum Warmen und
Abkuhlen fiir: Kondensatoren, Lufterhitzer, Luftverdichter,
Kihlapparate, Warmwasserapparate fiir Speisewasser usw., ohne
Rohrbindel oder Ausstattung mit Eisenrohren, Stahlrohren oder
Rohren aus reinem oder legiertem Kupferl):
aus GuReisen oder GuRstahl, mit oder ohne unwesentliche Teile

aus anderen M etallen
aus Eisen oder Stahlblech, mit einer Starke von:
mehr als 2 m m
2 mm oder weniger

Offene Kessel, andere als solche fiir Speisen, aus Eisen- oder Stahl-
blech, mit oder ohne Teile aus GuReisen und Zubeho6r aus anderen
Metallen, mit einer Starke von:

5 mm und mehr
1 mm bis 5 mm ausschlieBlich
weniger als 1 mm
dgl., galvanisiert, emailliert, verzinnt oder verbleit.

Rezipienten oder Reservoir von groBen Abmessungen, anderweit nicht
aufgefuhrt, aus Eisen oder aus Stahl, oder auch aus Eisen- oder
Stahlblech, mit oder ohne Teile aus GuBeisen und Zubehor aus
anderen Metallen (Reservoire, Fuderfasser, Bottiche, Wasch-
bottiche usw.), Pfdhle, Pfeiler, Masten und &hnliche Gegen-
stande aus Eisen- oder Stahlblech, genietet, verklammert oder
verschraubt

Einzelne Teile von Maschinen, Steuerungen, Bremsschaltungen und
Transmissionen, aus geschmiedetem oder gepreRtem Eisen oder
Stahl, aus Formeisen oder Formstahl und aus schmiedbarem GuR,
im Stuckgewicht von:

roh:
mehr als 1000 k g
mehr als 300 kg bis 1000 kg einschlieRlich..
mehr als 100 kg bis 300 kg einschlieBlich
mehr als 15 kg bis 100 kg einschlieflich
mehr als 1 kg bis 15 kg einschlieRlich.
mehr als 500 g bis 1 kg einschlieflich
mehr als 200 g bis 500 g einschlieflich...
200 g oder weniger

bearbeitet:
mehr als 1000 k g
mehr als 300 kg bis 1000 kg einschlieBlich..
mehr als 100 kg bis 300 kg einschlieBlich..
mehr als 15 kg bis 100 kg einschlieBlich
mehr als 1 kg bis 15 kg einschlieRlich.
mehr als 500 g bis 1 kg einschlieRlich
mehr als 200 g bis 500 g einschlieRlich...

200 g oder weniger
Gerade Wellen, gebohrt, Wellen mit Krummzapfen.
bearbeitet, im Stiickgewicht von (siehe Liste A):
mehr als 1000 k g
100 bis 1000 kg einschlieBlich
10 bis 100 kg einschlieRlich
weniger als 10 k g

Kurbelwellen,

der gleichen Zollbehandlung von Einzelteilen

Stahl der Zollbehandlung von Kabelketten aus diesen Metallen.

Jetziger Zollsatz Bisheriger Zollsatz

MaRstab
Franken Franken
100 InfolgeAenderung
100 des Schemaslkem
Vergleich mit al-
100 kg 68,— tem Tla_rlhf mog-
vom Werte 15 % fc
100 kg 70,- 216,— G.T.
100 kg 50,- im alten Tarif
100 kg 50,- nicht weiter auf-
100 kg 90.- geteilt
1100 kg 70,- 54,— M.T.
100 kg 65— 2592 G.T.
100 kg 70,— ) .
100 kg 75— im alten Tarif
100 kg 80— nicht weiter auf-
o geteilt
100 kg 85, 64,8 M.T.
100 37,5 169,2 G.T
423 M.T.
100 kg 90,— 2296 G.T
100 kg 75— 574 M.T
Zollbeha_ndlung wie
Rohren,Ae nach der 3672 G.T.
rt 91,8 M.T
Zollbehandlung wie ' o
Rohrenkessel,andere
100 kg 40,— 367,2 G.T.
91.8 M.T.
100 kg 55.- im alten Tarif
100 kg 65,- nicht weiter auf-
geteilt
1764 G.T
igg gg: 441 M.T.
100 J0— 215,6 G.T.
die vorst. Zdlle mit 539 M T.
einem Zuschlag von
50 %
Zollbehandlung wie
offene Kessel aus
Eisen oder Stahl-
blech
G.T. M. T.
100 kg 60 188,8 47,2
100 kg 80,— 236,— 59,—
100 kg 95,— 283,2 70,8
100 kg 120,— 330,4 82,6
100 kg 150,— 377,6 94,4
100 kg 190,—
100 kg 230,— 472,- 118—
100 kg 250,—
100 kg 130,— 306,8 76,7
100 kg 200,— 354,— 88,5
100 kg 225, — 401,2 100,3
100 kg 250,— 590,— 1475
100 kg 300,— 637,2 159,3
100 kg 350,—
100 kg 375,— > 944,— 236—
100 kg 400,— 1
100 kg 195,— 510.— 1275
100 kg 225,— 612,— 153,—
100 kg 255,— 680.— 170,—
100 kg 380,— 1020,— 255,—

von Maschinen und die Ketten

aus Eisen oder
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Nummer des tziger Zollsat Bisheriger Zollsatz
franzosischen Bezeichnung der Waren MafRstab Jetziger Zollsatz g
Zolltarifs Franken Franken
533 Teile von Turbinen mit Dampf-, Gas-, Petroleumbetrieb oder fiir den
A . A I . H G.T. M. T.
quinquies Betrieb mit irgendwelcher anderen Gas- oder explosiven Mi-
schung, aus Eisen, schmiedbarem GuR oder Stahl, bearbeitet . . vom Werte 732,— 183 —
20 % 976,— 244, —
533 Einzelne Teile von Kesseln und ahnlichen Apparaten aus getriebenem
sexies oder geschweilltem Blech:
roh ’ 100 kg 80,— 317,2 79,3
bearbeitet... 100 kg 110,— 439,2 109,8

zylindrische Feuerungen fir Kessel mit i'nr{enliegender Feuerung Vvorstehende Zdlle mit einem
Abschlag von 50 %
562 bis A Ketten aus Eisen, Stahl, schmiedbarem GuR, StahlguR oder verstéhl-
barem GuB, mit Gliedern, deren Stdrke betragtl):

18 mm und mehr (fruher 15 mm und m ehr) 100 kg 60,— 227,2 56,8
5 bis 18 mm ausschlieRlich (friiher 8 bis 15 m m ) ... . 100 kg 70,— 3408 85,2
weniger als 5 mm einschlieBlich (friher weniger als 8 mm) der
Ketten aus Eisen- oder Stahldrdhten von allen Starken . . . . 100 kg 120,— 426,— 1065
aus 567 Fittings und Rohrenverbindungsstiicke aller Art aus Eisen, schmied-
barem GuB, Stahl oder GuRstahl, geschweilt oder ohne Schweif3-
naht, roh bearbeitet 100 kg 175,— 4248 106,2
567 ter Behdlter oder Reservoire aus Eisen oder Stahl fur verdichtete oder
verflussigte Gase2):
geschweilt oder hart gelotet 100 kg 150,— 1888,— 472 —
ohne Schweifnaht, im Stickgewicht von: 1 Position bisher
20 kg und mehr 100 kg 300,— \ nicht weiter aufge-
weniger als 20 k g 100 kg 500,— j teilt
zu 567 ter Behalter oder Reservoire, Kesselreifen, Kessel, Ballons, Sammler, G.T M.T

Kocher usw., aus geschmiedetem Eisen oder Stahl in einem

Stiick, ohne Schweiflnaht oder gesChWeiRt. . .ininiviccininnns 100 kg 550,— 1888,— 472,—
aus 5683) Reservoire, Fuderféasser, Féasser aus Eisen, Stahl oder StahlguB,

Féasser, groRe oder kleine Tonnen aus Eisen, Stahl oder Eisen-

oder Stahlblech, auch mit Zubehor aus anderen Stoffen und

Einzelteile davon:

mit gestrichenen, polierten, lackierten, verbleiten, verzinnten, ~infolge Aenderung

galvanisierten oder verzinkten Teilen ... 100 kg 105,— 1 des Schemas kein

emailliert oder verzinnt4) 100 kg 145.— | Vergleich mit dem

) alten Tarif maglich

576 Waren aus Aluminium oder aluminiumbelegt, einschlieBlich der
quinquies Aluminiumbronze mit mehr als 20 % Aluminiumgehalt:

579 bis Hochofenarmaturen, Windformen, Késten fir Windformen, G.T. M.T.
Lihrmannsche Schlackenformen sowie Késten dazu, Heif- 2448, — 612.—
windschieber, HeiBwindschieberringe . ... 100 kg 600,— 816,— 204,—

Liste C. Liste der aus Deutschland eingefiithrten Erzeugnisse, die Abschldge vom
Generaltarif geniefen.

Nummer Gegenwartig Bisheriger
des fran- : geltender Zollsatz
zosischen Bezeichnung der Waren MaBstab einschl. Koeffizient Zollsatz
Zolltarifs
Franken Franken

207 ter Feiner Werkzeugstahl 100 264,— '
207 quater  Sonderstahl, enthaltend:

mindestens 0,5 % Ni " G.T.

0,5 bis 6 % Cr 1

05 his 6% W | 100 87,75

0,2 bis 2% Mo {

0,1 bis 05 % Va

0,1 bis 05 % Ti J

aus 210 Ebene Bleche aus Eisen oder Stahl, geglanzt, beschnitten oder nicht,
mit einer Dicke von:

mehr als 1 mm 100 kg 53,3 36,9
6/10 bis 1 mm 100 kg 69.7 45,1
4/io bis a/10 mm 100 kg 73.8 196,8
weniger als 4/10 mm 100 kg 82,— 2132 G.T.

Ebene Bleche aus Eisen oder Stahl, kaltgewalzt, im Feuer weil ge-
brannt oder geblaut, beschnitten oder nicht, mit einer Dicke von:

mehr als 1 m m 100 kg 74,— 20
6/10 bis 1 mm 100 kg 85.1 222
4/10 bis «/10 MM oo 100 kg 88,8 230 GT-
weniger als 4/10 mm 100 kg 96.2 254 .6 5
211 Eisen, verzinnt (WeiRblech), verkupfert, verbleit oder verzinkt:
von mehr als 6/10 mm Dicke 100 kg 71.4 2448 G.T.
von 6/10 mm Dicke und weniger 100 kg 76.5 2652 G.T.
aus 568 GegeAnsténddeBi;us Schmiedeisen oder Stahl, nicht genannt (s. Listen
un :
nicht bemalt usw 100 kg 21,10 ausschlieBlich Ko
bemalt, poliert USW.....coeiiiiininiiics 100 kg 22,30 effizient, Vergleich

mit dem alten Ta-
rif nicht méglich

. ) da neue Einteilung
Gegenstande aus Schwarzblech, nicht genannt:

nicht bemalt USW ..o 100 kg 165.3 131,50
bemalt, poliert Usw ... 100 kg 1749 127’30
lackiert - 100 kg 194.3 114 —"
einfarbig emailliert USW.......cccovviencnnns 100 kg 272.4 159.6
verkupfert usw 100 kg 291,8 171,— M.T.
verziert emailliert, ohne Gold usw. 100 kg 339.7 199’5

.1 Fur Ketten in der Trommel oder sonstwie poliert, lackiert, verzinnt, verzinkt oder verkupfert sind die vorstehenden Zolle
mit einem Zuschlag von 30 % zu entrichten.

2) Geschweilte oder hart gelotete Behéalter sind solche, die aus einem gerollten und geschweil3ten oder hart geléteten Blech
geformt sind oder deren Boden durch Schweifung oder harte L6tung befestigt sind. Fir die auf den Behdaltern angebrachten Héhne
oder Ventile ist derselbe Zoll zu entrichten wie fir die Behdlter selbst, ebenso wie fir FiiRe und die Schutzkappen fir die Hahne.
Mit je einem PreRluftmotor werden héchstens zwei Reservoire oder Behalter zugelassen. Weitere Behalter sind fiir sich nach ihrer
Beschaffenheit zu verzollen.

m, . gesonderten Einfuhr von einzelnen Teilen muB die Sendung von einer Zeichnung mit Angabe der Zahl der
Teile und des Gewichts jedes einzelnen Teils begleitet sein.

fr 106) Reservoire’ Fuderfasser usw., bei denen der Zinnanteil nicht mehr als 5% ausmacht, unterliegen dem Satz von 105 Franken
au g.
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Nummer Gegenwartig Bisheriger
des fran- . eltender Zusatz
z0sischen Bezeichnung der Waren MaB stab eignschl. Koeffizient Zollsatz
Zolltarifs
Franken Franken
aus 568 bedruckt, ein- oder zweifarbig usw., aus nicht bearbeitetem
BleChe e 100 kg 339,7 199,5
AN A B TE e 100 kg 388,7 228,—
verziert, emailliert, mit Gold usw., aus nicht bearbeitetem Bleche 100 kg 388,7 228,—
andere 100 kg 437,1 256,5
aus 614 Fahrzeuge zum Fahren auf Schienengleisen, auch gepolstert:
fur Bahnen mit gewd6hnlicher Spur:
Gilterwagen 100 kg 75,6 75,76
Wagen fiur Erdarbeiten. ... 100 kg 44,2 44,36
StraBenbahnwagen 100 kg 96,1 69,16
fur schmalspurige Bahnen:
Giterwagen 100 kg 98,2 98,61
Wagen fir Erdarbeiten............ 100 kg 72,6 72,75
StraBenbahnwagen 100 kg 1235 123,50
Kasten, Untergestelle (chassis ou boggies) oder Teile davon, zu
Fahrzeugen oder Wagen, fir Eisenbahnen oder StraRen-
bahnen ... 100 kg 80,— 80,28

Liste D. Die in den Listen A, B und C enthaltenen Erzeugnisse geniefen die Verginstigung der
Bestimmungen des Artikels 4 mit Ausnahme der Gegenstdnde aus Eisen und Dreh- sowie Formdreh-

stahl, mit AusschluR der in der Liste B enthaltenen.

die jetzigen Satze der Liste C, dann werden diese
Positionen ebenfalls meistbeglinstigt behandelt, d. h.
die jetzt bestehenden Diskriminierungen durfen nicht
auf die fur einen neuen Zolltarif geltenden Mindest-
sétze wieder aufgeschlagen werden.

Die Liste A enthélt diejenigen Positionen, die den
jetzt geltenden Mindesttarif genieBen. Dessen Séatze
sind ebenfalls nur fir den Fall gebunden, dal Frank-
reich nicht zu einer allgemeinen Zolltariferhdhung
schreitet. Tritt dieses Ereignis aber ein, so bleiben
nur wenige Positionen der Liste A fur die Laufzeit
des Vertrages in Kraft. Unter diesen befindet sich
an fur die Eisenindustrie wichtigen Gegenstanden
lediglich Position 556: Gegenstande aus gehartetem
GuB. Die ubrigen Positionen der Eisenindustrie um-
fassen, soweit sie in der Liste A enthalten sind, haupt-
sachlich Walzen fir Walzwerke, gerade Achsen,
gerade Wellen, gebohrte Wellen, Wellen mit Krumm-
zapfen, Kurbelwellen, Stahlfedern, Metallbaustiicke.
Sie genieflen auler der erwahnten Bindung auch die
Meistbeglnstigung.

Man hat den Vertrag von maligebender Seite als
ein allmahliches Hereinwachsen in die allgemeine
Meistbegiinstigung bezeichnet. Einzelne sehr wich-
tige Bestimmungen des Handelsvertrages weisen aber
darauf hin, daR dieser Optimismus zum mindesten
etwas verfriht ist. Ist es auch richtig, dal der
Artikel 6 Deutschland fur die Zeit bis zum 15. De-
zember 1928 endglltig die meistbegunstigte Behand-
lung de facto zusagt, so wird diese Zusage doch
wieder durch das ausbedungene Recht einer vor-
zeitigen Kundigung des Vertrages stark durchlochert.
Diese Kundigungsklausel sieht vor, daf? der Vertrag
mit dreimonatiger Frist kiindbar ist, wenn ein neuer
allgemeiner Zolltarif eingefiihrt wird und die Kindi-
gung binnen eines Monats nach dem Inkrafttreten
dieses Tarifs ausgesprochen wird. Die vielen Hinter-
turen, die sich Frankreich auer dieser Kindigungs-
mdoglichkeit noch offen gelassen hat, lassen die
Zusage der allgemeinen Meistbegiinstigung in einem
noch sehr zweifelhaften Licht erscheinen. Man wird
sagen konnen, daB die franzésische Wirtschafts-
entwicklung in den néchsten 1% Jahren dafir ent-
scheidend sein wird, wie sich Frankreich zu dem Plan

XXXV 1.4

eines neuen Zolltarifs einerseits, zu der Kiindigung des
jetzigen Abkommens anderseits verhalten wird.

