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Kontinuierliche WalzenstraRe flur Werkstoff mit hoher Warmfestigkeit.
Von W. Rohn in Hanau a. M.

(Griinde fir die Verwendung und Ueberlegungen fir den Entwurf einer kontinuierlichen HeiBstraBe zum Auswalzen von
Werkstoff mit hoher Warmfestigkeit. Beschreibung der Anordnung und der Walzgeriste. Wahl der Motorenart. Einstellung

der StraRe.

Wichtigkeit der Lagerausbildung und -Schmierung. Angaben uber Leistung und Wirtschaftlichkeit der StraRe.

Verwendung gleicher Stralenbauweise zum Auswalzen kalter Stangen von 12 mm Durchmesser auf Heinere Querschnitte
bis zu 1,2 mm.)

ie in dieser Arbeit beschriebene kontinuierliche Walzen-
D straBe verdankt ihre Entstehung der Aufgabe, einen
wirtschaftlichen Weg zu finden zum Auswalzen von 60-mm-
Achtkant-Knuppeln auf 12-mm-Stangen aus einem Werkstoff,
der bei Walztemperatur eine ungewdhnlich hohe Warmfestig-
keit hat. Die glnstigste Walztemperatur des zu verarbeiten-
den Walzgutesliegt bei 1100 bis 1140°; die Verformungsarbeit
ist etwa vier-bis siebenmal sogrof3 wie die des Ublichen FluR-
stahles bei der fir FluBstahl Ublichen Walztemperatur
von 1260 bis 1300°. Das Walzgut kommt aus dem Schmelz-
betrieb als Rundblécke von 200 bis 210 mm Dmr. und 300
bis 800 kg Blockgewicht; es wird nach Abdrehen zundchst
auf einer in Leonardsteuerung betriebenen 550er Umkehr-
ducStralRe in 50 bis 80 Stichen auf 60 mm achtkant ausgewalzt.
Bei einer Starke von 60 mm verliert das Walzgut dann seine
Hitze zu rasch, um erfolgreich auf einem Umkehrduo weiter
ausgewalzt werden zu kdénnen; wenn die Walztemperatur
unter 950° sinkt, steigt die Verformungsarbeit sehr stark an,
so daB jeweils nach sechs bis zwei Stichen nachgewarmt
werden mifRte. Mit zunehmender Stangenlange wird dabei
die Ofenfrage so unbequem, dal nach anderen Ld&sungen
gesucht werden muRte.

Deshalb wurde frither so gearbeitet, dal die Knuppel,
die in 60 mm Stdrke von der Vorwalze kommen, zunédchst
auf der Kaltsdge in Abschnitte von 30 bis 40 kg zerlegt
wurden. Diese Knippel wurden dann auf Kaliberkaltwalz-
werken mit geharteten Stahlwalzen von 200 mm Dmr. und
400 mm Ballenldnge heruntergewalzt; ihr Kraftbedarf bei
20 U/min (d. h. einer Walzgeschwindigkeit von 12 m/min)
betrug 20 bis 40 kW. Um die 60-mm-Knuppel auf 15-mm-
Stangen auszuwalzen, waren je nach der Harte der zu ver-
arbeitenden Legierungen 600 bis 1200 Stiche und 3 bis
5 Zwischengluhungen erforderlich.

Mit wachsender Erzeugung stellte es sich immer mehr
heraus, dal? auf diesem Wege ein wirtschaftliches Arbeiten
nicht zu erreichen war, da es erforderlich gewesen wére, eine
unverhaltnisméaRig groRe Zahl von einzelnen Kaltwalzwerken
aufzustellen, deren Platzbedarf schon wegen der bis zu 30 m
betragenden Stangenlange bei Fertigdurchmesser sehr un-
bequem gewesen ware, ganz abgesehen von dem ungeheuren
Lohnaufwand fiir dieses langwierige Arbeitsverfahren. Es
war klar, daB eine bessere Arbeitsweise nur zu erzielen war,
wenn das Auswalzen von 60 mm auf 15 oder besser 12 mm
in einem Zuge und einer Hitze auf einer moglichst eng
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gestellten kontinuierlichen Stralle erfolgen konnte. * Die
Ueberlegungen, die zum Entwurf der kontinuierlichen Stra-
Ren fuhrten, muRBten dabei folgenden Bedingungen geniligen.

Die Anstichtemperatur darf nicht Gber 1140° betragen,
die Auslauftemperatur sollte nicht unter 1000° sinken. Aus
eingehenden Vorversuchen mit heiBen Knippeln am Um-
kehrduo von 200 mm Dmr. und 400 mm Ballenlédnge hatte
sich ergeben, daR die Verléangerung je Stich etwa 6 bis 7 %
betragen soll, wenn die besten Gutezahlen des zu verarbeiten-
den Werkstoffes erreicht werden sollten. Daraus errechnet
sich eine erforderliche Stichzahl von etwa 40, so daR etwa
40 Einzelgeriste zur kontinuierlichen Stralle zusammenzu-
bauen waren. Die groRe Fe-
stigkeit des zu verwalzenden
Gutes erzeugt einen ziemlich
erheblichen WalzenverschleiB,
so dall auf eine leichte Aus-
wechslung der Walzen beson-
ders zu achten war. Wie be-
reits erwéahnt, ist die Verfor-
mungsarbeit des Walzgutes
vier- bis sieben-, fir einzelne
Legierungen sogar achtmal so
hoch wie fir gewdhnlichen
FluBRstahl. Die einzelnen Walz-
geruste mufB3ten demnach un-
gewdhnlich kraftig gebaut werden. Hieraus ergab sich ein
baulicher Mindestabstand von Walzenmitte zu Walzenmitte
der einzelnen Gerilste von etwa 1000 mm, die Gesamt-
lange der StraBe demnach zu etwa 40 m.

Die Forderung, die Kaliber leicht auswechseln zu kénnen
und gleichzeitig die Kosten der Walzenerneuerung maglichst
niedrig zu halten, lieB sich am besten erfillen, wenn nicht
Walzen mit zwei Zapfen verwendet wurden, die beiderseits
in Standern gelagert waren, sondern als Walzen fliegend auf-
gesetzte Walzringe verwendet wurden. Die hohe Warm-
festigkeit des Walzgutes verbot, zwischen den einzelnen
Walzgerusten dem Walzgut einen Drall um 90° zu geben.
Beim abwechselnden Walzen in Hochoval und Breitoval
bekommt das Walzgut Kernrisse, so daB als geeignetes Walz-
profil durchgehend ein reguldres Achteck nach Alb. 1
gewahlt wurde. Die einzelnen Walzgeriste muf3ten des-
halb abwechselnd um 90° gegeneinander geneigt sein. Hier-
aus ergab sich als zweckmaRigste Anordnung ein Aufbau

Abbildung 1. Querschnitts-
folge fur die kontinuierliche
StraRe.
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Abbildung.2. Anordnung der kontinuierlichen Strafe.

ahnlich den bekannten Rohrreduzierwalzwerken, bei denen
auf einem dachférmigen Grundbett abwechselnd um 45°
rechts und links geneigte Walzgeriste mit fliegend auf-
gesetzten Walzringen in Mittenabstdénden von Gerust zu Ge-
rist von etwa 750 bis 900 mm Abstand stehen. Allerdings
war die Ubliche Bauweise eines Rohrreduzierwalzwerkes
nicht anwendbar, denn ein solches verarbeitet ja nur ge-
woéhnlichen FluBstahl, wéahrend
hier ein sehr viel festeres Walzgut
zu verarbeiten war. Zudem ist
das Walzgut eines Rohrreduzier-
walzwerkes innen hohl und istin-
folgedessen imstande, zwischen
den einzelnen Gerusten geringe
Stauchungen oder Dehnungen zu
erleiden, ohne dal} deshalb Bruche

Abbildung 3.

Querschnitt durch ein Gerust.

an den einzelnen Walzgerusten auftreten. Bei der hohen
Festigkeit des hier zu verarbeitenden Walzgutes ist es da-
gegen ganz unzulassig, das Walzgut zwischen den ein-
zelnen Gerusten irgendwie auf Stauchung oder Dehnung zu
beanspruchen, da dabei neben unertraglich hohem Walzen-
verschleiR unfehlbar Briuche an den Geristen eintreten
mufRten. Es muBte deshalb die Ubliche Bauweise des Rohr-
reduzierwalzwerkes, den Antrieb sadmtlicher einzelner Ge-
ruste durch Kegelrader von zwei langs der StraRe liegenden
Hauptwellenstrangen abzuleiten, fir die vorliegende Aufgabe
als ungeeignet angesehen werden. Es wurden demnach samt-
liche 41 Geruste der Straflle mit elektrischem Einzelantrieb
versehen.
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Die grundsatzliche Anordnung der Stralie ist aus Abb. 2
zu ersehen, wahrend Abb. 3 einen Schnitt durch ein einzelnes
Gerust und Abb. 4 einen Langsschnitt unter 45° zeigt, der
zugleich die Anordnung des Getriebekastens zwischen Motor
und Gerist erkennen lat. S&mtliche Motoren laufen mit
1000 Umdrehungen, die Drehzahl der Walzen des ersten Ge-
ristes betragt 11 U/min, die des letzten Geristes 265 U/min,
derWalzendurchmesser300mm. Auf GrundvonVorversuchen
wurde die Leistung der ersten 21 Motoren zu 30 kW, der
Motoren 22 bis 32 zu 43 kW und der Motoren 33 bis 41 zu
56 kW Dauerleistung gewéahlt. Samtliche Motoren wurden
mit Uberdimensionierten Kollektoren gebaut, so daB es zu-
l&ssig ist, sie wahrend der Stichzeit um 200 % zu Uberlasten.
Fir Knlppel von 2 m Lénge errechnet sich dann eine Ver-
weilzeit von 10 s im Kaliber des einzelnen Gerustes, die Zeit
vom Eintritt des Knuppelkopfes in das erste Gerust bis zum
Austritt des Kniippelkopfes aus dem letzten Gerdst zu 76 s,
die gesamte Durchlaufzeit eines Knlppels zu 86 s.

Besondere Rucksicht war auf den Umstand zu nehmen,
daB, wie bereits erwéhnt, Ziige und Schibe durch das Walz-
gut zwischen den einzelnen Geristen unbedingt vermieden
werden muf3ten. Dazu war einmal erforderlich, den Kaliber-
querschnitt jedes einzelnen Geristes mit sehr grofRer Ge-
nauigkeit auf den Sollwert einstellen zu kénnen; die An-
stellung des Walzenspaltes erfolgt deshalb durch Keilan-
stellung, wobei auf der Walzenseite der Ansteilkeil oberhalb
des oberen Walzenlagers, auf der den Walzringen abge-
wandten Gerustseite jedoch zwischen oberem und unterem

Walzenlager anzugreifen hatte.
Beide Ansteilkeile  werden
durch Schraubenspindeln be-
wegt; diese tragen seitwarts
des Gerustes Zahnréader, die
in ein gemeinsames Haupt-
anstellungszahnrad mit gro-
Rem Handrad eingreifen. Das
Handrad tragt einen Zahn-

kranz mit Sperrklinke, um es in jeder Lage unverrickbar
festhalten zu konnen; eine Anstellung um einen Zahn
bedeutet eine Veranderung des Walzenspaltes um 0,02 mm,
eine Genauigkeit, die sich als notwendig erwiesen hat und
wesentlich zum guten Arbeiten der StraBe beitragt.

Da jedes einzelne Gerust mit einem besonderen Motor
angetrieben wird, ist es mdglich, die Drehzahl eines jeden
Gerustes mit groBer Genauigkeit durch Regelung des Neben-
schluBfeldes der Motoren einzustellen. Die NebenschluB-
regler sind an einer Schalttafel (Abb. 5) oberhalb jedes
einzelnen Gerustes in bequemer Greifh6he angebracht; sie
sind mit Zeiger und Teilung versehen, eine Verstellung um
einen Grad der Teilung bedeutet eine Aenderung der Dreh-
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zahl um 0,05 %. In welcher Weise mit diesen Einstell-
mitteln eine bequeme Einstellung der Strale vor Inbetrieb-
setzung maoglich ist, wird weiter unten noch naher be-
schrieben werden.

Im amerikanischen Schrifttum sind mehrfach kontinu-
ierliche WalzenstralRen beschrieben worden, bei denen jedes
Gerust durch einen Einzelmotor angetrieben wird. Man hat
dabei zum Antrieb der Einzelgeriiste Motoren verwendet, die
eine Verbundwicklung im Sinne einer mdglichst flachen
Kennlinie hatten (Schaulinie d, Abb. 6). In einer solchen
amerikanischen Verdffentlichung wird hervorgehoben, dafl
der Drehzahlabfall der benutzten Motoren zwischen Null

und Vollast nicht mehr als 0,2 % betrage. Mit einer der-
artigen Kennlinie soll erreicht werden, daR die Drehzahl der
Einzelmotoren und damit auch das Verhéltnis zwischen den
Drehzahlen der sémtlichen einzelnen Geruste ganz unab-
héngig vom Verhalten des Walzgutes ist. Eine solche Be-
triebsweise entspricht also gewissermallen dem Antrieb der
ganzen StraBe durch eine starre Hauptwelle mit starren
Uebersetzungsgetrieben, nur mit dem Unterschied, daB bei
Kaliberwechsel oder Walzgutwechsel das Verhéltnis der
Drehzahl der Einzelgeriste mit einer Art stufenlos wirken-
dem Wechselgetriebe den jeweiligen Erfordernissen ent-
sprechend eingestellt werden kann. Ist diese Einstellung
einmal vorgenommen, so werden die Einzeldrehzahlen
und ihr Verhéltnis von Gerlst zu Geriust wahrend
des Walzvorganges durchaus starr festgehalten. Wie schon
oben erwéhnt, muBte im vorliegenden Falle unbedingt darauf
gesehen werden, daR das Walzgut keine Ziige oder Schibe
nennenswerter GroRe von einem Gerist auf das andere
Ubertragen kann, da sonst Briche im mechanischen Teil
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der Walzenstralle unvermeidbar sein wirden. Es wurde
deshalb im vorliegenden Falle keine starre Kennlinie der
Einzelmotoren gewahlt, sondern diesen eine Verbundwicklung
(Compoundierung) in dem Sinne gegeben, daR fur eine Ver-
anderung der Motorlast um beispielsweise 100 % der Nenn-
last der Motoren ein Drehzahlabfall um 4 bis 4% % eintrat.
Diese 4 bis iyz % beziehen sich auf die vorliegende
Stralle, bei der die Verlangerung von Gerist zu Gerist
6 bis 7% betragt. (Bei einer Verldngerung von 12 %
von Gerist zu Gerlist muBte der Drehzahlabfall der
Motoren fir eine Lastdnderung um 100 % Nennlast etwa
7 bis 8 % betragen.) Dadurch wird erreicht, daB ein

Abbildung 4.
Langsschnitt durch 2 + 2 Einzel-
geruste unter 45° gegen die
W aagerechte.

Gerust, das das Walzgut zieht oder schiebt, von selbst in
seiner Drehzahl sich so weit veréndert, da niemals einem
vorhergehenden oder nachfolgenden Geriist mehr als bei-
spielsweise einfache Nennlast zusétzlich aufgezwungen oder
abgenommen werden kann. Die Wahl dieser Motorart hat
sich im Gebrauch der Stralle ganz vorziglich bewahrt und
hat daflur gesorgt, dal Bruche auch dann nicht eintraten,
wenn durch AufreiRen eines Knilppels oder Absonderung
eines Splitters von der Knuppeloberflache Stérungen ein-
traten.

Gleichzeitig bietet der elektrische Einzelantrieb der
Geruste noch folgenden Vorteil: Es ist mdaglich, auf der in
Abb. 5 dargestellten Schalttafel ein Amperemeter anzu-
bringen, dessen Anzeige AufschluB uber das jeweils von dem
betreffenden Einzelgerust hergegebene Drehmoment gibt.
Dadurch ist es mdglich, dafir zu sorgen, daR jedes einzelne
Gerlst sehr nahe gerade seine Nennlast aufnimmt. Ist da-
gegen eine derartige kontinuierliche Stralle von einer starren
Langswelle angetrieben, so kann beispielsweise ein einzelnes
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Abbildung 5.

Gerdist bei einer 40geristigen Stralle die vierfache Nennlast
aufnehmen, ohne daB die Leistungsaufnahme des Haupt-
antriebmotors sich mehr als etwa 5 bis 6 % verandert. Man
kdénnte dann glauben, daRl der betreffende Knuppel zuféllig
etwas langer oder etwas kalter ist als die anderen und wurde
nicht gewahr werden kénnen, dafl eines der Gerlste auf das
700 gefahrlichste uber-
H lastet ist. Ferner ist

es moglich, in Reihe

< mit jedem Einzel-

motor und jedem
Einzelamperemeter
einen Ueberstrom-
ausloser anzubrin-
gen, der selbsttatig

C
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Abbildung 6. Kennlinien der Antriebs-  Herausfallen bringt,
motoren.

wenn ein einzelnes
Gerlst der 40gerustigen StraBe um mehr als 100 % uber-
lastet wird. Diese Ueberstromausldser sind auf Abb. 5 rechts
oben an den Schalttafeln zu sehen; ihre Schutzkappen sind
der Deutlichkeit halber abgenommen.

Wenn, wie in vorliegendem Falle, die samtlichen Einzel-
motoren parallel an einer Leonarddynamo liegen, so ist es
auch maglich, durch diesen Ueberstromausloser beispiels-
weise die Erregung der Leonarddynamo unterbrechen und
damit die ganze StrafRe stromlos werden zu lassen. Damit
wird erreicht, dal? auch bei ernsten Stérungen, wie sie beim
Aufreien und Verfangen eines Knippels in seltenen Aus-
nahmeféllen eintreten konnen, keinerlei Bruchgefahr fur
irgendwelche Teile der StraBe auftritt. Durch den Antrieb
mit einer gemeinsamen Leonarddynamo ist es in solchem

Untersuchung des Hochofens durch Entnahme von Stoffproben.

Seitenansicht einiger Einzelgeriiste mit Schalttafeln.
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Falle maglich, die Drehrichtung
der ganzen Strafle binnen Bruch-
teilen einer Sekunde mitlangsamer
Drehzahl umzukehren und einen
verfangenen Knuppel ruckwarts
wieder herauszufahren. SchlieBlich
wird noch durch den Antrieb mit
Leonardsteuerung die Mdglichkeit
gewonnen, die Grunddrehzahl der
StraBe zu veréandern und dabei das
Verhéltnis zwischen den Einzel-
drehzahlen unveréandert zu lassen.
Bei besonders hartem Walzgut,
dessen Forménderungsgeschwin-
digkeit gering ist, wird dann eine
Betriebsweise moglich, bei derman
den Knippel in den ersten Ge-
rusten verhaltnismafig rasch lau-
fen 14Bt und in dem MaRe, wie der
Knuppel in denweiteren Geristen
mit abnehmendem Querschnitt
rascher lauft, die Grunddrehzahl der ganzen Strafe all-
mahlich heruntersetzt, um damit zu erreichen, daR auch
in den letzten Walzgeristen nicht mit einer unzuldssig
hohen Geschwindigkeit gewalzt wird. Durch eine solche
Arbeitsweise wird unter Umstanden nicht nur Arbeitszeit,
sondern auch Warmeverlust gespart.

Wie wesentlich eine richtige Wahl des Verbundwieklungs-
verhéltnisses zum fehlerfreien Arbeiten einer solchen StraRe
beitragt, daflir wurde wahrend des Baues selbst ein besonders
anschaulicher Beweis gewonnen. Die Strale wurde zunachst
mit 21 Geristen (Anstich 60 mm, Auslauf 23 mm) in Betrieb
genommen; die Einzelmotoren hatten eine Kennlinie ent-
sprechend Schaulinie b, Abb. 6. Weder bei der Inbetrieb-
setzung noch im nachfolgenden Dauerbetrieb zeigten sich
irgendwelche Anstande. Als dann langere Zeit spater die
nachsten 10 Geriste mit hinzugenommen werden sollten,
gelang es zunéchst nicht, die StralRe zum fehlerfreien Betrieb
zu bringen. Die Geriste 21 bis 30 nahmen zum Teil erheb-
liche Ueberlast auf, zum Teil traten Pendelungen zwischen
den einzelnen Motoren auf, sehr haufig gingen die Ueber-
lastungen einzelner Gerlste so weit, da die Sicherheits-
vorrichtungen der StraBe ansprachen. Alle Versuche, durch
besonders sorgfaltige Einstellung zum einwandfreien Betrieb
zu kommen, schlugen vollkommen fehl. SchlieRlich wurde
die Kennlinie der Motoren einer genauen Nachmessung unter-
zogen und dabei festgestellt, da die Motoren 21 bis 30 eine
Kennlinie entsprechend Schaulinie a der Abb. 6 hatten. Nun
wurden auf jedem Feldpol der Motoren 21 bis 30 noch drei
HauptschluBwicklungen hinzugefigt und damit die Kenn-
linie dieser Motoren von Schaulinie a zu Schaulinie b ab-
geandert. Sofort nach Vornahme dieser Abanderung lief
die StraBe einwandfrei, und weitere Storungen sind seitdem
nicht mehr aufgetreten. (SchluB folgt.)

Untersuchung des Hochofens durch Entnahme von Stoffproben.
[Mitteilung aus dem HochofenausschuB des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]

Gasproben lieRen es geraten erscheinen, diese Ver-
suche durch Entnahme von festen und flissigen Stoffen aus
dem Ofen zu ergéanzen, besonders um die Reduktionsverhalt-

Die bisherigen Untersuchungen des Hochofens durch

*) Gemeinsamer Auszug aus folgenden drei Berichten:

G. Bulle: Entnahme von festen und fliissigen Proben aus dem
Hochofen.  Arch. Eisenhittenwes. 3 (1929/30) S. 169/72
(Gr. A: Hochofenaussch. 105).

nisse, den Koksverbleib, die Schlackenbildung und die Auf-
nahme der Begleitelemente in das Roheisen weiter zu klaren.
Hierzu ist es notwendig, besondere Probegeréate durchzu-

H. Bansen: Stoffprobenentnahme aus Rast und Gestelleines
Hochofens. Arch. Eisenhittenwes. 3 (1929/30) S. 241/8 (Gr. A:
Hochofenaussch. 107).

G. Eichenberg: Entnahme von Stoffproben aus der Blas-
formenebene eines Hochofens. Arch. Eisenhittenwes. 3
(1929/30) S. 325/30 (Gr. A: Hochofenaussch. 108).
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bilden, mit denen man auch die Ofenmitte in jeder belie-
bigen Hohe erreichen kann. Am aussichtsreichsten erscheint
hierbei das Arbeiten nach dem Bohrkernverfahren, bei dem
ein Rohr mit ziemlich groBem lichten Durchmesser durch
Schlagbér, Flaschenzug oder Spindel in die Beschickungs-
sdaule eingetrieben wird; je nach der Temperatur an der
untersuchten Stelle mul das Rohr wassergekiihlt werden.
Zum Auffangen der flussigen Stoffe in der Rast und im Ge-
stell des Ofens dienen sogenannte Napfrohre, d. h. wasser-
gekuhlte Rohre, auf deren Umfang in bestimmten Abstanden
Népfe eingeschweillt sind. Eine andere Art der Probenahme
besteht darin, daB ein weites Mantelrohr mit Wasserkuhlung
in den Ofen vorgetrieben wird, durch das ein ebenfalls
wassergekuhlter Probeldffel in das Ofeninnere eingefihrt
werden kann. Besondere Obacht ist der analytischen Unter-
suchung der entnommenen Stoffe zuzuwenden, da die
Trennung von Koks, Schlacke und Granalien &uBerst pein-
lich vorgenommen werden muB, um ein zutreffendes Bild
Uber die Zusammensetzung der Stoffe zu erhalten.

Die Probemengen, die beim einmaligen Eintreiben eines
dieser Rohre anfallen, sind ziemlich klein. Wenn man nun
bedenkt, welch groBe Mengen bei Erzlieferungen erfahrungs-
gem&R als Proben genommen werden mussen, um einen
wirklichen Mittelwert zu erhalten, ist einzusehen, wie haufig
die Probenahme beim Hochofen nach der beschriebenen Art
wiederholt werden muf3te, um die Verhéltnisse an der unter-
suchten Stelle richtig zu kennzeichnen; eine solch umfang-
reiche Untersuchung scheitert, abgesehen von den Kosten,
besonders an der kaum zu bewdltigenden Laboratoriums-
arbeit. Die wenigen entnommenen Proben werden demnach
in weiten Grenzen um ein Mittel streuen, ohne daR dies
genau bestimmt werden koénnte; darum lassen sich auch
Folgerungen aus diesen Ergebnissen nur mit groBter Vor-
sicht ziehen.

Die Untersuchungen von H. Bansen und G. Eichen-
berg erstreckten sich hauptsachlich auf den Unterofen, ein-
mal weil die Vorgédnge im Gestell des Ofens in der letzten
Zeit die groRte Aufmerksamkeit beanspruchten, weiter aber
auch, weil Proben durch die Formen am leichtesten zu ent-
nehmen waren. Bei den anfallenden Stoffen lie sich eine
Trennung nach Roheisengranalien, Koks, einer schwarzen
Schlacke, die in Anlehnung an den Gebrauch im Metall-
hittenwesen als Rohstein bezeichnet werden kann, und eine
helle Schlacke vornehmen. Die magnetische Aussonderung
der Granalien war nicht ganz zuverlassig, da auch die
schwarze Schlacke magnetische Eigenschaften aufweist.
Wie Anschliffe zeigten, waren in den Granalien zuweilen
Schlackeneinschlisse, die vor allem die Genauigkeit der
Angaben uber den Siliziumgehalt beeintrachtigen.

H. Bansen untersuchte einen Thomasofen mit 5,5
Gestellweite und entnahm Proben aus der Not- und
Hauptwindformen-Ebene sowie einer Schlacken-
form. Um den EinfluR des Windstrahles festzustellen,
wurden dabei einmal die Proben bei voll blasendem Ofen ge-
zogen, ein andermal so, daf? die Windformen auf der Proben-
seite sdmtlich abgestopft waren. Doch sei vorweg schon be-
merkt, dal3 sich ein Unterschied infolge dieser Verschieden-
heit der Probenahme nicht bemerkbar machte. Im Mittel
bietet sich folgendes Bild der Veranderung in der Zusammen-
setzung der Granalien von der Notform bis zum Abstich.

Schlacken-
Notform Blasform form
c . e % L32 2,81 4,06
Sio.... u % 1.86 1,33 2,05
Mh.... *+% 066 0,86 1,55
P ... . me® 0,58 1,03 1,79
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Im Vergleich zum abgestochenen Roheisen 143t sich danach
eine Uebersattigung des Eisens mit Kohlenstoff, Mangan und
Phosphor ebensowenig feststellen wie eine Abnahme nach
der Schlackenform hin. Daraus, daR vor den Notformen
schon Granalien in Tropfenform, also flussiges Eisen, ge-
funden wurden, deren Kohlenstoffgehalt zwischen 0,5 und
2 % schwankte, geht die Unmadglichkeit hervor, daR bereits
bei geringen Temperaturen sich Karbid in nennenswerten
Mengen gebildet hat, so daR das Eisen in festem Zustand in
den Bereich der Form gelangen kann. Zu denken geben die
Befunde an Silizium, das an der Not- und Schlackenform
einen Gehalt von 1,86 bzw. 2,05 % in der Blasformenebene
von 1,33 % erreicht und dann zum Abstich stark abfallt.
Wieweit dies auf die Unsicherheit in der Siliziumbestimmung
zurlckzufuhren ist, 14Rt sich nicht abschéatzen. Der Roh-
stein wies bis zur Schlackenform hin einen bedeutend
héheren Kieselsduregehalt auf, als es dem Durchschnitt
des Mollers entsprach, wéhrend der Phosphorsauregehalt
keine grolRe Abweichung von diesem aufwies.

G. Eichenberg, der die Hauptwindformen-Ebene eines
GieRereieisenofens mit 4 m Gestelldurchmesser untersuchte,
fand, daB kurz vor den Formen die gré3te Menge an Eisen
und Schlacke erschmolzen wurde, wahrend zur Mitte hin
nur wenig flussige Stoffe, das Eisen gréRtenteils nur in Form
von Granalien, aus dem Ofen entnommen werden konnten.
Der Gehalt der Eisenproben an Kohlenstoff, Graphit, Sili-
zium, Mangan und Phosphor stieg vom Rande zur Mitte hin,
wahrend Schwefel ein Abfallen der Werte erkennen lieR.
Der Gehalt an Graphit und an Silizium — im Gegensatz zu
den Feststellungen Bansens — war in den Granalien fast
stets tiefer als in dem spater abgestochenen Roheisen, der
an Schwefel hoher; Kohlenstoff, Mangan und Phosphor
waren nur in den Proben aus der Ofenmitte hoéher als im
Abstich. Wahrend vor den Formen die Schlacke infolge
ihres Eisenoxydulgehaltes gewdhnlich ganz schwarz war,
ging die Zahl der Félle, in denen dunkle Schlacke erhalten
wurde, zur Ofenmitte hin bis auf Null herunter; entsprechend
nahm der Kalkgehalt zu, ebenso der Anteil der Schlacke an
Schwefel.

Aus den Ergebnissen lassen sich einige Schlisse Uber die
Aufnahme der Begleitelemente im Unterofen
sowie Uber die Wirkung des Windstrahles vor den
Formen ziehen. Eichenberg macht besonders darauf auf-
merksam, daR zwar vor den Formen eine oxydierende Zone
bestande, dal ihre Wirkung aber durch die geringe Zeit, in
der sich Eisen und Schlacke in ihr aufhalten, sehr be-
schrénkt sei; am wichtigsten sei die Tatsache, daR der grof3te
Teil der Beschickung durch sie niedergeschmolzen werde.
Daraus folgt, daR die Durchsatzzeit der Beschickungssaule
am Rand und in der Mitte des Ofens ganz verschieden ist;

Miermit ergibt sich schon die Notwendigkeit der verschie-
denen Zusammensetzung der Eisenproben von Rand und
Ofenmitte. So wird bei der grofRen Durchsatzgeschwindigkeit
in der Randzone die Kohlung des Eisens oberhalb der Ver-
brennungszone nur unvollkommen sein. Die Reduktion
von Silizium und Phosphor wird erst in Gebieten der grofiten
Warmehdufung, also im Gestell, stattfinden; dabei bleibt zu
berucksichtigen, dal} erst durch die Verbrennung des Kokses
aus der Koksasche nennenswerte Kieselsduremengen fir
die Schlacke frei werden, wodurch eine Reduktion des Sili-
ziums aus der Schlacke erst ermdglicht wird. Die Ent-
schwefelung des Eisens findet praktisch erst unterhalb der
Formenebene statt und ist eine Folge der sich hier voll-
ziehenden letzten Reduktionsvorgéange.

Bansen untersucht den EinfluR einer etwaigen
W iederoxydation vor den Formen auf denW &rme-
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haushalt des Ofens. Bei bisherigen Ueberlegungen hieruber
hat man die Temperaturwertigkeit der Warme vernach-
l&ssigt und nur die Warmemengen an sich betrachtet. Be-
denkt man aber, daf} eine Reduktion des Siliziums oberhalb
der Notformen mit der Abfallwarme des Gestelles erfolgt, so
kann es nur als Vorteil gebucht werden, wenn dieses Silizium
vor denFormen wieder verbrennt und dadurch Warmemengen
mit héherer Temperatur, als zu seiner Bildung aufgewendet
wurden, frei macht. Eine genaue Berechnung?) zeigt, daR
selbst bei verhéltnismaRig ungunstigen Annahmen eine
Wiederoxydation des reduzierten Siliziums vor den Formen
keine thermischen Nachteile ergibt gegeniiber dem Falle,
dafR der fur die Reduktion des Siliziums aufgewandte Kohlen-
stoff vor den Formen verbrennt. Aber die Annahme, dal
das im Ueberschuf3 reduzierte Silizium vor den Formen als
Desoxydationsmittel fir das wiederverbrannte Eisen dienen
kann, findet keine Bestatigung, da nach der Formel: 143,68kg
FeO + 28 kg Si = 60 kg SiO. + 111,68 kg Fe selbst ein
verhaltnismafRig grofer Siliziumuberschuf? nur zur Reduk-
tion eines kleinen Anteiles von Eisen genugte.

Physikalische Eigenschaften von reinen Chrom- und Wolframstahlen.
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Ein weiteres Beispiel dafur, dafl haufig die Temperatur-
wertigkeit der Reaktionswarme auBer acht gelassen wird,
ist die Annahme, Kohlenoxyd-Zersetzung und
direkte Siliziumreduktion verbénden sich so mitein-
ander, daB eine indirekte Reduktion der Kieselsdure heraus-
ké&me. Stdchiometrisch stimmt die Rechnung vollauf; allein
wenn man die Reaktionswdrme miteinander vergleicht, so
ergibt sich ein betrachtlicher Warmemangel, der noch da-
durch erhoht wird, daR die Kohlenstoffabscheidung bei
500° erfolgt, wahrend die direkte Reduktion des Siliziums in
Temperaturen von etwa 1400° vor sich geht. Bei entspre-
chenden Rechnungen zeigt sich, daR lediglich die Warme-
menge zur Vorwdrmung der an der Reduktion beteiligten
Kieselsdure und des Kohlenstoffs sich aus dem Warmeinhalt
der entsprechenden Kohlenoxyd- und Kohlensduremengen
bestreiten 1aRt.

In letzter Zeit ist ferner die Frage des Spaltungs-
kohlenstoffs und sein Verhéltnis zur direkten Re-
duktion oft angeschnitten worden. Bansen lie} Versuche
anstellen unter Bedingungen, die den Hochofenverhéltnissen
nach Zeit und Raum weitgehend entsprachen. Dabei ergab,,

2) Ausfuhrlich wiedergegeben in dem unter dem Titelsich, daR, auf 100 kg Roheisen umgerechnet, sich nur etwa 1,88

»Warmewertigkeit, Warme- und GasfluR, die physikalischen
Grundlagen metallurgischer Verfahren“ in Kirze im Verlag
Stahleisen m. b. H. erscheinenden Bericht fiir den Welt-Ingenieur-
kongreB in Tokio 1929.

bis 0,75 kg Spaltungskohlenstoff im Hochofen unter giinstigen
Verhaltnissen bilden, ein Betrag, der gegentber einem Be-
darfvon 16 kg bei50 % direkter Reduktion keine Rolle spielt.

Physikalische Eigenschaften von reinen Chrom- und Wolframstéahlen.
Von F. Stablein in Essenl).

ihrend sich die bisherigen Arbeiten Gber beide Legie-
rungsreihen in erster Linie mit der Festlegung der

ganzen untersuchten Mischungsbereich praktisch geradlinig,
und zwar derart, dal 1 % Cr das spezifische Gewicht um

Zustandsfelder beschéaftigen, werden im folgenden Messun@4983 erniedrigt, 1 % W dagegen um 0,048 erhoht.

mitgeteilt Uber die durch steigenden Chrom- und Wolfram-
zusatz bewirkten Aenderungen der einzelnen Eigenschaften
des Eisens: spezifisches Gewicht, spezifischer Widerstand,
magnetische Eigenschaften, Warmeleitfahigkeit und Warme-
ausdehnung. Die Zusammensetzung der untersuchten Legie-
rungen ist in Zahlentafel 1 angegeben. Der Einsatz bestand
aus Elektrolyteisen und aluminothermischem Chrom von
Goldschmidt bzw. reinem Wolframpulver. Die GiRchen
von je 2 kg lieBen sich sdmtlich gut ausschmieden; die Proben
wurden bei 800° mehrere Stunden ausgegliiht und langsam
abgekunhlt.

Zahlentafel 1. Zusammensetzung der untersuchten

Stahle.

Zeichen S MO wo AL gemerkungen
% % % % % %

Cr5 003 _ _~° 51 — _— —

Cr 10 002 — — 101 — — —

Cr 13 0,04 — — 135 — — —

Cr 15 0,02 — — 154 — — —

Cr 17 0,03 — 168 — — —

Cr 21 005 — __ 208 — — —

Cr 24 0,03 — _ 242 — — —

W 5 0,01 003 0,00 — 56 0,07

W 10 0,01 0,02 9,02 — 10,5 0,27 Al-Gehalt

W 15 001 003 001 — 150 0,06 vom Desoxy-

W 20 001 002 o1 — 195 0,16 dieren mit

W 22 0,01 0,02 0,01 — 21,2 0,10 Aluminium

W 28 0,02 0,04 0,01 — 28,4 0,26

Beim spezifischen Gewicht ist bemerkenswert, dal sich
die MeRwerte beider Legierungsreihen sehr eng an die
berechneten Dichten anlehnen, wenn diese nach der Mi-
schungsregel ermittelt werden. Die Abhéngigkeit vom
Prozentgehalt des Zusatzelementes ist in beiden Féallen im

0 Auszug aus Arch. Eisenhittenwes. 3 (1929/30) S. 301/5
(Gr. E: Nr. 84).

Fur den spezifischen Widerstand gilt bei kleinen Zusatzen
(etwa 2% Cr und 7% W) die Benedickssche Regel,
wonach der Widerstand des Eisens durch 1 % Cr um 0,062,
durch 1% W um 0,017 & emm2m erh6ht wird. Fir héhere
Chromgehalte bleiben die gemessenen Widerstandswerte
allmahlich hinter der berechneten Geraden zurick; dagegen
ist der Widerstand der Wolframreihe von etwa 8 % aufwarts
unter Schwankungen fast unveranderlich. Dies deutet auf
die Bildung einer verhaltnismaRig gut leitenden Verbindung
hin, eine Vermutung, die durch andere Beobachtungen,
z. B. die der magnetischen Sattigung, gestutzt wird.

Aus den Kurven fur die Warmeleitfahigkeit, die durch
Vergleich mit einem Weicheisenstab ermittelt wurde, ist
zu entnehmen, daf durch einen Zusatz von 5 % Cr die
Leitfahigkeit des reinen Eisens fast auf die H&lfte herab-
gesetzt wird (0,08 cal/cm ¢s +°C); bis rd. 13% Cr bleibt
sie dann unverandert und steigt nach einem Tiefstwert bei
17 % Cr (0,05 cal/cm s «0C) wieder etwas an. Fur diese
Eigentimlichkeit IaRt sich ein stichhaltiger Grund zuné&chst
nicht angeben. Wolfram hat einen geringeren EinfluR.
Die Leitfahigkeit bleibt von 14 bis 30 % W ungeféhr
0,09 cal/cm s <0 C.

Die magnetischen Messungen erfolgten mit Ausnahme
der Sattigungsbestimmungen am Koepselapparat. Eine
Besprechung der Kurven im einzelnen ertbrigt sich; kenn-
zeichnend fur die Wolframreihe ist das scharf ausgepréagte
Knie des absteigenden Astes, womit eine im Verhaltnis zur
Sattigung hohe Remanenz verbunden ist. Von dieser Wir-
kung des Wolframzusatzes wird bekanntlich auch beim
Wolfram-Magnetstahl Gebrauch gemacht. Eigenartig ist
der Verlauf der Koerzitivkraft in Abh&ngigkeit vom Prozent-
gehalt. Wahrend die Werte bei der Chromreihe bis 25 %
stets unter 5 GauB liegen und in einer flachen Wellenlinie
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mit einem Hochstwert bei 10 % und einem Tiefstwert bei
17 % verlaufen, zeigt die Wolframreihe einen scharf aus-
gepragten Hochstwert von 27 Gaull bei 15 % W. Der steile
Anstieg der Koerzitivkraft beginnt zwischen 5 und 10 % W ;
bei demselben Gehalt trat in der Kurve des spezifischen
Widerstandes eine Richtungsanderung ein. Eine weitere
Bestatigung fur den schon oben vermuteten Beginn einer
Verbindungsbildung bei dem genannten Wolframgehalt
erbringt die Kurve der magnetischen Sé&ttigung. Diese
verlauft bis ungefdhr 6 % W genau auf der nach der Mi-
schungsregel berechneten Kurve, wenn dabei angenommen
wird, da das Wolfram einfach als unmagnetischer Fremd-
koérper wirkt, und magnetische und unmagnetische Bestand-
teile ohne gegenseitige Storung denjenigen Anteil des
Querschnitts einnehmen, der ihnen nach ihrem spezifischen
Volumen zukommt. Von hier ab bleibt jedoch die beob-
achtete Sattigung betrachtlich hinter der berechneten
zuriick, so dal’ sie bei geradliniger Verlangerung die Achse
in der Nahe von 80 % W schneiden wiirde. Es darf daher
wohl als sichergestellt gelten, da von lber 6 % W ab eine
unmagnetische Eisen-Wolfram-Verbindung auftritt. Eisen-
Wolfram-Verbindungen sind schon anderweitig angenommen
worden, z. B. Fe3W2 mit 69 Gew.-% W2 und Fe2N mit
62 % W3). Besser als diese Verbindungsverhaltnisse wiirde
allerdings die Formel FeW mit 77 Gew.-% W dem unge-
zwungenen Verlauf der Sattigungskurve gerecht. Bis zum
Vorliegen weiterer Untersuchungsergebnisse scheint also
der letztgenannten Formel ebensoviel Wahrscheinlichkeit
zuzukommen wie den beiden anderen.

Fur die Chromreihe bleiben die beobachteten Werte von
Anfang an unter den berechneten Zahlen zuriick; der Fehl-
betrag nimmt gleichm&Rig mit dem Chromgehalt zu. Die
geradlinige Verléangerung der versuchsmaRig ermittelten
Kurve schneidet die Achse zwischen 70 und 80 % Cr. In
Uebereinstimmung damit steht die schon mehrfach fest-
gestellte, stetige Erniedrigung des A2-Punktes mit steigendem
Chromzusatz; betrdgt dieser etwa 75 %, so liegt A2 bei
Zimmertemperatur. Die Anordnung zur Sattigungsbestim-

2 W.P. Sykes : Trans. Am. Inst. Min. Met. Engs. 73 (1926)

S. 968/1008; vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 1833/6.
3 H. Arnfelt: Carnegie Schol. Mem. 17 (1928) S. 1.
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mung wurde vor kurzem eingehend beschrieben4). Hier sei
nur erwahnt, daB dabei im Gegensatz zum Joch-Isthmus-
Verfahren nach Gumlich nicht die Feldrichtung umgekehrt,
sondern die Probe aus dem Feld entfernt wird. Dadurch
gelingt es, die unangenehmste Fehlerquelle der Sattigungs-
messungen auszuschalten, ndmlich die Verbesserung wegen
der ,,Luftlinien*, die zwischen Probe und Induktionsspule
verlaufen. Die dann noch anzubringenden Berichtigungen
betragen nur 2 bis 3 % des abgelesenen Galvanometer-
ausschlags, so daR die Fehlergrenze einer Sattigungsbestim-
mung auf Bruchteile eines Prozentes herabgemindert ist.

SchlieBlich wurden noch von den Legierungsreihen Aus-
dehnungskurven bis 1000° aufgenommen. Diejenigen der
Chromstahle gestatten die Umwandlungspunkte in Form
eines Zustandsschaubildes festzulegen, wenigstens soweit
sie in den untersuchten Temperaturbereich fallen. Die bei
Chromstahlen bekannte Verdoppelung des Ar3-Punktes
tritt hier besonders deutlich bei der Legierung mit 10 % Cr
in  Erscheinung. Die verwendete Legierungsreihe mit
0,03 % C zeigt die Abschniirung des y-Gebietes bei ungefahr
18 % Cr,wéhrend dievon P. Oberhoffer und C. Kreutzer6)
untersuchten Legierungen mit héchstens 0,01 % C bei Uber
12 % Cr keine Umwandlung mehr zeigen; der vollstandig
storungsfreie Verlauf der Ausdehnungskurve der urspriing-
lichen Kreutzerschen Probe mit 12,62 % Cr konnte von
K. Schroeter mit Hilfe einer MeRvorrichtung gleicher
Bauart bestatigt werden, wie sie vom Verfasser verwendet
wurde. Nachdem auch die Silizium- und Aluminiumgehalte
beider Reihen nicht an der Verschiebung der y-Grenze
beteiligt sein kdnnen, wie besonders nachgeprift wurde,
mulB angenommen werden, daR die genaue Lage dieser
Grenze bzw. der zu ihr gehorige Chromgehalt auferst
empfindlich gegen geringe Kohlenstoffzusatze ist, die das
y-Gebiet stark erweitern. Bei den Wolframlegierungen ist
schon mit 5 % W keine As-Umwandlung mehr zu bemerken.
Die mittleren Ausdehnungskoeffizienten werden mit steigen-
dem Chrom- wie Wolframzusatz verkleinert.

4) F. Stablein u. K. Schroeter: Z. anorg. Chem. 174
(1928) S. 193/215.
6) Arch. Eisenhiuttenwes. 2 (1928/29) S. 449/56.

Beitrage zur Thermochemie des Eisens, Mangans und Nickels.
Von W alther A. Roth in Braunschweig.

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

us dem Bedurfnis heraus, die Warmeténungen der
A metallurgisch wichtigen Umsetzungen einer Nach-
prifung zu unterziehen, sind im Laboratorium der Tech-
nischen Hochschule in Braunschweig eine Reihe entsprechen-
der eingehender Untersuchungen angestellt worden. Ueber
die gefundenen Ergebnisse an dem wichtigsten festen
Reduktionsmittel, der ,,Kohle*, ist schon friither berichtet
worden?), Versuche Uber reduzierende Gase, wie Kohlen-
oxyd und Methan, sind in Arbeit.

Im folgenden soll Uber die Umsetzung von Metallen,
Oxyden, Karbonaten, Karbiden und einer Kohlenoxydver-
bindung mit Sauerstoff in der kalorimetrischen Bombe
berichtet werden. Bei anorganischen Bombenversuchen
gibt es keinen allgemein gangbaren Weg mit festem Endziel.
Vielmehr miussen jedesmal erst die besten Versuchsbe-

1) Auszug aus Ber. Chem.-Aussch. V. d. Eisenb. Nr. 68. Der
Bericht ist im vollen Wortlaut erschienen im Arch. Eisenhitten-
wes. 3 (1929/30) S. 339/46 (Gr. E: Nr. 88).

2) Arch. Eisenhittenwes. 2 (1928/29) S. 245/7 (Gr. E: Chem.-
Aussch. 58); vgl. auch St. u. E. 48 (1928) S. 1442/3.

dingungen und die besten Analysenverfahren ausgeprobt
werden. Durch EinschlieBen des Ausgangsstoffes in er-
starrenden Endstoff kann die Umsetzung unvollstandig
werden, es kdnnen feste Losungen und Zwischenstufen ent-
stehen; durch thermische Aufspaltung kann trotz dem hohen
Sauerstoffdruck Sauerstoffabgabe (Reduktion) eintreten,
wenn man einen leicht und mit groBer Wéarmeentwicklung
verbrennenden Hilfsstoff zusetzt: Eisenoxydul wird zu
Eisenoxyduloxyd oxydiert, Eisenoxyd zu Eisenoxyduloxyd
reduziert. Chrom und sechswertiges Chromoxyd geben, mit
Hilfsstoff in der Bombe, dreiwertiges Chromoxyd! Ja, ver-
brennt man Paraffindl, unseren vielbew&hrten Hilfsstoff, in
Gegenwart des so bestdndigen Eisenoxyduloxyds in der
Bombe, so verliert auch der Magnetit etwas Sauerstoff und
bildet unter Warmebindung etwas Eisenoxydul.

Das ist an sich nicht neu; aber wir verwandten einen
geeigneteren Hilfsstoff als unsere Vorgéanger, die mit Holz-
oder Zuckerkohle, Naphthalin u. dgl. arbeiteten. Der Hilfs-
stoff mul3 aschefrei, nicht oxydierbar, nicht flichtig sein, er
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darf kein Wasser anziehen und muR eine hohe, stets gleiche
und ganz genau bekannte Verbrennungswarme geben.
Diese Bedingungen erfullt nach unseren bisherigen Er-
fahrungen nur das Paraffindl, nicht die friher benutzten
Stoffe. Da wir die Verbrennungswdrme unserer Probe
(10982 i 2 cal/lg) genau kannten3), der Wasserwert unserer
Kalorimeter ebenfalls auf kleine Bruchteile eines Promille
genau gemessen war und wir stets unter genau den gleichen
Bedingungen arbeiteten, konnten wir auch dann zufrieden-
stellende Ergebnisse erzielen, wenn die in die SchluRrechnung
eingehende Warmeténung nur wenige Prozent der insgesamt
gemessenen Warmemenge war.

Die folgenden Messungen sind mitdenHerren 0. DoepKke,
R. Grau, D. Millerund H. Zeumer ausgefuhrt. Siesollen
zum Teil durch Ld&sungsversuche gesichert werden (in
konzentrierter Salzsdure oder Fluorwasserstoffsdure bei
100°), doch sind bei den Untersuchungen, die gemeinschaft-
lich mit H. Umbach durchgefihrt werden, noch einige
Schwierigkeiten zu Uberwinden; z. B. ist die Warmeténung
beim Uebergang von zwei- zu dreiwertigem Eisen in einer
starksauren L&sung zu bestimmen.

I. Thermochemie des Eisens.
a) Bildungswarme der Oxyde.

Entgastes, reines Elektrolyteisen (a-Eisen) wurde mit
Paraffin6lzusatz in der Bombe verbrannt. Das Verhaltnis
von FeO :Fe34wechselte sehr stark. Da die Angaben Uber
die Bildungswéarme von Eisenoxydul unsicher sind (Schwan-
kung fast 8 %), gingen wir so vor, dal wir finf genaue Ver-
suche mit sehr verschiedenem Oxydationsverhdltnis einer
Ausgleichsrechnung unterwarfen und die beiden unbe-
kannten Bildungswarmen berechneten. Setzt man diejenige
von Eisenoxyduloxyd gleich 265,7 kcal, die von Eisenoxydul
gleich 65,5 kcal, so kann man die funf Versuche mit einer
Unsicherheit von nur 0,15 % darstellen. Der erste Wert
geht mit den besten im Schrifttum vorhandenen sehr gut
zusammen, der zweite ist um 5,5 kcal héher als der spater
gefundene von reinem Eisenoxydul, was durch die Bildung
einer festen LoOsung, wozu Eisenoxydul bekanntlich sehr
neigt, zu erklaren ist. Aus der eingangs erwéhnten Re-
duktion von Eisenoxyd zu Eisenoxyduloxyd, die fast voll-
standig vor sich ging, folgen als Bildungswarme von 1 Mol
Fe203 + 197,6 kcal. Die Oxydation von Eisenoxydul zu
Eisenoxyduloxyd fuhrt zu einer Bildungswérme des Eisen-
oxyduls von 64,0 kcal; derunsicherere Weg, Eisenoxyduloxyd
zu reduzieren, ergab fast die gleiche Zahl. SchlieBlich folgt
aus obigen Angaben die ,Spinellwarme* der Umsetzung
FeO + Fe203= Fe304zu 4,1 kcal. Die fir ein Gramm-Atom
Sauerstoff entwickelte Warmemenge ist bei den drei Oxyden
nur wenig verschieden, bei dem haltbarsten (Fe304) am
grofiten, bei dem am leichtesten reagierenden (FeO) am
kleinsten. Die Zahlen gehen also gut zusammen.

b) Bildungswérme des Zementits.

Die Angaben im Schrifttum schwanken nach GréRe und
Vorzeichen. Schliel3t der Zementit von der Herstellung her
brennbare Gase (Wasserstoff und Methan) ein, so ist die aus
den Verbrennungswérmen abgeleitete Bildungswéarme zu
stark negativ; bei unseren Versuchen ohne Abpumpen der
Gase —26 kcal, nach Entfernen der Gase im Hochvakuum
bei 500°, wobei noch kein Zerfall nachzuweisen war, =3,9

Beitrédge zur Thermochemie des Eisens, Mangans und Nickels.
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Mittel aus unserer Zahl und der von T. W atase gefundenen4)
anzunehmen: — 7,0 kcal, falls man Garschaumgraphit,
— 7,3 kcal, falls man Temperkohle («-Graphit) als reagieren-
den Stoff annimmt.

c) Thermochemie des Eisenspats.

Nach Le Chatelier ist die Rostungswarme zu Eisen-
oxyduloxyd und Kohlensdure Null; wir fanden durch
Bombenverbrennung eines hauptsachlich Mangankarbonat
als Verunreinigung enthaltenden Siderits 33,471,7 kcal;
die Zahl ist ein Mindestwert und soll mit reinerem Siderit
nachgepruft werden. Aus a-Eisen, B-Graphit und Sauer-
stoff ist die Bildungswérme 4-171,7 kcal, aus Eisenoxydul
und Kohlensaure + 13,4 kcal.

d) Bildungswarme von Fe(CO)5.

Aus der Verbrennungswarme (+ 372,5 kcal je Mol bei
konstantem Volumen) und Thomsens Zahl fur die Bil-
dungswarme des Kohlenoxyds folgt, in guter Ueberein-
stimmung mit Angaben der I.-G. Farbenindustrieb), dierecht
hohe Bildungswarme von 54,4 kcal je Mol.

Il. Thermochemie des Nickels.

Die Bildungswarme von Nickeloxyd, NiO (ohne Paraffin-
zusatz verbrannt, ohne Silikatbildung mit der Wand des
Quarzschélchens), wurde zu + 58,65 0,45 kcal je Mol be-
stimmt, liegt also erheblich héher, als bisher angenommen
wurde6). Fir Nickelkarbid, Ni3C, findet sich im Schrifttum
nur eineZahl8), die allerdingsmit demBetrage von— 394 kcal
je Mol von vornherein unwahrscheinlich klingt; denn sonst
ware Nickelkarbid als ein ganz gefahrlicher Sprengstoff an-
zusprechen! Wir fanden aus den Verbrennungswarmen von
sehr reinem Nickelkarbid mit und ohne Paraffindlzusatz,
wobei der Kohlenstoff jedesmal vollstdndig, das Nickel zu
8 bis 17 % verbrannte, eine Bildungswarme von nur — 9,2
Jt 0,8 kcal. Hier wie in allen anderen Reihen findet man,
wie die Zusammenstellung am Schlul erweist, mit unseren
Werten einen ganz regelmafigen Abfall der Bildungswéarmen
mit der Ordnungszahl (Mn> Fe > Ni). Dieser Zusammen-
hang soll weiter verfolgt werden.

I1l1. Thermochemie des Mangans.

a) Bildungswarme der Oxyde.

Sehr reines Manganoxydul und maRig reines, aber genau
analysiertes Mangan werden zu Manganoxyduloxyd ver-
brannt, wobei die Oxydationsprodukte durch Wégung und
Analyse genau ermittelt werden. Es ergibt sich die Bildungs-
warme von 1 Mol MnO erheblich hdher, als bisher ange-
nommen6), nadmlich zu + 96,2+ 0,7 kcal, diejenige von
Mn304 zu + 343,8 kcal, wahrend man bisher etwa 328 an-
nahm. Die Zahl 343,8 hat eine sichere analytische Ricken-
deckung.

b) Thermochemie des Manganspats.

Die ROstungswarme mufite genau bestimmt werden, weil
der untersuchte Siderit 14 % MnCO03 enthielt. Uns stand
ein besonders reiner, schén Kristallisierter Manganspat mit
99,3 % MnCO03 zur Verfiigung, dessen Rdstungswarme zu
Manganoxyduloxyd und Kohlensaure fir 3 Mole MnC03
recht sicher zu 28,0 + 1,1 kcal bestimmt wurde. Die Bil-
dungswdrme eines Mols aus den Elementen wurde zu

kcal. Wir schlagen vor, als wahrscheinlichsten Wert das 4) Science Rep. Tohoku Univ. 17 (1928) S. 1091.
5) A. Mittasch: Z. angew. Chem. 41 (1928) S. 828.
3) Die Angaben im Text beziehen sich auf gleichbleibendes 6) Vgl. Landolt-Bdrnstein: Physikalisch -chemische
Volumen, die in der SchluBzusammenstellung auf gleichbleibenden ~ Tabellen, 5. Aufl., Bd. Il (Berlin: Julius Springer 1923) und

Druck.

Erganzungsband | (1927).
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+ 218,2, aus Manganoxydul und Kohlensdure zu + 27,7 kcal
bestimmt.
c) Bildungswérme des Mn3C.

Das Préaparat war nicht sehr rein, aber genau analysiert;
fur die meisten Verunreinigungen war die Verbrennungs-
wéarme gut bekannt, doch machte die Analyse der Ver-
brennungserzeugnisse Schwierigkeiten. Die Bildungswérme
ergibt sich zu + 17 kcal. Wir schlagen vor, unsere Zahl mit
den vorliegenden® zu mitteln, so daf’ als wahrscheinlichster
Wert + 23 kcal angenommen wird.