Der Vertrag enthélt aulferdem auch noch andere
sehr schwerwiegende Unsicherheitsfaktoren. Da ist
zuerst auf den Uebergang zum Wertzollsystem bei
vielen Positionen hinzuweisen. Oberflachlich be-
trachtet, erscheinen die aufgeflhrten Wertzollsatze
gar nicht besonders hoch. Das Maf3 an Zollbelastung,
das die einzelnen Erzeugnisse zu tragen in der Lage
sind, ist aber sehr unterschiedlich, und soweit Stimmen
aus den von den Wertz6llen betroffenen Industrie-
zweigen vorliegen, kann man sagen, daf} dieses Mal in
einzelnen Fallen doch ganz erheblich Gberschritten zu
sein scheint. Die weitaus schadlichere Auswirkung
des Ueberganges zum Wertzoll ist aber dadurch zu
erwarten, dal3 als Unterlage fir die Zollbemessung
nicht der Fakturenwert zugrunde gelegt werden
soll, sondern dafl Frankreich sich Vorbehalten hat,
wenn es fir notwendig gehalten wird, Richtpreise ein-
zufiihren. Damit ist nicht nur der Willkiir der Zoll-
verwaltung ein grof3er Spielraum gelassen, sondern
wegen der Deutschland zugebilligten Einspruchs-
rechte die Gefahr heraufbeschworen, daR sich an ein
jedes derartige Geschaft endlose Auseinander-
setzungen uber die richtige Verzollung knipfen. Die
Verweisung derartiger Einspriiche auf den diplo-
matischen Verkehr ist noch besonders geeignet, der-
artige Verhandlungen zu verzogern.

Zu den im vorhergehenden besprochenen Listen
ist auch ein erster Versuch einer Gegeniberstellung
der Zollsatze, die fur die gleichen Erzeugnisse bisher
im Verkehr mit Frankreich gegolten haben, und der
Zollsatze, die jetzt gelten werden, gemacht worden.
Fir einen derartigen Vergleich scheidet die Liste A
deshalb aus, weil deren Erzeugnisse zu dem geltenden
Mindesttarif verzollt werden, wodurch in den Fallen,
in denen bisher statt des Mindesttarifs der General-
tarif angewandt wurde, eine ErmaRigung des Zoll-
satzes auf rd. % entstand, wéhrend da, wo der
Mindesttarif auch jetzt schon zur Anwendung kam,
keine Aenderung eingetreten ist. Aus den ange-
stellten Vergleichen fiir die Listen BundC lassen sich
aber schon gewisse Schlisse ziehen. Man muf in
erster Linie unterscheiden, ob durch die verschie-
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denen Provisorien bei diesen Positionen eine Herab-
setzung eingetreten war, oder ob noch allgemein der
Generaltarif sich in Geltung befand. Im letzteren
Falle ist die erzielte ZollerméaR3igung selbstverstédnd-
lich bedeutender. Die Herabsetzungen werden aber
dadurch abgeschwéacht, daB eine Reihe von Tarif-
positionen gegenlber dem bisherigen Schema eine
weitere Spezialisierung erfahren haben. Aus der
Liste ist das ohne weiteres zu ersehen. Sie werden
weiter dadurch abgeschwacht, dal? sdmtliche Posi-
tionen der Liste B starke Erhdhungen gegeniber
dem bisherigen Mindesttarif, den Deutschland eigent-
lich beanspruchte und den unsere wichtigsten Wett-
bewerber bisher genossen, aufweisen. Diese Satze des
Minimaltarifs sind in der zweiten Spalte der Zahlentafel
mit ,,M. T.* bezeichnet. Die Positionen der Liste C
weisen in den Fallen, in denen bisher Zwischensétze
schon in Geltung waren, ebenfalls neue Erhéhungen
auf. Als ganz besondere Erscheinung muR3 betont wer-
den, daB die Position 568, fiir die nach den bisherigen
Provisorien der Mindesttarif schon einmal bewilligt
war, neuerdings zu einem Zwischensatz, also diskrimi-
niert, verzollt werden muf. Eine derartige Verschlech-
terung bedeutet selbstverstandlich gegeniiber dem
schon erreichten Stand einen erheblichen Rickschritt.

Es verbleibt noch die Notwendigkeit, auf einige
wichtige Punkte in den allgemeinen Bestimmungen des
VertragsWerkes hinzuweisen. Die Bedeutung des fran-
zosischen Verzichtes auf die Anwendung des Beschlag-
nahmerechtes aus Teil 8 § 18 des Friedensdiktates
soll nicht verkleinert werden, insbesondere deshalb
nicht, weil der Verzicht auch dann bestehen bleibt,

Umschau.

Der Wirkungsgrad des Hochofens.

Unter diesem Stichwort ist ein Aufsatz von B. Fran-
chot erschienen, der in amerikanischen Fachkreisen
einen lebhaften Meinungsaustausch hervorgerufen hatl).
Der Verfasser sucht zu beweisen, daB der nach seiner
Meinung sehr ungunstige Wirkungsgrad des Hochofens
wahrscheinlich dadurch wesentlich verbessert werden
kénne, dal man einen grofen Teil des aufsteigenden
Gasstromes aus dem unteren Teile des Hochofens abzieht,
und er hofft, dabei noch ansehnliche Mengen von Zya-
niden als wertvolles Nebenerzeugnis zu gewinnen. Der
Gedanke ist keineswegs neu. Friedrich Lange?2) hat be-
reits im Jahre 1917 diesen Vorschlag gemacht, ihn aber
wohlweislich auf den Ferrosiliziumofen beschrankt, und
einige Jahre spater hat ihn Képpersl) wiederholt. Auch
Lange wollte auf diesem Wege Zyanide gewinnen.

Franchots Gedankengang ist etwa der folgende: In
amerikanischen Hochofen dienen von der Gesamtenergie,
die in Form von Kokskohlenstoff und Windwérme zu-
gefuhrt wird, durchschnittlich nur 42 % zur Reduktions-
und Schmelzarbeit einschlieBlich Kohlung. Ein etwa
gleich groRer Betrag verlaBt den Ofen unausgenutzt als
Kohlenoxyd, wéhrend die Ubrigen 16 % als fihlbare
Wérme des Gases, durch Verdampfung, durch Strahlung
und Wasserkihlung verlorengehen.

Will man demnach den Wirkungsgrad des Ofens
erhéhen, so muB man in erster Linie versuchen, die
latente Energie des entweichenden Kohlenoxyds fiir den
SchmelzVorgang selbst nutzbar zu machen, also einen
héheren Kohlensduregehalt im Gichtgase zu erreichen.

J) Min. Metallurgy 7 (1926)
S. 55/60 u. 146.

2) St.u. E. 37 (1917) S. 261/5.

3) St. u. E. 41 (1921) S. 1257.

S. 368/74; 8 (1927)
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wenn Frankreich den Handelsvertrag vorzeitig
kundigen sollte.  Entsprechend der Schwierigkeit
einer Regelung der Niederlassungsfrage mul auch
die bewilligte Niederlassungsfreiheit fiir ganz Inner-
frankreich und seine Kolonien begrifit werden. Hier
wirkt die fir Marokko ausbedungene Ausnahme und
die fur Indochina vorgesehene Einschrankung aber
besonders befremdlich. In spéteren Verhandlungen
mul} dieser bedauerliche Punkt jedenfalls beseitigt
werden. Fir den Warenverkehr ist die Meistbeglin-
stigung allerdings fir samtliche Kolonien zugestanden.
Inzwischen haben die verfassungsmaligen Instanzen,
Reichsrat und Reichstagausschuf3, dem Abkommen zu-
gestimmt. Am 6. September soll der Vertrag in Kraft
treten. Seine Laufzeit bis zum 31. Marz 1929, wenn
die vorzeitige Kindigung nicht ausgesprochen wird,
stempelt ihn zu einem immer noch kurzfristigen Pro-
visorium. Der recht skeptischen Auffassung, die
der Vertrag bei den Abgeordneten des Reichstages,
wie aus den Erdrterungen hervorgeht, gefunden hat,
kann man nur zustimmen. Er ist im wesentlichen
ein Wechsel auf die Zukunft, wenigstens was unsere
Vorteile anbelangt, wahrend Frankreich in die Lage
gesetzt ist, sofort aus den Zugestandnissen Deutsch-
lands Nutzen zu ziehen. Die Hoffnungen aller der-
jenigen, die als Ergebnis der Weltwirtschaftskonfe-
renz eine Senkung des internationalen Zollstandes
erwarteten, sind durch diesen Vertrag jedenfalls
grindlich enttduscht worden. Man wird diese Er-
fahrung bei den bevorstehenden Verhandlungen tber
etwaige Zollsenkungen des deutschen Zolltarifs zu
bericksichtigen haben.

Von dem aufgegebenen Kohlenstoff gelangen nur etwa
80 % vor den Formen mit Wind zur Verbrennung,
wahrend 15 % auf andere Weise, namlich nach der
Formel C -~C02= 2 CO — 3240 kcal vergast werden.
Die dabei mitwirkende Kohlensdure kann natirlich
sowohl aus Karbonaten stammen, als auch primar bei der
Reduktion von Oxyden des Eisens und seiner Neben-
bestandteile entstanden sein. In jedem Falle entsteht
auler dem Waérmeverbrauch dieses endothermen Vor-
ganges selbst ein weiterer Ausfall dadurch, daB diese
15 % Kohlenstoff durch vorzeitige Vergasung der Ver-
brennung mit Wind entzogen werden, bei welcher 1 kg
einschliellich Windwérme etwa 3330 kcal liefern wirde.
Der Gesamtverlust betrdgt demnach 26 % der zur tat-
sachlichen Schmelzarbeit nebst Kohlung verbrauchten
Energie bzw. 1§%der mit der aufgegebenen Koksmenge im
Gestell erreichbaren Wérme.

Franchot ist der Ansicht, daf sich im heutigen
Hochofen der Wé&rmebedarf des Gestells einerseits und der
des Schachtes anderseits vollstdandig auBer Gleich-
gewicht befdnden, und dal die Hohe des ersteren einen
Koksverbrauch bedinge, der ausreichen wirde, um die
Arbeit zweier Schéchte zu leisten. Die Folge sei ein
Ubermé&Riges Steigen der Schachttemperatur, bis die
dadurch ausgeléste, nur bei hohen Temperaturen vor
sich gehende endotherme Umsetzung zwischen Kohlen-
stoff und Kohlensdure das Gleichgewicht wieder her-
stelle. Durch die Ableitung eines groBen Teils (etwa
41 %) des heiBen Gases nicht weit oberhalb des Gestells
will er nun die Schachttemperatur so weit herabdriicken,
daR diese Reduktion der Kohlens&ure unterbleibt und der
dadurch jetzt vorzeitig vergaste Kohlenstoff vor den
Formen zur Verbrennung gelangt. Die Folge werde eine
Steigerung der Gestellwdrme sein, die eine betréchtliche
Erhdhung des Erzsatzes gestatten wirde.

Diesen Ausfihrungen Franchots wird man im
wesentlichen zustimmen mussen mit Ausnahme seiner
SchluBfolgerung. Hier Gibergeht er aber den wichtigsten
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Punkt vollstdndig, die Frage né&mlich, ob der Schacht
noch diejenige Arbeit leisten kann, welche er unbedingt
verrichten muf3, wenn man seine Temperatur durch Gas-
entnahme so weit verringert, daB eine Vergasung von
Kohlenstoff durch Kohlensdure nicht mehr eintreten
kann, also bis auf etwa 900°. Dies wird man unbedingt
verneinen missen. Die Vergasung setzt die Anwesenheit
von Kohlensdure voraus. Diese kann aber nicht aus
oberen Teilen des Ofens, der Richtung des Gasstromes
entgegen, nach unten gelangt sein, sondern sie muB sich
in den heilen Gebieten mit Temperaturen ber 900° selbst
gebildet haben. Es mufR also hier noch eine Reduktion von
Eisen- oder anderen Oxyden durch Kohlenoxyd oder eine
Zerlegung von kohlensaurem Kalk stattgefunden haben.

Dafur gibt es zwei Méglichkeiten: Entweder die in
Betracht kommenden Oxyde sind so schwer reduzierbar,
daf ihre Reduktion nur direkt erfolgen kann, d. h. bei
einer Temperatur, bei welcher die primar gebildete
Kohlensdure sofort wieder von festem Kohlenstoff redu-
ziert wird. Erniedrigt man in diesem Falle die Tempe-
ratur des Schachtes nach Franchots Vorschlag, so wird
wohl diese Vergasung von Kohlenstoff, gleichzeitig aber
auch die Reduktion der betreffenden Erze unterbleiben.
Oder aber die Reduktion der Oxyde bzw. die Zerlegung
der Karbonate ist zwar an sich bei niedrigeren Tempe-
raturen moglich, Teile der Beschickung erreichen jedoch
auch diese niedrigeren Temperaturen erst an einer Stelle
des Ofens, wo der Gasstrom eine Temperatur besitzt, bei
welcher die frei werdende Kohlensdure neben festem
Kohlenstoff nicht zu bestehen vermag. Hier liegt die Ur-
sache der Kohlenstoffvergasung also in mangelhaftem
Warmeaustausch zwischen Gasstrom und Beschickung
infolge unglinstiger mechanischer Beschaffenheit der
letzten, UbermaRiger StiickgroBe, ungleichméaRigen Nieder-
gehens, zu kurzer Durchsatzzeit o. dgl. Dadurch, daR
man den wadarmespendenden Gasstrom auf nahezu die
Halfte vermindert, wird man aber die Vorwadrmung des
Moéllers sicher nicht verbessern, sondern im Gegenteil
erreichen, dal die Reduktion bzw. Austreibung der
Kohlensdure immer mehr verzogert wird. Der Erfolg
der Gasentnahme wird also in beiden Féllen der gleiche
sein: das Eindringen Kkalter, unreduzierter Massen ins
Gestell und damit Rohgang des Ofens. Die schadliche
Vergasung von Kohlenstoff durch Kohlensdure im
Schachte des Ofens ist also wohl eine Folge der hohen
Schachttemperaturen; deren Ursache ist aber nicht zu
suchen in einem Waéarme- bzw. GasilberschuB, sondern
vielmehr darin, dal die durchzufiihrenden Umsetzungen,
bei denen Kohlensaure entsteht, eine so hohe Temperatur
erfordern. Abhilfe 148t sich deshalb nicht schaffen durch
Waérmeentziehung, sondern nur durch Verbesserung der
chemischen und mechanischen Beschaffenheit des Mdéllers,
seiner Verteilung bei der Begichtung und gegebenenfalls
durch Verringerung der Durchsatzzeit.

Nach einer ausfiuhrlichen Besprechung der Wérme-
bilanzen von sieben verschiedenen Hochéfen kommt
Franchot weiter zu dem Schlisse, daB der ,Schmelz-
wirkungsgrad“ bei neuzeitlichen groBen amerikanischen
Hochoéfen im allgemeinen nicht besser sei als der eines
alten englischen Ofens vor 60 Jahren, namlich etwa 0,46,
und dall der Holzkohlenofen mit einem Wirkungsgrade
von 0,69 den Kokshochdéfen weit tGberlegen sei. Unter
dem Wirkungsgrade versteht er dabei das Verhdltnis
zwischen der bei der Schmelz- und Reduktionsarbeit
verbrauchten zu der insgesamt dem Ofen zugefihrten
Energie unter Bericksichtigung des Kohlenstoffver-
brauchs zur Kohlung. Im Holzkohlenhochofen sei die
oberhalb der ,kritischen Temperatur” (1500°) verfugbare
Warme nur etwa halb so groR wie in Kokshochdfen.
Demnach kdnne der groBe Verbrauch solcher Wéarme in
diesen nicht durch Reduktion, Erhitzen und Schmelzen
von Eisen und Schlacke selbst bedingt sein, eine Arbeit,
die ja auch der Holzkohlenofen leiste. Vielmehr misse
durch die hohe Gestelltemperatur ein im Holzkohlenofen
fehlender ,Widerstand“ geschaffen werden. Diesen er-
blickt Franchot in der Verdampfung von Zyankali und
Schlacke, welche im Gestell heiR gehender Oefen statt-
findet und an dem dichten Rauch zu erkennen ist, der
aus Stich- und Schlackenloch austritt und der nach seinen
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Untersuchungen in der Hauptsache aus diesen beiden
Stoffen besteht. Er glaubt, daB diese Dampfe dadurch,
daR sie sich in kalteren Teilen des Ofens wieder auf der
Beschickungssdule niederschlagen, wesentlich zur Ent-
stehung des Héngens und anderer Stérungen beitragen,
und er erwartet deshalb von ihrer teilweisen Entfernung
durch Absaugen von Gas aus der Rast auch in dieser
Hinsicht einen glnstigen EinfluR auf den Ofengang.
AuBerdem verspricht er sich aber aus der gleichzeitigen
Gewinnung von Zyaniden einen Erlds, der wahrscheinlich
die gesamten Kokskosten decken wiirde. Die fiihlbare
Waérme des abgesaugten heilen Gases will er dabei zur
Vorwarmung des Windes ausnutzen.

Auf die Méglichkeit, im Hochofen als Nebenerzeugnis
gebundenen Stickstoff in Form von Zyaniden in so
groBem Malstabe zu gewinnen, schlieBt Franchot aus der
Zusammensetzung des Gases. Er hat gefunden, daf
dieses in der Formebene neben 40 % CO nur 59 % N ent-
hielt, wahrend sich bei der Verbrennung von Kohlenstoff
mit Geblasewind 35 % CO und 64 % N ergeben mifRten,
daB aber 6 m weiter oben der Stickstoffgehalt wieder auf
63 % gestiegen war. Er sieht darin in Ermanglung einer
anderen Erklarung den Beweis, dal etwa 4 % des Luftstick-
stoffs im Gestell als Zyanid gebunden und innerhalb der
Rast durch dessen Zerfall wieder in Freiheitgesetzt werden.