Eine Zusammenstellung der wahrscheinlichsten Bildungs-
wérmen bei gleichbleibendem Druck in kcal je Mol mit den
voraussichtlichen Unsicherheiten in Prozent gibt folgendes.

Sorgen gegenwartiger Finanzpolitik.
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Mn Fe Ni
MeO + 96,5(+£0,7% ) + 64,3(dz0,7% )+589(x 1%)
Me304 + 3450 (x 0,3 %)+ 266,9 (+ 0,2 %)
MeaO, + 198,55 (= 0,4 %)
MeCOj + 219,1 (+ 0,4 %) + 1726 (= 0,5 %)
MeO
+ C02+ 28,3 (x 2—3 %) + 14,0 (x 11 %)
MeXC +23 (£10%) — 54 (x30%)—9,2(x10%)

Me(CO)s + 573 (x 3%)

Den letzten Wert werden wir genauer bestimmen kénnen,
sobald unsere Messungen an Kohlenoxyd beendet sind. Die
Werte fur Eisenkarbonat hoffen wir verbessern zu kénnen,
sobald uns reinerer Siderit zur Verfugung steht. Die Er-
gebnisse fur Mangan- und Eisenkarbid missen nochmals
gepruft werden.

Sorgen gegenwartiger Finanzpolitik.

Von Rechtsanwalt Dr. jur. Max W ellenstein

ie wirtschaftlichen Schwierigkeiten Englands, die in
D einer dauernden Arbeitslosenzahl von mehr als einer
Million ihren sichtbaren Ausdruck finden, haben schon vor
V/2 Jahren das damalige konservative Kabinett veranlaflt
durch groRRzligige steuerliche Erleichterungen der englischen
Wirtschaft eine Verminderung der Selbstkosten und damit
eine Steigerung ihrer Erzeugung und ihres Ertrages zu er-
mdglichen. Die englische Arbeiterregierung hat sich diesen
Grundsatz positiver Wirtschaftsférderung zu eigen gemacht
— der englische Ministerprasident MacDonald préagte den
Ausspruch: ,,H6here Steuern? Nein, bessere Wirtschaft!* —
und hat die Steuersenkungsaktion zielbewufRt und in kraf-
tigem Ausmalle fortgesetzt. Die ersten Anzeichen einer
wirtschaftlichen Krise, Ursache und Folge des New Yorker
Bérsenkrachs zugleich, haben den amerikanischen Prasi-
denten Hoover veranlaBt, sofort eine groRziigige Senkung
der auf der Wirtschaft ruhenden Steuerlasten durchzu-
fihren. Die verantwortlichen Leiter der deutschen Wirt-
schafts- und Steuerpolitik haben diese Zusammenhange
zwischen Besteuerung und Wirtschaftslage bis vor kurzem
noch nicht erkannt oder nicht sehen wollen. Es sei nur an
die Ausfihrungen des preuBischen Ministerprasidenten
Dr. Braun bei dem 50jéhrigen Bestehen des Vereins Berliner
Kaufleute und Industrieller erinnert: ,,In schlechten Zeiten,
wo der Staat gerne der Wirtschaft in ihrem Existenzkampf
helfen mochte, kann er ihr in der Steuerbelastung nicht so
weit entgegenkommen wie er will, weil eben gerade in
Krisenzeiten auflerordentlich stark vermehrte Anforde-
rungen und Hilferufe aus allen Volksteilen an den Staat
herankommen, so daB er sein Budget nicht finanziell er-
maéaRigen kann, sondern in voller H6he der guten Ein-
kommensjahre zwangslaufig aufrechterhalten, wenn nicht
sogar erhéhen muf.*

Diese grundsatzlich unterschiedliche wirtschafts- und
finanzpolitische Einstellung der deutschen Regierung einer-
seits, der englischen und amerikanischen Regierung ander-
seits ist nicht nur in Krisenzeiten festzustellen, sondern auch
in Zeiten guter Wirtschaftslage zu beobachten. Die ameri-
kanische Regierung arbeitet auch in den Zeiten wirtschaft-
licher Hochkonjunktur zielbewuBt auf eine Senkung der
Steuerlasten hin und macht erst recht von dieser Méglichkeit
in Zeiten wirtschaftlichen Niederganges Gebrauch. Die
deutsche Regierung hat sich weder in guten noch in schlech-
ten Wirtschaftszeiten bisher zu einer nachhaltigen steuer-
lichen Entlastung entschlieBen kénnen. Man hat an einem
Finanzsystem festgehalten, das, soweit es nicht noch in der
ganz anders gearteten Vorkriegszeit verwurzelt ist, ein Er-
zeugnis der politisch und wirtschaftlich gleichermaRen
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krisenhaften Nachkriegsjahre, der Inflationszeit darstellt.
Schon damals war es ein Wunder, dal? die produzierende
Wirtschaft dieses kapitalfeindliche System und das brutale
Verfahren seiner Anwendung uberdauerte. Seit der Wah-
rungsstabilisierung hat dieses System auch den Schein
der Berechtigung verloren, den ihm die Uebergangsjahre
verleihen konnten. Dal seit 1924 versdumt wurde, der neu-
geordneten Wahrung eine grundlegende und umfassende
Neuordnung des Finanzsystems mit EinschluB von Haus-
haltsrecht und Finanzausgleich folgen zu lassen, daR man
sich vielmehr mit Flick- und Stickwerk begnigte, hat sich
in den letzten Jahren in mehr als einer Hinsicht schwer ge-
racht. Aus Steuermitteln wurde der privaten Wirtschaft ein
geféhrlicher Wettbewerber grofRgezogen: die offentliche
Wirtschaft, die in immer zunehmendem MaRe sich auf allen
Gebieten des wirtschaftlichen Lebens betétigte, die eine
grof3zugige Thesaurierungspolitik — erinnert sei nur an die
kommunale Bodenvorratswirtschaft — gestattete, die die
Gemeinden um die Milliardenbetrage der Hauszinssteuer-
hypotheken bereicherte, die gleichzeitig aber die private
Wirtschaft in ihrer Leistungsfahigkeit aufs scharfste traf.
Die Fortbesteuerung mehr als der Halfte des gewerblichen
Ertrags untergrub die Ertragsfahigkeit der Unterneh-
mungen, entzog ihnen die fur die Rationalisierung und Er-
neuerung ihrer Betriebe notwendigen Geldmittel, schwachte
ihre Wettbewerbsfahigkeit auf dem Weltmarkt und setzte
in groem Umfange Arbeitnehmer von der Arbeit frei.

Es hat erst die wirtschaftliche Krise der letzten Monate
kommen missen, um der Oeffentlichkeit die Augen uber
diese Zusammenhénge zwischen Finanzpolitik und wirt-
schaftlicher Lage des einzelnen und der Gesamtheit zu
offnen. Erst jetzt ist es allmahlich Gemeingut geworden, dal3
die Forderung der innerdeutschen Kapitalbildung wichtig-
ste Aufgabe unserer gesamten Wirtschaftspolitik ist und daR
eines der wesentlichsten Mittel zu diesem Ziele eine Neu-
ordnung unseresFinanz-und Steuersystemssein muBB. Reichs-
minister Severing hat in aller Oeffentlichkeit die Forderung
nach einem Abbau der Gewerbesteuer erhoben, weil sie
die Ertragsfahigkeit der Unternehmungen gefdhrde und die
Arbeitslosenkrise verscharfe. Reichsminister Stegerwald hat
auf der Jubildumstagung der christlichen Gewerkschaften
ausgefuihrt, dal die viel héheren Einkommensteuersatze in
Deutschland im Vergleich zu den Nachbarldndern zwar
soziale Steuergerechtigkeit auf dem Papier bedeuten mdgen,
gleichzeitig aber auch Verschmalerung und Verengung der
deutschen Kapitalbasis, VergroRBerung der Arbeitslosigkeit
zur Folge haben. Der preuBische Handelsminister Dr.
Schreiber, der preuflische Finanzminister Dr. Hodpker-
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Aschoff und nicht zuletzt der Reichsminister Dr. Hilferding
haben alle endlich erkannt, daB ,,die Férderung der Kapital-
bildung das Existenzproblem der deutschen Wirtschaft und
gleichzeitig damit das Fundamentalproblem jedes sozialen
Fortschritts ist“.

Diese Erkenntnis findet in der gesamten Presse ihren
sichtbaren Niederschlag. Selbst der ,,Vorwérts“ muB bei der
heutigen Lage der deutschen Wirtschaft die Forderung der
Kapitalbildung als ein erstrebenswertes Ziel anerkennen,
damit der schwere Zinsdruck, der auf der Wirtschaft lastet,
gemildert werde und durch verstarkte Neuanlage von Kapi-
tal die Arbeitslosen weitestmdglich aufgesogen werden.

Nicht die Frage, ob Uberhaupt die Kapitalbildung durch
die Finanzreform geférdert werden kann, steht heute noch
zur Entscheidung, sondern lediglich die Frage, wo zweck-
mafRig das Kapital gebildet werden soll, damit die gesamte
Volkswirtschaft den groBten Nutzen daraus erzielt. In der
Beantwortung dieser Frage scheiden sich die Geister. Die
Sozialdemokratie sieht als die erste Aufgabe der Finanz-
politik an, ,,den Aufgabenkreis des Staates standig zu er-
weitern, besonders in sozialpolitischer und kultureller Be-
ziehung“, und sie verlangt deshalb, daR die Kapitalbildung
in erster Linie bei der 6ffentlichen Wirtschaft ansetze. Solche
Bestrebungen mégen vom Standpunkt sozialistischer Wirt-
schaftsauffassung verstandlich sein, es kann ihnen jedoch
nicht oft genug entgegengehalten werden, dafl ,,marktwirt-
schaftliche Tétigkeit nicht Aufgabe von Reich, Ladndern und
Gemeinden ist, sondern der privaten Initiative Uberlassen
bleiben muB*“. Kapitalbildung der &ffentlichen Hand heit
weiterer Kapitalentzug der privaten Wirtschaft, heif3t
weitere Schwéachung ihrer Wettbewerbsfahigkeit auf dem
Weltmarkt, heilt schlieBlich weitere Burokratisierung der
gesamten wirtschaftlichen Téatigkeit, heil3t aber vor allem
weitere VergroBerung der Arbeitslosigkeit. Deshalb geht
in Erkenntnis dieser Zusammenhange die Oeffentlichkeit
Uber die sozialistische Forderung verstarkter Kapitalbildung
bei der 6ffentlichen Hand hinweg und sucht die Frage zu
klaren, ob die Eigenkapitalbildung der Unternehmungen
oder die verstarkte Spar- und Kaufkraft der breiten Massen
das volkswirtschaftliche Optimum herbeifiihrt.

Je nach dem politischen und wirtschaftlichen Stand-
punkt des einzelnen Steuerreformers findet diese Frage eine
verschiedene Beurteilung. Die gewerkschaftliche Presse legt
natirlich das Schwergewicht auf eine Entlastung der
Massensteuern, teils weil sie einen verstarkten Verbrauch und
damit eine Ankurbelung der Wirtschaft von der Verbrauchs-
seite her erwartet, teils weil sie die Sparkapitalbildung der
breiten Massen fur einen volkswirtschaftlich vordringlichen
Beitrag zur Kapitalbildung h&lt. Die Wirtschaft steht ihrer-
seits auf dem Standpunkt, dall neben der Sparkapitalbildung,
die in ihrer Bedeutung keineswegs unterschétzt, aber auch
nicht als alleiniges Zaubermittel, sondern als eines der Mittel
zur Wiederherstellung gesunder wirtschaftlicher Verhalt-
nisse angesehen wird, die Eigenkapitalbildung der Unter-
nehmungen in starkstem Mafe geférdert werden muB3. Die
umfangreichen Untersuchungen des Reichsverbandes der
Deutschen Industrie tber Besteuerung, Ertrag und Arbeits-
lohn unterbauen diese Forderung in eindrucksvoller Weise:
Nicht weniger als 51 % des gewerblichen Ertrages werden
heute von der o6ffentlichen Hand beansprucht. Oder in
anderen Zahlen ausgedriickt, macht die Steuerleistung nicht
weniger als ein Siebentel der Lohn- und Gehaltszahlungen
der Industrieunternehmungen aus. Diese beachtlichen
Zahlen zeigen deutlich genug, ,,daR eine ausreichende Eigen-
kapitalbildung, wie Uberhaupt eine billige Kapitalversor-
gung der Unternehmungen die wirtschaftliche Grundlage
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fur die produktive Verwendung aller Arbeitskrafte und fir
eine Hebung der Lebenshaltung unserer Bevodlkerung
bilden*.

Welche Malnahmen sind nun im Rahmen einer Finanz-
reform notwendig, um der von der Oeffentlichkeit gefor-
derten, von den Gewerkschaften wie den Unternehmern
grundséatzlich anerkannten, wenn auch im Mal strittigen
Synthese zwischen der Eigenkapitalbildung der Unter-
nehmungen und der Starkung der Sparkraft der breiten
Massen zu entsprechen? Die o6ffentliche Meinung ist sich
weitestgehend daruber einig, dal eine der dringlichsten
MaRBnahmen die Beseitigung der Industriebelastung und
ihrer Aufbringung ist. Dieser Tribut, seinerzeit zur Durch-
fuhrung des Dawes-Planes geschaffen, hat mit dessen Weg-
fall seine Daseinsgrundlage verloren und der Wirtschaft
einen sittlich wie rechtlich gleich wohlbegriindeten Anspruch
auf ihre Beseitigung gegeben. Dieselben Erwéagungen be-
stimmen alle Steuerreformer, von Dr. Stolper Uber Dr. Rein-
hold bis zum Reichsfinanzminister, die Aufhebung der
Rentenbankbelastung, die eine Parallelsteuer der Landwirt-
schaft zur Industriebelastung darstellt, in ihren Plan auf-
zunehmen. Sie kénnen sich fur diese Forderung um so leichter
und freudiger einsetzen, als ihre Erfiullung aus dem Anteil
des Reiches an den Gewinnen der Reichsbank durchaus
maoglich erscheint.

Das Schwergewicht der Finanzreform mufl — auch
daruber besteht in der 6ffentlichen Meinung eine bis weit in
sozialistische Kreise reichende Uebereinstimmung — auf der
Gewerbesteuer liegen. lhre Beurteilung als eine ungerechte,
rohe Sonderbelastung des Gewerbes veranlaBt vor allen
Dingen den fruheren Reichsfinanzminister Dr. Reinhold,
ihre sofortige und génzliche Beseitigung mit allem Nachdruck
zu fordern. Auch Dr. Stolper spricht sich mit Schérfe gegen
die Gewerbesteuer aus, die ,,von einem Realkapital gezahlt
werden musse, das keine Zinsen abwerfe und die von einem
Unternehmungsertrag zu entrichten sei, der vielfach nur
fiktiv sei, Uberdies aber zu einem sehr groen Teil von der
Einkommensteuer ein zweites Mal erfalt werde*. So sehr
sich die Wirtschaft diese grundséatzliche Einstellung zur
Gewerbesteuer zu eigen machen kann, so wenig laRt sich
doch anderseits verkennen, dal’ ein volliger Abbau im gegen-
wartigen Zeitpunkt Schwierigkeiten begegnen wird, die
nicht so schnell ausgerdumt werden kénnen. Deshalb ver-
dichten sich die Forderungen der Oeffentlichkeit darauf,
die Gewerbesteuer kraftig — und nicht etwa nur, wie das
Reichsfinanzministerium vorschlagt, um 20 %, sondern
mindestens um die H&lfte, wenn nicht gar um zwei Drittel—
zu senken und gleichzeitig eine Hochstbegrenzung der Ge-
werbesteuer festzulegen. Die Gewerbesteuer soll ihrer bis-
herigen Eigenschaft, das letzte bewegliche Einnahme-
element in den Gemeindehaushalten zu sein, entkleidet und
damit der fir die Wirtschaft so schadliche Zustand beseitigt
werden, dall auf ihre Kosten eine uferlose kommunale Aus-
gabenwirtschaft von den Vertretern derjenigen beschlossen
wird, die an der Aufbringung der Steuer nicht beteiligt sind.

An die Stelle der Gewerbesteuer mufl eine neue
autonome Gemeindesteuer treten, die die Gesamtheit der
Steuerpflichtigen belastet und den einzelnen Gemeinde-
birger jede Vermehrung der o6ffentlichen Ausgaben
schmerzlich am eigenen Geldbeutel spiren 14t. Eine solche
selbstandige Gemeindesteuer ist doppelt notwendig in dem
Augenblick, in dem durch die Erhéhung des steuerfreien Exi-
stenzminimums und der FamilienerméRigungen mehr als
80 % der steuerpflichtigen Bevdlkerung von jeder unmittel-
baren Steuerpflicht freigestellt werden sollen. Mit einer
entsprechend stdrkeren Heranziehung durch die indirekte



5. Dezember 1929.

Besteuerung kann die Gefahr, die in der Freistellung so
weiter Kreise von jeder direkten Steuerpflicht liegt, nicht
behoben werden. Das demokratische Staatsprinzip muf es
unbedingt vermeiden, in zunehmendem MaRe Gratisblrger
zu dulden. Den gleichen staatsburgerlichen Rechten
mussen gleiche, wenn auch nach der steuerlichen Leistungs-
fahigkeit abgestufte staatsburgerliche Pflichten gegeniber-
stehen, die in der Steuerleistung ihren vornehmsten Aus-
druck finden.

Die Frage der autonomen Gemeindesteuern ist nicht
neu. Sie hat in fruheren Jahren wiederholt die Oeffentlich-
keit beschaftigt. Es sind verschiedene Vorschlage zutage
gefordert, die auch in der jetzigen Erdrterung Uber die
Finanzreform wieder aufgetaucht sind. An erster Stelle
unter diesen Vorschlagen steht das kommunale Zuschlags-
recht zur Reichseinkommensteuer, dessen Befuirworter nicht
allein die Gemeinden, sondern vor allem auch der preufBische
Finanzminister ist. Die Wirtschaft héalt, so sehr sie den be-
rechtigten Grundgedanken eines kommunalen Zuschlags-
rechts zur Einkommensteuer anerkennt, eine Verwirklichung
dieses Vorschlages nur dann fiir méglich, wenn einerseits das
steuerfreie Existenzminimum fir den Gemeindezuschlag
entfallt, um somit tatsachlich breite Teile der Gemeinde-
bevolkerung zu erfassen, und wenn anderseits der Ein-
kommensteuertarif in den oberen und mittleren Stufen
kraftig gesenkt wird.

Bei den weiteren Vorschldgen eines kommunalen Zu-
schlagsrechts zur Umsatzsteuer oder einer Kleinhandels-
steuer braucht hier bei der allgemeinen Ablehnung, die diese
Plane in der Oeffentlichkeit finden, nicht eingegangen zu
werden. Dasselbe gilt auch fur die Gemeindegetrankesteuer,
zumal da diese Steuer das Haupterfordernis einer autonomen
Gemeindesteuer nicht erfullt, unmittelbar und sichtbar fir
jeden einzelnen alle Gemeindebirger zur Deckung der
offentlichen Lasten heranzuziehen.

Man hat deshalb nach neuen Méglichkeiten autonomer
Gemeindebesteuerung gesucht. Das Reichsfinanzmini-
sterium hat von sich aus einen Verwaltungskostenbeitrag
vorgeschlagen, eine Art Kopfsteuer, die von jedem wahl-
fahigen Gemeindebirger geleistet werden soll. Dieser Ver-
waltungskostenbeitrag, der trotz der grundsatzlichen finanz-
wissenschaftlichen Bedenken, die gegen jede Kopfbesteue-
rung geltend gemacht werden kénnen, eine verhaltnisméaRig
freundliche Aufnahme in der Oeffentlichkeit gefunden hat,
kann seinen Zweck, einen Ausgleich fur die Minderung der
Gewerbesteuer zu schaffen, nur dann erfillen, wenn seine
Steuersatze zwar nach der Leistungsfahigkeit gestaffelt, im
ganzen aber hoch genug angesetzt werden. Seiner Ueber-
spannung wird am besten eine feste Relation zu den Rest-
bestdnden der Realsteuern vorbauen.

Der andere Vorschlag einer neuen autonomen Ge-
meindesteuer ist die kommunale Wohnraumsteuer. Dr.
Stolper hat in seinem Finanzplan eine derartige Steuer, die
vom Mietzins berechnet, vom Mieter bezahlt und von der
Gemeinde veranlagt werden soll, vorgeschlagen, Dr. Rein-
hold hat diesen Gedanken aufgegriffen und modifiziert. Ich
selbst habe in Anknipfung an beide Vorschlage einen eigenen
Plan einer kommunalen Wohnraumsteuer entwickelt, der
in wesentlichen Punkten zwar mit Stolper und Reinhold
einig geht, sich aber in wichtigen Einzelheiten unterscheidet.
Der erste grundlegende Unterschied liegt darin, daf Dr.
Stolper die Hauszinssteuer und Grundvermdgenssteuer mit-
einander verschmelzen und sie durch die kommunale Miet-
steuer ersetzen will, daB Dr. Reinhold die Grundvermégens-
steuer unberucksichtigt 143t und die kommunale Mietsteuer
neben einer jahrlich um 10 % sich vermindernden Haus-
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zinssteuer erheben will. Besser aber erscheint es, man lait
die Grundvermdgenssteuer im Rahmen dieses Reform-
vorschlages unbericksichtigt, erhebt die eine Halfte der
Hauszinssteuer, die fir den Wohnungsneubau Verwendung
findet, fur eine gesetzlich befristete Zeit weiter und ver-
wandelt die andere Halfte der Hauszinssteuer, die fir den
allgemeinen Finanzbedarf verwandt wird, in eine kom-
munale Wohnraumsteuer. Bei Abgrenzung des Steuer-
objekts wird man auch die alte Forderung der Wirtschaft
erfillen und die gewerblich genutzten R&ume von dieser
neuen Steuer freisteilen kdnnen. Der Vorteil aus dieser
Regelung soll Hauseigentimern und Mietern in gleichem
Umfange zuteil werden, indem die durch Wegfall der einen
Halfte der Hauszinssteuer entstehende Ersparnis von durch-
schnittlich 20 % der Friedensmiete nur zu einer IOprozen-
tigen Senkung der Miete fiihren soll, zu der dann die Miet-
steuer treten kann. Eine gesetzliche Begrenzung des Steuer-
satzes wird nicht vorgesehen, da sich eine solche MalRnahme
mit dem Wesen einer beweglichen Gemeindesteuerquelle
nicht vereinbaren lassen wirde.

Verwaltungskostenbeitrag und Mietsteuer als selb-
standige Gemeindesteuern finden naturgeman in der Oeffent-
lichkeit keine einheitliche Beurteilung. Dazu sind die Fragen
vielleicht auch noch zu neu, um heute schon endgultig be-
wertet werden zu kénnen. DaR einer dieser Wege gegangen
werden muf3, wenn uberhaupt die Finanzreform ihr Haupt-
ziel, die Entlastung der produktiven Wirtschaft, erreichen
soll, dariber besteht allerdings — wenn man von der grund-
satzlich gegnerischen Einstellung der sozialistischen Presse
absieht — keine Meinungsverschiedenheit.

Noch ein Wort zu der Grundvermdogenssteuer. lhre Ver-
schmelzung mit der Hauszinssteuer erscheint aus mehr als
einem Grunde untunlich. Eine in maBvollen Grenzen sich
haltende Realbesteuerung von Grund und Boden ist steuer-
politisch durchaus gerechtfertigt. Aber der Steuergegen-
stand bei Grundvermdogenssteuer und Hauszinssteuer ist
stark verschieden. Auch scheint es psychologisch nicht ver-
tretbar, eine zusammengesetzte Grundstiicksbelastung mit
derartig hohen Steuersatzen, wie sie sich zwangslaufig er-
geben wiuirden, zu schaffen. Die Grundvermdgenssteuer
wird also als solche bestehen bleiben missen. Notwendig
ist jedoch, daRR auch sie in ihrer Hohe wesentlich herab-
gesetzt wird.

Neben der Gewerbesteuer wird sich das Schwergewicht
der Finanzreform auf die Einkommensteuer richten missen.
Der allgemeinen Anerkennung einer Heraufsetzung des
steuerfreien Existenzminimums und der FamilienermaRi-
gungen bei der Lohnsteuer steht eine ebenso allgemeine
Anerkennung der Notwendigkeit gegentiber, den Einkommen-
steuertarif in seinen oberen und mittleren Stufen aus-
einanderzuziehen und zu senken. Der gegenwartige Zustand,
dal bei einem Einkommen von 80 000 JIM nicht weniger
als 40 % als Steuer eingehoben werden, hat jede Kapital-
bildung bei den gréRBeren Einkommen, die nachweislich
nicht nur rein zahlenmafRig, sondern auch verhdltnisméRig
stdrker dazu mitwirken kénnten, unterbunden. Deshalb
geht gerade zur Férderung der mittleren und kleinen Unter-
nehmungen, die, wie die Statistik zeigt, noch in Uberaus
reicher Zahl in Form von Familiengesellschaften und offenen
Handelsgesellschaften betrieben werden, die Forderung der
Wirtschaft dahin, den Hochsttarif der Einkommensteuer
auf hdochstens 25 % herabzusetzen, im Ubrigen den ge-
samten Tarif so durchzustaffeln und auseinanderzu-
ziehen, daBR diese Hodchstgrenze erst bei einem Ein-
kommen von mehreren 100 000 JtM zur vollen Auswir-
kung gelangt.
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Eine zweite Forderung, die von der gesamten 6ffentlichen
Meinung unterstitzt wird, zielt auf die Beseitigung des
Steuerabzuges vom Kapitalertrag ab. Schon seit Jahren
wird in der Oeffentlichkeit der Kampf gegen diese Steuer
gefihrt. Fruher als Kapitalertragssteuer eine materielle
Sonderbesteuerung der Kapitaleinktnfte, stellt sie heute
eine nicht weniger schadliche formelle Sonderbesteuerung
dar. Das Reichsfinanzministerium hat sich dieser Forderung
nicht vollig verschlieBen kénnen, jedoch nur die Aufhebung
der Kapitalertragssteuer fir neu ausgegebene festverzins-
liche Wertpapiere in Aussicht gestellt. Eine solche MaR-
nahme genugt nicht. Sie hat einen Wechsel von den alten
zu neuen festverzinslichen Papieren zur unausbleiblichen
Folge, die den gesamten Markt dieser Wertpapiere auf das
starkste erschiuttern und die Kurse noch weiter nach unten
driicken muR.

Nicht minder wichtig ist, dal endlich die steuerlichen
Abschreibungen nicht mehr in der bisherigen engherzigen
fiskalischen Weise berechnet werden, sondern daB fir ihre
Bemessung die gleichen Grundsétze gelten, die der Kauf-
mann in seiner Handelsbilanz anzuwenden pflegt. Nicht
minder wichtig ist, daB endlich wieder die Besteuerung des
gewerblichen Einkommens nach dem dreijahrigen Durch-
schnitt zugelassen wird. Die in diesem Frihjahr getroffene
Regelung uber die Bericksichtigung des Verlustvortrages
kann den berechtigten Anspriichen der Wirtschaft nicht
genligen. Es verdient festgestellt zu werden, dal3 sich gegen
diese immer wieder erhobenen Forderungen bisher in der
Oeffentlichkeit kein nennenswerter Widerspruch gezeigt hat.
Daneben wird das Einkommensteuergesetz mehr als bisher
darauf Bedacht nehmen missen, die Kapitalbildung dadurch
zu fordern, dalR das ersparte Einkommen eine steuerliche
Beglinstigung gegentber dem verbrauchten Einkommen
erfahrt. Gerade mit dieser Frage hat sich die Oeffentlichkeit
in den letzten Monaten stark beschaftigt. Verschiedene
Vorschlage einer steuerlichen Bevorzugung des nicht ver-
brauchten Einkommenteils sind gemacht worden. Von der
volligen Steuerfreiheit des ersparten Einkommenteils bis
zur steuerlichen Mehrbelastung des verbrauchten Ein-
kommens werden verschiedene Méglichkeiten zur Verwirk-
lichung des grundséatzlichen Gedankens vorgeschlagen.

Soweit Uberhaupt gegen eine Senkung der Einkommen-
steuer Bedenken geltend gemacht worden sind, gehen sie
ausschlieBlich dahin, dal? eine Einkommensteuersenkung der
Kapitalbildung nicht hinreichend forderlich sei. Eine solche
Behauptung steht — wie die Kdélnische Zeitung vom 25. 11.
1929 schreibt — im Widerspruch zu jeder finanzgeschicht-
lichen Erfahrung. Diese lehrt vielmehr, daf3, je groRBer das
Einkommen, um so gréRRer nicht nur der rein zahlenmé&Rige,
sondern auch der verhéaltnisméaRige Mehrbetrag ist, der zur
Kapitalbildung Verwendung findet. Ein so ausgezeichneter
Sachkenner wie Professor Schumpeter hat noch vor kurzem
im ,,Deutschen Volkswirt“ diese Erfahrungstatsache be-
statigt und dariber hinaus mit guten Grinden belegt, daR
jede Senkung der direkten Steuern, selbst wenn sie im Ver-
gleich zur gesamten Steuerlast und zu den GréRen des Ka-
pitalbedarfs und der Kapitalbildung gering erscheinen mag,
sich nicht bloB im gleichen Verhaltnis auswirkt, sondern der
Kapitalbildung ein Mehrfaches der eingesparten Betréage
verspricht, wenn sie nur am richtigen Punkte ansetzend
eine Verbesserung der Ertragsfahigkeit ermdglichen.

Gewerbesteuer und Einkommensteuer sind die beiden
groBen Steuerquellen, deren andersartige Erfassung die
Finanzreform in erster Linie anstrebt. Demgegentiber treten
die Forderungen, die zu anderen Steuerarten geltend ge-
macht werden, in den Hintergrund. Trotzdem sind auch
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hier wichtige ReformmaRnahmen notwendig. Bei der Ver-
mdgenssteuer wird eine Herabsetzung der bei der Einheits-
bewertung 1928 Kkunstlich heraufgesetzten Einheitswerte
notwendig sein, um eine den tatsachlichen Wertverhaltnissen
entsprechende Bewertung sicherzustellen. Der 8prozentige
Zuschlag zur Vermdogenssteuer, der fir das Rechnungsjahr
1929 erhoben ist, muf3 aber fallen. Weiterhin ist zu fordern,
daR die Erhebung der Vermogenssteuer auf solche Félle
beschrankt wird, in denen ein Ertrag vorliegt, der die Ver-
maogenssteuerzahlung gestattet.

Das kunftige Schicksal der Umsatzsteuer ist umstritten.
Dr. Stolper strebt einen Umbau der Umsatzsteuer in der
Richtung auf das o6sterreichische System der Phasenpauscha-
lierung an, die Berliner Bdrsenzeitung verlangt eine Er-
héhung der Umsatzsteuer, das Magazin der Wirtschaft
stellt an die Spitze seiner Betrachtungen {ber produktive
Steuerpolitik die Forderung nach einem Abbau, wenn nicht
gar einer Beseitigung der Umsatzsteuer. Es ist auffallend,
wie wenig die Oeffentlichkeit bisher mit diesen Fragen sich
befallt hat. Die Endlésung des Umsatzsteuerproblems wird
davon abh&ngen, welche sonstigen steuerlichen Entlastungen
erfolgen und ob auf andere Weise der notwendige Ausgleich
gefunden werden kann.

Damit kommen wir zu der Kehrseite der Finanzreform,
den notwendigen Steuererhéhungen, die zur Deckung der
Uber die Ersparnisse aus dem Young-Plan hinausgehenden
Einnahmeausfélle vorgenommen werden mussen. Die Fi-
nanzreform darf nicht nur eine Steuersenkungsaktion im
Rahmen der Ersparnisse aus dem Young-Plan sein, daruber
hinaus muf} sie eine Verlagerung des steuerlichen Schwer-
gewichts bringen. Wo kunftig der Schwerpunkt der steuer-
lichen Belastung liegen soll, dartber ist allerdings erfreu-
licherweise weitgehende Uebereinstimmung festzustellen.
Die sozialistische wie die birgerliche Presse sind einheitlich
der Auffassung, und sie unterstiitzen damit die Reform-
vorschldge Stolpers, Reinholds, des Reichsfinanzministers
und anderer Personlichkeiten, daR das steuerliche Schwer-
gewicht auf den entbehrlichen Verbrauch von Tabak und
Alkohol zu legen ist. Auf die einzelnen Vorschléage, die zu
der Hohe und Methodik stérkerer Verbrauchsbesteuerung
gemacht worden sind, braucht nicht eingegangen zu werden.
Der Plan Dr. Stolpers, ein staatliches Tabakmonopol zu
schaffen, ist in der Oeffentlichkeit starken grundsétzlichen
und praktischen Widerstanden begegnet, da man in jedem
Staatsmonopol lediglich einen Schrittmacher fiir den Sozia-
lismus sieht. Praktisch ist dieser Plan zudem durch die
vor einigen Tagen veroffentlichte Tabaksteuernovelle er-
ledigt. Die starkere Belastung des Alkohols ist, wenn man
von den allerdings lebhaft gefiihrten AbwehrmaRnahmen
der Brauindustrie absieht, gleichfalls allgemein als not-
wendig anerkannt. Welcher Weg beschritten werden soll,
dafur liegen zwar Vorschlage genug vor. Eine einheitliche
Auffassung besteht jedoch nicht. Eine abschlieRende
Stellung wird sich erst einnehmen lassen, wenn die Pléane
des Finanzministeriums zur Erérterung gestellt werden.

Aus dem gleichen Grunde verbietet es sich auch, eine Bilanz
aufzustellen, wie Steuersenkungen einerseits, Ersparnisse
aus dem Young-Plan und SteuerermaRigungen anderseits
sich gegenseitig ausgleichen koénnen. Im Rahmen dieser
Ausfiihrungen genugt es, einen kurzen Ueberblick Uber die
finanzpolitischen Fragen zu geben, die mit einer Finanz-
reform notwendigerweise verknupft sind. Wichtig ist dabei
die Klarstellung, inwieweit die Winsche der Wirtschaft
eine Unterstltzung durch die 6ffentliche Meinung, die von
ausschlaggebender Bedeutung fur die endgultige Gestaltung
der Dinge ist, finden.
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Noch muf aber auch kurz auf einige Fragen hingewiesen
werden, deren Erledigung gleichfalls dringende Aufgabe
jeder Finanzreform ist. Das ist vor allem eine Neuge-
staltung des offentlichen Haushaltsrechts, um auf diese
Weise in Verbindung mit den autonomen Gemeinde-
steuern einen scharfen Druck auf die 6ffentliche Ausgaben-
wirtschaft zu Gben und statt der sozialistischen Aufbau-
politik, die auf eine stdndige Ausdehnung der o6ffentlichen
Wirtschaft gerichtet ist,'auf einen Abbau der Gesamtsteuer-
belastung hinzuwirken. Wird dieses Ziel, zu dessen LOsung
die vor kurzem von den wirtschaftlichen Spitzenverbanden
aufgestellten umfassenden Richtlinien einen wertvollen
Beitrag liefern, nicht erreicht, dann kann die Finanzreform
nicht das ihr gesteckte Ziel einer wirklich nachhaltigen
Forderung der Kapitalbildung erreichen.

Das zweite, nicht minder wichtige Erfordernis, das eine
Finanzreform erfillen muR, ist, endlich einmal mit der un-
seligen Zersplitterung unseres Steuersystems aufzurdumen.
Nicht nur das umstandliche Veranlagungs- und Erhebungs-
verfahren fur die Lohnsteuer, das zur Folge hat, dal’ in einem
Jahr 3¥, Mill. Erstattungsantrage mit einer erstattungs-
fahigen Gesamtsumme von nur 60 Mill. JtJl bearbeitet
werden missen, nicht nur die Unsinnigkeit der Dreiteilung
der Tabakbesteuerung mussen beseitigt werden, vor allem
tut auch die Vereinheitlichung des so tiberaus buntscheckigen
Landessteuerrechtes auf dem Gebiete der Realsteuern, der
Stempelabgaben, der Kirchensteuer not. Es ist ein un-
haltbarer Zustand, daR heute in jedem deutschen Lande die
gleichen Steuerquellen, Gewerbeertrag, Gewerbekapital und
Lohnsumme. Grundvermdgen und Mietertrag nach ver-
schiedenen Gesichtspunkten behandelt werden, dafl 17
oder 18 verschiedene Landessteuergesetze fir die Real-
steuern, fiir die Kirchensteuer, fur die Stempelabgaben
bestehen, ein heilloses Durcheinander, dessen Entwirrung
selbst dem Steuerfachmann kaum mehr mdéglich ist. Hier muR
der Hebelangesetzt werden, hier muf3 eine einheitliche Reichs-
rahmengesetzgebung Platz greifen, die einheitliche Bemes-
sungsgrundlagen, einheitliche Besteuerungsmafstébe, einheit-
liche Veranlagungs- und Erhebungsvorschriften schafft und
den Lé&ndern &uBRerstenfalls die Festsetzung des Tarifs
UberlaRt.

Umschau.
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uUnd noch ein Drittes. Die Finanzreform muR, wenn sie
wirklich Erfolg haben soll, bald kommen. Die sozialistische
Presse bemiht sich schon seit Monaten darum, die Finanz-
reform zu verschleppen, ihr Inkraftsetzen fur das néchste
Rechnungsjahr 1930 unmdéglich zu machen. Diese Versuche
werden mit technischen und politischen Gesichtspunkten
begriindet. Man firchtet fiir die Regierungskoalition, man
h&lt den gegenwartigen Reichstag nicht fiur kraftig genug,
eine Aufgabe von solchem AusmaR zu bewaltigen. Man will
aber vor allem eine Hinauszégerung der Finanzreform um
deswillen, um umfangreiche neue sozialpolitische Forderungen
auf dem Gebiete der Krisenflirsorge, der Arbeitslosenver-
sicherung und anderen Gebieten durchzusetzen. DaR bei
der traurigen Kassen- und Finanzlage des Reiches fur das
Rechnungsjahr 1929 keine Steuerentlastung mehr erfolgen
kann, ist zur GewiBheit geworden. Um so mehr verlangt die
breite Oeffentlichkeit, daf 1930 die Finanzreform einsetzt,
und zwar nicht nur, wie das Reichsfinanzministerium es will,
in einem ersten Abschnitt, sondern in vollem Umfang. Wenn
je ein Wort Richtigkeit gehabt hat: ,,Doppelt hilft, wer
schnell hilft*, so jetzt. Eine Verzettelung der Finanzreform
auf funf Jahre wirde ihren wirtschaftlichen Erfolg mehr
oder weniger zunichte machen.

Wenn aber die Finanzreform rechtzeitig durchgefihrt
werden soll, dann ist es Voraussetzung, dalR endlich die
Plane des Reichsfinanzministeriums bekannt werden; bisher
sind nur Bruchstiicke an die Oeffentlichkeit gelangt. Sie
geben ein unbefriedigendes und unorganisches Bild. Unbe-
friedigend um deswillen, weil die Steuersenkungen nicht
in ausreichendem MaRe vorgesehen sind, unorganisch, weil
die Steuererhdhungen auf der Verbraucherseite noch geringer
sind und deshalb der notwendige Ausgleich fehlt. Die Oeffent-
lichkeit hat ein Recht darauf, endlich zu wissen, wie sich die
fir die Finanzpolitik verantwortliche Stelle, das Reichs-
finanzministerium, die kiunftige steuerliche Belastung der
Allgemeinheit denkt. So wenig wie bei der Schweden-
anleihe und bei der Tabaksteuernovelle kann der Einwand,
daB erst die Verabschiedung des Young-Planes abgewartet
werden musse, durchschlagen. Der Finanzplan des
Reichsfinanzministeriums mufl schnellstens ver-
6ffentlicht werden.

Umschau.

Die chemischen Vorgénge beim basischen Siemens-Martin-
Verfahren.

C. H. Herty jr.1) behandelte in einer Arbeit die chemischen
VVorgdnge im basischen Siemens-Martin-Ofen. Der Bericht be-
ginnt miteiner kurzen Erérterung der Verzunderung des Schrotts
durch den Kohlensaure-, Wasserdampf- und Sauerstoffgehalt der
Heizgase. Nach Hertys Ansicht entsteht dabei in erster Linie
Eisenoxydul und nur in geringem MaRe Eisenoxyduloxyd. Die
Starke der Oxydation ist auBerdem abhéngig von der Ofen-
temperatur und im Zusammenhang damit von der Geschwindig-
keit des Niederschmelzens. Dazu kommt noch der EinfluR der
Schrottbeschaffenheit insofern, als leichter Schrott mit groRer
Oberflache starker verzundert wird als schwerer Schrott. Nach
Hertys Versuchen2) ergaben 100 kg schweren Schrotts nach
3Yz h Verbleibens im Ofenraum 1,75 kg FeO, wéhrend unter den
gleichen Bedingungen an mittelschwerem Schrott 8,35 kg EeO
entstanden. Diese Versuche ergeben jedoch fiir den mittelschweren
Schrott ein zu unginstiges Bild, da das Niederschmelzen schneller
erfolgt und die oberen Lagen den auf dem Herd liegenden Schrott
schitzen.

Die Schwefelaufnahme des Schrotts h&ngt von seinem
Schwefelgehalt und dem Schwefelgehalt der Heizgase ab. Zu
jedem Schwefelgehalt des Schrotts gehdrt ein Gleichgewichts-

Blast Furnace 17 (1929) S. 560/4 u. 1034/8.
2) C. H. Hertyi jr.: Basic Open-Hearth practice.
Am. Soc. Steel Treat. 11 (1927) S. 569/82.

Trans.

Schwefelgehalt des Heizgases, bei dessen Ueberschreitung eine
Schwefelaufnahme stattfindet, wahrend im umgekehrten Fall eine
Entschwefelung zu erwarten ist. Diese dem Gleichgewicht ent-
sprechenden Schwefelgehalte sind in Zahlentafel 1 zusammen-
gestellt. Dabei wurde fiir den Generatorgasbetrieb an Stelle des
Schwefelgehaltes im Gas der Schwefelgehalt der Gaserzeugerkohle
angegeben.

Zahlentafel 1. Neutraler Schwefelgehalt im Gas und im
Brennstoff fir wverschiedene Schwefelgehalte des
Schrotts.

Schwefelin der

Schwefel im Schwefel im Teer Schwefel im

Schrott G?n[:er;!aeto(rf;;s) oder Oel Koksofengas

% % % g/m3
0,02 0,38 0,40 2,22
0,03 0,49 0,51 2,82
0,04 0,59 0,61 3,43
0,05 0,67 0,69 3,87
0,06 0,73 0,75 4,19
0,07 0,77 0,79 4,44

Die umfangreiche Verwendung von Kalkstein als Einsatz-
kalk in Amerika und die dabei auftretenden Schwierigkeiten ver-
anlassen Herty zu der Bemerkung, dal die verschiedene Wirkung
der einzelnen Kalksteinsorten von ihrer Stiuckigkeit und ihrer
Porositat abhaéngt. Kleinstiickiger pordser Kalkstein gibt seine
Kohlensédure leichter ab und I6st sich besser in der Schlacke auf.



1770 Stahl und Eisen.

Die starke Abweichung der amerikanischen Verhéltnisse von
den deutschen zeigt sich am deutlichsten in der Beurteilung des
Roheisens. Zahlentajel 2 gibt die Sorteneinteilung wieder, in der
die Sorte 5 mit 1,6 bis 1,75 % Mn bezeichnenderweise als
hochmanganhaltiges Eisen aufgefihrt wird. AuBerdiesen finf Roh-
eisenarten wird noch eine sechste als unreines Roheisen erwéhnt.
Darunter wird solches Eisen verstanden, dessen Analyse zur Be-
anstandung keinen AnlaB gibt, dessen Siliziumgehaltaberzum Teil
in Form von Kieselséure- oder Silikateinschlissen vorhanden ist.
Der Phosphorgehalt wird fir sémtliche Arten unter 0,30 % P, der
Schwefelgehalt unter 0,05 % S angenommen.

Zahlentafel 2. Einteilung amerikanischer
Roheisensorten.

Iloheisenart [Si- oder Mn-Gehalt

1. Gering siliziertes Roheisen unter 0,80 % Si

2. Normal siliziertes Roheisen . von 0,8 bis 1,4 % Si

3. Hochsiliziertes Roheisen............ uber 1,4 % Si

4. Schwach manganhaltiges Roheisen unter 1,25 % Mn

5. Hochmanganhaltiges Roheisen uber 1,25% Mn, im
Durchschnitt 1,6 bis
1,75% Mn

Die Rolle des Siliziums im Roheisen wird nach zwei Um-
stdnden beurteilt. Der eine ist seine Warmeentwicklung bei der
Verbrennung, der andere seine Auswirkung als Schlackenbildner.
Infolge der starken Warmeentwicklung bei seiner Verbrennung
gleicht das Silizium bis zu einem gewissen Grade den Warme-
verbrauch bei der Entkohlung aus. Dies ist fir die Amerikaner
um so wichtiger, als bei ihrer Arbeitsweise mit hohen Roheisen-
satzen das in heftiger Reaktion entwickelte Kohlenoxyd keine
Zeit findet, im Herdraum noch zu Kohlensdure zu verbrennen.
Zahlentafel 3 zeigt, da das Silizium bei den in Amerika Ublichen
geringen Mangangehalten im Einsatz in gleicher Weise einen
Schutz gegen zu rasche Entkohlung beim Niederschmelzen bildet,
wie unter deutschen Verhdltnissen ein hoher Mangangehalt im
Roheisen. Die Tatsache, daB es sich hierbei weniger um die ab-
solute Hohe der Gehalte an Mangan oder Silizium im Roheisen,

als um ihr Verhdltnis unter-

Zahlentafel 3. einander handelt, wird nicht

Eingangs-

harten verschiedener erwihnt. Dagegen erwartet
Schmelzen bei 40% Roh- Herty eine giinstigere Wir-
eiseneinsatz in Abhén- kung von einem Roheisen

gigkeit vom Siliziumge-
halt des Roheisens.

mit etwa 0,5 % Si und etwa
25 % C. Nach Ansicht des

) ) Berichterstatterswirdedamit
Eingangsharte

% Si %0 ein Weg beschritten, der zur

Angleichung der Verhéltnisse
1,50 1,25 bei hohen Roheisensdtzen an
1,00 0,60 das gewohnliche Roheisen-
0,50 0,10 Schrott-Verfahren mit gerin-

geren Roheisensatzen fihrte.
Niedrigsiliziertes Roheisen fuhrt nach den Erfahrungen von
Herty zu kaltgehenden, schlecht kochenden Schmelzungen, zu
Manganverlusten und auBerdem sehr hdufig zum Schéumen.
Die Ursachen des Schaumens sind hohe Oberflichenspannung der
Schlacke bei gleichzeitig heftiger Gasentwicklung. Nach Ver-
suchen in einem elektrischen Ofenist fur die Z&higkeit der Schlacke
das Verhdltnis CaO : Si02maBgebend. Abb. 1zeigt die Abhéngig-
keit der Zahigkeit des Systems CaO—Si02vom Kalkgehalt bei
verschiedenen Temperaturen. Bemerkenswert ist, daB in dem
Gebiet zwischen 40 und 52 % CaO die Z&higkeit verhaltnismaRig
kleine Werte annimmt und nur im geringen MaRe von der Tempe-
ratur abhéngig zu sein scheint. Bei hoheren Kalkgehalten sinkt
die Z&higkeit sehr stark mit steigender Temperatur, wahrend sie
bei geringeren Kalkgehalten bei allen Temperaturen zwischen
1500 und 1600° sehr hohe Werte annimmt. In der Voraussetzung,
dal es sich bei schaumenden Schlacken in der Regel um solche
mit zu hohem Kalkgehalt handelt, schlagt Herty vor, das Schéu-
men durch Zugabe von Kieselsdure in irgendeiner Form zu be-
kdmpfen. Nach den Erfahrungen des Berichterstatters ist die
Zugabe von Sand oder Silikatbrocken eine alte Schmelzergewohn-
heit, die sehr haufig zum Ziele fihrt, die aber nur mit groBter
Vorsicht angewendet werden darf, da dabei sehr leicht Schwierig-
keiten fir die Entphosphorung auftreten. Als weiteres Mitteigegen
das Schaumen wird die Zugabe von Kohle oder Manganerz an-
gegeben.

Hochsiliziertes Roheisen fiihrt leicht zu einer auBerordentlich
langsamen Entkohlung und hat auRerdem mit Ricksicht auf die
Entphosphorung einen hohen Kalkverbrauch und das Arbeiten
mit groBen Schlackenmengen zur Folge. Dazu kommen noch die
starken Anfressungen des Ofenfutters.

Umschau.
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Bei der Erdrterung der Mangangehalte setzt der Verfasser
sich ganz allgemein fir eine Erhdhung des Mangangehaltes im
Roheisen ein. Die bekannte Tatsache der Entschwefelung des Roh-
eisens durch das Mangan bei ldngerem Abstehen in der Pfanne
erfahrt eine recht bemerkenswerte Auslegung. Nach einer Arbeit
des gleichen Verfassersl) besteht zwischen dem Mangan- und
Schwefelgehalt des Roheisens bei etwa 1300° eine Gleichgewichts-
beziehung der Form % Mn «% S = 0,07. Diesen Verhaltnissen
strebt der Pfanneninhalt zu, so daB sich bei genligend langer Steh-

. 10,07
zeit der Schwefelgehalt dem Werte = %
% Mn
Ausnutzung dieser Verhéltnisse ist nach gentigend langer Stehzeit
selbstverstandlich ein sauberes Abschlacken der Pfanne nétig.

Hdéhere Mangangehalte erniedrigen ferner den Schmelzpunkt
der Kalk-Silikatschlacke und wirken daher in der Richtung einer
besseren Flissigkeit der Schlacke. Auf die Mdglichkeit, Mangan
aus der Schlacke durch entsprechend hohe Kalkzusatze auszu-
fallen und bei entsprechender Temperatur zu reduzieren, wird
nicht weiter eingegangen. Dagegen wird fiir Schlacken der Zu-

S nahert. Zur

CaOlir°lo
Abbildung 1. Zahigkeitsverhéltnisse des Systems CaO—Si02
sammensetzung: 14 bis 17 % SiOa; 38 bis 44 % CaO, und 0 bis
3 % P205das Verhéltnis angegeben:

% MnO in der Schlacke
% FeO i. d. Schlacke X % Mn im Bad = ~’ Beziehung

gibt jedenfalls die Verhaltnisse nur mit einer gewissen Ein-
seitigkeit wieder; da sie den EinfluR der Basizitat der Schlacke
und der Temperatur des Niederschmelzens génzlich auBer acht
1aRt. Nichtsdestoweniger stimmt sie qualitativ mit der Tatsache
Uberein, daB in den meisten Fallen nach der Zugabe von Erz der
Mangangehalt des Bades sinkt. An Hand der angegebenen
Formel wird nun fir die in Abb. 2 rechts oben angegebenen Ein-
satzverhdltnisse der Mangangehalt des Bades in Abhéangigkeit
vom Eisenoxydulgehalt der Schlacke berechnet. Die Bemerkung,
dal eine Erhéhung des Mangangehaltes im Einsatz eine bessere
Abscheidung der im Roheisen vorhandenen, ungeldsten Silikate
wahrend des Fertigmachens der Schmelzung zur Folge hat, dirfte
etwas fir sich haben, wie Abb. 3 zeigt. Unter der Voraussetzung,
dal die eingezeichnete Kurve auch oberhalb 0,2 % Mn noch
stimmt, wirde allerdings nach Ansicht des Berichterstatters die
Silikatfrage bei Schmelzungen mit dem in Deutschland ublichen
Eingangsgehalt von 0,4 bis 0,5 % Mn vollstdndig ausscheiden.

X)) C. H. Herty jr. and J. M. Gaines jr.: Unreduced
Oxides in Pig Iron and Their Elimination in the Basic Open
Hearth Furnace. A. 1. M. E. Techn. Publ. 165 C, 22 (1929).
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Es folgen nun langere Ausfuhrungen uber das Verhalten der
Schlacke beim Eertigmachen unterer besonderer Berilicksichtigung
ihres Eisenoxydulgehaltes. Die schéadlichen Wirkungen einer
eisenoxydulreichen Pertigschlacke — wilde Schmelzungen bei
unberuhigtem, starke Desoxydationseinschliisse bei beruhigtem
Stahl — sind zu bekannt, als daf sich ein néheres Eingehen auf
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Abbildung 2. EinfluR des Gesamt-Mangangehaltes im Einsatz
und des Eisenoxydulgehaltes der Schlacke auf den Eingangs-
Mangangehalt der Schmelzung.

diese Gedankengange lohnt. Befremdlich erscheint die Behaup-
tung, daB bei unberuhigtem Stahl auch ein zu geringer Eisen-
oxydulgehalt der Schlacke schédlich sein soll.

Der EinfluR des Flussigkeitsgrades der Schlacke auf die Ent-
kohlungsgeschwindigkeit wird auch an dieser Stelle wieder her-
vorgehoben. Allerdings erscheint die bei dieser Gelegenheit auf-

3
%0,00
h
RBn/fernung der Sf/Heateaus der ScRme/zung6/szum Ze//=
gunifder Oesozgda//onin °/o
Abbildung 3. EinfluR des Eingangs-Mangangehaltes auf die

Entfernung der Silikateinschliisse aus dem Stahlbad.

gestellte Behauptung, daB ein hoher Mangangehalt des Einsatzes
das Entstehen leichtflissiger Schlacke beginstigt, in dieser all-
gemeinen Form etwas gewagt. Zum mindesten liegen die Zu-
sammenhange hier viel zu verwickelt, als daB man sie mit der-
artig allgemeinen Erwéagungen abtun kdnnte. Der Zusatz von
FluRspat wird lediglich von dem Gesichtspunkt aus beurteilt,
daR er als FluBmittel wirkt. Die Verwendung von Kalk an Stelle
von Kalkstein zum Fertigmachen wird empfohlen, da Kalkstein
einerseits als Frischmittel wirkt, anderseits aber auch durch die
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Waérmebindung bei der Kohlensdureaustreibung die Schlacke
abkuhlt.

Zur Desoxydation unberuhigten Stahles wird Spiegeleisen
und noch mehr Silikospiegel empfohlen. Nach der Meinung des
Verfassers bewirken zusammengesetzte Desoxydationsmittel wie
Silikospiegel und &hnliche die Entstehung leichtflussiger Des-
oxydationsprodukte, deren Abscheidung aus dem Stahl glatter
verlduft. Die Desoxydation durch hochprozentiges Ferromangan
wird merkwirdigerweise Uberhaupt nicht erwdhnt. Die Verwen-
dung von grauem Roheisen oder auch von Ferrosilizium im Ofen
wird verworfen, nicht etwa wegen der Gefahr der Rickphos-
phorung, sondern deswegen, weil dabei leicht halbberuhigter Stahl
entsteht. Zur Beruhigung wilder Schmelzungen in der Pfanne
wird die Zugabe von Kohle oder Dolomitin die Schlacke empfohlen
und dabei der Kohle der Vorzug gegeben.

AnzolR¥/dergegossener 3/6c/te
\% 70 70 00 Ov 00
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Abbildung 4. Veranderung der Zusammensetzung von Stahl und Pfannen-

schlacke wéhrend des VergieRens.
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Abbildung 5. Verédnderung der Zusammensetzung von Stahl und Pfannen-
schlacke wahrend des VergieBens.

Zum Fertigmachen beruhigten Stahles werden Siliko-
mangane mit dem Verhdltnis von Mn :Si= 4:1 bevorzugt,
ebenfalls mit Ricksicht auf die bereits oben erwéhnte Entstehung
leichtflissiger Desoxydationsschlacke. Sie sind besonders dann
von Vorteil, wenn Desoxydation und Beruhigung lediglich in der
Pfanne erfolgen. Allerdings pflichtet auch Herty der Ansicht bei,
dal die Desoxydation im Ofen und nachfolgende Beruhigung in
der Pfanne vorzuziehen seien. Bei der Verwendung von Alu-
minium sollte niemals ganz auf Silizium verzichtet werden, um die
Entstehung der sich leichter abscheidenden Aluminiumsilikate
zu ermdoglichen.