Diese vermif3te andere Erklarung liegt, worauf in der
Aussprache besonders von Kinney und Joseph hingewiesen
wurde, sehr nahe. Infolge der im Herde stattfindenden
direkten Reduktion von Eisen, unreduziert gebliebenem
oder vor den Formen reoxydiertem, Silizium, Phosphor,
Mangan usw. steigt von dort ein Strom reinen Kohlen-
oxyds auf. Der von den Formen ausgehende Gasstrom aus
35 % CO und 64 % N wird seinen Weg zunachst in wage-
rechter Richtung nach innen nehmen, sich aber gréften-
teils sehr bald nach oben wenden. Nur ein kleiner Teil
wird in das Innere der Formebene Vordringen und sich
hier mit dem von unten kommenden reinen Kohlenoxyd
mischen. Es ist also durchaus erklarlich, daB der Kohlen-
oxydgehalt in der Formebene nach innen immer mehr
zu- und der Stickstoffgehalt entsprechend abnimmt.
Ebenso selbstverstandlich ist es aber, daB sich in der Rast
allméhlich eine vollstdndige Mischung beider Gasstréme
vollzieht, und daR sich dabei der Stickstoffgehalt dem-
jenigen des vor den Formen entstandenen Gases nahert,
weil dieses der Menge nach im Ofen bei weitem Uberwiegt.
Die Abnahme des Stickstoffgehalts in der Formebene
und. seine Zunahme in der Rast sind also durchaus kein
Beweis fiir die Tatsache und noch viel weniger fir den
Umfang der Zyanidbildung und -Wiederzersetzung. Nach
Kinneys Untersuchungenl) sind die im Hochofen gebil-
deten Zyanidmengen weit kleiner, als Franchot annimmt.

In der dbrigen Aussprache nimmt der Begriff
»Wirkungsgrad des Hochofens* selbst einen ziemlich
breiten Raum ein. Es wird beanstandet, dal Franchot
bei Fassung dieses Begriffes einerseits den groRen Wert
der Gichtgase fir die Warme- und Kraftwirtschaft der
Werke tUberhaupt nicht berlicksichtigt, und daB er ander-
seits der tatsdchlich ausgenutzten Energie diejenige
gegeniberstellt, welche bei vollstandiger Verbrennung des
gesamten aufgegebenen Kohlenstoffs zu Kohlensaure
entwickelt werden koénnte, denn eine solche gilt unter
den im Hochofen obwaltenden Bedingungen auch theo-
retisch als unmdoglich. Von einer Seite wird es dabei
sogar als unvermeidlich bezeichnet, dal die aus dem
Kalkstein austretende Kohlensdure vollstdandig zu
Kohlenoxyd reduziert werde. Franchot glaubt dagegen,
daB es bei richtigem Mengenverhdltnis zwischen Gas
und Erz maglich sein werde, ein praktisch kohlenoxyd-
freies Gichtgas zu erhalten.

Es wird weiter bezweifelt, dal im Schachte des
Hochofens Uberhaupt ein Warmetberschul vorhanden
sei. Die Beobachtung, daB der Ofengang bzw. Koks-
verbrauch sehr ungiinstig beeinfluBt werde, wenn bei zu
dinnem Mauerwerk durch Ubermé&Rige Wasserkihlung
des eisernen Mantels namentlich im unteren Teile dem
Ofen zuviel Wéarme entzogen werde, oder wenn der Ofen

J) Blast Furnace 13 (1925) S. 243; St. u. E. 46
(1926) S. 441.
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einmal nicht voll gehalten worden sei, lasse deutlich er-
kennen, daB er eine Verminderung der Warmezufuhr im
Schachte nicht vertrige.

Ferner wird mit Recht darauf hingewiesen, dal der
Absaugung des Gases in der Rast grofe bauliche Schwie-
rigkeiten entgegenstdnden, daB die Ausnutzung seiner
hohen fihlbaren Wéarme in Abhitzekesseln oder Wind-
erhitzern sehr erschwert werden misse durch den Gehalt
an Zyanid- und anderen Dampfen sowie durch mit-
gerissene gluhende Koks- und Erzsticke, und daB es
kaum gelingen werde, die zu entnehmende Gasmenge
jederzeit richtig zu bestimmen und angesichts der Druck-
schwankungen im Ofen genau zu regeln.

Im ganzen haben Franchots Ausfuhrungen also
wenig Zustimmung gefunden. Der Vorschlag, einen Teil
des Gases schon aus dem unteren Teile des Ofens abzu-
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Abb. 1 zeigt das Schema einer derartigen Einrich-
tung. Vor oder hinter dem Gerist in gentigender Hdhe
Uber der Oberwalze ist der Geber angeordnet. Sobald
unter dem Geber ein heiles Blech erscheint, erzeugt die
Waérmestrahlung desselben einen Thermostrom, der ein
Kontakt-Galvanometer betdtigt. Dieser schlieft und
offnet einen Sekundarstromkreis, der unmittelbar oder
aber mit einem Verstérker einen normalen Zeitschreiber
betédtigt. Abb. 2 zeigt einen Zeitmesserstreifen mit auf-
genommenem WalzVorgang an einem Feinblechgerist.
Abb. 3 zeigt eine photographische Aufnahme der Appa-
ratur. Die Empfindlichkeit der Apparatur ist so grof,
daB, wenn die Bleche nicht unmittelbar aufeinander
folgen, jedes einzelne Blech einen Ausschlag der Zeit-
schreiberfeder und bei genligendem Streifenvorschub
auch eine besondere Zeitmarke ergibt.

leiten, ist, 'tfie eingangs erwahnt wurde, in Deutschland 1 1
bgrelts mehrfach gemacht, seine Au_sfuhrung_ aber Wc_)hl Abbildung 2. 30 W3 r/cospause
nirgends versucht worden. Auch in Amerika scheint o 20
keine Neigung hierzu vorhanden zu sein.  P. Reichardt. Zeitdiagramm 1
einer 70 1
Zeitwirtschaftliche Ueberwachung und Untersuchung von Blechwalze: - 9
Betriebsvorgangen auf thermoelektrischer Grundlage. 100 !
. . X aufgenommen
Die wirtschaftliche Untersuchung und Ueber- mit dem
wachung von Betriebsvorgangen jeglicher Art ist zu ) 50 .
einem der wirksamsten Mittel zur Steigerung der Leistung nelektrischen 00 i
und Wi irtschaftlichkeit der Betriebe geworden. Handelt Augel® > n
es sich um voriibergehende Untersuchungen, so werden die 30 =
Zeifschreber [a 1Sfrom-/7os/6ser 7hermoe/eOfrischer Geber 20 E]
dl ttl (Oro/f-Sfrorr Curcr )
10 i
i
7200 1
0
|
r
|
1

Abbiidung 1. Thermoelektrische Einrichtung zur zeitwirtschaitlichen

Ueberwachung einer EeinblechstraBe. (D. B. P.)

Aufschreibungen entweder voll-
stdndig von Hand gemacht oder
mit einem elektrischen Zeit-
schreiber, wobei die Auslésung
der Schreibfedern durch von
Hand betatigte Kontakte er-
folgt. Bei dauernder Ueber-
wachung werden die Kontakte
mechanisch von der betreffen-
den Maschine oder dem den
Erzeugungsgang durchlaufenden

Gut betatigt. Eine derartige
mechanische Betdtigung von
Kontakten 1&4Bt sich jedoch

nicht tberall zweckmaRig durch-
fuhren. Das ist z. B. bei Fein-
blechstraBen der Fall, da es aus
praktischen Griinden nicht mdg-
lich ist, die Kontakte durch die
dinnen Bleche mechanisch be-
tatigen zu lassen. Ebenso ver-
sagt die Zeitiberwachung durch
Messung des Stromverbrauches
bei elektrisch  angetriebenen
Feinblechstralen, da gewdhnlich
drei bis sechs Geriiste an einem
gemeinsamen Motor hédngen, auf denen gleichzeitig 2 bis 4
selbstandige Erzeugungsvorgange stattfinden.

Alle diese Schwierigkeiten fallen bei der nachfolgend
beschriebenen zeitwirtschaftlichen Ueberwachung auf
thermoelektrischer Grundlage fort, wobei auf mechanische
Betdtigung vollig verzichtet wird und an die Stelle der-
selben ein durch die Strahlung des heifen Walzgutes
0. dgl. beeinfluBter Geber, das ,elektrische Auge“,
tritt, das aus einer beliebig groBen Zahl hintereinander
geschalteter Thermoelemente besteht.
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Abbildung 3. Einrichtung fir zeitwirtschaftliche Ueberwachung
von Betriebsvorgangen auf thermoelektrischer Grundlage.

Die Einrichtung &Rt sich in vielseitigster Weise
verwenden, wo ein Betriebsvorgang mit Wéarmeerschei-
nungen verbunden ist oder damit verbunden werden
kann; sie kommt daher fir Walzwerke, GieRereien, Glas-
hitten u. dgl. in Frage, ferner fir die Ueberwachung des
Abblasens von Kesselanlagen u. dgl. Bei voriibergehenden
zeitwirtschaftlichen Untersuchungen ermdglicht sie genaue
Zeitaufnahmen ohne standigen Beobachter oder bei ver-
wickelten Vorgéngen eine genaue Zeitanalyse mit nur
ein oder zwei Hilfsbheobachtern. 0. Neumann.
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Die Festigkeit der gewdlbten Boden und der Zylinderschale.

Im ersten Teil einer umfangreichen, im Auftrage
des Schweizerischen Vereins von Dampfkesselbesitzern
von E. Hohn herausgegebenen Arbeit untersucht der
Verfasser zunédchst die geometrischen Eigenschaften der
Béden. In der Hauptsache befalite er sich dabei mit der
Geometrie des aus drei Kreishogen zusammengesetzten
Korbbogens, fir den die Abhéngigkeit der Krimmungs-
verhdltnisse von der Hohe, sowie die glinstigste Gestaltung
der Krimmungsverhdltnisse eingehend untersucht und
mit den betreffenden GrdéRen der Ellipse verglichen
werden. Als gunstigste Form der Meridianlinie fir Korb-
bogenbdden werden die Korbbogen gekennzeichnet, fir
die der Quotient aus Krempenradius und W@&lbungs-
radius einen Hochstwert erreicht, eine Behauptung, fir die
der Verfasser jedoch den schliissigen Beweis schuldig bleibt.

Nach einer allgemeinen Erdrterung der an den
Kesselboden und Maénteln durch den Innendruck be-
wirkten Verformungen und der daraus sich ergebenden
Spannungen und Werkstoffanstrengungen werden als-
dann eingehend die Versuche geschildert, die von Bach
und Baumann, von Siebei und Korber und vom
Verfasser selbst in Gemeinschaft mit Huggenberger
zur Klarung der an Kesselbdden auftretenden Bean-
spruchungsverhéltnisse unternommen wurdenl). Die
aus Dehnungsmessungen an zehn verschiedenen Voll-
boéden gewonnenen Spannungspldne fiir die Bodenober-
flache zeigen fir die Meridianspannungen den bekannten
wellenférmigen Verlauf; es ergibt sich dabei in den Korb-
bogenbdden der Spannungshéchstwert auf der Wdélbung
in der Né&he der Krempe, wéahrend an den elliptischen
Bdden bei den Ziricher Versuchen in gleicher Weise
wie bei den vom Kaiser-Wilhelm-Institut fir Eisenfor-
schung durchgefiihrten Versuchen die hdchste Spannung
stets in der Mitte der Bodenwdlbung auftritt. Die Hdhe
der Spannungswellen zeigt sich in bekannter Weise von
der Bodenform abhdngig. Es verhalten sich also tief-
gewolbte Bdden mit groRen Krempenhalbmessern oder
von elliptischer Form am gunstigsten.

Eine Reihe von Vorschlagen, die der Verfasser fir
die Bodenberechnung macht, vermégen nicht zu befriedi-
gen, da sie auf der Grundlage der durch Dehnungsmessun-
gen an der AuBenseite feststellbaren Dehnungshdchst-
werte aufgebaut sind, obgleich die Hochstbeanspruchung
der Boden bekanntlich meist auf der Innenseite der
Krempe auftritt. Im U(brigen sind diese Berechnungs-
vorschlage so gefalt, dal die nach denselben ermittelten
Wandstérken fast vollkommen mit den nach den Vor-
schriften des deutschen Dampfkesselgesetzes sich er-
gebenden Werten Ubereinstimmen. Es ist bedauerlich,
daR der Verfasser nicht den Versuch gemacht hat, statt
der aufgestellten Faustformeln Vorschlage fir die Boden-
berechnung zu bringen, die auf der im zweiten Teil der
Verdffentlichung behandelten Theorie der achsensym-
metrischen gewdlbten Schale beruhen. Hieraus ist zu
schlieBen, daB sich Abweichungen zwischen Versuch und
Rechnung zeigen, die ein solches Beginnen verhindern.

Der zweite Teil der Arbeit stammt von A. Huggen-
berger. Es werden zundchst die Grundgleichungen der
Schalenfestigkeitslehre abgeleitet die Verhdltnisse an der
dickwandigen Schale kurz gestreift. An der Innenseite
der letztgenannten Schale fallen, wie zu erwarten, bei
kleinem Krempenhalbmesser die Biegungsdehnungen
erheblich hdher aus, als dies bei einem linearen Verlauf der
Dehnungen iber den Querschnitt der Fall ist.

Wiéhrend fir die dinnwandige Zylinderschale eine
genaue Losung des Differentialgleichungssystems mag-
lich ist, lassen sich fiir die Bodenschale nur dadurch
brauchbare Verhéltnisse schaffen, dall unter Beriicksich-
tigung des schnellen Abklingens der Unstetigkeitsspan-
nungen nur die Glieder mit dem zweiten Differential-
quotienten fiir die Lésung Berucksichtigung finden, was
mit dem friher von Geckeier2) gemachten Vorschlag
in Uebereinstimmung steht. Das Gesamtspannungsbild

1) Ein Teil der von H6hn unternommenen Versuche

ist bereits in der Schrift ,Ueber die Festigkeit elektrisch
geschweiter Hohlkdrper® (Berlin: Julius Springer 1925)
und in dem Aufsatz ,Der Spannungszustand gewdlbter
Boden* [Z. V. d. I. 69 (1925) S. 155/8J) veroffentlicht.
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ergibt sich durch Ueberlagerung der Unstetigkeitsspan-
nungen und der Membranspannungen. Huggenberger
machte jedoch im Gegensatz zu Geckeier darauf aufmerk-
sam, daB die Naherungslésung fir kleine Krempenhalb-
messer keine brauchbaren Werte ergibt, wovon man sich
durch einen Vergleich der errechneten und gemessenen
Spannungswerte leicht Uberzeugen kann. Es erscheint
fraglich, ob fir elliptische Bdden die biegungsfreie, dehn-
bare Haut als ein partikulares Integral der Schalen-
differentialgleichung angesehen werden kann, so daf das
Anwendungsgebiet der Naherungslésung beschrankt ist.

Der letzte Abschnitt des zweiten Teiles enthé&lt eine
Beschreibung der bei den besprochenen Bodenversuchen
verwendeten MeRgerdte zur Ermittlung der Blechdicke,
des Krimmungshalbmessers der Meridiankurve, weiterhin
eine Beschreibung der benutzten Dehnungsmesser, Bauart
Huggenberger-Okhuizen, und schlieBlich des FeinmeR-
gerates zur Ermittlung -der Biegungsverzerrungen. An-
wendungsbeispiele fiir Verkrimmungsmessungen sind lei-
der nicht gegeben, obgleich an zwei Bdden Messungen
mit diesem Instrument vorgenommen sind. Dieser letzte
Abschnitt 1aBt gerade das vermissen, was seine Ueberschrift

verspricht, namlich ,Vergleichende Betrachtungen der
Ergebnisse aus Theorie und Versuch®. E. Siebei.
Aus Fachvereinen.

Iron and Steel Institute.
(Friihjahrsversammlung'am 5. Mai 1927 in London. — Fortsetzung
von Seite 1463.)

C. A. Edwards und J. C. Jones, Swansea,

richteten Uber den

EinfluR der Gluhtemperatur auf die Eigenschaften von
kohlenstoffarmen Stahlblechen.

Warmgewalzte Bleche von 0,33, 0,4, 0,5, 0,8 und

1,25 mm Starke von der in Zahlentafel 1 angegebenen

e 1 1 | |
w S00 ffffO [Aliii
61illrle/r7 ljerc?ftr/i7
Abbildung 1. EinfluR der Glihtemperatur auf die Tiefzieh-

fahigkeit von warmgewalzten FluBstahl-Blechen
verschiedener Stérke.
2) J. Geckeier: Ueber die Festigkeit achsensym-
metrischer Schalen. Mitt. Forschungsarb. Gebiet In-
genieurwes., H. 276 (1926).

be-



1498 Stahl und Eisen.

Zahlentafel 1. Chemische Zusammensetzung

der Versuchsbleche.
Blech- Cu
starke
%
Spuren 0,045 0,095
0,125 0,115
0,040 0,075
0,042 0,081
0,021 0,060
0,049 0,087
0,014 0,031
70
A JO
"Sj\/
Iéh jo

1<—

RBkcO starte-O vmsn

/ &ogsproOeo
OuerproOe/7

J
VOO FOO 6VvO 700 OO0 OO0 7000
G uRfem perafurb °G

Abbildung 2. EinfluB des Glihens auf
die Festigkeitseigenschaften von warmge-
walztem FluBstahl-Blech (0 4 mm).

chemischen Zusammensetzung wurden in einem elek-
trischen Muffelofen zwischen 400 und 1000° 1 st gegliht
und auf einer Asbestunterlage der Abkihlung an der
Luft Gberlassen. Die Ergebnisse der Erichsen-Tiefzieh-
prifung sind in Abb. 1 in Abh&ngigkeit von der Glih-
temperatur schaubildlich aufgetragen.