Von der Besprechung der Reaktionen im Ofen springt der
Bericht unmittelbar auf die Untersuchung der Pfannenreak-
tionen, ohne die aulerordentlich groRen Gefahren zu wirdigen,
die dem Stahl beim Abstich selbst durch eine gelegentliche Ver-
mischung mit Schlacke und die daraus sich ergebenden oft recht
heftigen Reaktionen drohen. Die Riickphosphorung in der Pfanne
wird lediglich auf einen Mangel an Eisenoxydul in der Schlacke
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oder zu hohe Schlackentemperatur zuriickgefuhrt. In Verfolg
dieser Ansicht wird die geringere Gefahr der Riickphosphorung
bei unberuhigtem Stahl durch den an sich héheren Eisenoxydul-
gehalt der Schlacke bei Herstellung weicher Stahle erklart. Gegen-
Uber der landlaufigen Auffassung, daB die Zusatze von Silizium
und Aluminium den Hauptgefahrenpunkt fiir die Rickphos-
phorung bei beruhigtem Stahl bilden, erscheint diese Erklarung
etwas Ubertheoretisch.

Ganz lehrreich sind die in Abb. 4 und 5 dargestellten Ver-
anderungen der Stahl- und Schlackenzusammensetzung in der
Pfanne wahrend des GieRens. Allerdings sind die Schlacken-
proben in der N&he der Pfannenwand genommen mit der Be-
merkung, daR die Zeit wahrend des Gieens nicht geniligt, um die
Kieselsdureeinwanderung aus dem Pfannenfutter in die Schlacke
bis zum Konzentrationsausgleich kommen zu lassen. Auffallend
ist das starke Abfallen desMangangehaltes von 0,53 auf 0,41 % nach
21,5 min (Vielleicht eine Eolge der Zugabe von manganhaltigen
Zusatzen in die Pfanne. Anm. d. Berichterst.), dem ein leichter
Anstieg und nach

fog:o8 . . -
42 min ein ganz
unzuldssig starker
055 Abfall auf unter
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Abbildung 6. EinfluR des Mangangehaltes des lich starken

Stahles auf die wahrend der Erstarrung ent-
wickelten G-ase (unberuhigter Stahl). Kohlenstoffgehal-
tes (zwischen 0,44 und 0,40 % C). Mit Ricksicht auf die
hdufig sehr engen Analysengrenzen, die von englischen und ameri-
kanischen Abnehmern der deutschen Industrie gestellt werden,
entbehren diese Feststellungen nicht eines gewissen Reizes.

Ein weiterer Abschnitt behandelt den Gasgehalt des Stahles.
Als Ursachen des Gasgehaltes werden angegeben: 1. geldste Gase
in Roheisen und Schrott, 2. Gasaufnahme aus den Heizgasen,
3. Kohlenoxydentwicklung infolge der Oxydation des Kohlen-
stoffes durch Eisenoxydul wéhrend der Abkiihlung des fliissigen
Stahles gemdR der Temperaturabhéngigkeit der Gleichgewichts-
verhaltnisse zwischen Kohlenstoff und Eisenoxydul. Nach einem
Hinweis auf die bekannten Arbeiten von Oberhoffer und
Sievertsl) werden Ergebnisse einer Arbeit von McKune2
mitgeteilt. Dieser stellte bei der Erstarrung unberuhigten Stahles
die in Abb. 6 dargestellten Abhdngigkeiten des Wasserstoff- und
Stickstoffgehaltes der entwickelten Gase vom Mangangehalt des
Stahles fest. Eine Untersuchung der aus beruhigtem Stahl
wahrend des GieRens entweichenden Gase ergab bedeutend
hohere Kohlensdure- und geringere Kohlenoxydgehalte als beim
unberuhigten Stahl. Angaben lber die Gasmengen fehlen leider.

Bei Besprechung der Lunkerfrage beschrénkt sich Herty auf
die Tatsache, daR bei beruhigtem Stahl kaltes und langsames
GieRen den Lunker verkleinert und daB beim unberuhigten Stahl
die Gasblasenbildung die Entstehung eines Lunkers verhindert.

Schwierigkeiten beim Walzen und bei der Weiterverarbei-
tung lassen sich zum grofen Teil auf drei Ursachen zurlickfuhren.
1. Verschiedene Stérke der gesunden Schicht zwischen Blockober-
fliche und Blasenkranz (unberuhigter Stahl). 2. Verschiedene
GroRe und Verteilung der Gasblasen. 3. Unsaubere Oberflache
(Schalen, Schlacke und Sandeinschliisse). Bei gesunder Ober-
flache 4Rt sich auch sonst weniger reiner Stahl gut verwalzen.

Schwankungen des

’) Sieverts: Ber. D. Chem. Ges. 43 (1910) S. 893. Ober-
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Zur Verminderung von Schlackeneinschliissen wird in sehr
vielen Fallen die Fuhrung einer gut flissigen Schlacke von Vorteil
sein. Doch gibt Herty an dieser Stelle zu, daR auch Schlacken
mit hohem Kalkgehalt trotz ihrer Steifheit Eigenschaften be-
sitzen, die besonders giinstig auf die Entfernung von Schlacken-
einschliissen wirken. Neben entsprechender Schlackenfiihrung
erfordert auch die Desoxydation grofite Sorgfalt. Bemerkenswert
scheint die Feststellung, dal sehr viele Schwierigkeiten auf einen
hohen Eisenoxydulgehalt des Stahles zuriickgefihrt werden,
wahrend sie in Wirklichkeit eben die Folge von Schlackenein-
schlissen in Form von Silikaten, Sulfiden, Tonerde oder von
Einschlussen aus feuerfesten Baustoffen sind. Der durchschnitt-
liche Sauerstoffgehalt eines beruhigten Stahles Ubersteigt selten
0,01 %. Bei unberuhigtem Siemens-Martin-Stahl wurde als
Durchschnitt aus 18 Proben mit 0,08 % C, 0,011 % Sauerstoff
entsprechend 0,051 % FeO gefunden. Beiunberuhigtem Bessemer-
stahl ergab der Durchschnitt aus 29 Proben von etwa 0,07 % C
einen mittleren Sauerstoffgehalt von 0,023 % 0 2. Die entsprechen-
den Eisenoxydulmengen dirften fraglos im Stahl vollkommen
16slich sein und daher nicht als Einschliisse in Erscheinung treten.
Sie hatten infolgedessen nicht denselben Einfluf wie Sulfid- oder
Silikateinschlisse. Diese letzten sollen vor allem die Walzbar-
keit ungunstig beeinflussen, wahrend geléstes Eisenoxydul bei
geringem EinfluB auf die ZerreiBfestigkeit vor allem die Elastizi-
tatsgrenze und die Schlagfestigkeit vermindert. C. Schwarz.

Durch Glihen hervorgerufene Harte- und Gefligednderungen kalt-
gewalzter Bandstahle.

R. Jonsonl) untersuchte die durch einstiindige Gliuhungen
eintretenden Harte- und Gefligednderungen an drei Bandstdhlen
mit Kohlenstoffgehalten von 0,60, 0,90 und 1,15 %, die in
verschiedenen Bearbeitungsstufen (warmgewalzt, gegliht, kalt-
gewalzt mit Abnahmen zwischen 30 und 80 %) dem praktischen
Erzeugungsgang entnommen waren.

Zunéchst wurden die kritischen Temperaturen bestimmt,
die sich im Mittel wie folgt ergaben:

Aci Aii
Stahl mit 0,60 % C729° 694°
Stahl mit 0,90 % C737° 702°
Stahl mit 1,15 % C732° 694°

Die Glihungen wurden in kleinen, mit GuBspanen gefillten
Eisenkasten bei Temperaturen von 300 bis 900° durchgefihrt.
Als Vergleichswert fiir die Harte diente der Eindruckdurch-
messer einer 2-mm-Kugel bei Belastungen von 8, 12 und 30 kg
und 30 s Belastungsdauer. Die Eindrucktiefe betrug dabei we-
niger als 12 der Bandstarke, so daB ein EinfluB der Unterlage
nicht zu befirchten war.

Es wurden folgende Ergebnisse gefunden: Bis zu 600° zeigen
die warmgewalzten Bénder einen geringen, oberhalb dieser Tem-
peratur bis Ac! einen raschen Hérteabfall. Wenig tiber Aclwurde
die gréRte Weichheit gefunden. Demgegeniber tritt bei samt-
lichen vor dem Glihen kaltgewalzten Bé&ndern zunéchst eine ge-
ringe Hértesteigerung ein, die zwischen 300 und 500° einen Héchst-
wert erreicht; von hier ab erfolgt ein mit steigender Temperatur
gleichmaRig vor sich gehendes Weicherwerden des Werkstoffes, bis
wiederum dicht Gber Acj der weichste Zustand erreicht ist. Eine
Erhdhung der Glihdauer von 1 auf 5 h hatte weder auf die Hérte
noch auf die Gefligeausbildung einen nennenswerten EinfluR.

Besondere Beachtung verdient die Bestimmung der Tempe-
raturen beginnender und abgeschlossener Rekristallisation der
kaltgewalzten Proben. Die Gefligeuntersuchung gibt hierfur
keinen Anhalt, da die Bander vor dem Kaltwalzen bereits auf
kugeligen Zementit gegliht waren und eine derartige Gefligeaus-
bildung bei den vorliegenden Kohlenstoffgehalten bekanntlich
in keinem Falle Ferritkorngrenzen sichtbar werden 14Rt, die den
Eintritt der Rekristallisation anzeigen wirden. Der Verfasser
hilft sich nun damit, da er unter der Temperatur beginnender
Rekristallisation die Temperatur versteht, bei der die Harte,
nachdem sie zwischen 300 und 500° den erwé&hnten Hochstwert
durchlaufen hat, wieder den urspriinglichen Wert des kaltgewalz-
ten Zustandes angenommen hat, und unter der Temperatur der
abgeschlossenen Rekristallisation die Temperatur, bei der die
Hérte wieder auf den Wert des ungewalzten (gegliithten) Zustandes
gesunken ist. Bei dieser Festsetzung ergab sich, daB sich die
Temperaturen beginnender und beendeter Rekristallisation mit
steigendem Kohlenstoffgehalt erhdhen, daB sie dagegen um so
niedriger liegen, je groBer der vorausgegangene Bearbeit'ungsgrad
war. Bei den untersuchten drei Bandstahlen war bereits bej"Ab-
nahmen von rd. 30 % nach einstiindiger Glihung bei 650° die
Rekristallisation beendet.

hoffer: Das technische Eisen (Berlin: Julius Springer 1925)
S. 159.
2) Minutes of A. I. M. E. Conference On Open Hearth Steel

Manufacture Detroit meeting, Nov. 2—3 (1928) S. 1927.

J) Jernk. Ann. 113 (1929) S. 207/35.
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Um die Bénder moglichst weich zu bekommen und dadurch
den Kraftbedarf beim Walzen zu senken, empfiehlt der Verfasser
Glihtemperaturen, die in der Nahe des Acl-Punktes liegen. Im
Hinblick auf die bei derartigen Temperaturen im praktischen Be-
trieb fast unvermeidlichen Entkohlungen der Bandoberflache
sowie auf das dabei stattfindende rasche Wachsen der Zementit-
korner h&lt der Berichterstatter ein nennenswertes Ueberschreiten
von 650° nicht fiur ratsam1). 2)r.*Ang. H. Poellein.

Schlackenwolle.

Das Bureau of Mines der Vereinigten Staaten hat eine Er-
hebung tber die Herstellung von Mineral- und Schlackenwolle in
Nordamerika angestellt, deren Ergebnisse J. B. Thoenen?2) ver-
6ffentlicht. Aus ihr sei zur Ergénzung fritherer Angaben3) nach-
stehend das Wichtigste mitgeteilt.

Gegenwartig befassen sich in den Vereinigten Staaten
acht Werke mit der Herstellung von Mineral- oder Schlackenwolle.
Drei Werke von ihnen stellen nur Schlackenwolle her, drei andere
nur Mineralwolle, wahrend zwei sowohl Mineral- als auch Schlak-
kenwolle erblasen; die Leistungsfahigkeit aller Anlagen schatzt
Thoenen auf etwa 49 000 t jahrlich. Der Preis fiir gew6hnliche
Schlackenwolle betragt driben 88 bis 105JIM/t, fiir entkdrnte
Wolle bis zu 168 JIM. Die Kuppelofen, die zur Herstellung fast
durchweg benutzt werden, haben eine Hohe von etwa 5 m bei
etwa 2y2 m Dmr. Es handelt sich dabei um Wassermanteléfen,
die eine Schmelzleistung von etwa 450 kg/h haben; sie
werden gewdhnlich sechs Tage in der Woche betrieben. Ihr Brenn-
stoffverbrauch bei Erblasung von Schlackenwolle betrdgt auf
2,8 t Schlackenwolle durchschnittlich etwa 1t Brennstoff. Die
Temperatur der Schlacke in den Kuppeldfen wird mit 1550 bis
1600° angegeben.

Als kennzeichnende Beispiele der Zusammensetzung geeig-

neter Schlacken fir die Schlackenwolle-Herstellung werden
folgende angegeben:
%Si0a  %Fe20s % Al20s % CaO % MgO %S
38,0 1,0 11,0 28,0 19,0 0,5—0,8
38,4 0,7 10,5 315 15,3 1,6

Sie sind also im Vergleich zu denjenigen deutscher Wolle erheblich
saurer, auch ihr hoher Magnesiagehalt fallt auf. Besondere Auf-
merksamkeit wird der Entfernung der Kiigelchen und Sand-
kérnchen aus der Schlackenwolle gewidmet; die lose Wolle durch-
lauft zu diesem Zweck Maschinen, sogenannte Granulatoren,
durch welche die Kugelchen abgebrochen und entfernt werden.
Manche Anlagen stellen aus der Schlackenwolle auch fertige
Packungen her, indem sie die Wolle durch Drahtnetze oder Metall-
bénder umhillen. Vielleicht die grofte Verwendung findet die
rohe und die entkdrnte Wolle zur Anfertigung von Schlaeken-
Filzsticken. Diese werden in der Weise hergestellt, dal die Wolle
unter Zusatz verschiedener Stoffe mit Wasser zu einem steifen
Brei angemacht und dann unter niedrigem Druck verformt wird.
Die Formlinge werden dann auf der Unterlage mit Hilfe von
Getrieben in Trockenrdume geschoben und in heiBem Luftstrom
getrocknet. Die Masse wird auch in Formen gegossen, die zur
Umbhillung von Hohren dienen; manchmal werden sie mit Draht-
netzen bewehrt. -4. Outtmann.

Kostenvergleich mit Hilfe von Streuungsfeldern.

An den Betriebswirtschafter tritt 6fters die Aufgabe heran,
sich in kirzester Zeit Uber Betriebe ein Urteil bilden zu mussen,
deren Kostenaufbau in Einzelheiten nicht bekannt ist. Ein gutes
Hilfsmittel, sich und Fernerstehenden solche Verhéaltnisse klar-
zumachen, ist die schaubildliche Darstellung. Ein Einzelgebiet
—die Darstellung mit Hilfe von Streuungsfeldern — sei an einigen
Beispielen kurz erldutert.

Die Kosten einer BlockstraBe sollten untersucht werden;
vor allem, wieweit die Kosten je Schicht der Verrechnung mit den
tatsachlich angefallenen Kosten {bereinstimmen. Zur Verfigung
standen die Kosten je Laufstunde (Fertigungsstunde) fir einen
Zeitraum von drei Jahren, wahrend deren sich die Erfassung der
Selbstkosten nicht wesentlich geédndert hatte. In bekannter
Weise wurde ein Schaubild (Abb. 1) ermittelt, bei dem auf der
Waagerechten die monatliche Erzeugung int (die Sortenverteilung
war keinen groen Schwankungen unterworfen) und auf der Senk-
rechten die zu den einzelnen Monatserzeugungen gehoérenden
Kosten je Laufstunde in Mark/h fiir 3 Jahre aufgetragen wurden.

1) Vgl. A.Pompund H. Poellein: Festigkeits- und Geflige-
untersuchungen an kaltgewalzten und geglihten Bandstéhlen ver-
schiedener Vorbehandlung. Mitt. K.-W.-Inst. Eisenforsch. 11
(1929) Lfg. 10, S. 155/84.

2) Circular Nr. 6142 des Bureau of Mines (1929).

3) A. Guttmann: Verwendbarkeit und Eigenschaften von
Schlackenwolle. In: St. u. E. 49 (1929) S. 97/101.
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Durch diese Punkte lieR sich verhaltnismaRig einfach eine Kurve
(a—Db) legen, die den EinfluR der Monatsbeschaftigung auf die
Kosten einigermafen aufklart. Die Kurve entspricht den Monats-
ergebnissen der Jahre 1926 und 1927.

Es wurde nun versucht, diesen Vergleich auch auf jedes
einzelne Jahr zu beziehen. Zu diesem Zwecke wurden die ein-
zelnen Kostenpunkte jedes Jahres gefuhlsmaRig in der gezeich-
neten Weise miteinander verbunden. Diese Verbindung der
Jahrespunkte ergibt nun eine Flache, die als Streuungsfeld be-
zeichnet wird und die Verhaltnisse sinnfélliger und klarer erldutert,
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Abbildung 1. Selbstkosten der BlockstraBe in Abhangigkeit
von der GroBe der Erzeugung (Beschaftigungsgrad).

als es mit der einzelnen Kurve mdglich ist. Es ist ohne weiteres
zu ersehen, daR die Kostenverhdltnisse in dem Jahre 1926/27
einen wesentlichen Unterschied gegeniiber dem Jahre 1925 auf-
weisen, der, wie spater festgestellt wurde, in verschiedenen Preis-
erméaligungen fur Hilfsstoffe zahlenmaRig begriindet war. Eine
weitere Folgerung ist, dal die Kosten eine einigermaRen tUberein-
stimmende Abhéngigkeit vom Beschaftigungsgrad aufweisen,
was sowohl fiir die Beurteilung der Wirtschaftlichkeit des Be-
triebes als auch fir die Beurteilung der Kosten als Grundlage
fir die Vorreehnung von Bedeutung ist. Ferner hebt die Dar-
stellung deutlich die Beschéaftigungsverhdltnisse der einzelnen
Jahre hervor. Diese Darstellung erméglicht den Vergleich auch
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Abbildung 2. Selbstkosten der BlechstraBe in Abhéangigkeit von der
GroBe der Erzeugung (Beschéaftigungsgrad).

anderer Zeitabschnitte, die durch besondere Verhéltnisse gekenn-
zeichnet sind, z. B. solcher, die sich durch verschiedene Zollver-
héltnisse, welche auf die Beschéftigung von wesentlichem EinfluB
sind, unterscheiden oder von Zeitabschnitten mit verschiedener
Betriebsleitung.

Als zweites Beispiel sei eine Untersuchung der Kosten eines
Blechwalzwerkes gezeigt (Abb. 2). Hier geben die Streuungs-
felder, ebenfalls bei gleichem Herstellungsplan, ein ganz anderes
Bild. Der Vergleich der einzelnen Jahresfelderzeigt, dal die Jahre
1925 und 1926 zu irgendwelchen Beurteilungen und Schlissen nur
mit Vorsicht heranzuziehen sind. Fir die Ermittlung des Streu-
ungsfeldes ist in diesem Beispiel fur die Jahre 1925 und 1926
die Verbindung der Monatspunkte ziemlich gleichgiltig, die Dar-
stellung der Tatsachen wird dadurch nicht beeintrachtigt. Es ist
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deutlich zu ersehen, daB nur das letzte Jahr benutzbare Zahlen
ergibt und daB in den vorhergehenden Zeitabschnitten die Selbst-
kosten fur die Beurteilung eher verwirrend als kennzeichnend sind.
Betrachtet man bei diesem Beispiel das Streuungsfeld des Jahres
1927, so ergibtsich ganz von selbst der Einblick in die GesetzméaRig-
keit des Einflusses der Beschaftigung; diese Darstellung wird sich
besonders bei Verhandlungen zwischen Techniker und Kaufmann
dienlich erweisen, sowohl umdieZablenherauszufinden, die man der
Vorrechnung zugrunde legen will, als auch, um durch die Hohe des
Streuungsfeldes eine Untersuchung der Gewinnmaéglichkeit an-
stellen zu kénnen. Je vorteilhafter die Ausnutzung der Anlage ist,
desto geringer wird bei geordnetem Selbstkostenwesen die Héhe
des Streuungsfaldes sein; je schlechter die Ausnutzung, desto
groBere Streuungsfelder sind vorhanden und desto unsicherer
wird die Abschatzung der Wirtschaftlichkeit; diese Darstellung
gibt daher einen gewissen AufschluB (iber die mdglichen Fehler-
grenzen der Vorrechnung.

Das Schaubild nach Abb. 2 beweist auch in solchen Féllen
die Vorteile dieser Darstellungsart, in denen eine geordnete
Selbstkostenerfassung eine frihere unzuldngliche Berechnung
ersetzt; vorausgesetzt ist stets eine einigermaRen gesetzméRige
Abhéngigkeit der Kosten vom Beschéaftigungsgrad. Im Jahre
1927 wurde namlich eine durchgreifende Neuordnung der Auf-
schreibungen eingefuhrt, deren Erfolg ohne weiteres ersichtlich ist.

Der ginstigste Fall der gesetzmaBigen Abhé&ngigkeit der
Kosten von der Beschéaftigung tritt dann ein, wenn die Flache
gleich Null, d. h. das Streufeld eine Kurve oder eine Gerade wird.
Natdrlich ist die richtige Behandlung der Kostenbestandteile, die
stoBweise auftreten, z. B. grofere Ausbesserungen, besondere
Anschaffungen usw., von wesentlicher Bedeutung auf die Form
der Streufdder. Die Darstellungsart darf auch nicht fir zu kurze
Zeitabschnitte angewendet werden, da eine geringe Anzahl von
Punkten weder ein aufschlufreiches noch ein richtiges Bild er-
geben wiirde. Vorteilhaft wird die Darstellung auch beim Ver-
gleich gleichartiger Betriebe; hierbei wiirden besonders die Punkte
zu untersuchen sein, bei denen sich die Streuungsfelder tber-
schneiden. Es ist mdglich, sowohl die Punkte des einen Betriebes
als auch die Punkte des anderen Betriebes, die in diese Fléche
fallen, in ihrem Verhaltnis zueinander und in ihrem Verhaltnis
zu den Ubrigen Ergebnissen des dazu gehdrenden Betriebes zu
vergleichen; hiermit wird ein neues Merkmal in den Vergleich
hineingetragen. Ein weiterer Punkt ist wieder der Vergleich der
Hoéhe der Streuungsfelder.

Es sei nochmals betont, daR es sich bei der Aufzeichnung der
Streuungsfelder nicht um einen genauen Aufbau handelt, da ja
verschiedene Maglichkeiten in der Verbindung der Punkte ge-
geben sind und ihre Festlegung immerhin einiges Verstandnis
voraussetzt. Die geschilderte Darstellungsweise ist eines der
vielen schaubildlichen Hilfsmittel, die sich nur fir bestimmte
Aufgaben eignen. Das Hauptanwendungsgebiet wird dort sein,
wo ziemliche Schwankungen im Beschaftigungsgrad vorliegen und
wo eine groRere Anzahl von Ergebnissen in anderer Darstellungs-
weise unubersichtlich wird. Gerade dort, wo es dem Betriebs-
wirtschafter schwer wird, sich gegen einen gewissen Mangel an
Verstandnis fur solche Fragen durchzusetzen, erscheint das
Streuungsfeld vorteilhaft und einleuchtend.

®ipl.'3ng. L. Weber, Krefeld.

Elektrische Widerstandsdfen fur di? Eisenhittenindustrie.
r~f In der Erdrterung zu obiger Arbeitl) muB es auf Seite 1692

(linke Spalte, 2. Absatz, 3. Zeile) anstatt 3 kW/cm2 richtig
heiRen: 3 Watt/cm2.
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American Society for Testing Materials.
(Hauptversammlung am 24. bis 28. Juni 1929 In Atlantio City, N. J. —
SchluB von Seite 1709.)

Der Ausschuf fiir GuReisen (A-3) legte einen

Zusammenfassenden Bericht Uber die physikalischen Eigenschaften
von GuBeisen
vor. Nach einer kurzen Einleitung von H. Bornstein, Moline,
HI., berichtet J. W. Bolton, Cincinnati, zunéachst Uber Ein-
teilungsmaoglichkeiten fir GuReisen. Vom Standpunkte
der chemischen Zusammensetzung aus teilt Bolton das GuReisen
zundchst nach dem Kohlenstoffgehalt zwischen 2,51 und 3,50 %
in flinfgroe Gruppen ein, die ein Gebiet von je 0,25 % C umfassen.
Jede Kohlenstoffgruppe wird in acht Siliziumgruppen zwischen
0,76 und 2,5 % Si in Springen von 0,25 % Si unterteilt. Er ge-

7 Vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 1685/95.
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winnt so 40 GuBeisensorten, die durchnumeriert werden. Ein
GuBeisen mit beispielsweise 3,2 % Cund 1,22 % Siwiirde demnach
die Nr. 23 tragen. Eine Unterteilung nach dem Mangangehalt
hélt er fir unnétig, fir den Phosphor kénne man zwischen 0 und
1% finf Gruppen von je 0,15 bzw. 0,2 bzw. 0,3 % P bilden,
Schwefel brauche bei der Einteilung auch nicht beriicksichtigt zu
werden. Welchen praktischen Vorteil er sich von dieser Ein-
teilungsart verspricht, gibt er nicht an. Hartgul3, der haufig unter
0,75 % Si hat, wird z. B. gar nicht erfalt. Ferner werden noch
andere Mdglichkeiten erdrtert, etwa Einteilung nach dem Graphit-
gehalt des Einsatzes, der Ofenart — Kuppelofen, Flammofen,
Elektroofen oder Tiegel —, Art der Schmelzfiihrung, physikalische
Eigenschaften, GieBbedingungen u. a. m., auch ob mehr oder
weniger stark oxydierend geschmolzen wurde, ob mit oder ohne
Ueberhitzung usw.

R. S. MacPherran, West Allis, Wis., berichtet iber den
EinfluB von Querschnitt und chemischer Zusammen-
setzung auf die physikalischen Eigenschaften. AnHand
einer Reihe von Kurven zeigt er die bekannten Tatsachen, daB
Brinellhédrte und Festigkeitl) von auen nach innen im GuRBstiick
und von dinnem Querschnitt zu dickem abnehmen. Bei hoch-
wertigem GuReisen mit niedrigem Kohlenstoffgehalt und 1,5 % Ni
ist der Abfall bei weitem nicht so stark.

W. H. Rother und V. M. Mazurie, Buffalo, N. Y., legen
Uber die Beziehungen zwischen den Eigenschaften
des GuBstickes und denen des Probestabes einen Bericht
vor8). Sie stehen auf dem Standpunkt, daB man nicht einen,
sondern mehrere Biegestabe verschiedener Dicke je nach Wand-
stdrke des GuBstiickes verwenden solle8). Beim Probestab sei am
besten dasselbe Verhdltnis zwischen Oberfldche und Volumen wie
beim GuRBstiick zu wéhlen, ein Gedanke, der von J. W. Bolton4)
stammt und beachtlich erscheint. Neuere Arbeiten des Deutschen
Verbandes fir die Materialprifungen der Technik in Berlin
zielen ja in dieselbe Richtung.

F. B.Coyle, Bayonne, N. J., gibt dann einen sehr bemerkens-
werten Ueberblick Uber die Zugfestigkeit von unlegiertem
und legiertem GufReisen an Hand von funf Schaubildem, die
sich an das Maurersche Schaubild anlehnen, und in denen die
Zugfestigkeiten dargestellt sind8). Er untersuchte den EinfluB
von Nickel, Chrom sowie Nickel und Chrom bei Gehalten von
2 bis 4% C und 0 bis 4 % Si auf die Zugfestigkeit. Die Ab-
weichungen zwischen seinen Ergebnissen und den von P.Kleibei4)
seinerzeit verdffentlichten fihrt Coyle mit Recht auf die sehr
geringe Zahl der Werte von Kleiber zuriick.

J. T. MacKenzie, Birmingham, Ala., berichtet uber die
elastischen Eigenschaften von GufBeisen. Im ersten Teil
seiner Arbeit bespricht er die von C. Bach7) und Sugimura8)
vorgeschlagenen Formeln fir den Elastizitdtsmodul und macht
darauf aufmerksam, dafll beim Biegeversuch der Elastizitdtsmodul
auch von der Auflageentfernung abhéangig ist, wie sich den Ar-
beiten von C. H. Adamson und G. S. Bell9) entnehmen 1aRt, und
zwar wird der Elastizitdtsmodul mit kleiner Auflageentfernung
auch kleiner. Die dabei auftretenden Abweichungen kénnen sehr
betrachtliche Werte annehmen (Zahlentafel ]).