Die Versuche zeigen, daB mit Erreichung der Glih-
temperatur von 625 bis 650° die vom Warmwalzen her
in den Blechen vorhandenen Spannungen groBtenteils
aufgehoben werden. Eine weitere nicht unwesentliche
Verbesserung der Tiefziehfahigkeit tritt in den meisten

Aus Fachvereinen.

47. Jahrg. Nr. 36.

Féllen nach dem Gliuhen bei oberhalb A3 gelegenen
Temperaturen ein. Innerhalb der Grenzen von 650 und
920° ergeben sieh bei ein und derselben Blechsorte an-
néhernd die gleichen Tiefziehwerte. Die bei den 0,5-mm-
Blechen zu beobachtende Verschlechterung der Erichsen-
werte bei Glihtemperaturen oberhalb 700° fiihren Ed-
wards und Jones auf eine Kornvergroberung zuriick,
die je nach den Walzbedingungen (Walzendtemperatur,
Abnahme in den letzten Stichen) mehr oder weniger
stark Platz greift; sie
halten es fiir moglich,
durch kurze Glihzei-
ten bei 600 bis 700°
gleich gute Ergebnisse
zu erzielen wie bei
Glihtemperaturen
oberhalb A3 wenn

dem  Blech beim
Warmwalzen geni-
gend starke Verfor-

mungen erteilt wer-
den, so daB beim Gli-
hen unterhalb 700°
vollkommene Rekri-
stallisation des Ferrits
eintritt. Der Ausbil-
dung des Zementits
wird gleichfalls groRe
Bedeutung beigemes-
sen.1

W eiterhin fihrten
die Verfasser an 0,4-
und 1,25-mm-Blecben
ZerreiBversuche mit
Probestdben von 20
mm Breite und einer
MeRlange von 50 mm
auf einer 500 - kg-

Avery-ZerreiBma-

schine aus, und zwar
sowohl an Léangs- als
auch an Querproben.

Die Streckgrenze
wurde aus dem Ab-
fallen des Wagebal-

kens ermittelt. Es
wurde sowohl die
Lortliche* (Bruch-

stelle in der Mitte der

50 mm betragenden

MeRlange) als auch

die ,,allgemeine” Deh-

nung (auBerhalb der

Bruchstelle uber eine

MeRlange von 50 bzw.

25 mm gemessen) er-

mittelt. Die Ergeb-

nisse der Versuche

sind in Abb. 2und 3
wiedergegeben.  Bei

den 0,4-mm-Blechen

- ooo 7o ' 9" SRS
B/uM eapenrfyrrC richt*ng

Abbildung 3. EinfluR des Glihens auf nen Proben bei allen

die Festigkeitseigenschaften von warm- ,

gewalztem FluRstahi-Blech (1,25 mm), unterhaib 550 gele-
genen Glihtempera-

turen hoher als bei den in der Walzrichtung liegenden
Proben. Im Gegensatz zur Erichsentiefung, die erst
bei Glihtemperaturen von 625 bis 650° einen Anstieg
aufweist, 148t die Festigkeit schon bei Glihtemperaturen
von 600° eine deutliche Abnahme erkennen.
Auffallend ist der ausgeprédgte Mindestwert in den
Dehnungsschaulinien, besonders der 1,25 mm starken
Blechsorte bei den Gluhtemperaturen von 800 bzw. 900°,
der nach Ansicht der Verfasser darauf zuriickzufiihren
ist, daR die Durcharbeitung der Bleche beim Warmwalzen
nicht ausgereicht hat, um das im GuRblock vorhandene

entnomme.
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Korn zu zerstéren. Nach Ansicht des Berichterstatters Zahlentafel 1. Zusammensetzung der Eisen

dirften Rekristallisationserscheinungen weitaus eher M angan-Legierungen.
hierflir eine Erklarung gehen. Es ist zu bedauern, dafl
keine mikroskopischen Untersuchungen vorgenommen c Si Mn p S
worden sind, die wahrscheinlich Aufkldrung gebracht
haben wirden. Von Wichtigkeit ware auch die Fest- % % % % %
stellung der Abnahmen beim Warmwalzen der Bleche 0,11 0,20 0,06 0,059 0,049
gewesen. A. Pomp. 0,07 0,03 1,68 0,070 0,120
: 5 : o 0,06 0,09 3,95 0,068 0,098
. In einem Iangeren Berlcht uber. 010 0.16 210 0.056 0.053
Eisen-Mangan-Legierungen mit geringem Kohlenstoff- 0,11 0,19 4,82 0,049 0,047
gehalt 0,06 0,12 6,68 0,064 0,081
ging R. Hadfield, London, zunéchst auf die Geschichte 0,08 0,08 6,75 0,064 0,076
der Eisen-Mangan-Stéhle ein. Er fuhrte die Arbeiten von 0,07 0,10 9,45 0,059 0,084
Faraday, Mushet, seineeigenengrundlegendenVersuche, 0,09 0,12 12,95 0,050 0,103
diejenigen der Terre Noire Co., ferner die Studien von 0,14 0,26 14,30 0,044 0,051
Guillet und vieler anderer auslandischer Forscher an, 0,15 0,35 17,10 0,051 0,060
ohne aber die deutschen Bearbeiter des Zweistoffsystems 0,08 0,13 22,70 0,046 0,054
Eisen-Mangan zu erwéhnen. 0,20 0,70 38,90 0,036 0,055
Fir die vorliegende Arbeit hatte er sich die Aufgabe 0,29 1,36 83,50 0,050 0,054

gestellt, den EinfluR, den Mangan selbst auf die Eigen-
schaften von Stahl ausibt, klarzustellen, da offensichtlich . .
in den z. Zt. gebriuchlichen Manganstahlen das Mangan  Zahlentafel 2. Magnetische Eigenschaften von

nur in Verbindung mit hohem Kohlenstoffgehalt (un- gegluhten weichen Manganstahlen.
gefahr 0,9 bis 1,5 %) die bekannten giinstigen Eigen-

schaften erzeugt. Weiterhin sollte untersucht werden, ob Z“sse‘izmuwgn' Hochst- Ko- Permea-
Mangan-Eisen-Legierungen mit moglichst niedrigem induktion ~ Remanenz  erzitiv- bilitat fur
Kohlenstoffgehalt irgendwelche besonderen technisch c Mn ©= s Kraft o= 3

erwiinschten Eigenschaften aufweisen. Die sich in gleicher % %
Richtung bewegenden Versuche von Guilletl) schienen

nicht erschépfend genug zur Beantwortung dieser Fragen, 0,03 0,03 17480 7120 1,66 1560
i Gui ; 0,20 0,50 16 700 8 730 3,20 1020
da hei Guillet der Kohlenstoffgehalt noch bis 0,396 % und
ilizi i ; 0,24 1,00 16 200 9 990 3,40 1000
der Siliziumgehalt bis 1,36 % betrug. Die Zusammen- 041 295 15 400 9 990 6.00 990
setzung der Hadfieldsehen Legierungen ist aus Zahlen- ! ! !
iohtli 0,08 3,50 12 530 8 950 17,80 —
tafel 1 ersichtlich. 0,36 4,00 9 800 6 080 16,20 130
Da diese Legierungen sowohl im gegossenen als auch ! ! ’
i ; 0,36 4,75 8 730 5590 19,60 75
im geschmiedeten Zustand untersucht werden sollten, 0’16 1010 670 250 15.00
wurde ein Teil jeder Schmelzung in entsprechende Sand- 0’26 13'00 280 2ur Messuné - 0
formen, der Rest in GuBeisenkokillen vergossen und ge- 0115 15:20 0 2u Klein .

schmiedet. Die Proben wurden untersucht:

1. im Anlieferungszustand, d. h. gegossen oder ge-

! und zah, werden aber mit zunehmendem Mangangehalt
schmiedet;

harter.
2. nach dem Ausglihen bei 860 bis 890 0 mit nach- 2. Legierungen mit Mangangehalten von 4 bis 10 %
folgender langsamer Abkihlung; zeichnen sich durch Sprédigkeit und ziemlich hohe
3. nach dem Abschrecken von 1000 0 in Wasser. Brinellharte (etwa 400) aus.

Zur Bestimmung der
mechanischen Eigenschaften
dienten bei den GuRprohen:
Biegeversuche, Brinellhérte-

Zahlentafel 3. Spezifischer Magnetismus und elektrischer W iderstand
der geschmiedeten Legierungen.

Spezifischer Magnetismus

versuche und Kalthartungs- Zusammen- 5\/‘?51”?“?
dean wercoft. arsgever. S oL, e
eten Werkstoff: Biegever- ge- abgeschrec C 1000» in
; -Nr. i d fir 60 st -
suche, Zerreleersuche,Kerk?- Pt ¢ Mn schmiedet 99101 a) niedrig-  b) rd. unaufugoms \é\izzzﬁr;cﬁ)
schlagversycheh nfach Fl’ﬁ— % % gekohlt 1% o angelassen
mont, BrineUharfeversuche
und Kalthéartungsversuche. 1 0,11 0,06 90 90 90 90 17,4
Die letzteren wurden 1,05 0,09 76
in der Weise ausgefiihrt, daB 1 0,07 1,68 96 90 92 90 20,0
wahrend 15 min die Schlage 1,00 1,94 16
eines etwa 1,36 kg schweren 1,10 3,89 2,10
Hammers auf eine Fléache 2 0,06 3,95 87 80 89 93 30,2
von25mm (f) einwirkten und 2 0,10 410 75 75 75 92 33,0
die Brinellharte dieser Flache 2 0,11 482 75 75 75 92 37,0
dann mit der urspriinglichen 2 0,06 6,68 77 77 87 87 40,3
verglichen wurde. 2 0,08 6,75 79 75 90 87 40,3
Die Gesamtheit der Ver- 1,00 6,87 0,16
suche lieB zwanglos eine Ein- 2 0,07 9,45 48 45 55 45 50,1
t5ei(I3ung der Legierungen in 0,98 10,33 882
ruppen zu: 1,11 11,93 )
1 Legierungen miteinem 3 0,09 1295 9 7 12 7 54,4
Mangangehalt unter 4 % 3 0,14 14,30 4,0 1,0 15 1,0 57,0
sind verhéltnismé&Rig weich 1,16 15,60 0,06
; 4 0,15 17,10 0,02+ 0,04 0,04 0,20 62,1

L. Guillet: Etudes 104 18.90 0,10
ingust(ielles des  Alliages 4 0,’08 22”70 0,02 - 0,01 0,02 - 0,01 65,0
métalliques (Paris : H.Dunod 4 0,20 3890 0,01+ 0,01- 0,01 0,01 - 87,2

6 E. Tunat 1906).
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Zahlentafel 4. Gefiige Eisen-Mangan

Brinellhérte

. LX - .
0 Mn ge- § § § Gefiige in
schmie- Hgg geschmiedetem Zustand
det 2
% % Beg

0,07 168 155 211 perlitisch

0,06 3,95 277 325 perlitisch u. troosto-
martensitisch

0,06 6,68 360 373 martensitisch

0,07 9,45 420 402 "

0,09 1295 334 314 9

0,14 1430 288 277

0,15 17,10 250 229 austenitisch u. marten-

sitisch

0,08 22,70 220 216  austenitisch mit Spuren
von Martensit

0,20 38,90 204 181 austenitisch

3. Legierungen mit Mangangehalten von 10 bis 15 %
stellen eine Uebergangsgruppe dar, in der die Geschmeidig-
keit (Duktilitdt) zunimmt und die Harte sieh mit steigen-
dem Mangangehalt vermindert.

4. Legierungen mit Mangangehalten von 15 bis 39 %
besitzen bis zu einem gewissen Grade die Eigenschaften
der bekannten gewohnlichen Manganstahle, d. h. ziemlich
geringe Brinellh&rte (etwa 200) hei betréchtlicher Festig-
keit und Geschmeidigkeit, auRerdem hohes Aufnahme-
vermdégen fur Kalthértung.

5. Legierungen mit etwa 83 % Mangan sind nicht
schmiedbar, hart und spréde (Ferromangan).

Den mechanischen Eigenschaften nach scheinen
demnach Manganstédhle mitnurgeringem Kohlenstoffgehalt
kaum fur eine praktische Verwendung geeignet zu sein.

Die Untersuchungsergebnisse der magnetischen
Eigenschaften sind in den Zahlentafeln 2 und 3 wieder-
gegeben. Was die Werte des spezifischen Magnetismus
anbelangt, so stehen sie in guter Uebereinstimmung mit
denenvon T. Kase1l). Auch er fand, dal die magnetischen
Eigenschaften zwischen 15 und 20 % Mn verschwinden.
Beachtenswert erscheint die Tatsache, daB3, im Gegensatz
zu dem Verhalten gewdhnlichen Manganstahls, der
spezifische Magnetismus in der fur 60 st auf 500 0 ange-
lassenen Probe nur wenig oder gar nicht von dem der
abgeschreckten Proben abweicht. Zum Vergleich ist in
Zahlentafel 3 der spezifische Magnetismus einiger Mangan-
stahle mit etwa 1% C, die von 1000 0abgeschreckt wurden,
mit angefihrt worden.

W eiter erscheinen noch in Zahlentafel 3 die Werte fir
den elektrischen Widerstand der von 1000° abgeschreckten
Legierungen. Der Anstieg der Werte mit zunehmendem
Mangangehalt ist ziemlich regelméRig. Eine Uebertragung
der Gruppeneinteilung entsprechend den mechanischen
Eigenschaften war deshalb nicht mdglich. Weder die
magnetischen noch die elektrischen Eigenschaften sind
jedoch in irgend einer Weise ausgezeichnet und bieten
keinen Anreiz zu praktischer Verwertung.

Die Bestimmung der thermischen und magnetischen
Umwandlungspunkte der Legierungen mit Hilfe von Er-
hitzungs- und Abkihlungskurven ergab kurz folgendes:

Mit steigendem Mangangehalt bis zu etwa 4 % riickt
der Ac3Punkt der Erhitzungskurven von 903 0 nach
802 °, wahrend der Ac2-Punkt seine Lage unverdndert
beibehdlt. Bei den Legierungen mit 6,75 und 9,45 % Mn
ist nur mehr ein Umwandlungspunkt (Acs -f- Ac2) bei
752 bzw. 720 0zu beobachten, wahrend die Legierungen
mit hoherem Mangangehalt keinen kritischen Punkt mehr
erkennen lassen. Eine Ausnahme bildet nur diejenige
mit 14,3 % Mn, auf deren Kurve eine Umwandlung bei
2640 aufgezeichnet wird, deren Eigenart jedoch noch
nicht geklart ist.

Der Verlust des Magnetismus tritt bei der Erhitzung
zwischen 765 und 780 Oein. Der Punkt, von dem an die

Science Rep. Tohoku Univ. 16 (1927) S. 491/511.

— Patentbericht. 47. Jahrg. Nr. 36.

Proben véllig unmagnetisch
sind, scheint bei etwa 16 %
Mn zu liegen.

Auf den Abkuhlungs-
kurven ist bereits hei einem
Gehalt von 1,68 % nur noch
ein Umwandlungspunkt bei
772 0 vorhanden, der schon
bei einem Gehalt von 9,45 %
auf etwa 200 O gesunken ist.

-Legierungen.

Geflige nach dem Ab-
schrecken in Wasser
von 1000°

martensitisch

9 Bei noch hdherem Mangan-

gehalt bis zu 14,3 % tritt
% ein kritischer Punkt z. T. nur
% bei wiederholterem Erhitzen
9 und Abkihlen hei etwa

% 100° auf.
austenitisch u. marten- Bis zu Gehalten von
sitisch 14,3
austenitisch mit Spuren der Abkiihlung der Magnetis-
von Martensit mus bei ungefahr 770° (héher
austenitisch manganhaltige Legierungen
sind unmagnetisch).  Die
Magnetisierungsintensitat sinkt ziemlich regelméRig mit
steigendem Mangangehalt und nimmt bei Gehalten von
6,75 und 9,75 % Mn mit fallender Temperatur zu. Im
Gegensatz dazu steht das Verhalten der Stidhle mit
12,95 und 14,3 % Mn, bei denen der Magnetismus zwischen
400 und 700 % am groRten ist.

Korrosionsversuche mit Eisen-

Mangan-Legierungen.

Zahlentafel 5.

Korrosionsverlust in g/100 cm2

h h

°© Mn 3 l\?l?)%aten 3 Mng(;aten nach
in gewohn- in kiinst- 12 Monaten

lichem lichem See- in Luft

% % Wasser wasser
0,06 3,95 0,75 0,66 6,30
0,14 14,30 0,76 1,10 3,00
0,15 17,10 0,76 0,96 2,80
0,20 38,90 0,80 0,97 2,80

Die Ergebnisse der mikroskopischen Untersuchung
sind in gedrédngter Form in Zahlentafel 4 wiedergegeben.

Korrosionsversuche wurden nur an einigen der von
10000 in Wasser abgeschreckten Legierungen vorge-
nommen (s. Zahlentafel 5). Danach besitzt keine der
Legierungen irgendwelche besonderen korrosionsver-
hindernden Eigenschaften, wie denn Gberhaupt auf Grund
der umfangreichen Untersuchungsergebnisse kaum mit
der industriellen Verwertung sehr niedrig gekohlter Man-
ganstédhle zu rechnen ist. K. Schonert.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl.
(Patentblatt Nr. 35 vom 1. September 1927.)

KI. 10a, Gr. 12, K 96 090. Vorrichtung zur Bedienung
der Tiren von Kammerdfen zur Erzeugung von Gas und
Koks u. dgl. Heinrich Képpers, Essen a. d. Ruhr.

KI. 10a, Gr. 13, O 16 007. Koksofen. Dr. C. Otto
& Comp., G. m. b. H., Bochum, Christstr. 9.

KIl. 10a, Gr. 22, O 15212. Verfahren zur Verkokung
flotierter Kohle. Dr. C. Otto & Comp.,, G. m. b. H,,
Bochum, Christstr. 9.

KIl. 10a, Gr. 26, B 117 842. Schweiofen aus zwei
stehend angeordneten, gleichachsigen Trommeln.

QIIR. Gottfried Begas, Berlin W 30, Aschaffenburger Str. 16.

KI. 18a, Gr. 14, M 97 383. Vorrichtung zum Reinigen
von Kanélen aus feuerfestem Mauerwerk. Paul Miller,
Duisburg-Meiderich, Siegfriedstr. 31.

x) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenenTage
an wahrend zweier Monate fiir jedermann zur Einsicht
und Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.

% M
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Kl. 241, Gr. 10, A 44 928. Verfahren zum Betriebe
von Kohlenstaubfeuerungen fiir Dampfkessel mit anschlie-
Bendem Dampfiberhitzer. Allgemeine Elektricitats-Ge-
sellschaft, Berlin NW 40, Friedrich-Karl-Ufer 2/4.

KI. 31b, Gr. 1, V 22 216. Formmaschine, bei welcher
die Drehung der Wendeplatte durch die Hubbewegung
derselben unter Vermittlung eines Kettenzuges betéatigt
wird.  Vereinigte Schmirgel- u. Maschinen-Fabriken,
A.-G., vormals S. Oppenheimer & Co. u. Schlesinger & Co.,
Hannover-Hi.inholz.

KI. 31c, Gr. 15, D 48 952. Verfahren zur Verbesse-
rung von GufReisen und GufRmetallen aller Art durch Im-
pragnierung. Dr. phil. Carl ten Doornkaat Koolman,
Frankfurt a. M., Gagernstr. 8.

KI. 31c, Gr. 18, J 24 887. Verfahren und Vorrichtung
zum GielRen von Rohren durch Schleuderguf in beheizten
Formen. International De Lavaud Manufacturing Cor-
poration Limited, Toronto, Ontario (Kanada).

KI. 39a, Gr. 9, F 60 633. Walzenlager mit hydrau-
lischer AnpreBvorrichtung. Andrew Fraser, Rissik Fraser

Co. Ltd., Croydon, Francis Shaw & Company Ltd.,
radford (Engl.).

KI. 47f, Gr. 15, P 50 354. Verschraubungsloses Aus-
dbhnungsstiick. ,,Phoenix“, A.-G. fiir Bergbau u. Hutten-
bietrieb, Abteilung Hoerder Verein, Horde i. Westf.

KI. 49¢c, Gr. 13, H 100 635. Schere zum Zerschneiden
Von Walzgut. Joseph Hoff, Diusseldorf, Munster Str. 159.

KI. 49h2 Gr. 24, K 101 949. Verfahren zur Herstellung
gekrimmter Profileisen. Fried. Krupp, A.-G., GuBstahl-
fabrik, Essen.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 35 vom 1. September 1927.)

Kd. 7a, Nr. 1000 828. Lager, inshesondere fiir Walz-
werke. Arthur Hilsewig u. Otto Brunn, Hamm i. W.

KI. 7a, Nr. 1001 051. Walzenlager mit Kuhlrohr-
schlange. Paul Hoffmann, Hagen i. W., Flurstr. 11.

KI. 7a, Nr. 1001 792. Vorrichtung zum Messen der
Dicke des laufenden Walzgutes bei Walzwerken. Dr. Ru-
dolf Kronenberg, Haus Kronenberg, Post Immigrath.

KI. 7c, Nr. 1001 591. Vorrichtung zum Einwalzen
von Rohren. Deutsche Babcock & Wilcox Dampfkessel-
werke, A.-G., Oberhausen (Rhld.), Duisburger Str. 375.

KI. 18c, Nr. 1000 878. Werkzeug zum Einspannen
von Feilen beim Harten. Walter Wessel, Remscheid,
Industriestr.

KI. 18c, Nr. 1001 303. Automatischer Harte- und
AnlaBofen. Otto Lieh, Berlin-Charlottenburg, Sémmering-
strale 22.

KI. 18c, Nr. 1001 771. Beobachtungsvorrichtung
mit Wasserkihlung fiur Schmelzéfen u. dgl. mit hohen
Temperaturen. Carl Rein, Hannover, Edenstr. 33.

KI. 4-b, Nr. 1001 547. Vorrichtung zum Messen der
Dicke des laufenden Walzgutes bei Walzwerken. Dr. Ru-
dolf Kronenberg, Haus Kronenberg, Post Immigrath.

KI. 49h, Nr. 1001 561. BiegeVorrichtung fur Stahl-
panzerrohr von 11 bis 16 mm. Otto Dambach, Mannheim-
Rheinau, Pfingstbergstr. 15.

Deutsche Reichspatente.
KIl. 24 ¢, Gr. 7, Nr. 443 408, vom 10. April 1924;

ausgegeben am 23. April 1927. Kldckner-W erke,
A.-G., Abteilung Georgs-Ma-
rien-Werke in Georgsmarien-
hiitte. Ventilator-Gebl&ase zur Druck-

luftzufithrung bei Gas-, Oel-, Kohlen-
staubfeuerungen o.dgl. fir Industrie-
ofen.

Auf dem Ventilgehduse a ist
ein Gehause b angebracht, in dem
leb- und senkbar ein am unteren
Ende verjungter Rohrstutzen ¢ auf-
gehéngt ist. Dieser Rohrstutzen,

der am U-Eisen f des Gehduses b gefuhrt ist, enthalt
das Schraubenrad d und den Antriebsmotor e. Die Ver-
wendung eines Einzelventilators erfordert bei dieser An-
ordnung keinen besonderen Platz neben dem Ofen.
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K1.241, Gr. 4, Nr. 443 466,

vom26. September 1924 jaus-

gegeben am 29. April 1927.

Barbara Gaertner, geb.
Braetsch, in Berlin-
Frohnau. Staubzuteiler und

Staubforderer fur Brennstaub-
feuerungen.

In der Brennstaubforder-
bahn ist eine Auflagerung a
angeordnet, auf der der
herabfallende Staub eine frei
lagernde  Staubbdéschungs-
flache bildet, von der der
Staub durch einen um den
Umfang des Staubkegels
herum rotierenden, durch
die Leitung b zugefuhrten
Ventilatorluftstrom  aufge-
wirbelt und aufgerissen wird
und durch Leitung c in die
Feuerung gelangt.

KI. 7a, Gr. 12, Nr.
443509, vom 25. Juli 1924;
ausgegeben am 29. April
1927. Siemens &Halske,
Akt.-Ges., in Berlin-
Siemensstadt. (Erfinder:
Dr. Hans Gerdien in
Berlin -Grunewald.)  Walz-
vorrichtung.

Unmittelbar  oberhalb
der Walzvorrichtung a, b
ist der Ofen c angeordnet,
so daB das in diesem
Ofen erhitzte Walzgut un-
mittelbar und ohne Wéarme-
verluste den darunter liegen-
den Walzen zugefuhrt wird.

KI. 241, Gr. 3, Nr. 443754, vom 7. August 1924,
ausgegeben am 6. Mai 1927. Amerikanische Prioritat
vom 22. August 1923.

International
Combustion Engi-
neering Corpora-
tion in New York,
V. St. A. Brennstaub-
feuerung mit mehreren
an ein Geblése unmit-
telbar angeschlossenen
Verteilungsleitungen.

Von einer symme-
trisch zu denverschie-
denen Feuerstellen a
liegenden Mihle b
mitsenkrechter Achse
wird der Brennstaub
mittels einer axial
senkrechten Leitung
¢ zu einem Geblése d
mit senkrechter, in
der Verlangerung der Miuhlenachseliegender Achse ge-
saugt und durch die symmetrischenVerteilungsleitun-
gen e den Verbrauchsstellen zugefihrt.

KI. 18 b, Gr. 19, Nr. 445 155, vom 7. November 1925;
ausgegeben am 31. Mai 1927. Torkretgesellschaft
m.b.H. in Berlin. Verfah-
ren und Vorrichtung zur Her-
stellung von Konverterbéden.

Die Konverterboden-
masse wird mit Hilfe einer
an sich bekannten, durch
PreRluft betriebenen Spritz-
einrichtung in die um ihre
Léngsachse sich drehende
Konverterbodenform hinein-
gespritzt.
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Statistisches.
Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung Frankreichs Hochéfen am 1. August 1927.
im Juli 1927.
Im Bau
Roheisenerzeugung Stahlerzeugung Im Auger oderin yng.
— A -
\ a Feuer Betrieb us gesamt
1027 4 s 3 b5 ¥ 2¢ o ) besse-
h=} 5 E £ <
RERIEE R
H 3 o S H 2 O
t t & [} t & t Ostfrankreich 61 12 10 83
ElsaB-Lothringen. 46 9 11 66
Januar 220 541 6401 765 227 707 192 445 2126 763 195 334 Nordfrankreich.. 13 5 3 21
Februar . 202 868 4912 — 207 780 181 431 2080 666 184 177 Mittelfrankreich. 6 3 5 14
Marz 221 214 6790 1775 229 779 200 219 2089 699 203 007 Sudwestfrankreich 8 6 4 18
April . 215 709 7161 1685 224 555 203 016 2430 601 206 047 Sudostfrankreich. 4 0 3 7
Mai . . . . 229 449 6436 1730 237 615 208 332 1555 289 210 176 W estfrankreich 5 2 2 9
Juni 218 219 4465 1125 223 809 200 472 2616 115 203 2031 )
Juli 218 923 4623 1681 225 227 200 407 2484 96 202 987 zus. Frankreich 143 37 38 218
Frankreichs Roheisen- und Rohstahlerzeugung im Juli 1927.
Davon i i
ieRe- - - Ver- Ins- lifsse-  Tho- Sie-  Tie-  Elek- Ins- Davon
Puddel- Glef&e Besse Tho schie- Elektro- niens- gel- ¢ ¢ Stahl-
rei- mer- mas-  genes 9€samt pon. mer- mas-  Martin-  guR- ro-  gesam ot
Roheisen t t Rohstahl t t
Januar . . 29804 15979 1624 595 162 18538 804924 1529 4622 475866 183731 1334 7909 673 462 11 755
Februar 29 184 130936 2783 533917 19496 716315 1483 5980 449 147 165523 1086 6 237 627 973 11141
Mérz. 29 116 147579 2852 607 177 14296 801020 2149 5843 504217 185214 1267 7377 703915 12 504
1 Viertel-
jahr 1927 88103 438311 7259 1736256 52330 2322259 5161 16 445 1429230 534465 3687 21523 2005350 35420
April 23069 183181 2817 597 471 17376 773914 2777 6341 480016 185281 842 8"4l 680 521 12 345
Mai . . 25048 119593 2521 621237 25776 794 175 3364 5951 503035 193767 839 8282 711 874 11 633
Juni . . 22812 134119 2774 566981 19958 746644 3 171 6018 466957 190222 746 7964 671907 11901
1. Halb-
jahr 1927 159032 823204 15371 3521945 115440 4638992 14473 34 755 2879238 1103 735 6114 45810 4 069 652 71359
Juli 27326 130309 3205 591429 16826 769095 3312 5984 473728 189663 734 6755 676864 11840

Wirtschaftliche Rundschau.

Die Lage des deutschen Eisenmarktes

I. RHEINLAND-WESTFALEN. -  Wesentliche
Aenderungen der Wirtschaftslage sind im Berichtsmonat
nicht erfolgt. Die fir die Zukunftsaussichten der wirt-
schaftlichen Entwicklung bedeutsamsten Ereignisse der
Berichtszeit liegen auf dem Gebiete der Lohn- und Arbeits-
zeitpolitik. Man kann sagen, daB im ganzen Reich und in
allen Industriezweigen bedeutende Lohn- und Arbeits-
kdmpfe stattgefunden haben oder fiir absehbare Zeit an-
gekiindigt sind. Dabei ist der Schaden, der fur die Wirt-
schaft aus den bereits verfigten und den noch voraus-
zusehenden Lohnerhdhungen und Arbeitszeitverkiirzungen
notwendig entstehen mufB, nicht an erster Stelle darin
zu erblicken, daB infolge der vermehrten Selbstkosten das
Ende der augenblicklichen Konjunktur mit groer Wahr-
scheinlichkeit friihzeitiger eintreten wird, als es hei einer
unverdnderten Selbstkostenlage der Wirtschaft der Fall
sein wirde. Es geht hier um mehr als um die Dauer und
Starke einer Konjunktur, deren Ende sich ohnehin an
manchen Stellen ja schon abzuzeichnen beginnt. Die
Grundlagen des gesamten deutschen Wiederaufbaues
mussen gefahrdet erscheinen, wenn breite Schichten, die
mit in erster Linie zur Mitarbeit an diesem Wiederaufbau
berufen sind, in ihrer lohn- und sozialpolitischen Be-
tatigung in immer steigendem MaRe ein Verhalten an den
Tag legen, das mit den natlrlichen Erfordernissen des
Wi iederaufstiegs unvereinbar ist.

Wenn heute — d. h. fast 10 Jahre nach dem Zu-
sammenbruch Gewerkschaften und Sozialbehérden
noch nicht einmal die eine Wahrheit klar erfalt haben, die
bestimmend fiir unsere gesamte Politik, besonders unsere
Sozialpolitik sein sollte, da namlich eine bessere deutsche
Zukunft in harter Arbeit und scharfer Selbstzucht sozu-
sagen erspartund u. U. —so hart das klingen mag — auch

im August 1927.

erhungert werden muB, dann besteht keine Veranlassung,
Uber die kommende Wirtschaftsentwicklung auf langere
Sicht sonderlich gunstige Auffassungen zu hegen.

Unsere wirtschaftliche Lage muf doch heute, niichtern
betrachtet, so gesehen werden: 1. Nahezu in Jahresfrist
tritt die volle Wirksamkeit des Dawesplanes ein, der bisher
auf der Grundlage einer steigenden Auslandsverschuldung
,funktioniert® hat. Die Aussichten fiir eine Abénderung
des untragbaren Dawesplanes ohne vorhergehende schwerste
Erschiitterungen unserer Wirtschaft sind um so geringer,
als es bis heute eine einheitliche und zielbewufRte deutsche
Reparatio spolitik noch immer nicht gibt. 2. Die Frage
der Handelsbilanz mit ihren unibersehbaren Auswir-
kungen auf alle Bereiche der deutschen Wirtschaft er-
scheint trotz allen amtlichen Beschdnigungsreden mehr
denn je als vollkommen ungeldst, ein SchluB, der sich
aufzwingt angesichts des neuerdings durchgefiihrten oder
bevorstehenden verstdrkten Zollabschlusses durch Zoll-
erhéhungen oder andere MaRnahmen zugunsten der ein-
heimischen Erzeugung in England, Frankreich, Italien,
Polen, Spanien, Nordamerika. 3. Kommende Schwierig-
keiten des Reichshaushalts mit ihren verhdangnisvollen
Folgen fir Wirtschaft und Politik hdngen sozusagen in der
Luft, wobei wir in erster Reihe an die Auswirkungen eines
Konjunkturrickganges, an die Beamtengehaltssteigerung
und die vermehrte Dawesleistung aus dem Haushalt
denken.

Wenn angesichts dieser Lage Lohnkdampfe mdglich
sind, die stellenweise, wie bei der Solinger Metallindustrie,
in Forderungen nach 30prozentiger Lohnerh6hung gipfeln,
so kann man diese Tatsache nur als ungeheuerlich und
beinahe hoffnungslos niederdriickend bezeichnen. Massen-
und Parteipolitik kénnen die richtige Einschdtzung dieser
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Tatsache zwar verhindern und eine aufriittelnde Wirkung
unterdriicken, die Gefahr selbst aber kdnnen sie nicht aus
der Welt schaffen.

In unserem Junibericht hatten wir bereits auf den
Ausspruch des Reichswirtschaftsministers verwiesen:
»Ziel aller Rationalisierung muR jedenfalls eine Ver-
groBerung des Absatzes auf der Grundlage verbilligter
Gutererzeugung sein .. ., sie darf nicht durch entgegen-
gesetzte Bestrebungen beeintrachtigt werden.“ Leider
fahrt aber insbesondere der Reichsarbeitsminister fort, in
Verordnungen und sonstigen MaRnahmen praktisch ganz
entgegengesetzten Anschauungen zu huldigen und dadurch
eine stetige Mehrbelastung der Wirtschaft herbeizufihren,
statt fir eine Verbilligung der Warenherstellung zu sorgen.
Da neben den Soziallasten auch noch Steuern und Zinsen
gestiegen sind, so konnte und kann es nicht fehlen, daB die
von der Reichsregierung seinerzeit ins Werk gesetzte
Teuerungssenkung sieh schon bisher in das Gegenteil ver-
kehrt hat und immer mehr dazu drangt; denn auch im
Wirtschaftsleben geht es nach der bekannten Weise, daf
ein Keil den &ndern treibt. Soweit daher die steigende
Teuerung nicht eine triftige und wirkliche Ursache zu den
erhobenen Mehrforderungen an Lohn und Gehalt war,
wenn auch nur for deren Ausmal, wurde sie wenigstens
zum Vorwand fur diese Forderungen, denen die Schieds-
spriuche dann mehr oder minder entsprachen. Dem
schloR sich neuerdings die ,trotz schwerwiegender Be-
denken“geschehene Verbindlichkeitserklarung des Schieds-
spruchs Uber die Arbeitszeit in der Eisenindustrie vom
1. August an. Durch die geschehene Verkirzung der
Arbeitszeit wird natdrlich die Warenherstellung noch
weiter verteuert.