Zahlentafel 1. Elastizitdtsmodul

fir verschiedene Querschnitte und verschiedene

Auflageentfernungen. Werkstoffzusammensetzung
ist unbekannt (nach Adamson und Bell).

beim Biegeversuch

Klastizitd tsmodul in kg/mm2 bei

Querschnitt Abmessung Auflageentfernung von:
9144 457,2 1 3048
mm mm mm | mm
rechteckig 50,8 X 25,4 6650 5880 4060
quadratisch 25,4 x 25,4 7830 6230 4480
rund 22.9 9730 7840 5180
rund 30,5 9940 6230 4060
rund 55.9 6720 4760 2730

7) Vgl. MacPherran: Proc. Am. Soc. Test. Mat. 28 (1928)
S. 144,

8) Trans. Am. Foundrymen’s Ass. 34 (1926) S. 746/65; St.
u. E. 47 (1927) S. 1090/1.

8) Vgl. W.H. Rother: Iron Age 114 (1924) S. 326/7; Foundry
Trade J. 30 (1924) S. 150/1.

4) Trans. Am. Foundrymen’s Ass. 36 (1928) S. 469.

8) lron Age 124 (1929) S. 6/7; GieB. 33 (1929) S. 755.

6) Kruppsche Monatsh. 8 (1927) S. 109.

7) Elastizitdit und Festigkeit. 8. Aufl.
Springer 1920.)

8) Soc. Mech. Engs. Japan, August 1926.

9) Carnegie Schol. Mem. 16 (1927) S. 1/34.

(Berlin: Julius
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Da Bach und Sugimura nicht die Zusammensetzung der unter-
suchten Werkstoffe angegeben haben, machte MacKenzie eigene
Versuche an funf GuReisensorten mit wechselndem Graphitgehalt.
Er bestimmte Biegefestigkeit, Brinellhdrte, Elastizitditsmodul (in
Gblicher Weise aus Bruchfestigkeit und Durchbiegung errechnet)
und bleibende Durchbiegungen (set). Die letzten wurden
so ermittelt, daR der Versuchsstab sechsmal mit % der Bruch-
last be- und entlastet und dann die Restdurchbiegung gemessen
wurde. MacKenzie gibt sie in Prozent der Gesamtdurch-
biegungen an. Samtliche Werte wurden graphisch in Ab-
hangigkeit vom Elastizitdtsmodul aufgetragen. Dabei stellt
sich die bemerkenswerte Tatsache heraus, daB die Kurve der
bleibenden Dehnungen den Kurven des Graphitgehaltes fast
parallel lauft. MacKenzie glaubt deshalb die anfangliche Plasti-
zitdt auf Zerdrickungen der Graphitblatter bei den ersten Be-
lastungen und auf ein Hereinquetschen der Eisenkdrner in die
Graphitflocken und Hohlraume zurickfihren zu kénnen. Im
ubrigen sieht man, daB der Elastizitdtsmodul zugleich einen guten
MafBstab fir das plastische Verhalten des GuReisens gibt.

Wichtig ist nun noch, festzustellen, nach wieviel Lastwechseln
das bildsame Verhalten des Werkstoffes zum Stillstand kommt.
Nach Versuchen an einem seiner Stdbe kommt MacKenzie zu der
Feststellung, daB in diesem Falle jedenfalls nach 60 Belastungen der
Stab sich vdllig elastisch verhielt und keine Zunahme der bleiben-
den Dehnungen mehr zeigte. MacKenzie hélt diese Art von Pri-
fung fir sehr wichtig, da sie sich den Verhéltnissen, unter denen
GuBeisen im Betrieb beansprucht wird, sehr nahere.

J. B. Kommers, Madison, Wis., berichtet tGber die Er-
mudungsfestigkeit von GufReisen, wobei er die Ergebnisse
von D. F. Moorel0) von der Universitat von Illinois und seine
eigenenll) von der Universitat von Wisconsin bespricht. Die Er-
gebnisse sind in dieserZeitschrift10) bereits mitgeteilt, so daf sie nur
kurz erwéhnt zu werden brauchen. Es wird das Verhdltnis der
Sehwingungsfestigkeit zur Zug-, Druck- und Schlagfestigkeit und
zur Brinellhérte ermittelt, das in Zahlentafel 2 wiedergegeben ist.

Zahlentafel 2. Verhdltnis
zu Zug-, Druck-,

von 'Schwingungsfestigkeit
Schlagfestigkeit und Brinellhérte.

Mittlere
Streuung in %12)

Verhéltnis der Schwingungs-
festigkeit zur

Zugfestigkeit ..o 0,37 7,8
Druckfestigkeit 0,101 10,8
Schlagfestigkeit.. 9,5 20,6
Brinellhé&rte 0,053 17,0

Bei wiederholten Schwingungsversuchen an demselben Werk-
stoff steigt die Schwingungsfestigkeit um 16 bis 43 %. Man fand,
dal man nach 20000000 Lastwechseln mit einer Last, die kurz
unterhalb der Schwingungsfestigkeitdesjungfraulichen Werkstoffes
liegt, die starkste verfestigende Wirkung aufdie Schwingungsfestig-
keitbekommt. Eigenartigerweise blieb dieWirkung von Bohrungen
und Nuten auf den Werkstoff weitunter der Grenze, die theoretisch
hétte erwartet werden missen. Statt beispielsweise einen Abfall
der Schwingungsfestigkeit in einer gebohrten Probe von 67 % zu
erhalten, wie er nach der Elastizitatslehre héatte eintreten sollen,
fand man nur einen solchen von etwa 14 %. Bei Anwendung einer
gekerbten Probe héatte ein Abfall der Schwingungsfestigkeit von
74% eintreten missen; man fand jedoch einensolchenvon 0 bis8%.
Graphiteinlagerungen, die in ihrer Wirkung mit Kerben verglichen
werden kdnnten, hatten einen viel gréReren Einfluf auf den Abfall
der Schwingungsfestigkeit als Nuten und Bohrungen. Zugfestig-
keit, Brinellhdrte und Schwingungsfestigkeit fallen bis 4(30° nur
wenig ab, dartiber starker. Dabei ist aber der Abfall der Zug-
festigkeit und Brinellharte bedeutend groRer als der der Schwin-
gungsfestigkeit. Unter anderem wurde auch ein Werkstoff mit
0,63 % Niund 0,22 % Cr untersucht, der zuerst 3 h lang bei
500° gegliht wurde. Es zeigte sich jedoch praktisch kein Unter-
schied nichtgeglihten Proben gegeniber. In seinen weiteren
Ausfiihrungen behandelt Kommers die Schwingungsfestigkeit von
GuBeisen mit Hilfe formelmaRiger Darstellung13) und zeigt, dal
die Dauerfestigkeit bei Gberwiegender Druckbeanspruchung stark
durch geringe zusatzliche Zugbeanspruchungen erniedrigt wird.

Bei der Universitdt von Wisconsin wurden gleichfalls Dauer-
versuche mit unterschiedlichen GuReisensorten durchgefuhrt.

10) Bull. Univ. Illinois Nr. 164; Proc. Am. Soc. Test. Mat
(1927) S. 87/110; vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 1829/30.

U) proc. Am. Soc. Test. Mat. 28 (1928) S. 174.

12) Eine Nachrechnung ergab einige nicht zu erkldrende Un-
stimmigkeiten.

19 H. F. Moore u. J. B. Kommers:
5. Aufl. (New York: McGraw-Hill Book Comp. 1927) S. 185.
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Die Werte sind etwas héher als die von der Universitat Illinois
ermittelten. Kommers erklart das so, daB man bei den Wisconsin-
Versuchen jede Vibration der Proben beim Lauf durch geeignete
Federungen abfing.

H. Bornstein, Moline, Ul., berichtet Uber die Schlag-
festigkeit von GuBeisen. Er beschrdnkt sich in erster Linie
auf Besprechung des Schrifttums und auf allgemeine Angaben
Uber Prifvorrichtung, EinfluR der Gefligebestandteile usw.

A. L. Boegehold, Detroit, Mich., tragt tber VerschleiB -
versuche vor. Sehr richtig fihrt er ziemlich zu Anfang seiner
Arbeit bereits aus, dall es genau so zwecklos sei, nach einer ein-
heitlichen Verschleilprobe zu suchen, wie etwa nach einer ein-
heitlichen Korrosionsprobe. Die Bedingungen des Verschleilles
seien so mannigfach wie die der Korrosion, und da man sich bei
Korrosionsuntersuchungen in der Versuchsanordnung stets nach
dem verlangten Ziele richte, misse man das bei Verschleifver-
suchen gleichfalls tun. Er bespricht dann ganz kurz eine Reihe
bereits vorhandener VerschleiBmaschinen und das bisher uber
VerschleiRversuche an GuBeisen vorliegende Schrifttum, das sich
in erster Linie auf die bekannten Arbeiten von O. H. Lehmann11),
E. Piwowarsky15), Lowry16), R. Kuhnell7)und Hurst18) be-
schréankt. Bei seinen eigenen VerschleiRversuchen stellt Boege-
hold fest, daR das Laufen einer Probe in einer Prufvorrichtung,
welche der von Lehmann benutzten dhnlich ist, unter Oelschmie-
rung bei zusammenhéngendem Oelfilm eine zu lange Ver-
suchszeit beanspruche, ehe nennenswerter Verschleill festgestellt
werden kdénne. Beim Laufen ohne Oelschmierung fand er
wie auch schon andere Forscher, daB mit wachsendem Perlit-
anteil der VerschleiBwiderstand gréRer wird. Eigenartigerweise
neigt in Dauerformen vergossenes Eisen trotz feineren Gefiiges
und gleicher Zusammensetzung starker zum Verschleif als in
Sandformen vergossenes. Besondere Beachtung verdienen folgende
praktische Versuche. Man baute in einen Automobilmotor
Zylinder von folgenden vier verschiedenen Eisensorten ein:

I. in Sand gegossenes, ungeglihtes GuReisen mit 0,51 % C
(gebunden) und einer Brinellhdrte von 212 BE_;

2. ein weiches, in Sand gegossenes GuBeisen mit 0,4 % C
(gebunden) und 121 BE_;

3. ein in Dauerform gegossenes, ungegliihtes GuReisen mit
0,38 % C (gebunden) und einer Brinellhdrte von 223 BE;

4. ein in Dauerform gegossenes und gegliihtes GuReisen mit
0,06 % C (gebunden) und einer Brinellhdrte von 185 BE. ,

Den Wagen lieB man 32 200 km laufen und maR nachher die
Zylinderbohrungen. Keiner hatte mehr als 0,051 mm Verschleif3,
der geringste betrug 0,038 mm. Die Schmierung war aber ausge-
zeichnet, so daB die GuRglte keine Rolle spielte. Ferner
wurden die Zylinderbohrungen von 8 Wagen verschiedener
Firmen vor und nach einem Lauf von 32 200 km gemessen. Von
dem Werkstoff war nur die Zusammensetzung bekannt. Es wurde
beobachtet, dal der Verschleil mit dem Siliziumgehalt abnahm,
bei 2,82 % Sibetrug er 0,034 mm, bei 2,02 % Si nur 0,025 mm.

H. O. Forrest, Cambridge, Mass., berichtet Gber die Kor-

rosion von GufReisen, und zwar in erster Linie Uber die in
Wasser. Er bespricht zundchst Schutziiberziige aus Zement oder
bitumindsen Stoffen und die Anforderungen, die man an sie stellen
muB. Dann behandelt er solche, die sich durch kinstlichen Zu-
satz besonderer Chemikalien zum Wasser auf dem Metall selbst
bilden. Er erwéhnt den schitzenden EinfluR der GuRhaut, der
aber nicht von allen Forschern gefunden wurde, und gibt Grinde
fur die Unstimmigkeiten in den wissenschaftlichen Ergebnissen
an. Beachtenswert ist die Mitteilung, daB Korrosionsversuche an
zwolf GuReisenproben verschiedener, nicht angegebener Zu-
sammensetzung in stromendem Cambridge-Wasser (20,67 1/h)
waéhrend 300 Tage eine Korrosion von 0,0229 bis 0,0297 mm je
Jahr hatte, praktisch sich also gleich verhielten. Ein Silizium-
oder Nickelgehalt, der 4 % ubersteigt, soll die Korrosion stark
vermindern. Im groBen und ganzen aber ist der Unterschied
zwischen den gewdhnlichen GuReisenproben unbedeutend. Zum
SchluB bespricht Forrest noch Korrosion im Boden, in der Atmo-
sphare, in Gas und Oel, ohne nennenswert Neues zu bringen.

F. B. Coyle, Bayonne, N. J., berichtet iber W éarmebe-
handlung von GuBeisen. Es werden die bekannten Vorgange
beim Glihen von GuReisen beschrieben. Bezlglich des Vergutens
steht der Verfasser auf dem Standpunkt, daR diese Warme-
behandlung bei gewdhnlichem GuReisen nicht viel Zweck hat,
H. Jungblutli.

14) GieR-Zg. 23 (1926) S. 596/600 u. 654/6.

15) GieB. 14 (1927) S. 743/7.

16) Soc. Automotive Engs. 20 (1927) S. 227.

17) GieR.-Zg. 24 (1927) S. 533/41.

18) British Cast Iron Research Ass., Ren. Nr. 38.
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Ferner schlug der GuReisen-Ausschuf eine

Aenderung der Guteklassenvorschriften bei GufReisen

vor. Es wurden Vorschléage eingereicht fur die Prifvorschriften
bei gewohnlichem GraugulR, hochwertigem GuReisen, Fittings und
Rohren aller Art.

Zur Prifung von hochwertigem GrauguB wurde eine Aende-
rung der Stabform fir Zug- und Biegeversuche beschlossen.

AuBerdem lagen auch noch Vorschlage fur HartguBrader,
Ventile, Rohrflanschen und Armaturen vor, die zunéchst ver-
suchsweise eingefiihrt werden sollen. Die Vorschriften sind so
gefalt, daB beste Guteeigenschaften gewéhrleistet werden kénnen.
Unter anderem muR der Werkstoff laufend chemisch und physika-
lisch untersucht und nach einer bestimmten Vorlage und nach
bestimmten Angaben hergestellt und gepriift werden. Der Kunde
kann vom Hersteller eine Bescheinigung verlangen, aus der ein-
deutig hervorgeht, dal die Erzeugnisse genau nach diesen Vor-
schriften hergestellt sind.

Der AusschufR fur hochwertigen GrauguB will auf
Grund der ZerreiRfestigkeit bei niedriggekohltem Werkstoff einen
neuen Normenvorschlag bringen. Zu diesem Zweck wurde dem
zustandigen UnterausschuB 14 eine eingehende Untersuchung der
Beziehung zwischen der Festigkeit im Stab und im GuRstick
selbst empfohlen. Es wurde eine betrachtliche Menge von Angaben
gesammelt und ausgewertet.

In einer EntschlieBung dieses Ausschusses wird zum Aus-
druck gebracht, daB die gegenwadrtigen Probestdbe tatsachlich
nur die Giteeigenschaften des Eisens in der Pfanne kennzeichnen.
Fur die Konstrukteure und GieRereileute ist aber die Festigkeit
des GuBstiickes selbst von Wichtigkeit, und um fur die Zukunft
Meinungsverschiedenheiten in diesem Punkte zu vermeiden, soll
der AusschufRl diese Beziehung genauer untersuchen. Vor allen
Dingen soll die Abkuhlungsgeschwindigkeit, die Analyse und das
Verhéltnis Volumen zur Oberflache beobachtet werden. Dabei
wird die Abkihlungsgeschwindigkeit mittels Pyrometer gemessen.
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Klasse B mindestens 21,0 kg/mm?2 erreicht werden. Das hoch-
wertige amerikanische GuBeisen hat demnach eine betrachtlich
geringere Mindestfestigkeit als das deutsche. Fur die Durch-
fihrung der Festigkeitsprifungen sind besondere Vorschriften
aufgestellt. Da Biegeversuche nicht vorgeschrieben sind,
koénnen sie, falls es gewiinscht wird, nach eigenem Ermessen durch-
gefihrt werden. Zerreistdbe sollen wenigstens jeden zweiten Tag
von jeder Schmelze, aus der man GuRstiicke nach diesen Vor-
schriften anfertigt, abgegossen werden. Der Zerreillstab ist ge-
dreht, hat eine Gesamtldnge von 190,5 mm und in beiden Kopfen
ein Gewinde von 1%". Ueber die chemische Zusammen-
setzung des Eisens sowie Uber die physikalischen Versuchsergeb-
nisse ist regelméaRig zu berichten. Der Kunde kann auf seinen
Wunsch vom Hersteller eine Bescheinigung verlangen, aus der
hervorgeht, daB dieser seinen Guf nach den vorstehenden Vor-
schriften anfertigt.

Zusammenfassend kann gesagt werden, daf die hier be-
sprochenen Abnahmebedingungen durchaus nichts Unmdgliches
verlangen; die Bedingungen kénnen ohne Schwierigkeit von jeder
guten GielRerei eingehalten werden. Auch in diesem Bericht kann
man immer wieder zwischen den Zeilen lesen, dal der Hauptwert
auf die Treffsicherheit gelegt wird, ein Ziel, das auch die Uber-
wiegend grofRte Anzahl der deutschen GielRereien anstrebt und
das auch eindeutig auf der jingsten GieBereifachausstellung in
Disseldorf in der Abteilung ,,GuBeisen als Werkstoff* durch den
Spruch zum Ausdruck gebracht wurde: , Treffsicherheit kenn-
zeichnet den Wert der GieBerei.” W. Struk.

W. A. Slater und G. A. Smith, Washington, berichteten
Uber

Die Prufung von Monier-Eisen durch Zerreil3-, Biege- und
Schlagprufung.
Die Versuche wurden im Bureau of Standards mit Stiben
von der fiir Baueisen ungewdhnlich hohen Festigkeit von etwa
60 bis 80 kg/mm2 durchgefiuhrt. Zum besseren Verstandnis dieser

F B. Coyles, ein AusschuBmitglied, brachte eine Dawrunédchst vielleicht etwas (berraschenden Tatsache muR ein-

stellung der Abhangigkeit der Festigkeit von der Wandstarke. Er
untersuchte Gusse mit zwei Siliziumgehalten. Auch hier steigt
die Festigkeit mit abnehmender Wandstarke. Eine Gleichung,
in der die Zugfestigkeit als Abhangige von der Wandstarke ent-
halten ist, wurde durch Versuche bestatigt.

Der Ausschufl fir Warmebehandlung des GuBeisens
erliel an tber 300 Betriebe in den Vereinigten Staaten ein Rund-
schreiben, in dem Uber den Gebrauch und den Erfolg mit geglithtem
GuReisen nachgefragt wird. So sollte beispielsweise der Einfluf
der Glihbehandlung zur Entfernung von Spannungen, von Un-
bearbeitbarkeit, der EinfluB auf die physikalischen Eigenschaften
wie Zugfestigkeit, Hérte, Durchbiegung u. a. m. festgestellt
werden; daneben sollten auch Schrifttumsangaben, besonders aus
sehralten und seltenen Zeitschriften mitgeteilt werden. Allgemein
wird behauptet, dal die Menge des gebundenen Kohlenstoffs, die
Zerreilfestigkeit und auch die Harte durch Glihen sinkt, daB die
Bearbeitbarkeit aber erleichtert wird, ein Vorteil, der die niedrige
ZerreiBfestigkeit wettmacht.

Ein Teil der Befragten macht Angaben uber die Abschreck-
mdoglichkeiten in Flissigkeiten, um die Harte zu steigern und den
Abnutzungswiderstand zu erh6hen, wobei zum Teil ganz alte
Angaben ausgegraben wurden. Beim Abschrecken in Oel, Wasser,
im Zyankarbonatbad und vielen anderen Flissigkeiten will man
gute Erfolge erzielt haben. Eine Anzahl Hersteller kohlen den
GuR zunéchst in Abfalleder und Knochenkohle auf und hérten
dann durch Abschrecken in Oel. Dieses Verfahren wird besonders
bei kleinen Teilen empfohlen. Ein weiterer Vorschlag enthélt sehr
eingehende Vorschriften fur die Herstellung von Eisenbahnradern.
Naoh den Bestimmungen ist ferner dem Abnahmebeamten jeder-
zeit der Eintritt in das Werk und in die Werkstéatten, in denen
Arbeiten an den R&dern vorgenommen werden, zu gestatten.
Weiter sind ihm alle Hilfeleistungen zu gewahren, die in den
Rahmen der Abnahme fallen, sofern der Arbeitsgang dadurch
nicht unnétig unterbrochen wird.

Es folgt nun noch ein Vorschlag fiir Versuchs- und Abnahme-
vorschriften bei guBeisernen Ventilen, Flanschen und Rohr-
fittings. Er bezieht sich auch auf solche Teile, die auf Lager her-
gestellt werden und im Handel schlechthin als Stapelware be-
zeichnet werden. Die Einteilung erfolgt in zwei Klassen A und B,
von welcher A als gewdhnlicher, B als hochwertiger Graugul® er-
schmolzen wird. Das Eisen soll im Kuppel-, Elektro- oder in sonst
Ublicher Ofenbauart niedergeschmolzen und téglich auf seine
chemische Zusammensetzung und seine physikalischen Eigen-
schaften hin geprift werden. Der Werkstoff soll fiir Schwefel
einen Gehalt von 0,12 % und fur Phosphor einen solchen von
0,75 % nicht Ubersteigen. Fir die ZerreiBfestigkeit wird vorge-
schrieben, daB in der Klasse A mindestens 14,7 kg/mm2 und in

geschaltet werden, daB man in Amerika zur Bewehrung des Eisen-
betons neben dem in Deutschland bisher noch ausschlieRlich be-
nutzten weichen Stahl in Handelsgite noch zwei weitere Stahl-
sorten verwendet, die eine von 50 bis 60, die andere von min-
destens 56 kg, oft aber auch erheblich héherer Festigkeit. Der
Grund fir die Verwendung der harten Stahlsorten ist die damit
verbundene erhebliche Ersparnis an Werkstoff und der Wunsch,
die Baueisen verbrauchende
Oeffentlichkeit nochmals auf
diese Vorzige aufmerksam
zu machen, wohl auch die
eigentliche Veranlassung fir
die Verdffentlichung.

Fir die Abnahme des
Monier-Eisens schreiben die

A.S. T. M. -Normen auler
dem  ZerreiBversuch  eine
Biegeprobe vor, bei der

Biegeradius und Biegewinkel
der Festigkeit und der Stab-
dicke entsprechend abgestuft
sind. Die Verfasser sind der
Ansicht, daB die (ublichen
Biegemaschinen hierfir nicht
sehr geeignet sind, weil beim
Biegen infolge der an den
Auflagestellen auftretenden
Reibung starke Zusatzbean-
spruchungen in den St&ben
auftreten kénnen. Sie haben
deshalb eine Biegemaschine
entworfen, die den Ublichen

Maschinen gegeniiber den  Abbildung 1. Vorrichtung zur Aus-
Vorzug haben soll, daR die fihrung der Biegeprobe.
Reibungskrédfte verringert und die Beanspruchungen der

Stdbe auf der Druck- und Zugseite gleich groR werden. Man
erreicht dies dadurch, da der Biegedorn beim Umfalten des
Biegestabes eine Wendung um den halben Biegewinkel ausfihrt
(Abb. 1). Es erscheint allerdings zweifelhaft, ob hierdurch auch
der Grundfehler aller tblichen Biegemaschinen vermieden wird,
der darin besteht, daB der Prifstah sich beim Biegen im
Scheitelpunktvom Dorn abhebt und infolgedessen einer starkeren
Biegung ausgesetzt wird, als dem Radius des Domes entsprechen
wirde. Die Maschine ist miteiner Feder zur Kraftmessung ausge-
riistet, die esgestattensoll, aus der bis zum Abspringendes Zunders
aufgewendeten Kraft nach einem allerdings rohen Verfahren die
Hohe der Streckgrenze des Werkstoffes zu schétzen.
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Abbildung 2.
Abhangigkeit der Durchbiegung von der Streckgrenze.
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GroBer Wert wird auf die Feststellung gelegt, dal Zerrei3-
versuche, bei denen die Stdbe mit der angebogenen Schlaufe in
die ZerreiBmaschine eingeh&ngt wurden, im allgemeinen keine
wesentliche Beeintrachtigung der Haltbarkeit und Widerstands-
fahigkeit der Stdbe haben erkennen lassen. Hieraus und aus ver-
schiedenen anderen Bemerkungen kodnnte der SchluB gezogen
werden, dall die Schlaufen in Amerika selbst bei den harten
Stahlsorten auf den Baustellen kalt angebogen werden. Es muB
dahingestellt bleiben, ob es nicht praktischer und der Einfihrung
des harten Monier-Eisens forderlicher ware, wenn die Stdabe warm
gebogen wiirden, so wie es in Deutschland sogar bei weichem
Werkstoff tblich ist, wenn die Abmessungen ein gewisses MaR
lberschreiten.

Um sprode Stabe ausscheiden zu kdénnen, haben die Ver-
fasser als zuséatzliches Prufverfahren eine Maschine entworfen, in
derungekerbte Stabe zwischen zwei Auflagen durch heftigen Schlag
beansprucht werden. Auch in diesem Falle glauben sie gewisse
gesetzmaBige Beziehungen zwischen Durchbiegung und Streck-
grenze festgestellt zu haben (Abb. 2), die aber in der Praxis kaum
eine groRere Bedeutung gewinnen werden. K. Kreitz.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 48 vom 28. November 1929.)

KI. 7a, Gr. 24, D 57 724. Rollgang mit elektrischem Einzel-
antrieb der Rollen, insbesondere fiir Walzwerke. Demag, A.-G.,
Duisburg.

KIl. 7¢, Gr. 1, U 10 394. Verstellbare Stiitzvorrichtung fir
die Richtwalzen von BlechrichtmaschiDeD. S)ipl.*Jsttg. Fritz
Ungerer, Pforzheim, Arlinger Str. 5a.

KI. 7f, Gr. 1, K 108 408. Verfahren zur Herstellung von
Scheiben, insbesondere Radscheiben, mit mittlerer Oeffnung und
gegebenenfalls zylindrischem Rand. Dr. Rudolf Kronenberg,
Haus Kronenberg, Post Immigrath.

KI. 10a, Gr. 12, K 112 068. Koksofentiur mit aufsteigendem
Gaskanal. Koksofenbau und Gasverwertung A.-G., Essen,
Huyssenallee.

KIl. 10a, Gr. 12, W 81 055. Verschliisse fir Gaskammern
mit auswechselbarer Steintragplatte. Rudolf Wilhelm, Essen-
Altenessen, Pielsticker-Str. 13.

Kl. 12 e, Gr, 2, M 106 840. Verfahren und Einrichtung zum
gasdichten Austragen des im S&mmelraum von Gasreinigungs-
anlagen abgeschiedenen Staubes durch Ausschleusen. Metall-
gesellschaft, A.-G., Frankfurt a. M., Bockenheimer Anlage 45.

KI. 12e, Gr. 5, E 34 899. Verfahren zur elektrischen Reini-
gung von Gasen. Sr.Attg. Otto Kurzund,,Elga“ Elektrische Gas-
reinigungs-Gesellschaft m. b. H., Kaiserslautern.

KIl. 12 e, Gr. 5, O 14 908. Verfahren zum Betrieb elektrischer
Gasreiniger. Oski-Akt.-Ges., Hannover, Friedrichstr. 2.

KI. 12e, Gr. 5, S 59 102. Anordnung fir die Abreinigung
der Elektroden elektrischer Staubniederschlagsanlagen. Siemens-
Schuckertwerke, A.-G., Berlin-Siemensstadt.

KIl. 18a, Gr. 14, V 23483. Feuerfester Besatzstein fir
Winderhitzer oder sonstige Wérmeaustauschvorrichtungen und
Verfahren zur Herstellung desselben. Vereinigte Stahlwerke
A.-G., Dusseldorf, Breite Str. 69.

KI. 26 d, Gr. 5, Sch 84 353. Gastrockenreiniger. Industriegas
A.-G., Berlin O 27, Andreasstr. 71—73.

KI. 31a, Gr. 1, P 52998. Verfahren zum Herstellen hoch-
wertigen GuBeisens im Kuppelofen. 3)r.=3ttg. Eugen Piwowarsky,
Aachen, Intzestr. 1.

KIl. 31 ¢, Gr. 27, V 24 465. Elektrische Anzeigevorrichtung
fir den Inhalt an PreRpfannen. Vereinigte Stahlwerke A.-G.,
Disseldorf, Breite Str. 69, und $ipl.="ttg. Emil Lange, Milheim
(Ruhr), Hindenburgstr. 171.