Wie schwer die erhéhten Soziallasten die Industrie
treffen, dafir bietet der Verwaltungsbericht der Rhein.-
Westfalischen Hutten- und Walzwerks-Berufsgenossen-
schaft fir 1926 wieder ein bezeichnendes Beispiel. Danach
haben die trotz aller Warnungen durchgefiihrte Erweite-
rung des Unfall-Versicherungsschutzes und die Renten-
erhdhung die Lasten dieser Berufsgenossenschaft derart
gesteigert, daR deren Gesamtumlage von 5,9 Mill. J | in 1925
auf 10,1 Mill.,# in 1926 gestiegen ist, obgleich die Zahl der
Versicherten infolge der Betriebseinschrankungen und der
Rationalisierung um 20,5 % sowie dementsprechend die
Lohne und Gehdlter um 17,5 % zurickgingen. Im Jahre
1913 betrug die Gesamtumlage bei 212 895 Versicherten
6,3Mill,, 1926 dagegen bei 175466 Versicherten 10,1 Mill..#.
Auch ist im letzten Jahre die Zahl der Neuentschadigten
sowie die Zahl der tédlichen LTnfélle und auch die Schwere
der Verletzungsfolgen erheblich zuriickgegangen. Trotz
alledem aber fiir 1926 eine gegen das Vorjahr um 4,2 M ill.#
=71,2 % hohere Umlage! Und fir 1927 rechnet man mit
einer wahrscheinlich noch hdheren Gesamtumlage! Den
Gbrigen Berufsgenossenschaften ergeht es natiirlich ahnlich,
so z. B. der Maschinenbau- und Kleineisenindustrie-Be-
rufsgenossenschaft, die freilich nicht ganz so schlimm ab-
schneidet. Nach deren Bericht fiir 1926 betrag die Zahl
der Vollarbeiter 262 733, gegen 340 313 in 1925, also 1926
77580 = 23 % weniger, und die Lohnsumme ging um
22 % zuriick, wéhrend dennoch die Aufwendungen der
Genossenschaft in 1926 infolge der gesetzlichen MaR-
nahmen 9,8 Mill. J| betrugen, gegen 7,1 Mill. J1 im Jahre
1925, also um 37,5 % hoher waren! Dabei wird die wirt-
schaftliche Lage der Mitglieder dieser Genossenschaft
durch die Tatsachen gekennzeichnet, dal 1926 579 Be-
triebe zum Erliegen kamen, 189 Mitglieder in Konkurs
gerieten, bei rd. 53 000 Beitragsforderungen 8500 Zwangs-
vollstreckungen nétig wurden und am Jahresschluf noch
Zwangsbeitreibungen in Hohe von insgesamt 392 811 JI
schwebten.

Ein Beweis dafir, wie wenig die Reichsbehdrden den
Belangen der Wirtschaft Rechnung zu tragen geneigt sind,
bzw. wie sehr es ihnen anscheinend an Erkenntnis des
wirklichen Standes der deutschen Wirtschaft fehlt, ist
auch die starke Erhohung der Postgebiihren, die nicht
etwa zu den kleinen Dingen gehért, sondern durch ihre
Starke und Mannigfaltigkeit sehr belastend, also ebenfalls
verteuernd wirkt. Bezeichnend ist, da die Postgebiihren-
erhohung beschlossen wurde, obgleich der, zudem erst
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gleichzeitig mit dem Bekanntwerden dieses Beschlusses die
Oeffentlichkeit erreichende JahresabschluB der Reichs-
post auf den 31. Mérz 1927 einen nicht unbetrdchtlichen
Reingewinn von 125 Mill. .M ausweist, von dem das Reich
70 Mill. J 1 erhélt, ferner das sogenannte Sondervermdgen
von 1979 auf 2035 Mill. J | angewachsen ist, bei einer vor-
handenen gesetzlichen Riicklage von 100 Mill. J1 und einem
Betriebsmittelbestand von 45 Mill. JI. Die Behorden,
einschlieBlich der 6ffentlichen Verkehrsanstalten, machen
es sich eben leicht; letztere erh6hen, wenn sie das fiir notig
halten, ihre Tarife, obgleich sie damit die Henne zu schlach-
ten beginnen, die ihnen die goldenen Eier legt, und wissen
ihre Verwaltungsrdte von der Notwendigkeit zu Uber-
zeugen; erstere sind in den gesetzlichen und anderen
Auflagen und deren Steigerung nichts weniger als zuriick-
haltend. Der Industrie dagegen sind fur die Preise ihrer
Erzeugnisse Grenzen gesetzt, ja sie selbst setzt sich diese
im Allgemeinwohl. Indes wenn, wie jingst im Falle der
Kohlenpreise, eine teilweise Erhohung unumganglich, diese
aber von der Genehmigung gesetzlich vorgesehener Stellen
abhéngt, dann wird solche trotz wiederholten Erhéhungs-
antrags versagt. Das ist, unparteiisch gesprochen, der
Sachverhalt, der hier kurz angedeutet werden muf, ob-
gleich bei einer Kohlenpreiserhéhung gerade die Industrie
der leidende Teil gewesen wire.

Wie ist ein derartiges Verhalten der Behdrden mit den
Worten des Reichswirtschaftsministers in Einklang zu
bringen, es komme sehr darauf an, den Zusammenhang
zwischen dem Schicksal des einzelnen Unternehmens und
dem Schicksal der Volkswirtschaft rechtzeitig zu erkennen ?
Weite Wirtschaftskreise glauben, diese Erkenntnis bei
Stellen der Reichsregierung, bei der Reichsbahn und der
Reichspost oft genug zu vermissen. Es soll hier nur all-
gemeines gestreift und bemerkt werden, dall die W irt-
schaft mit Recht eine Réationalisierung z. B. der Eisen-
bahn-Gutertarife und der Verwaltung verlangt. Ueber
beides verhandelte sie eingehend, und besonders fur
erstere machte sie dauernd auch bestimmte Vorschlége,
die aber trotz der Lénge der Verhandlungszeit leider
keinen oder doch nur ungenigenden Erfolg gehabt haben.
Dies durchkreuzt in Verbindung mit der herrschenden
Lohn- und Sozialpolitik die Wirkung der gelibten und noch
dauernd im Gange befindlichen Rationalisierungen, tech-
nischen wie kaufméannischen, und laRt die Industrie deren
Friuchte nicht genieBen, z. B. auch nicht in der Arbeits-
beschaffung aus dem Auslande. Angesichts der nur erst
begonnenen Auswirkung der gesteigerten sozialen Fursorge,
die infolge der starken Abziige vom Lohn sogar auch die
Arbeitnehmer unzufrieden macht, und des noch zu er-
wartenden Arbeitsschutzgesetzes ist leider zu befiirchten,
daB es, mit Ubertriebener Verwendung des Wortes des
Generaldirektors der Belgischen Nationalbank, in Deutsch-
land demnéchst heien wird: Wir missen unsere schon
bisher in der Welt unerreicht dastehende sozia’e Fii sorge
noch verbessern, ,,koste es, was es wolle“, auch wenn die
Teuerung noch steiet und wir nicht mehr ausfiuhren
kénnen. DaRB nach allgemeiner Ansicht des In- und Aus-
landes Deutschland notwendigerweise sehr viel mehr aus-
fihren muB, wenn es will bestehen kénnen, spielt keine
Rolle; die Innenpolitik geht ihren Weg. Dazu mdge hier
aber an die ernste Warnung vor neuen Lasten und Auflagen
erinnert werden, die der Stahlwerksverband in seinem
Bericht fir 1926 mit naherer Begriindung ausgesprochen
hat, ferner an das ergdnzende Wort des Reichswirtschafts-
ministers: ,,Senkung der Preise und entsprechende
Steigerung des Realeinkommens ist der Weg und wahr-
scheinlich der einzige Weg, auf dem sich eine Verbesserung
der Lebenshaltung der arbeitenden Klassen ohne Beein-
trachtigung der Wettbewerbsfahigkeit der deutschen
Volkswirtschaft erreichen 148t.“ Endlich sei die ebenfalls
ernste Mahnung hier zustimmend unterstrichen, die am
11. August bei der Verfassungsfeier im Reichstage aus
geisterfulltem und beredtem Munde mit Recht ausge-
sprochen wurde: ,,Die Parlamente werden sich daruber
klar sein missen, daR Steuern und soziale Lasten nicht
nur votiert, eingezogen und bezahlt, sondern daB sie vor
allen Dingen von der deutschen Wirtschaft erarbeitet
werden missen.“ Doch nicht nur das, vielmehr missen
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diese Gelder, und nicht minder die durch eine verkiirzte
Arbeitswoche oder gar durch den achtstiindigen Arbeits-
tag dem Arbeitgeber entstehenden Mehrléhne auch ver-
dient werden, und wenn nichts verdient, kein Gewinn
erzielt wird, dann mu dem Zwange folgend die Substanz
herhalten, was auf die Dauer zum Bankerott fuhrt.

Zur Kennzeichnung der allgemeinen Wirtschaftslage
Deutschlands mdgen noch folgende Angaben dienen:
Der deutsche AuRenhandel lieferte auch im Juli inso-
fern wieder ein hochst unerfreuliches Gesamtbild, als
(ohne die Reparation lieferungen) ein Einfuhriiberschufl
von 430,3 Mill. J1 entstanden ist. An diesem Urteil wird
dadurch nichts geéndert, daB die Juli-Ausfuhr die vom
Juni (beides wieder ohne Sachlisferungen in Héhe von
44,3 im Juli und 37 Mill. J1 im Juni) um fast 100 Mill. J1I
Ubersteigt und der Wert der Juli-Ausfuhr mit 847 Mill. J1
den hisher hochsten Stand im Jahre 1927 erreichte, auch
betrachtlich hoher ist als der im Juli 1926 und der des
Monatsdurchschnitts 1926 und 1925. An dieser ansehn-
lichen Ausfuhrsteigerung sind Walzerzeugnisse und Eben-
waren dem Werte nach mit 17,3 Mill. JI, der Menge nach
mit rd. 18 000 t beteiligt, was, wie auch der Rickgang des
Eisen-Ausfuhr-Uebersehusses von 575 Mill. J1 im 1. Halb-
jahr 1926 auf 380 Mill. J1 im 1. Halbjahr 1927, der Zuriick-
haltung im Ausfuhrgeschéft in Walzeisen entspricht. Die
Einfuhr ist um noch 80 Mill. J1 hoher gewesen als im Juni,
wovon mehr als vier Fiunftel auf Lebensmittel entfallen.
Das ergibt dann gegen die rd. 100 Mill. J1 Mehrausfuhr
gegen Juni einen zwar um rd. 19 Mill. J1 geringeren Ein-
fuhriiberschuB, dieser ist aber mit 430 Mill. J1 immer noch
viel hoher als je vor Juni. An dieser schwerwiegenden Tat-
sache ist eben nicht vorbeizukommen. Der Einfuhriber-
schul aus den ersten sieben Morlaten des laufenden Jahres
erreicht damit die ungeheure Hohe von 2418,4 Mill. JI,
was eine noch sehr viel groBere Ausfuhrsteigerung als um
die 100 Mill. J1 aus Juli gegen Juni dringend erfordert.

Hier folgt die bis einschlieRlich Juli fortgesetzte Liste

des deutschen AuBenhandels:
Deutschlands

Gesamt- Gesamt- Gesamtwaren -
waren-  waren- Einfuhr-Ausfuhr-
Einfuhr  Ausfuhr tteberschuf
in Millionen JI
Jan. bis Dez. 1925 . 12428.1 8798,4 3629,7
Monatsdurchschnitt . 1037,4 732,6 304,8
Jan. bis Dez. 1926 . 9950,0 9818,1 131,9
Monatsdurchschnitt . 829,1 818,1 11,0
Dezember 1926 . 1070,8 817,6 253,2
Januar 1927 . 1093,3 798,4 294,9
Februar 1927 1092,2 755,8 336,4
Mérz 1927 . 1085,0 841,2 243,8
April 1927 1096,3 797,0 299,3
Mai 1927..... 1173,3 833,7 339,6
Juni 1927 11973 748,2 449,1
Juli 1927 1277,3 847,0 430,3

Nach sehr langen und schwierigen Verhandlungen ist
endlich am 17. August ein deutsch-franzdsisches
Handelsabkommen abgeschlossen worden, das am
6. September in Kraft treten wird. Zufolge der auf beiden
Seiten vorbereitend beschlossenen Ermachtigungsgesetze
kann die Einfiihrung schon zu diesem Zeitpunkt geschehen,
deutscherseits aber mufl das Abkommen noch vom Reichs-
tage genehmigt werden. Sollten die Parlamente etwa nicht
zustimmen, dann tritt das t bkommen nach 28 Tagen
wieder auBer Kraft. AuBerdem aber kann es mit 3 Monaten
gekindigt werden. Sonst jedoch gilt es bis zum 1. April
1929. Sollte Frankreich vor Ablauf des Abkommens einen
neuen Zolltarif beschlieRen, dann hat es ein auferordent-
liches dreimonatiges Kiindigungsrecht.

Nach der letzten amtlichen Verdffentlichung waren
am 1. Juli 540 717, am 15. Juli 493 086 erwerbslose
Hauptunterstitzungsempféngervorhanden laut Zei-
tungsnachricht am 15. August 420 000) sowie am 1. Juli
208 426 und am 15. Juli 181 259 Krisenunterstiitzte. Das
sind zusammen am 15. Juli 674 345 Erwerbslose gegen
749 143 am 1. Juli und 1661567 am 15. Marz 1927.
(NachZeitungsmeldungen betrug der Gesamtbestand am
15. August 576 000.)
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Dieser groBe Riickgang der Erwerbslosenzahl (am
1. Januar 1927 waren 1745000 und vorher schon rd.2Mill.
Hauptunterstitzungsempfanger vorhanden) nétigt zu der
wiederholten dringenden Frage, wie es mit der doch nun
gewi maglichen ansehnlichen Herabsetzung des Bei-
tragssatzes zur Erwerbslosenfiirsorge steht, und wofir die
unzweifelhaft inzwischen angesammelten grofen Ueber-
schiisse Verwendung fanden oder noch finden werden.

Die GroRhandelsmeRBzahl ging von 1,379 im Juni
zwar auf 1,376 im Juli zurtick, aber die MeRzahl der
Lebenshaltung stieg weiter von 1,477 im Juni auf
1,500 im Juli; sie ist nun seit Marz (1,449) ununterbrochen
gestiegen. Die Zahl der Konkurse wird fir Juni mit 427
gemeldet, gegen 464 im Mai und 421 im April. Bei den
preuBischen Sparkassen betrug im Juli der Einlagen-
zuwachs 60,1 Mill. (Juni 53 Mill.), der Bestand Ende
Juli 2652, 2 Mill. (Ende Juni 2592 Mill.) JI.

Die Lage der rheinisch-westfalischen Schwerindustrie
1aRt sich fur den August kurz dahin kennzeichnen, daB der
Gang des Inlandsgeschéaftes im allgemeinen dem des
Vormonats entspricht. Fur das Auslandsgeschéft
kommt zunéchst in Betracht, daR das groBe Verbrauchs-
gebiet China infolge der dortigen Unruhen immer noch
fast ausfallt, ferner daB die Frankenentwertung die Preise
andauernd so unter Druck halt, daR die deutschen Werke
nicht mitmachen kdnnen. Soweit die europdischen Her-
stellungsgebiete in Wettbewerb stehen, 1aRt sich die Lage
des Auslandsmarktes kurz kennzeichnen durch die Worte:
Geringes Geschéft und (beraus schlechte Preise! Das
wird verscharft durch die Geschéftsstille auf den Inlands-
markten der benachbarten Erankenlander; aber auch der
Inlandsabsatz an Eisen und Stahl in den Vereinigten
Staaten von Nordamerika |48t nach, was dazu fihrt, daR
die dortigenWerke sich um so mehr um Ausfuhrauftrage be-
muhen, den Wettbewerb auf dem Weltmarkt also noch
verstarken. Unter diesen Verhéltnissen, und da die Be-
friedigung des deutschen Inlandshedarfs den deutschen
Werken auf Monate noch ausreichend Arbeit liefert, legen
diese sich im Auslandsgeschaft notgedrungen nach wie
vor jede maogliche Beschréankung auf.