KI. 40a, Gr. 5, M 106 911. [Drehrohrofen mit auswechsel-
baren und luftgekiihlten Mitnehmern. Metallgesellschaft, A.-G..
Frankfurt a. M., Bockenheimer Anlage 45.

KI. 40a, Gr. 6, B 142 824. Erztrager fur Rund-Dwight-
Lloyd-Apparate. ,,Berzelius* Metallhitten-Gesellschaft m. b. H.,
Duisburg-Wanheim.

KI. 40 a, Gr. 15, S 78 109. Entfernung des Eisens aus Ferro-
nickel und Ferrokobalt. Société Anonyme ,,Le Nickel“, Paris.

KI. 40 a, Gr. 46, W 75 291. Aufarbeitung von Manganerzen.
John C. Wiarda & Company, Brooklyn (New York).

KI. 48 b, Gr. 3, K 109 497. Verfahren zur Behandlung von
Blechenim Tauchbad. Friedrich Emil Kraul}, Schwarzenberg i. Sa.

KI. 80b, Gr. 1, B 134369. Verfahren zur Erhéhung der
Festigkeitseigenschaften von Zementen durch Zusatz von Gicht-
gasstaub. Buderus’sche Eisenwerke, Wetzlar a. d. Lahn.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 48 vom 28. November 1929.)

KI. 1b, Nr. 1097 260. Fangmagnet zum Ausscheiden von
Eisenteilen aus Stoffen aller Art. Maschinenbau-Anstalt Hum-
boldt, Kdln-Kalk.

KI. 7a, Nr. 1097 155. Abschiebevorrichtung fur auf einen
Auflauftisch auflaufendes Walzgut. Demag, A.-G., Duisburg,
Werthauser Str. 64.

KI. 31 c, Nr. 1097 628. Stripperkran fiir Walz- und Hitten-
werke. ®ipl.*Qng. Hans Burkert, Breslau, Feldstr. 18.

Deutsche Reichspatente.

KIl. 7¢, Gr. 1, Nr. 473 463, vom 1. Juni 1927; ausgegeben
am 10. Oktober 1929. ®ipl.=Qttg. Fritz Ungerer in Pforz-
heim. Verfahren zum Richten von Blechen.

Die unter ruhendem Ausrichtzug gespannte Blechtafel, die
also statisch beansprucht ist, erfahrt durch Zerren in der Streck-
richtung noch eine zusatzliche Beanspruchung. Das Verfahren
kann z. B. so erfolgen, daR die unter Zug stehende Blechtafel
von einer oder beiden Einspannstellen her in der Tafelebene quer
zur Streckrichtung geruttelt wird.

KI. 18 b, Gr. 14, Nr. 483 396, vom 2. September 1925; aus-
gegeben am 7. Oktober 1929. ®r.»Qrtg. W. Eckolt in Danzig.
Verfahren zum Betriebe von gasbeheizten Industrie-, besonders
regenerativ beheizten Siemens-Martin-Oefen.

Gas- und Verbrennungsluftstrom erhalten eine dem Heizwert
des Gases entsprechende Vorerhitzung durch Verteilung der
Abgase auf die Vorwarmekammern. Ferner stellt sich in Verbin-
dung mit der zwangslaufigen Férderung der jeweils zur Erzielung
der mittleren Ofenleistung notwendigen Gas- und Luftmengen
das Verhaltnis der Brenneraustrittsquerschnitte auf der Frisch-
gasseite entsprechend dem jeweiligen Heizwert des Gases selbst-
tatig stets derart ein, dal dem Luft- und Gasstrom gleiche Be-
wegungsenergien erteilt werden. Bei gleichzeitiger entsprechender
Einstellung der Brennerachsen wird hierdurch ein Schneiden
des Gas- und des Luftstrahles auf der Badoberflache und damit
eine Verlegung des Brennpunktes erzwungen. Der ganze Ver-
brennungsvorgang ist damit zwangslaufig gestaltet und nichtmehr
der Geschicklichkeit der Bedienung iberlassen.

Kl.7a, Gr. 27, Nr. 483 452, vom

21. Oktober 1928; ausgegeben am
2. Oktober1929. TheodorW eymers-

kirch in Differdingen, Luxem-
birg. Fuhrung fur stabférmiges
Walzgut.

Die Fiihrungsbacken a, b fur ovale
oderdhnliche Kaliber sindin derkleinen
Profilachse unterteilt, so daR der zu
fihrende Walzstab an seinen Schultern
oder Scheiteln von den Profilausspa-
rungen der beiden Fihrungsbacken um-

i) Eie Anmeldungen liegen von dem angegebenen TagdaRt wird. Die obere Filhrungsbacke ist

an wéhrend zweier Monate fur jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

dabei in einem Klemmkopf ¢ eingespannt, der in Richtung
der Walzenachse in dem Fuhrungsgehéduse sitzt.
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KIl. 7 a, Gr. 16, Nr. 483 404, vom 26. Januar 1928; aus-
gegeben am 30. September 1929. Siemens-Schuckertwerke
A.-G. in Berlin-Siemensstadt. Antriebsvorrichtung fur
Pilgerwalzenstralen.

Als Antriebsvorrichtung wird ein Motor ohne Schwungrad
verwendet;dieseristmitderPilgerstraBe durch einGetriebe miteiner

Uebersetzung gekuppelt, die von einem
ganzzahligen Verhéltnis etwas abweicht.
Hierdurchwird vermieden, daB die unzu-
lassig hohe Beanspruchung des Kollek-
tors stets bei derselben Lamelle auftritt.

Kl. 7 a, Gr. 22, Nr. 483 405, vom
10. Dezember 1927; ausgegeben am
30. September 1929. Mannesmann-
rohren-Werke in Disseldorf.
Haltevorrichtung fiir Einbaustiicke an
Walzgeristen.

Zur Sicherung gegen axiale Ver-
schiebung sind als Klappen ausgebil-
dete und in Scharnieren b drehbare
Anstelleisten a vorgesehen, die beider-
seits der Lager getrennt angeordnet
sind.

KI. 7 a, Gr. 26, Nr. 483 406, vom 2. April 1926; ausgegeben
am 30. September 1929. Demag A.-G. in Duisburg. Vorrich-
tung zum Beférdern des Walzgutes
von einem in zwei Rollenbahnen unter-
teilten Rollgang auf das Warmbett.
Die Beférderung erfolgt in der
Weise, daR das Walzgut aus der
Rinne herausgehoben und uber eine
Rutsche, welchedieRinne uberbrickt
und dem Warmbett czugekehrt liegt,
gefihrt wird. Hierbei werden heb-
und senkbare Klapphebel a ver-
wendet, die das Walzgut unterfassen,
inlHochstellung umklappen und dadurch auf die Rutschflache
abwerfen. Die Klapphebel sind zweckméRig zweiarmig und be-
schrankt drehbar an Druckstangen b angelenkt.

KI. 31 ¢, Gr. 24, Nr. 483 424, vom 3. Juli 1927; ausgegeben
am 30. September 1929. Firma Fritz Krieger in Saar-
bricken. (Erfinder: Jac.
Taye in Saarbriicken 3.) Ver-
fahren zum Angiefen vonStahl
anStahlkérperdurch elektrische
Beheizung unter Verwendung
eines Formkdrpers von hoher
Waéarmeleitfahigkeit an der An-
guBstelle.

Der mehrteilige Form-
korper a schmiegt sich in
solcher Ausdehnung an den

Stahlkdrper b an, daB eine starke Warmeableitung von der An-
guBstelle an die dbrigen Teile des Stahlkdrpers erfolgt. Als
Werkstoff fir die Formkérper wird mit Erfolg Kupfer angewendet.

KI. 18 a, Gr. 19, Nr. 483 494»
vom 5. Januar 1928; ausgegeben
am 3. Oktober 1929. Britische
Prioritdt vom 20. Januar und
24, Juni 1927. Dr. Wilhelm
Mette in Ilmenau, Thi-
ringen. Herdofen zum Schmelzen
und Reduzieren von Erzen.

Ueber dem Herdofen ist ein
senkrechter Schacht a angeord-
net, in dem die Erze in fein-
kérnigem Zustande im Gegen-
strom zu einem reduzierenden
Gasstrom herabfallen. Hierbei
wird der freie Fall durch eine
Anzahl Ubereinander angeord-
neter, regelméRiger Einbauten b
gehemmt, die doppel- oder
einzelkegelformig ausgebildet
sind und neben einer Hemmung

des Erzstromes auch seine Verbreiterung bewirken. Der Herd-
ofen ist in bekannter Weise mit einer Gasfeuerung versehen.

KIl. 18a, Gr. 19, Nr. 483 533, vom 10. September 1925;
ausgegeben am 8. Oktober 1929. Schwedische Prioritdt vom
24. September 1924, Hampus Gustaf Emrik Cornelius

Patentbericht.
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in Stockholm. Verfahren zum Herstellen von Eisen- und Stahl-
legierungen unmittelbar aus Erzen im Elektroofen.

Sowohl die das Grundmetall (Eisen) als auch die je einen
Legierungsbestandteil enthaltenden Erze werden fiir sich briket-
tiert und in einer der Zusammensetzung der fertigen Legierung
entsprechenden Menge dem Ofen zugefihrt.

KI. 10a, Gr. 12, Nr. 483 530,
vom 25. August 1927; ausgegeben

am 3. Oktober 1929. Helene
Ginster in Hattingen, Ruhr.
Koksofentiir mit seitlicher Selbst-

dichtung.

Ein unterteilter Druckrahmen
a, an dem Druckbolzen ¢ beweglich
befestigt sind, dichtet durch einen
mit Asbest unterfiitterten, diagonal
geteilten und mit Dichtungslaschen
d versehenen Dichtungsrahmen b
die nur Vorgesetzte und wie ublich
verriegelte Koksofentlr durch Um-
legen der beiden seitlichen, mit
Sperrklinken  versehenen Spann-
hebel e derart seitlich ab, daR
sich die beiden Dichtungsflachen
beim Werfen der Tir nur gleich-
laufig verschieben und sténdig
gasdicht bleiben.

KI. 31 ¢, Gr. 31, Nr. 483 579,
vom 6. August 1927; ausgegeben
am 2. Oktober 1929. Schenck
und Liebe-Harkort A.-G.
in Dusseldorf. Zange zum
Fassen von Blockformen und Aus-
dricken der Blocke mit Anschla-
gen am Ausdrickstempel zum
Oeffnen und SchlieBen der Zange.

Um die Reibungsarbeit auf
den kleinstmdglichen Betrag
herabzudriicken, werden zwi-
schenHebelende aund Anschlag b
pendelnde Druckstiicke ¢ ange-
ordnet, die den Druck Ubertragen
und durch Pendelbewegung die
Reibungsarbeit verhindern.

KI. 18 ¢, Gr. 6, Nr. 483 643, vom
25. August 1926; ausgegeben am 4. Okto-
ber 1929. Emil Friedrich Russ in
KdlIn. Elektrischer Gluhofen fir Bander,
Dréhte u. dgl. mit senkrechter, gegen-
laufiger Fuhrung des Gliihgutes.

Das Glihgut a wird im unteren,
engen Ofenraum b nahe aneinander
vorbeigefiihrt, wéhrend es im oberen
verbreiterten Ofenraum durch Leit-
rollen ¢ um ein Zwischenstiick d herum-
und auf dessen einer Seite zwischen
elektrischen Heizkdrpern e hindurch-
gefuhrt wird.

KI. 49 C, Gr. 13, Nr. 836 470, vom
24. August 1926; ausgegeben am 3. Okto-
ber 1929. Demag A.-G. in Duisburg.
Schere zum Schneiden von Walzeisen, bei
der die paarweise zusammen arbeitenden
Schneidmesser von drehbaren Scheiben
getragen werden.

Die Schere ist so ausgebildet, daB
von den das Schneiden bewirkenden
Messern nur eines a starr an der es
tragenden  Scheibe b befestigt ist,
wahrend das zweite Messer ¢ axial be-
weglich zum ersten Messer angeordnet
ist. Hierdurch kommen die Steuerungs-
teile aus dem Bereich des Schneid-
druckes und werden von diesem wah-
rend des Schneidens in keiner Weise
getroffen, so daB eine Beschadigung
der Steuerungsteile ausgeschlossen ist.
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KI. 12 e, Gr. 2, Nr. 483 707, vom 13. Mai 1928; ausgegeben
am 5. Oktober 1929. Theisen G. m. b. H. in Minchen. Des-
integratorartige Vorrichtung zum Reinigen, Kihlen, Mischen und
zur Absorption von Oasen und Dampfen.

Feststehende wund drehbare Desintegratorkérbe werden
derart nebeneinander angeordnet, dal die feststehenden Korbe
aus einer Anzahl mit Zwischenrdumen nebeneinander gesetzter
Kinge aus Flacheisen, Rundstdben, Winkeleisen o. dgl. bestehen,
die konzentrisch die drehbaren Desintegratorkdrbe umgeben.

KI. 18 a, Gr. 18, Nr. 483 825,
vom 3. Juni 1928; ausgegeben am
7. Oktober 1929. Britische Prioritat
vom 10. Oktober und 15. November
1927.FrederickLindleyD uffield
in London. Verfahren und Vor-
richtung zur Herstellung von Metall-,
besonders von Eisenschwamm, in einem
von auflen beheizten Schachtofen.

Die aus Eisenerzen, Reduktions-
kohle und Kalk o. dgl. bestehende
Beschickung wird dem Schachtofen
an der Unterseite zugefiihrt und
durch immer heiBere Schichten im
Ofen nach oben gefdrdert, wo das
reduzierte Metall ausgetragen wird.
Die am stérksten erhitzten Teile der
Beschickung im Ofen werden dabei
durch die weniger stark erhitzten
Teile der Beschickung getragen und
somit nicht so stark zusammen-
geprefRt, so daR die Reaktionen im
Schacht vollstandiger und unge-
hinderter vor sich gehen kdnnen.
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KI. 18 a, Gr. 18, Nr. 483 783, vom 12. Mai 1927; ausgegeben
am 5. Oktober 1929. Vereinigte Stahlwerke A.-G. in D issel-
dorf. Verfahren zur Herstellung von Eisen aus Erzen durch Chlorie-
rung und Zerlegung des gebildeten Eisenchlorids mit Wasserstoff.

Die Zerlegung des Eisenchlorids wird in festem Zustande
bei unterhalb seiner Verflichtigungstemperatur liegenden Tem-
peraturen (etwa 150 bis 200°) vorgenommen. Das gewonnene
klumpenférmige Eisen ist nicht pyrophor und kann unmittelbar
in Schmelzofen verarbeitet werden-

KI. 18 a, Gr. 13, Nr. 483 824, vom 31. Mdarz 1928; ausgegeben
am 5. Oktober 1929. Vereinigte Stahlwerke A.-G. in D iissel-
dorf. Verfahren zur Beheizungvon Winderhitzernohne Brennschacht.

Die Heizgase und die Verbrennungsluft werden in einer zur
Streichrichtung der Gase durch das Gitterwerk entgegengesetzten
Richtung in den Hohlraum unter der Kuppel eingefiihrt und dort
verbrannt. Die Flammengase stofen gegen die Kuppelwand
und durchziehen nach ihrer Richtungsumkehr das Gitterwerk.
Dadurch wird innige Mischung von Luft und Gas, vollkommene
Verbrennung und gleichméRige Verteilung der Gase auf die
Gitterwerksquerschnittsflache erreicht.

KI. 18 ¢, Gr. 9, Nr. 484084,
vom 20. August 1925; ausgegeben
am 9. Oktober 1929. Siemens-
SchuckertwerkeA.-G.inBerlin-
Siemensstadt. Vorrichtung zum
Einfuhren, Bewegen und Glihen von
Oluhgut in gasdichten Behaltern aus
gut warmeleitendem Werkstoff in
Tunnel6fen.

Die Behélter sind an einem be-
weglichen Teil der Ofenwandung der-
art befestigt, daB sie durch die Ofen-
wandung des Ofenmauerwerkes hin-
durch zugénglich sind.

Statistisches.

Kohlenforderung des Deutschen Reiches im Monat Oktober 1929 %).

Oktober 1929

PreR-
Erhebangsbezirke Stein- Braun- Koks koahulsen
kohlen kohlen Stein-
kohlen
t t t t
Oberbergamtsbezirk :
Breslau, Niederschlesien . 633 975 1026 635 97 618 10 986
Breslau, Oberschlesien 2061 543 — 136 752 40 038
6297 *) 7429 508 — 6 307
Clausthal 60 064 260 645 10 221 7 586
Dortmund... 2)10 693 285 — 2800 138 316 385
Bonn ohne Saargebiet . *) 1120 167 4 868 640 269 660 56 638
PreuRen ohne Saargebiet 14 455 331 13 585428 3 314 389 437 940
Vorjahr. . 12 931 654 12 818 544 2873 998 421 807
Berginspektionsbezirk:
Minchen.. . — 124 866 — —
Bavreuth — 4 200 — 7 286
Arnberg — 77 082 — —
Zweibricken.. 275 — — —
Bayern ohne Saargebiet. . 275 206 148 — 7 286
Vorjahr. s 100 — —
Bergamtsbezirk:
Zwickau . 174 803 - 20 127 5691
Stollberg i. E 163 132 _ — 2307
Dresden 29 753 177 425 - 1649
Leipzig — 1027 251 — —
Sachsen 367 688 1204 676 20127 9 647
Vorjahr 368 123 1071 638 19 887 7 586
Baden ..... — _ — 38 190
Thiringen — 477 871 _ —
Hessen . — 76 134 _ 6 823
Braunschweig. . — 413 917 —
Anhalto . — 85 369 — —
Uebriges Deutschland 11 620 — *) 44 639 921
Deutsches Reich (ohne Saar-
gebiet) e 14 834 914 16 049 543 3379 155 500 807
Deutsches Reich (ohne Saar-
gebiet) 1928 ..o 13310706 15225851 2936 008 473 659
Deutsches Reich (jetziger
Gebietsumfang ohne Saar-
gebiet) 1913, 12 313 445 8191740 2532514 478 838
Deutsches Reich
bietsumfang) 1913 16 941 570 8191 740 2 766 242 512 256

J Nach ,Reichsanzeiger** Nr. 277 vom
Ruhrgebiet linksrheinisch 568 154 t.

4) Davon aus Gruben
.ichtigungen aus den Vormonaten.

27. November 1929. — 2) Davon entfallen
links der Elbe 4 389

Januar bis Oktober 1929

Pref- PreR- PreR-
kohlen Stein- Braun- kohlen kohlen
aus Koks aus aus
Braun- kohlen kohlen Stein- Braun-
kohlen kohlen kohlen
t t t t t t

218 921 5062 810 9 724 190 851 511 118 270 2092 895

— 18 339 455 — 1419 225 293 344 —

1814 641 6)60 353 6) 67 446 938 — 57 346 16 792 975
25 664 461 660 2341068 98 239 91 621 220 757
— 98 228 499 — 26 268 812 2879 161 —
1106 211 9897 827 43919 654 2667 613 620 094 10 247 483
3165437 6)132050 604 6)123431 850 31 305400 3959 836 29 354 110
2972944 123468 977 116 292 096 28226 039 3 665 413 27 731 900

- — 1134 688 — — —

- - 86 743 — 47 476 10 547

15 080 — 616 629 — — 113 362

— 1573 — — — —

15 080 1573 1 838 060 _ 47 476 123 899

19 502 1308 — — 169 917

— 1662 788 — 190 760 44 002 —

_ 1515 537 — — 16 563 —

12 030 290 050 1591 885 — 13 955 110 530
328 505 — 9 127 778 — — 2906 163
340 535 3468 375 10 719 663 190 760 74 520 3016 693
300 031 3344 264 9 887 557 188 894 55 293 2 835 887

- - — — 408 495 —

241 687 — 4 510 635 — — 2 202 940
196 — 519 021 — 72 260 1256
64 325 — 3216 108 — — 603 785
1700 — 790 432 — — 16 485
— 107 373 — 6)441 038 18 540 _
3828960 6)135627 925 6)145024 769 6)31 937 198 4 581 127 35 319 168
3613259 126 915990 137 571 391 28829 045 4 155322 33675 228
1961 354 118 885 238 72 323 966 24 606 695 4 653 550 17 955 076
1961 354 160 615 852 72 323 966 26 861 798 4 918 594 17 955 076
auf das Ruhrgebiet rechtsrheinisch 10 619 422 t. — 8) Davon
136 t. — 6) Teilweise geschatzt. — ®) EinschlieRlich der Be-
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Der AuBenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhuttenindustrie im Oktober 1929.

Einfuhr Ausfuhr
Pie in Klammern stehenden Zahlen geben die Positions-Nummern
der ,,Monatlichen Nachweise Uber den auswartigen Handel Oktober Januar-Oktober Oktober . Januar-Oktober
Deutschlands* an. 1929 1929 1929 l9tZg
t t t

Eisenerze (237¢e ) 1535 213 14 219 452 9 066 98 038
Manganerze (237 h ) 49 303 293 389 104 1261
Eisen- oder manganhaltige G-asreinigungsmasse; Schlacken, Kies-

abbrande (237 r) 120 215 1008 816 47 410 339 465
Schwefelkies und Schwefelerze (2371) 118 211 993 896 4012 37 559
Steinkohlen, Anthrazit, unbearbeitete Kennelkohle (238 a) . .. 766 944 6 674 002 2214 582 22 051 662
Braunkohlen (238 b) 224 781 2285708 2421 24494
Koks (238 d ) 43 834 360 772 1001 404 8787 393
Steinkohlenbriketts (238 e ) 2284 16 972 58 074 600 327
Braunkohlenbriketts, auch NaBpreRsteine (238 f ) ..ccccovverrverriesrienrienenns 15 363 122 408 173 389 1609 915
Eisen und Eisenwaren aller Art (777 a bis 843 b ) .o 158 368 1564 683 505 883 4876 861

Darunter:

Roheisen (777 a) 21 167 138 610 31142 321 588
Ferrosilizium, -mangan, -aluminium, -chrom, -nickel, -wolfram und

andere nicht schmiedbare Eisenlegierungen (777 b ) . 296 1128 4776 40 601
Brucheisen, Alteisen, Eisenfeilspane usw. (842; 843). 32032 319 525 16 188 195 645
Rohren und Rohrenformstiicke aus nicht schmiedbarem GuR, roh und

bearbeitet (778 a, b; 779 a, b ) 4230 50 703 11 886 00 184
Walzen aus nicht schmiedbarem GuB, desgleichen [780 A, Al A2] . 66 394 1800 13 223
Maschinenteile, roh und bearbeitet, aus nicht schmiedbarem GuR

[782 a; 783 al), b, cl), dI) ] 382 4417 643 4229
Sonstige Eisenwaren, roh und bearbeitet, aus nicht schmiedbarem GuR

(780 B; 781; 782 b; 783¢e, f, g, h ) 1188 7 859 16 420 137 009
Rohluppen; Rohschienen; Rohblocke; Brammen; vorgewalzte Blocke;

Platinen; Kniippel; Tiegelstahl in Blocken (784) . 13 204 120 684 41074 388 125
Stabeisen; Formeisen; Bandeisen [785 Al A2, B ] 53 788 577 166 322 762 1137 331
Blech: roh, entzundert, gerichtet usw. (786 a, b, ¢ ) 6 448 59 675 55 622 521 271
Blech: abgeschliffen, lackiert, poliert, gebraunt usw. (787).. . 20 210 36 864
Verzinnte Bleche (WeiRblech) (788 a ) 2491 20 887 1907 23212
Verzinkte Bleche (788 b) 79 2 360 4 861 22 033
Well-, Dehn-, Riffel-, Waffel-, Warzenblech (789 a, b ) .cooivivnins 822 3453 1567 11 564
Andere Bleche (788 ¢c; 790) 58 585 970 7563
Draht, gewalzt oder gezogen, verzinkt usw. (791a, b; 792 a, b) . 7292 82 845 31 749 406 959
Schlangenrohren gewalzt oder gezogen; Rohrenformstucke (793 a, b) 18 229 781 7 826
Andere Roéhren, gewalzt oder gezogen (794 a, b; 795a, b) . . 721 16 765 34 875 309 773
Eisenbahnschienen usw.; StraBenbahnschlenen Elsenbahnschwellen

Eisenbahnlaschen; -unterlagsplatlen (796) . 8553 96 298 25574 331 713
Eisenbahnachsen, -radeisen, -réder, -radsatze (797). . 91 978 5355 53 726
Schmiedbarer GuB; Schmiedestiicke usw.; Maschinenteile, roh und

bearbeitet, aus schmiedbarem Eisen [798 a, b,c, d, e; 799 al), bl)

CD, d*), e, f 2 580 27 610 25 262 208 798
Bricken- und Eisenbauteile aus schmiedbarem Eisen (800 a, b) . . 250 3978 14 188 81 964
Dampfkessel und Dampffasser aus schmiedbarem Eisen sowie zusam-

mengesetzte Teile von solchen, Ankertonnen, Gas- und andere

Behalter, Rohrenverbindungsstiicke, Hahne, Ventile usw. (801 a.

b, ¢, d; 802; 803; 804; 805) 135 1333 11 692 95 979
Anker, Schraubstécke, Ambosse, Sperrhdérner, Brecheisen; Hammer;

Kloben und Rollen zu Flaschenziigen; Winden usw. (806 a, b; 807) 45 623 715 6 727
Landwirtschaftliche Geréate (808 a, b; 809; 810; 816 a, b) . . 238 1501 2 662 41038
Werkzeuge, Messer, Scheren, Waagen (Wlegevorrlchtungen) usw.

(811 a, b; 812; 813 a, b, c, d, e; 814 a, b; 8154a, b, c; 816 ¢, d; 817;

818; 819) 198 1910 3782 39 684
Elsenbahnoberbauzeug (820 a ) 667 6 405 1454 16 288
Sonstiges Eisenbahnzeug (821 a, b ) 10 100 1005 10 372
Schrauben, Nieten, Schraubenmuttern, Hufeisen usw. (820 b, c; 825¢) 372 2 802 3736 38 708
Achsen (ohne Eisenbahnachsen), Achsenteile usw. (822; 823) 15 236 103 1908
Eisenbahnwagenfedern, andere Wagenfedern (824 a, b) . . 338 5060 550 6 277
Drahtseile, Drahtlitzen (8252 ) .ccoocovveeriencnnee 56 809 1671 15 611
Andere Drahtwaren (825 b, ¢, d; 826 b) . 71 2 567 8250 82 286
Drahtstifte (Huf- und sonstige Nagel) (825f g 826 a; 827) 30 505 6 019 56 967
Haus- und Kichengerate (828 d. e, f) 32 329 2 965 28 163
Ketten usw. (829.a, b ) 118 642 951 8 562
Alle Ubrigen Eisenwaren (828 a, b, c; 830; 831; 832; 833; 834; 835;

836; 837, 838; 839; 840; 841) . 267 3412 10 890 103 090
Maschinen (892 bis 906) . . 4661 48 106 59 127 533 262

*) Die Ausfuhr ist unter Maschinen nachgewiesen.
Frankreichs Roheisen- und FluBstahlerzeugung im Oktober 1929.

Ver- Sie-

Besse-  GieRe- Tho- . Ins- Besse- Tho- Tiegel- Ins-
Puddel- ; schie- mens- Elektro- Davon
mer- rei- mas- denes gesamt mer- mas-  Martin- uf3- gesamt StahlguR
Itoheisen 1000 t zu 1000 kg FluBstahl 1000 t zu 1000 kg t
Januar 1929 40 118 709 37 904 8 579 240 14 13,6 842 19
Februar.. 26 114 615 27 782 6,3 502 221 17 11,0 742 16
29 142 682 27 880 7,5 553 230 15 13,0 805 19
1. Vierteljahr 1929 95 374 2006 91 2566 21,8 1634 691 46 37,6 2389 54
April 1929 24 135 671 41 871 7 560 228 1,7 13,3 810 18
42 147 681 27 897 73 560 237 1,7 14,0 820 18
28 138 672 27 865 7,0 559 214 1,5 13,5 795 18
2. Vierteljahr 1929 94 420 2024 95 2633 21,3 1679 679 4,9 40,8 2425 54
1. Halbjahr 1929 189 794 4030 186 5199 431 3313 1370 9,5 78,4 4814 108
Juli 1929 3 135 670 40 878 7,0 570 226 15 10,5 815 19
August 22 131 703 37 893 75 583 225 1,5 10,0 827 19
September . . . 39 122 655 35 851 7,0%) 535 2109 i,op 10,0 763 181)
3. Vierteljahr 1929 9 388 2028 112 2622 21,5p 1688 6611) 4,0p 30,5 2405 561)
Oktober 1929 . . 25 140 702 27 894 8,0 587 238 12 11,8 846 20

*) Berichtigte Zahlen.