Der deutsche AuBenhandel in Eisen gestaltete sich,

folgendermaBen:
Deutschlands

Eisen- - Eisen-
Einfuhr AElj:;Thr U’:;:rf:cm:m
in 1000 t

Jan. bis Dez. 1925 . 1448 3548 2100
Monatsdurchschnitt . 120 295 175
Jan. bis Dez. 1926 . 1261 5348 4087
Monatsdurchschnitt . 105 445 340
Dezember 1926 . . . 171 478 307
Januar 1927 . . .. 188 515 327
Februar 1927 196 387 191
Mérz 1927 ..o 156 419 263
April 1927 .. 233 372 139
Mai 1927..... 223 381 158
Juni 1927 252 335 83
Juli 1927 253 353 100

Der Ruhrkohlenbergbau férderte im Juli an 26 Ar-
beitstagen je 372377 t = 9681 810 t, gegen je 389323 t
= 9197 757 t an 23 /8 Arbeitstagen im Juni. An Koks
wurden an der Ruhr im Juli hergestellt 2 259 230 t gegen.
2151059 t im Juni. Beschéaftigt waren in diesen Be-
trieben Ende Juli 404 659 Arbeiter, gegen 405 976 aus
Ende Juni und 418 475 Ende Mérz 1927, gegen letztere
Zeit also rd. 14 000 weniger, aber die Zahl der arbeit-
suchenden Ruhrbergleute ist dennoch von 10 270 Mitte
Juni auf 8668 Mitte Juli zuriickgegangen. Wegen Ab-
satzmangels wurden im Juli 146 521, im Juni 57 117
Feierschichten eingelegt. Die Vorréte betrugen in Kohlen-
gewicht Ende Juli rd. 1,79 Mill. t und stehen also den
1,74 Mill. t Ende Juni ungefdhr gleich. Die deutsche
Roheisen- und Rohstahlerzeugung des Juli hat mit
1108 893 und 1361 785t die des Vormonats von 1067 583
und 1 27 976 t noch etwas Uberstiegen, und die Leistung
an Walzerzeugnissen hielt sich mit 1049 539 t fast auf der
Hohe des Vormonats von 1062 576 t.
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Zahlentafel 1. Die Preisentwicklung in den Monaten Juni bis August 1927.
1 1927 1927
Juni Juli August Juni Juli August
1Kohlen u. Koks: M jet M jet M jet M jet M jet M jet
1 Flammfoérderkohlen 14,39 14,39 14,39 Stahleisen, Sieger-
Kokskohlen 15,97 15,97 15,97 lander Qualitat, ib
! Hochofenkoks 21,45 21,45 21,45 Siegen 885 885 88,
GieBereikoks . 22,45 22,45 22,45 Siegerlander Zusatz-
Erze: eisen, ab Siegen:
Rohspat (tel quel 14,~ 14,70 14,70 WEIB ., 99— 99— 99—
Gerbsptete(r Spqat- ) meliert 101,— 101,— 101,—
eisenstein 19— 20,— 20,— grau 103,— 103,— 103,—
| Manganarmer ober- Splggelel_sen, ab
hess. Brauneisen- Siegen:
stein ab Grube 6— 8% Mangan 102,— 102,— 102,—
(Grundpreis auf 8—10% 107,— 107,— 107,—
Basis41 % Metall, 10—12% 112 — 112,— 112,—
15% Si02 u. 15% Temperroheisen grau,
Naésse) 8,40 8,70 8,70 groRes Format, ab
Manganhaltiger LA L g— 97,50 97,50 97,50
Brauneisenstein: GieRereiroheisen 111,
L Sorteab Grube 11,40 11,70 11,70 Luxemburger Quali-
2.Sorte ,, 9,90 10,20 10,20 Fetrié’mz\zgiﬁrgg"/ w— 75— 75—
(
8 sorte ., . 640 670 670 Staffel + 250 M frei
Nassauer Roteisen- Empfangsstation 270 bis 280 270 bis 280 270 bis 280
stein  (Grund- Ferrosilizium 75 %
preis a(l)lf Basis (Skala7his8,— M) 390,— 390,— 390,—
‘2’32/ 42§’i059 a“b- Ferrosilizium 45 %
0 (Skala 6,— M). 245,— 240 bis 245 240 bis 245
Grube .. 8,40 8,70 8,70 Ferrosilizium 10 %,
Lothr.Minette, Ba- ab Werk 121,— 121,— 121,—
sis 32 % Fe ab fr. Fr. fr. Fr. fr. Fr.
Grube . 26 bis 28 26 bis 28 26 bis 28 Vorgewalztes und
je nach Qualitat gevalztes Eisen
. ) ) Skala 1.50 Franken Grundpreise, soweit
Briey-Minette(3 7bis nicht anders be 1
38% Fe), Basis merkt, in Thomas-
35% Feab Grube 33 bis 34 33 bis 34 33 his 34 Handelsgute
Skala 1.50 Franken . i
Bilbao-Rubio-Erze: Rohblocke § g 'ﬂ? 100,— 100,— 100.—
Basis 50 % Fe cif s s s Vorgewalzterg™-g a
Rotterdam . . 19/- bis 20/~ 19/- bis 20/- 19/- bis 20/- Blocke al 3 105 — 105,— 105,—
: _ . Knippel o. fcP? 112,50 112,50 112,50
Bilbao-Rostspat: lati 0 0
Basis 50% Fe cif ) ) ) Platinen J-g P § 117,50 117,5 117,5
_Rotterdam . . 18/- bis 10/- 18/-bis 19/- 18/- bis 19/ stabeisen . ab 134 bzw.i) 128 134 bzw.1)128 134 bzw. 1)128
Algier-Erze: ) Formeisen .> Ober- 131 bzw.i) 125 131 bzw.)125 131 bzw. 1)125
Basis 50% Fe cif . : . Bandeisen .1 hausen 154 154 154
Rotterdam . . 18/6 bis 19/6 18/6 bis19/6 18/6 bis 19/6
Marokko-Rif-Erze: Kesselbleche ~
Basis 60% Fe cif S M. .. ab 173,90 173,90 173,90
Rotterdam . . 2216 22/6 2216 Grobbleche .>_
5mm u. Essen
Schwedische phos- dariiber .1 148,90 148,90 148,90
phorarme Erze: .
Basis60% Fe fob Kr. Kr. Kr. Mittelbleche 1 ) ) )
Narvik . . 16,25 16,25 16,25 3bisu.5mm 1 ab  155— bis 160,— 155,— bis 160,— 155— bis 160,—
Feinbleche >
. Ibisu.3mm 1Werk 170,— bis 175— 170,— bis 175,— 170,— bis 175,—
la hochhaltige unter 1 mm) 180,— bis 185,— 180,— bis 185— 180,— bis 185—
Mangan-Erze d d d FluBeisen-Walz
m_lt 52 % Mn 18 bis 19 . olfrsn |i3|:ellgl 18 bis 19 draht ... 9 130,30 139.30 139,30
Roheisen: Gezogenerblanker %
GieRereiroheisen M M M Handelsdraht . fi 195— bis 202,50
88,— 88,— 88,— Verzinkter Han- @
RE" gritabOber- g 86— 86— delsdraht - . . & 235,— bis 242,50
Hamatit J hausen 93,50 93,50 93,50 Schrauben u. Nie-
Cu-armes Stahl- tendraht S. M.. U 225,— bis 232,50
eisen, ab Siegen 88,— 88,— 88,— Drahtstifte . . . - 202,50 bis 210,—

>) Frachtgrundlage Neunkirchen-Saar.

Die Verkaufsverbande faften auch im August keinerlei
Beschlisse Uber Preisdénderungen. Die in den letzten
drei Monaten gultigen Preise sind in Zahlentafel 1
wiedergegeben.

Zwischen den Vereinigten Stahlwerken und der
Armco International Corporation Middletown, Ohio, ist
ein Lizenzvertrag abgeschlossen, durch den die Vereinigten
Stahlwerke die Berechtigung erhielten, das sogenannte
Armcoeisen herzustellen und zu verkaufen. Der Ver-
kauf geschieht durch die Armco-Eisen-G. m. b. H. in Kdln.

An Einzelheiten ist noch folgendes zu berichten:

Der Verkehr auf der Reichsbahn hielt sich etwa
auf der Hohe des Vormonats. Im Ruhrgebiet wurden im
Tagesdurchschnitt gestellt: 26 350 O-Wagen (zu 10 t) fur
Brennstoffe und 7780 O-Wagen (zu 10 t) fur andere Gter,
2732 G- und 2125 Sonderwagen. Infolge zunehmender
Zuriickhaltung beladener Kohlenwagen drohten nach
Angabe der Reichsbahndirektion Essen Anfang August

Gestellungsschwierigkeiten.  Zu wesentlichen Ausfallen
ist es jedoch nicht gekommen. Die Reichsbahn rechnete
in der zweiten Halfte Juli mit 4000 und in der ersten
Hélfte August mit 1400 laufend beladenen Wagen ohne
Versand. Die durchschnittliche Ricklieferung der Zechen
betrug 24 800 Wagen (zu 10 t). Um einen Druck auf die
Zechen auszuiiben, wurden regelmaBige Kontrollen durch
die Wagendienststellen auf den Zechenanschliissen vorge-
nommen.

Der Rhein hatte auch im Berichtsmonat einen fur die
Schiffahrt auBerordentlich giinstigen Wasserstand. Infolge-
dessen konnten die groBeren Schiffe bis StraBburg ihre
volle Last mitnehmen. Die Kohlenverladungen nach
dem Oberrhein waren gegeniiber dem Vormonat wesent-
lich geringer. Das Leerraumangebot war zufriedenstellend,
wenn auch an verschiedenen Tagen Kahne von 400 bis
500 t Ladefdhigkeit knapp waren. An Fracht Grundlage
Ruhrort—Mannheim wurden 0,80 M je t in der ersten
und 1,— M je t in der zweiten Monatshélfte bezahlt.
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Das Kohlengesehaft nach Holland war lebhafter. Die
Frachtsadtze nach Rotterdam betrugen 1,— M je t bei
freiem Schleppen und 1,10 M jet einschlieBlich Schleppen.
Vom Schleppgeschaft sind keine Aenderungen zu berichten.

Die Lage auf dem Ruhrkohlenmarkt hat im Be-
richtsmonat nicht die erhoffte Erleichterung gebracht.
Von allen Seiten wurde &uBerste Zurickhaltung beim
Abruf von Brennstoffen gelibt. Das Hausbrandgeschaft
versagte fast vollkommen. Die Absatzschwierigkeiten
machten sich weiterhin, besonders stark in Fettnlssen,
bemerkbar und beginnen neuerlich auch bei Briketts, fur
welche bisher noch flotter Absatz vorhanden gewesen ist.

Auf dem Koksmarkt war das Bild infolge der rege-
ren Nachfrage nach Hochofenkoks zwar etwas freundlicher,
doch lieRen die Abrufe an Brechkoks sehr zu wiinschen
tbrig, was darauf zuruckzufiihren ist, dal der Bedarf in
den Monaten vorher, als die hohen Sommerrabatte in
Kraft waren, gedeckt wurde. Die Befdrderungsver-
haltnisse wurden zeitweise auBerordentlich ungiinstig
beeinfluBt durch die ungewdhnlich stark angewachse-
nen Wagenbestdnde, so daR die Eisenbahn dazu
tiberging, bei der Gestellung von Leerwagen die beladenen
Waggons mit in Anrechnung zu bringen. Die Folge
war, daB auf einer Anzahl von Zechen die Beleg-
schaften wegen Mangels an Leerwagen vorzeitig ausfahren
bzw. feiern muBten. In der zweiten Monatshélfte trat in
diesen Verhdltnissen eine fihlbare Erleichterung ein, da
die Zechen notgedrungen dazu Ubergingen, die auf den
Wagen stehenden Bestdnde zum Lager zu nehmen. Die
Schiffahrtsverhéltnisse lieBen nichts zu wiinschen ubrig.

Am 8. August wurde die bereits im letzten Bericht
erwdhnte Neufestsetzung der Arbeitszeit in der Hutten-
industrie auf 57 Wochenstunden, in der weiterverarbeiten-
den Industrie auf 54 Wochenstunden durchgefiihrt. Wenn
auch im allgemeinen die Einfithrung der kiirzeren Arbeits-
zeit und die damit verbundene Verschiebung der taglichen
Arbeitsdauer reibungslos vonstatten ging, so lieBen doch
in einigen Fallen die im Streitfall angerufenen Schlich-
tungsausschiisse jede Einsicht in die wirtschaftlichen Not-
wendigkeiten der Betriebe vermissen. Es ist dies um so
bedauerlicher, als hierdurch die ohnehin schon durch die
Arbeitszeitverkiirzung betroffenen Werke durch die un-
glnstige Verteilung der Arbeitszeit noch mehr belastet
werden. Die Lohne und Gehdlter blieben im Berichts-
monat unveréndert.

Die Forderung aninldndischen Erzen, wie Sieger-
lander Roh- und Rostspat, Dill- und Lahn-Rot- und
Brauneisensteine, fand schlanken Absatz. Die fur Juli
und August geltenden Verkaufspreise blieben auch fir
den September unveréndert bestehen.

Die Eingange von auslandischen Erzen erfolgten
bei den Hochofenwerken im Rahmen der vorgesehenen
groen Mengen und ohne Stérungen. Ein Teil dieser Erze
geht schon auf Lager, um als Wintervorrat zu dienen, da
gewisse Saisonerze, wie z. B. Gellivare- und Wabanaerz, im
Winter nicht verschifft werden kdénnen.

Die Erzmarktlage an sich war sehr ruhig. Trotzdem
wurden in einer Erzsorte, und zwar W abana, fur das
nachste Jahr groBe Mengen gekauft. Einige Kéufe in
spanischen und afrikanischen Erzen wurden ebenfalls fir
das Jahr 1928 zu den bekannten Preisen getatigt.

Die Abholungen in Schwedenerzen erfolgten im
Rahmen der getédtigten Abschlisse. — Die Juli-Verschif-
fung von den skandinavischen Héfen gestaltete sich wie
folgt: Narvik 412 342 t, Lulea 420 176 t, Gefle 23 200 t,
Vartan 26 400 t, Oxelésund 65 000 t, Norrképping 6 000 t,
Otterb&cken 16 200 t.

In afrikanischen Erzen kommen immer wieder
neue Sorten von jetzt erst erschlossenen Gruben auf den
Markt; es durfte schon jetzt damit zu rechnen sein, daR
die Preise fur nordafrikanische Erze mit der Zeit infolge
stdrkeren Angebots im Preise zuriickgehen werden. Diese
Erze sind wegen ihrer leichten Reduktion beliebt und
werden deshalb auch gern fiir den Thomas-Maéller verwandt,
wo sie gegen die billigen phosphorhaltigen Schwedenerze
und die Minetten konkurrieren missen. Die fiir die Ver-
wendung solcher phosphorarmen Erze benétigten Phos-
phate sind auch fiir das néchste Jahr bereits groBtenteils
eingedeckt.
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In nordfranzdsischen phosphorhaltigen Erzen
ist die Marktlage wieder etwas ruhiger geworden; das An-
gebot in den zweitklassigen nordfranzésischen Erzen war
nach wie vor sehr dringend, doch bestand keine groRe
Neigung zum Kauf dieser Erze, die einen sehr hohen
Koksverbrauch bedingen.

Die Minette kam entsprechend den getatigten Ab-
schliissen prompt zu Wasser und auf der Bahn herein. Eine
Verwendung in dem Umfange aber, wie vor dem Kriege,
kommt nicht mehr in Frage, da bei dem Bestreben nach
maglichst starker Roheisenerzeugung die Minette in den
friheren grofen Mengen keine Verwendung finden kann. —
Das an sich nicht allzu reichliche Angebot in guten Minetten
deckte dbrigens die Nachfrage vollstdndig. — In den
Preisen trat keine Aenderung ein.

Der Manganerzmarkt verharrte in seiner ruhigen
Veranlagung; nennenswerte Mengen wurden von den
Werken nicht gekauft. Das Angebot war nicht gerade
dringend zu nennen, und die Preislage &nderte sich, im
ganzen gesehen, kaum. Fir das gute indische Erz mit
mindestens 48% Mn bewegte sich der Preis zwischen
16 und 17 d je Einheit Mangan und 1000 kg Trockenge-
wicht frei Rheinschiff Antwerpen.

In Schwefelkiesab branden ist wieim vergangenen
Monat das Angebot dringender geworden. — Die Preis-
richtung liegt fir Mengen zur prompten Abnahme auch
heute weiter nach unten. — Fur Mengen zur néchstjah-
rigen Lieferung bestand eine gewisse Kaufneigung.

Fir Puddel-, Walzen-, Schwei- und Martin-
schlacken blieb die Lage unverandert.

Auf dem Roheisen-Inlandsmarkt blieb der Absatz
gegeniiber dem Monat Juli fast unverdndert. Die Verkaufs-
preise fur GieRereiroheisen I11, Englisch Il und GieRRerei-
roheisen Luxemburger Qualitat haben eine ErméaRigung
von 8,— Jl je t erfahren. Diese Herabsetzung der Preise
war notwendig infolge Preisunterbietungen seitens des
Wetthewerbs. Der Absatz nach dem Auslande hat sich
etwas gehoben, ist jedoch noch als auferst gering zu
bezeichnen. — Die Preise sind im Auslande stark rick-
laufig. Fir M’bro 111 ist der Preis noch in den letzten
Tagen um S 2/6, bei Abnahme von gréReren Mengen
um S 5/— erméRigt worden.

Bei dem Inlandgeschéft in Halbzeug hielt sich der
Auftragseingang im Umfange des Vormonats. Die Nach-
frage aus dem Ausland besserte sich etwas; eine nennens-
werte Aufbesserung der Preise konnte jedoch nicht vor-
genommen werden;

In Formeisen war die Beschaftigung der Werke nach
wie vor befriedigend. Die neu hereingenommenen Ab-
schluBmengen fir das Inland waren zwar etwas niedriger
als im Vormonat; der Rickgang konnte jedoch durch
etwas starkeren Verkauf nach dem Ausland ausgeglichen
werden. Die Auslandspreise waren unveréndert.

In Oberbaustoffen waren die Werke mit der Ab-
wicklung vorliegender Auftrdge befriedigend beschaftigt.
Im Ausland stehen verschiedene groBere Schienenliefe-
rungen in Behandlung, die weitere Arbeit versprechen. Das
Grubenschienengeschéaft dagegen war im Ausland ruhig.

Fur Stabeisen war der Ferienmonat August gleich
wie in den Vorjahren hinsichtlich der Verkaufe stiller.
Die Abrufe gingen jedoch ebenso reichlich wie in den Vor-
monaten ein, so daB die Werke auch fir die kommenden
Wochen ausreichend beschéaftigt sind. Das Ausfuhrgeschaft
verlief weiter ruhig; indessen haben die Preise in den letzten
Wochen etwas angezogen.

In Bandeisen war die Beschaftigung der Werke
weiterhin zufriedenstellend. Eine Aenderung der Lage ist
weder im Inlande noch im Auslande eingetreten.

Sowohl in W agenradsatzen als auch in losen Teilen
war die Erzeugung einigermaBen befriedigend, indessen
lieB die Beschaftigung in Lokomotivradséatzen immer
noch viel zu wiinschen ubrig. Wenn auch auf diesem
Gebiet im Verhdltnis zu den verflossenen Jahren eine
Besserung des Beschaftigungsgrades festzustellen ist, so
werden doch die vorhandenen Einrichtungen fur die Her-
stellung dieser Radsédtze zur Zeit nur zu einem geringen
Bruchteil in Anspruch genommen.

Die Nachfrage nach rollendem Eisenbahnzeug
im allgemeinen bewegte sich in méRigen Grenzen.
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Das Grobblechgeschalt im In- und Ausland war
ruhig. Die Abrufe auf die Abschlisse gingen jedoch regel-
maRig ein. Die Werke sind noch fiir einige Monate gut
beschaftigt. Preisdnderungen traten nicht ein.

Bei M ittelblechen hat sich im Inlande an der
ungeklarten Marktlage der letzten Monate nichts gedndert.
Das Geschéaft nahm einen ruhigen Verlauf. Der Auftrags-
eingang war zufriedenstellend. Die sommerli he Ruhe
hat zwar auch den Preis beeinfluBt, ohne daR es aber
zu einer groBeren Abschwachung gekommen ist. Das
Auslandsgeschaft in Mittelblechen war bei den nied-
rigen Weltmarktpreisen recht gering.

Der Feinblechmarkt zeigte auch im Berichtsmonat
ein unverandert festes Bild. Die Nachfrage nach Handels-
blechen blieb nach wie vor lebhaft, so da die Herstellung
bei vollausgenutzten Betrieben schlank abgesetzt werden
konnte. Dieerzielten Preisedagegen waren noch vollkommen
unzureichend. Esist aber zu hoffen, dall durch die infolge des
Herbstgeschaftes verursachte gesteigerte Nachfrage bereits
im néchsten Monat ein besserer Ausgleich zwischen Selbst-
kosten und Verkaufserlds erreicht wird.

Die Marktlage in Qualitdtsblechen war weiterhin
giinstig. Durch die lebhafte AbsehluBtatigkeit waren die
Werke sehr stark besetzt, so daB die bisherigen langen
Lieferfristen auch fir neue Orders Geltung behalten
missen.

Die Lage auf dem Markt der verzinkten und ver-
bleiten Bleche ist unverdandert geblieben.

Das Geschéft in schmiedeisernen Rdéhren war
weiterhin nicht befriedigend. Wenn zwar der Auftrags-
eingang im Inland gegenuber dem Vormonat eine geringe
Steigerung brachte, so genligte er doch nicht annahernd,
um die deutschen Rdhrenwerke in befriedigendem MaRe
mit Arbeit zu versorgen, ganz abgesehen davon, dal dem
geringen Mehr an Inlandsauftrdgen der immer schlechtere
Auftragseingang aus dem Auslande gegenubersteht.

DasBohrrohrgeschéaft war nach wievorvollkommen
stilL und im Ubrigen macht sich der Wettbewerb der ameri-
kanischen Roéhrenwerke, die nach den letzten Meldungen
nur noch mit 60°0 ihrer Leistungsfahigkeit beschaftigt
sein sollen, auf dem internationalen Réhrenmarkt immer
mehr fihlbar.

In guBeisernen Rohren bewegten sich Nachfrage
und Auftragseingang etwa in gleicher Hohe wie auch in
den beiden Vormonaten. Die V erke sind nach wie vor gut
beschaftigt, Lagervorrdte sind nicht vorhanden.

Die fur guBeiserne Erzeugnisse bereits im Vor-
monat eingetretene Abschwéachung des Inlandsbedarfes
hat auch im laufenden Monat angehalten. Das Auslands-
geschaft lag vollig danieder. Auftrdge konnten nur zu
durchaus unzureichenden Preisen gesichert werden.

Die Lage am Drahtmarkt hat sich gegeniber Juni
und Juli weder fir das Inland noch Ausland gedndert.
Auch die Preise sind unverandert geblieben.

H. MITTELDEUTSCHLAND. Im Gebiete de
mitteldeutschen Braunkohlenbergbaues betrug die
Kohlenforderung im Monat Juli mit 26 Arbeitstagen
8 172 446 (Vormonat 8 120 189) t, die Brikettherstellung
2211507 (Vormonat bei 25 Arbeitstagen 2 187 183) t.
Auf den Arbeitstag bezogen betrug die Kohlenférderung
im Juli 314 325 (Vormonat 324 808) t, die Briketterzeugung
85058 (Vormonat 87 487) t. Gegeniiber dem Vormonat
zeigt mithin die Kohlenforderung einen Rickgang von
3,2 %, die Briketterzeugung einen solchen von 2,8 %.

Im Juli des Vorjahres (27 Arb itstage) stellte sich die
Rohkohlenférderung auf 7 734 5011, die Brikettherstellung
auf 2051 4771, so da im Juli 1927 gegentiber dem gleichen
Monat des Vorjahres eine Steigerung festzustellen ist von
5,7 % bei Rohkohle und 7,8 % bei Briketts. Die arbeits-
tagliche Forderung belief sich im Juli 1926 auf 286 463 t,
die Brikettherstellung auf 75981 t. Die arbeitstdgliche
Leistung weist demnach im Berichtsmonat gegeniiber dem
Juli 1926 eine Steigerung von 9,7 % bei Rohkohle und
11,9 % bei Briketts auf.

Im Berichtsmonat war eine Belebung im Brikett-
absatz im Gebiete des Mit:eideutschen Braunkohlen-
Syndikates nicht festzustellen, vielmehr ging der Absatz
an Briketts gegenuber dem Vormonat um etwa 1200 t je
Arbeitstag zurliick. Im Gebiete des Osteibischen Braun-
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kohlen-Syndikates war eine bessere Absatzlage festzu-
stellen. Es gelang aufler der taglichen Herstellung noch
etwa 35 % der Stapelbestdnde abzusetzen. Dieser fir die
Jahreszeit verhaltnismaRig gunstige Geschéaftsgang war
auf verstarkte Industrieabrufe und die ziemlich lebhafte
Nachfrage nach Hausbrandbriketts infolge der ginstigen
Sommerpreise ztirickzufiihren. Die Nachfrage nach Roh-
kohle war weiterhin ungeniigend.

Vom 4. Juli an wurde auf Grund des Schiedsspruches
vom 22. April 1927 in der Kohlengewinnung im Tagebau,
in den Abraumbetrieben, in den Werkstatten und in den
nicht durchgehenden Nebenbetrieben eine reine Arbeits-
zeit von 9\2 st und eine Schichtzeit von 10% st verfahren.
Die Lohne und Gehalter blieben zwar unverandert, doch
wirkt sich der Arbeitszeitschiedsspruch, wonach fur die
neunte und zehnte Arbeitsstunde ein Zuschlag von 15 %
zu zahlen ist, zu einer Lohnerhéhung aus, die, auf den
Gesamtlohn umgerechnet, im Durchschnitt etwa 3 %
ausmacht. Neue Antrage auf eine Erhéhung der Kohlen-
preise sind indessen im Berichtsmonat nicht gestellt wor-
den. Wie aus Kreisen sowohl des Braunkohlen- als auch
des Steinkohlenbergbaues verlautet, bedeutet dies aber
noch keineswegs einen endgiltigen Verzicht auf die weitere
Verfolgung der eingeleiteten Bestrebungen. Die gegen-
wartige Verhandlungspause wird man vielmehr dazu
benutzen, um die statistischen Unterlagen tber die Aus-
wirkung der Lohnerhdhungen und Arbeitszeitverdnde-
rungen auf die Selbstkosten zu vervollstdndigen. Die
Weiterbehandlung der Preiserhéhungsfrage durch die
Syndikate dirfte von dem Ausgang dieser Erhebungen in
erster Linie abhéngig sein.

Die verschiedentlich im Berichtsmonat aufgetretenen
W etterstérungen fuhrten in einigen Féllen zu einer voriber-
gehenden Beeintrdchtigung des Betriebes von Braunkoh-
lentagebaugruben.

Auf dem Markt fur Roh- und Betriebsstoffe
traten Preisverdnderungen im allgemeinen nicht ein, auch
die Lieferzeiten wurden in der Regel innegehalten. — Die
Schrottpreise wurden im Laufe des August zweimal um
je 1,— JLK je t ermaRigt, so daR sich der Preis zur Zeit
auf 63,—JLH. Frachtgrundlage Essen stellt. Das Schrott-
aufbringen besserte sich gegeniiber den Vormonaten. —
Die GuRbruch preise blieben unverandert, wahrscheinlich
werden ErmaBigungen infolge der fur September herabge-
setzten Preise fur GieBereiroheisen eintreten. —Ferro-
mangan und Ferrosilizium haben ebenfalls keine Preis-
anderungen erfahren. — Auch die Kohlenpreise blieben
unverandert. — Am Metallmarkt war die Lage stetig. —
Zink gab nach voribergehender Aufwértshewegung
wieder nach.

Das Geschéft in W alzeisen lag in diesem Monat
bei vermindertem Auftragsbestand allgemein stiller. —
Im Blechgeschéaft herrschte ebenfalls groBe Ruhe;
auch hier nahm der Bestand an Auftragen etwas ab. — Die
allgemeine Lage am Rdéhrenmarkt war unverdndert;
die Beschéaftigung ist und bleibt ungeniigend.

In Gietereierzeugnissen war de. Auftragseingang
im Berichtsmonat zufriedenstellend, so daR fiir die nach-
sten Monate gentgend Arbeit vorhanden ist. Die Preise
blieben unverandert. Im Auslandsgeschéft sind die Preise
auBerordentlich gedriickt.

Auf dem Fittingsm arkt ist eine Verdnderung gegen-
tber dem Vormonat nicht zu melden. Die Nachfrage war
fortgesetzt ziemlich lebhaft. Die im Ausland erzielten
Erlése waren jedoch auch weiterhin unbefriedigend.

In StahlguB und Gruben W agenrédern kann das
Geschéft im Berichtsmonat als befriedigend bezeichnet
werden. Die Menge der vorliegenden Auftrage erfuhr einen
entsprechenden Zuwachs, auch sind die Preise etwas besser
geworden. Das Geschéaft in Achsbuchsen war. bei aller-
dings méRigen Preisen, befriedigend. In Radsdtzen hat
sich der Auftragsbestand gehoben.

An Schmiedestiicken ist ein einigermalen be-
friedigender Auftragsbestand vorhanden, die Preise sind
jedoch durchweg wenig befriedigend.

Die lebhafter eingehenden Anfragen im Eisenbau
lassen auf einen gesteigerten Bedarf schlieBen. Der Auf-
tragsbestand hat sich gehoben. Dagegen liegen die Preise
immer noch gedrickt.
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Die Lage der dsterreichischen Eisenindustrie im zweiten
Vierteljahr 1927. Die &sterreichische Eisen- und Stahl-
industrie hatte im zweiten Vierteljahr 1927 eine nicht un-
bedeutende Leistungssteigerung zu verzeichnen. Die Roh-
eisenerzeugung hat in der Berichtszeit gegentber dem er-
sten Jahresviertel 1927 um rund 18 % zugenommen. Die
Stahlerzeugung stieg von 127 929 auf 1382771, dieWalzeisen-
erzeugung konnte von 90 530 auf 97 785t erhdht werden.
Noch betréchtlicher ist die Zunahme (namentlich in Roh-
eisen und Stahl) gegeniiber dem zweiten Jahresviertel 1926.

Die dsterreichischen Eisenwerke muBten infolge des
unverdnderten Tiefstandes der Weltmarktpreise, der be-
sonders das Ueberseegeschaft fast ganzlich erlahmen lieR,
auch in der Berichtszeit ihre Ausfuhrtatigkeit in der
Hauptsache auf Siidslawien, die tibrigen Balkanlander und
Italien beschranken. Das Inlandsgeschéft hat sich dagegen
auch weiterhin ginstig entwickelt.

In der osterreichischen Edelstahlindustrie ist im
Laufe des zweiten Jahresviertels 1927 gegeniiber dem ersten
Viertel 1927 eine leichte Besserung eingetreten. Die Edel-
stahlerzeugungkonnte im zweiten Vierteljahr die Menge von
17027t erreichengegen 14838tim ersten Jahresviertel 1927.

Ueber Erzeugung, Verkaufspreise und Lohne geben
nachstehende Zahlen AufschluB.

_ I 1 a.

Erzeugung in t: Jahresviertel 1927
EiSENEIZe e 296 981 400 318
Stein- und Braunkohle 828 824 715 632
Roheisen 96 027 112 870
Stahl 127 929 138 277
Walz- und Schmiedeware . 90 5301) 97 785

Durchschnittliche Verkaufspreise

je t in Schilling:

Braunkohle (steirische Wirfel) 34,- 34,-
ROhEISeN i 162,- 162,-
KNUPPel e 241,- 247,50
Stabeisen 298,- 310,-
Fassoneisen 318,- 330,-
W alzdraht 306,50 306,50

Arbeitsverdienst je Schichtin Schilling:

Kohlenbergbau: Héuer 8,01 797
Arbeiter 6,37 6,62
Erzbergbau: Hauer 8,68 9,65
Eisen: Arbeiter 9,12% 9,18
Stahl: Arbeiter 9.311) 9,18
1) Berichtigt.
Buchbesprechungen.

Liefmann, Robert, Prof. Dr., Freiburg i. B.: Kartelle,
Konzerne und Trusts. 7., umgearb. u. erw. Aufl.
Stuttgart: Ernst Heinrich Moritz (Inh. Franz Mittel-
bach) 1927. (X1V, 423 S.) 8». 7,20 JRJI, geb. 9,50 J1JI.

(Die Unternehmungen und ihre Zusammen-
schlusse. Bd. 2.)

Wenn ein wissenschaftliches Buch, wie das vorlie-
gende, in kurzer Zeit die siebente Auflage erlebt, so ist
das die beste Wirdigung seiner Bedeutung. Zudem ist
der Verfasser wohl der hervorragendste deutsche wissen-
schaftliche Kartelltheoretiker. Hinzu kommt, daR jeder
Wegweiser durch das Kartellwesen im Zusammenhénge
mit der Kartellverordnung von 1923 und ihren Auswir-
kungen besondere Beachtung verdient; denn die heutige
Kartellgesetzgebung und ihre praktische Handhabung,
sowie die Kartellrechtsprechung zeigen besonders in
letzter Zeit haufig eine wirtschaftsfeindliche Einstellung.

Die neue Auflage des bekannten Werkes hat wiederum
erhebliche Veranderungen erfahren. In sechs Abschnitten
werden das Wesen und die Entstehung der Kartelle,
die Wirkung der Kartelle fiir die betreffende Industrie
selbst, die Wirkung der Kartelle auf die Abnehmer, die
amerikanischen Trusts, Konzerne und Verschmelzungen
sowie die staatliche Regelung des Kartellwesens behandelt.
Der Abschnitt Gber die Konzerne und Verschmelzungen
enthdlt erstmalig eine planmé&Rige Darstellung der ver-
schiedenen Formen dieser Gebilde mit einer Beurteilung.
Die internationalen Konzerne sind neu in den Kreis der
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Betrachtung einbezogen worden; ebenso die internatio
nalen Kartelle im Abschnitt Gber die Wirkungen der
Kartelle auf die Abnehmer. In dem Abschnitt Gber die
staatliche Regelung des Kartellwesens hat der Verfasser
die neuere in- und auslédndische Gesetzgebung und Recht-
sprechung Uber die Kartelle bericksichtigt, ohne jedoch
auf die Rechtsprechung des deutschen Kartellgerichtes
im einzelnen einzugehen. Das ist zu bedauern und sollte
in der nachsten Auflage gedndert werden, denn gerade
die Rechtsprechung des Kartellgerichtes und ihre Be-
urteilung von hervorragend wissenschaftlicher Seite wiirde
derOeffentlichkcit, den Kartelleitern, den beteiligten Wirt-
schaftskreisen und nicht zuletzt den mit der Handhabung
der Kartellpolitik betrauten Behdrden von Nutzen sein.

Berlin. Dr. E. Buchmann.
Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhiittenleute.
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