5. Dezember 1929.

Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung im Januar bis Oktober
1929.

Roheisenerzeugung Stahlerzeugung

3 s 8 4 s s
1929 g s o . g &n £
g 2 9 &5 g - 5 Rt
(= [T) Ph 53 [ & A w o
2 k4 t t © t t
Januar . 238 397 3272 20 241689 222 955 990 672 224617
Februar. 206 252 2955 — 209 207 193070 1784 549 195403
Marz . 231 839 4475 725 237039 217 156 2901 1313 221 370
April . . 228 887 4525 1665 235077 223071 2356 671 226 098
Mai . . . 244475 3108 280 247863 227999 1517 104 229 620
Juni 239 064 2956 — 242020 215915 2186 533 218 634
Juli . . . 247295 2950 15 250260 232807 2344 90 235 241
August . . 248 286 2350 860 251496 236 172 1404 634 238 210
September 237 169 2790 310 240269 220506 1986 1019 223511
Oktober 255 715 2880 — 258 595 238388 2296 1557 242 241
Frankreichs Hochofen am 1. November 1929.
Im Bau
Im AuBer oder in Ins-
Feuer Betrieb ~ Ausbesse-  gesamt
rung
1. Januar 1929 ... 155 21 45 221
1. Februar 157 63 220
1. Marz 157 63 220
1. April 156 64 220
1. Mai 158 63 221
1. Juni 156 64 220
1. Juli 155 65 220
1. August 156 64 220
1. Sept. 156 65 221
1. OKt.oovenee 157 64 221
1. Nov. 157 64 221

Die Kohlenwirtschaft Oesterreichs im dritten Vierteljahr 1929.

Nach den amtlichen Erhebungen des 6sterreichischen Bundes-
ministeriums fir Handel und Verkehr betrug der Gesamtbhezug
Oesterreichs an mineralischen Brennstoffen im dritten Vierteljahr
1929 2530 635t gegeniber 2 1353961 im gleichen Zeitrdume des
Vorjahres. Hiervon entfielen 1354 688 (1 126 023) t auf Stein-
kohle, 979124(856165) t auf Braunkohle und 196823 (153208)t
auf Koks. An diesen Lieferungen war das Inland mit 888 029
(795009) t und das Ausland mit 1642 606 (1 340 387)t beteiligt.
Das Verhéltnis zwischen Inlands- und Auslandslieferungen stellt
sich somit auf etwa 35,5 : 64,5 (37 : 63).

Die dsterreichische Kohlenférderung belief sich auf
insgesamt 922 661 (825 997)t, und zwar 50 291 (50 233) t Stein-
kohle und 872 370 (775 764) t Braunkohle. Mit Ausnahme von
Leuchtgaskoks ist in Oesterreich keine Kokserzeugung zu ver-
zeichnen.

Statistisches. — Wirtschaftliche Rundschau.
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Die Lieferungen gliederten sich nach ihrer Herkunft:

In Tonnen zu 1000 kg
3. Vierteljahr

Steinkohle: Juli August  September q5q 1928
Oesterreich 14 216 17 859 16 490 48 565 49 729
Ausland ... 363 459 451 927 490 737 1306 123 1076 294
und zwar
Poln.-Oberschlesien . 210 712 272 209 282714 765635 607 365
Tschechoslowakei 92 375 112 832 121 927 327 134 305 953
Dombrowa-Gebiet . . 29 589 32588 37 164 99 341 82 288
Deutsch-Ober6chlesien 21 735 23 105 38 992 83 832 23 364
Ruhrgebie 6034 7471 6 590 20095 16 596
Saargebiet 1989 2545 1665 6 199 36 595
Sonstige Lander 1025 1177 1685 3887 4133
Braunkohle:
Oesterreich 261 719 282 677 295 068 839 464 745 280
Ausland 35725 42019 61 916 139 660 110 885
hiervon
Tschechoslowakei 16 458 19 747 34 681 70 886 62 027
Koks:
ganzlich aus dem Aus-
lande . 63 018 65 279 68 526 196 823 153 208
und zwar
Tschechoslowakei 27 018 23 704 23 289 74078 67 014
Ruhrgebiet........... 21 599 21 305 23739 66 643 51 090
Deutsch-Oberschlesien 8271 11 743 12 905 32919 11 998
Poln.-Oberschlesien . 4942 7107 6933 18 982 14 503
Anderedeutsche Gebiete 1121 1420 1660 4201 4163

Gegeniuber dem 2. Jahresviertel 1929 sind keine besonderen
Verdnderungen bei der Herkunft der dsterreichischen Kohlen-
bezlige eingetreten. Einer stdndigen Abnahme der Lieferungen
von Saarkohle stehen erhdhte Beziige von deutsch-oberschlesi-
scher Kohle gegenuber. Der Gesamtverbrauch Oesterreichs ist
in den abgelaufenen drei Jahresvierteln im Vergleiche mit dem
gleichen Zeitraume desVorjahres um rd. 9910001 gestiegen, wovon
Uber ein Finftel auf dsterreichische Kohle entféllt.

Die Leistung der franzésischen Walzwerke im Oktober 1929

in 1000 tl).
September | Oktober
Halbzeug zum Verkauf ... 131 142
Fertigerzeugnisse aus FluR- und Schweistahl 531 597
davon:
Radreifen ... 6 7
Schmiedestiicke 5 6
Schienen 48 51
Schwellen 11 12
Laschen und Unterlagsplatten................. 3 D
Trager und U-Eisen von 80 mm und mehr.

Zores- und Spundwandeisen.........c.ce... 76 81
W alzdraht 37 41
Gezogener Draht ... 15 16
Warmgewalztes Bandeisen u. Rohrenstreifen 23 25
Halbzeug zur Rohrenherstellung . . . . 7 10
Réhren 20 22
Sonderstabstahl 16 19
Handelsstabeisen 169 195
Weiltbleche 6 7
Andere Bleche unter 5 m m 51 55
Bleche von 5 mm und mehr.. 32 38
Universaleisen 6 7

I) Hach Ermittlungen des Comité des Forges de France.

Wirtschaftliche Rundschau.

Die Lage des deutschen Eisenmarktes im November 1929.
. RHEINLAND-WESTFALEN. — Allgemein kann ma®ie Gesamtzahl der unterstitzten Erwerbslosen hat somit die

auch unter Beriicksichtigung der ublichen saisonméRigen Ab-
schwéchungen, sagen, daB sich in der Berichtszeit die Gesamtlage
weiterhin verschlechtert hat. Die Ursachen des wirtschaftlichen
Niederganges werden von Kennern der Verhdltnisse fast tber-
einstimmend wie folgt angegeben: Abnahme der Kauffahigkeit
hei Verbrauchern und Héandlern sowie der Kaufkraft des Geldes;
starke Verluste bei der Ausfuhr als Folge der durch den aus-
landischen Wettbewerb aufs &uferste gedrickten Preise; be-
dingungswidrige, sehr verspatete Zahlung, oft dazu noch in
Wechseln, deren Diskont vielfach dem Lieferer zur Last fallt;
teure, durch schwere Steuern und Lasten sowie gesteigerte Lohne
und Bahnfrachten hochgetriebene Herstellungskosten, die zum
Durchschnitt der Erlése in unhaltbarem Verhaltnis stehen; endlich,
aber gewi nicht zum wenigsten, Kapitalmangel, ungeniigender
und dabei noch sehr teurer Kredit sowie fehlendes Vertrauen.
Die Lage wird wieder am treffendsten durch die Entwicklung
der Erwerbslosenzahl gekennzeichnet. Die Zahl der Hauptunter-
stiitzungsempfanger in der Versicherung und in der Krisenunter-
stitzung betrug am

1929 gegen

das Vorjahr
mehr
30. Sept. 1929 910 245 30. Sept. 1928 663 945 246300
15. OKkt. 1929 948 587 15. Okt. 1928 683 292 265295
31. Okt. 1929 rd. 1 030 000 31. Okt. 1928 763 959 266 041

x lix .4,

erste Million bereits Gberschritten. Setzt man diese Zahl in Ver-
gleich zu den vorausgegangenen Monaten und zu der gleichen Zeit
des Vorjahres, so ist die starke Zunahme der Arbeitslosen keines-
falls saisonmaRBig zu begriinden. Vielmehr ist diese Entwicklung
zwangsldufig herbeigefiihrt durch die trostlose Kapitalarmut
unserer Wirtschaft, deren Widerstandsfahigkeit durch eine in
ihren Auswirkungen planmaRig wirtschaftsfeindliche Politik von
Monat zu Monat schwacher wird. Das zeigt vor allem der fort-
schreitende Einschrumpfungsvorgang unserer Wirtschaft, be-
sonders deutlich erkennbar an der bedenklich steigenden Zahl der
Zahlungseinstellungen und der Zusammenbriiche altangesehener
Betriebe in fast allen Zweigen der Wirtschaft. Zwar sind die Kon-
kurse von 739 im August zunédchst auf 657 im September zurlick-
gegangen und die Wechselproteste von 8181 auf 7275, aber im
Oktober ist die Zahl der Konkurse sogar auf 840 gestiegen, ohne
die wegen Massenmangels abgelehnten Antrdge auf Konkurs-
er6ffnung. Daneben sind im Oktober noch 350 eréffnete Ver-
gleichsverfahren bekanntgegeben gegeniiber 364 im September.
Nach den Ermittlungen des Instituts fir Konjunkturforschung
sind seit Jahresbeginn 1929 bis zum 26. Oktober schon fast ebenso
viele oder noch mehr Zahlungseinstellungen erfolgt, nadmlich
8034 Konkurse und 3998 Vergleichsverfahren, als im ganzen Jahre
1928 (8120 und 3147). Das Institut berechnet die hierdurch ent-

224
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stehende Erhdhung der Verluste auf mindestens 130 Mill. JLM.
Die Gesamtausfélle der Glaubiger werden fiir 1928 auf 470, fir 1929
auf mindestens 600 Mili.JIM veranschlagt, ohne die Félle, in
denen es mangels Masse nicht zur Konkurser6ffnung kam oder
die durch auRergerichtlichen Vergleich beendet wurden.

Die GroBhandelsmeBzahl sank dagegen von 1,381 im
September auf 1,372 im Oktober und die Zahl fur die Lebens-
haltung in der gleichen Zeit von 1,536 auf 1,535.

Obwohl also die Not nicht mehr zu leugnen ist und schwere
Erschitterungen der Wirtschaft drohen, wenn nicht bald eine
grundlegende Umgestaltung unserer gesamten inneren Politik,
besonders der Steuerpolitik, einsetzt, scheint die Entwicklung
unentwegt in den bisherigen Bahnen weitergehen zu sollen. In
der Unterlassung der notwendigen Reformen liegt aber anschei-
nend Absicht. So wehrt sich das Reichsfinanzministerium da-
gegen, den Nachtragshaushalt fiur das laufende Jahr und den
Haupthaushalt fiir das kommende Jahr vor dem 31. Januar 1930
vorzulegen, obwohl nur eine beschleunigte Vorlage dieser beiden
Haushalte den Ernst der Lage der Reichsfinanzen erkennen
lassen und den unbedingten Willen zur Reform auslésen kdnnte.
Der Reichstag wehrt sich dagegen, die Stellung des Sparkommis-
sars zu verstarken, dem Reichsrechnungshof — dessen Aufsicht
Ubrigens als immer unliebsamer von der Birokratie und von den
Parlamenten empfunden wird — die Einsicht in alle Akten zu
gewdhren usw. Ohne eine durchgreifende Reform der dffentlichen
Finanzen ist aber eine Gesundung der deutschen Wirtschaft und
eine Festigung des Arbeitsmarktes unmdoglich; das beweist ein
Blick auf die Entwicklung der Steuern und Abgaben. Insgesamt
werden von Reich, Landern, Gemeinden usw. einschlieBlich
Industriebelastung, Reichsbahnbelastung usw. zur Zeit nicht
weniger als 15,1 MilliardenJIM Steuern erhoben; mit dieser
Belastung steht Deutschland an der Spitze sémtlicher Staaten der
Welt. Von 1924 bis 1928 sind die Gesamtausgaben des Reiches
um nicht weniger als 3610 Mill. JIM gestiegen, nédmlich von
7720 Mill. 2 auf 11 330 Mill. 3J1. Von diesen Mehrausgaben
entfielen auf erh6hte Reparationsleistungen 1220 Mill. JIM und
auf Mehriberweisungen an Lander und Gemeinden 640 Mill. JIM',
alle anderen Mehrausgaben im Betrage von 1750 Mill. JIM waren
fur hohere Sozial- und Firsorgeaufwendungen, fur gesteigerte
Personalleistungen usw. bestimmt, d. h. also letzten Endes fur
Verzehr; sie fehlen jetzt in der Wirtschaft und sie haben haupt-
sachlich die Arbeitslosigkeit erzeugt, unter der besonders auch die
Arbeitnehmer leiden. DaR von diesen Ausgaben manche gespart
werden konnten, ergibt sich schon daraus, daB allein die Aus-
gaben fur Ruhegehélter, Kriegsrenten usw. um tber 760 Mill. JIM
gestiegen sind, obwohl sie infolge des allmahlichen Ausfalls der
Empfangsberechtigten durch Tod usw. stark fallende Richtung
haben miBten. An Einnahmen hatte die Sozialversicherung
laut folgender Aufstellung im Jahre 1928 rd. 5,9 Milliarden JIM zu
verzeichnen:

Einnahmen

2108 000 000 XJt
400 000 000 AM.
1516 800 000 JIJt
233 700 000 JtM
406 500 000 JiJt

Krankenversicherung
Unfallversicherung
Invalidenversicherung
Knappschaftsversicherung
Angestelltenversicherung....
Arbeitslosenversicherung einschl. 6ffentl. Zu-
schiisse

1230 000 000 JtJt
5895 000 000 JUI

Im Jahre 1913 betrugen die entsprechenden Aufwendungen etwas
Gber 2,1 Milliarden JIM. Zu beachten ist, daB die obigen Auf-
stellungen die Gesamtleistungen fiir soziale Zwecke nicht voll-
standig wiedergeben; es fehlen z. B. noch die Aufwendungen fir
Wohlfahrtspflege, die im letzten abgeschlossenen Etatsjahr
1927/28 etwas Uber 1400 Mill. JIM erfordert hat, die Firsorge fur
Kriegsopfer mit rd. 1500 Mill. JIM usw. EinschlieBlich dieser Be-
trdge belduft sich der gesamte Sozialhaushalt in Deutschland
nach Angaben des friheren ersten Vorsitzenden der christlichen
Gewerkschaften, Stegerwald, auf rd. 11 Milliarden JIM oder das
Dreifache dessen, was der gesamte Reichshaushalt vor dem Kriege
betrug. Der Zustand der 6ffentlichen Finanzen in Deutschland ist
dem Ausland natirlich genau bekannt. Gerade aus dieser Tat-
sache ist die Hartndckigkeit der deutschen Glaubiger in Paris
und im Haag zu erklaren, die schlieBlich dahin fihrte, daR sich
Deutschland um einer voriibergehenden Erleichterung willen mit
der Annahme eines wirtschaftlich undurchfiilhrbaren Planes ein-
verstanden erklarte, obwohl die politischen Vorbedingungen nicht
oder nur unzureichend erfullt zu werden scheinen.

Wie angespannt der deutsche Geldmarkt fortgesetzt ist,
beweist der im Gegensatz zu den tbrigen Landern hohe Reichs-
bankdiskont, der, wie schon im letzten Bericht erwahnt, am
2. November von 7 1/2 auf 7 % herabgesetzt wurde. Demgegen-
Uber erméaRigte London zweimal um y2 % auf jetzt 5,5 %, New
York einmal um 1% und ein zweites Mal am 14. November um
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y2 % auf nun 4% %, dem sich tags darauf die Niederlandische
Bank in Amsterdam mit der ErméRigung von 5 auf 41, % an-
schloR, ebenso wie die Nationalbank in Briissel am 13. November
auf 41/i % zuriickgegangen war. Was bedeutet dagegen unsere
Senkung um nur y2 %, wodurch die Iprozentige Erhéhung vom
25. April 1929 erst zur Halfte wettgemacht ist. Konnte jeder
Kreditwiirdige nun zu 7 %, und sei es schlieBlich auch mit 10
Aufschlag, seinen Geldbedarf decken, dann mochte es zur Not
noch angehen. Aber das gelingt nur den verhdltnisméaRig wenigen,
die in bevorzugt sicheren Verhdltnissen stehen, wéhrend den
adndern, je nach den Umstdnden, einschlieRlich Nebenkosten 10
bis 15 %, ja sogar bis zu 20 % abverlangt werden. Und demgegen-
lber betragen die Zinsen fur Einlagen oder Guthaben hdchstens
bis zu 6 %. Rechnet man zu den so entstehenden ungeheuer
hohen Kosten dann noch die fast unerschwinglich hohen Steuern,

Sozial- und anderen Lasten, so nimmt es nicht wunder, wenn
diese oft jeden Gewinn auffressen und der Unternehmer keinerlei
nennenswerte Kapitalbildung erreicht, deren Notwendigkeit
dabei von allen Seiten zugegeben wird. So stellte der preuBische
Finanzminister am 1. November in Hannover die Ermdglichung

neuer Kapitalbildung fir die Wirtschaft als Grundforde-
rung heraus, und sagte ferner, die 6ffentliche Hand dirfe
nichtunter gunstigeren Bedingungen arbeiten als die private Wirt-
schaft ; wenn sieunwirtschaftlich arbeite oder demWettbewerb nicht
gewachsen sei, dann mufRten solche 6ffentliche Unternehmungen

abgeschafft werden. Im Reichsausschul der Deutschen Volkspartei

fur Handel und Industrie betonte am 5. November Geheimrat Zapf

u. a. ebenfalls, die 6ffentliche Hand miisse aus den Geschéaften
herausbleiben, in denen sie nichts zu suchen habe und mit denen

sie nur die Steuerzahler schadige. Heute handle es sich um die
Erhaltung der Wirtschaft. Daselbst sprach auch Reichskanzler
a. D. Dr. Luther tber die Finanzreform; der Anreiz zur

Kapitalbildung misse alle Schichten und Erwerbszweige

des Volkes erfassen, namentlich auch den Mittelstand. Kapital-
bildung bedeute Senkung der Zinssdtze, worauf es
entscheidend ankomme. Um das MaB der wirtschaftlichen

Anregungen voll zu machen, sei hier andeutungsweise auch noch

verwiesen auf das, was Reichsverkehrsminister Dr. Stegerwald

am 10. November in einer Zentrumsversammlung sagte: , Auf
die Dauer kann Deutschland nur mit dem Betrage Auslands-
schulden bezahlen, um den die deutsche Ausfuhr gréBer ist

als die Einfuhr. Nach dieser einfachen Formel missen wir in
den néachsten Jahren unsere ganze Innenpolitik, insbesondere
unsere Wirtschafts- und Finanzpolitik einrichten.“ Er besprach

ferner die Ziele der Steuerreform, auch der Gemeindesteuer,

und hob dann hervor, dal wir um eine organische Reform

der gesamten Sozialversicherung nicht herum kéamen,

wobei er gesunde Anschauungen auch uber die Aufrechthaltung
der Selbsthilfe und der Arbeitsmoral vertrat. So erfreulich sich
auch alle solche Worte lesen, etwas Ernstliches zur Aenderung der
jetzigen Zustadnde wird leider von niemand unternommen. Viel-
mehr wird als Ziel der wirtschaftlichen Entwicklung in Deutsch-
land die Durchfiihrung der Wirtschaftsdemokratie immer deut-
licher erkennbar zum Zweck der Verwirklichung des Sozialismus.
Das beweisen treffend die jingsten sozialpolitischen Geschehnisse.
So will man die Unfallversicherung, eine von den Arbeitgebern
seit Jahrzehnten allein unterhaltene und ohne Zweifel gut ver-
waltete Einrichtung, zu einem Machtwerkzeug der Gewerk-
schaften gestalten. Das gleiche Streben zeigen die Gesetzentwiirfe
lber den neu zu bildenden Reichswirtschaftsrat und die Novelle
zum Angestelltenversicherungsgesetz. Auch liegt wieder eine
Novelle vor, die den Versicherungszwang zu der Krankenversiche-
rung auf weitere Kreise ausdehnen will.

Einen bedeutungsvollen Beitrag zur heutigen Wirtschafts-
geschichte liefert auch die fur den ZusammenschluR der Deutschen
Bank und der Disconto-Gesellschaft gegebene Begriindung. Der
ZusammenschluB war, wie versichert wurde, zum Wohle unserer
gesamten Wirtschaftsfihrung wie auch der beiden Banken not-
wendig. Fir die weitere Zukunft reichten die bisher angewandten
Mittel nicht aus, um die von Jahr zu Jahr steigenden Steuerlasten
und Personalunkosten auszugleichen. Die Ertragsfahigkeit wirde
nur auf Kosten der stillen Ricklagen auf einer angemessenen
Hohe erhalten werden kénnen; die Wirtschaftlichkeit des Bank-
gewerbes konne auf die Dauer nur gesichert werden, wenn die
MiBstdnde beseitigt wirden, die sich infolge der staatlichen Be-
einflussung der Wirtschaftsbetriebe durch eigene Wettbewerbs-
unternehmen von Reich, Staaten und Gemeinden, ferner infolge
schwerer Belastungen der privaten Unternehmungen mit jéhrlich
wachsenden Steuern und Lasten sowie infolge der Zwangsrege-
lung der Lohnverhéltnisse herausgebildet hétten. Die Banken
miBten aus eigener Entschlufkraft dem unter ihnen sich stetig
steigernden ungesunden Wettbewerb Einhalt gebieten. Nur wenn
unsere Wirtschaft Ertragnisse liefere, kénne sie Kapital an sich
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ziehen, dessen sie fiir ihren Bestand und ihre Weiterentwicklung
bedirfe. Das gelte fir die Wirtschaft als Ganzes und genau so fir
den Arbeitgeber wie Arbeitnehmer.

Sowohl Ein- als auch Ausfuhr waren im Oktober groBer als
im September. Sind die anhaltenden Ausfuhriberschiisse auch
noch nicht von durchschlagender Bedeutung, so sind sie doch
immerhin erfreulich. An der Mehreinfuhr sind zur Hauptsache
Rohstoffe und halbfertige Waren, an der Mehrausfuhr in erster
Linie Fertigwaren beteiligt.
Gesamt-Waren-

Gesamt- Gesamt-

Waren- Warenausfuhr EinfuhriberschuR
einfuhr ohne einschl. ohne einschl.
Beparationssachlieferungen
(alles in Millionen JIJt)
Jan. bis Dez. 1925 . 11 7440 8930,5 9 450,9 2813,6 2293,1
Monatsdurchschnitt . 978,7 7442 787,6 2346 1911
Jan. bis Dez. 1926 . 97015 9 929,9 10 560,7 x) *)
Monatsdurchschnitt . 808,5 827,5 880,1 x% ,%
Jan. bis Dez. 1927 . 138013 10 375,7 10 953,3 3425,6 2848,0
Monatsdurchschnitt . 1150,1 864,6 912,8 285,5 2373
Jan. bis Dez. 1928 . 13 643,7 11 785,7 12 444,0 1858,0 1199,7
Monatsdurchschnitt . 1137,0 982,1 1037,0 1549 100,0
Dezember 1928 1100,8 978,6 1028,9 122,2 71,9
Januar 1929 . . . . 1319,1 1036,1 1105,0 283,0 2141
Februar .. 1016,8 9211 973,3 95,7 43,5
Maéarz.. 10219 931,0 983,5 90,9 38,4
April 12549 1164,2 1231.0 90,7 23,9
M ai.... 11324 1098,8 11758 33,6 *)
Juni 1077,6 1016,2 10793 61,4 X)
Juli 1230,0 10311 1100,1 198,9 129,9
August.. 1072,6 11238 1190,8 *) %
September 1038,3 1136,7 12044 % X)
Oktober 1106,7 1164,9 12539 ) X)
*) Ausfuhriberschisse: 1926 . . . 2284 859.2
Monatsdurchschnitt . . 19,0 71,6
Mai 1929 43,4
Juni . . . 1,7
August . . 51,2 118,2
September . 98,4 166,1
Oktober . . 57,2 1472
Bemerkenswert ist in diesem Zusammenhénge, dafR die

stdndige Wirtschaftskommission des Volkerbundes den Entwurf
fur einen Zollwaffenstillstand angenommen hat, der in der Haupt-
sache Aenderungen der jetzigen Zollverhéltnisse und Kindi-
gungen bestehender Handelsvertrdge ausschlieft. Es kommt nun
zundchst auf den Ausgang der bevorstehenden parlamentarischen
und weiteren Konferenzverhandlungen Gber den vorlaufigen Zoll-
frieden an, Uber dessen zeitliche Bemessung und Uber vorher
noch durchzufiihrende notwendige Zollanderungen.

Die Entwicklung der uns nahestehenden Industriezweige ver-
lief folgendermaBen: Der Absatz des Rheinisch-Westfalischen
Kohlensyndikats ist im Oktober etwas zuriickgegangen; er belief
sich arbeitstaglich auf rd. 254 0001, gegen 262 0001im September,
wovon 119 000 gegen 126 000 im Vormonat in das unbestrittene
Gebiet gingen, das also fast den ganzen Ausfall verursachte. Weil
das unbestrittene Gebiet namentlich auch den rheinisch-west-
félischen Industriebezirk umfalt, so ist diese Beteiligung am
Minderabsatz namentlich fiir den Geschéftsgang in der Eisen-
industrie bezeichnend. Die Férderung an Ruhrkohle war da-
gegen im Oktober gréfRer als im September, auch arbeitstéglich,
und ebenso die Kokserzeugung. Die verwertbare Kohlenférde-
rung betrug an 27 Arbeitstagen je 414 131t = 11 181 539 t, gegen
408 489 an den 25 Arbeitstagen des September = 10 212 216 t.
3019 154 t Koks wurden hergestellt, gegen 2902 866 t im Sep-
tember. Da der Oktoberabsatz geringer war als der im Vormonat,
so konnte es nicht fehlen, daB die Vorrdte stiegen, namlich von
1,94 Mill. t Ende September auf 2,65 Mill. t Ende Oktober. Der
Mehrférderung entsprechend wuchs die Zahl der beschéftigten
Arbeiter von 383 987 im September auf 384 371 im Oktober.
Ferner stieg die Zahl der wegen Absatzmangels eingelegten Feier-
schichten von rd. 45 000 im September auf rd. 184 000 im Oktober.

Die Benzolhersteller von Deutschland, Belgien, England,
Frankreich, Holland, Irland, Luxemburg und dem Saargebiet
haben sich durch Errichtung eines stdndigen Biros mit dem Sitz
in Paris zusammengeschlossen.

Die Eisenmarktlage hat sich weiterhin verschlechtert,
obwohl mengenméRig gegeniiber dem Vormonat ein leichter An-
stieg eingetreten ist:

[Oktober September

i 1929 1929
‘Roheisenerzeugung ( ;r}'sbgeeii;géli.ch‘ 1 12? g;g i 1 lgg géi i
Rohstahlerzeugung ( ianrsbgeeiigtrlajgjli'ch' 1 3;8 ggg : 1 Zig ;gg i
Walz Werkserzeugung ( Ear:'sbgeeii:trggtli}:h 932 ggg : ggg gig :

Vom November-Geschéaftsgang der GroReisenindustrie 1aRt
sich im grofen und ganzen sagen, dal er die Hoffnungen auf ein
glinstiges Herbstgeschaft nicht erfullt hat. Eine allgemeine Ab-
schwéchung war auf allen Mérkten erkennbar, doch gelang es
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immerhin noch, so viele Auftrdge und Abrufe hereinzuholen, als
ndtig waren, um die Uberhaupt in Betrieb befindlichen Werke im
Gange zu erhalten. Hierzu trugen auch die vermehrten Abrufe
der Reichsbahn bei. Es war aber, das sind weitere Durchschnitts-
merkmale, zu beobachten, daR es besonders im Inlande an Lust
zu Abschlissen fehlte, und da man fortfuhr, von der Hand zum
Munde zu leben. Ausgedehnte Lagerhaltung ist schon deshalb
unmaéglich, weil es an Geld fehlt. Aber die Kundschaft zieht auch
vor, die Ergebnisse der in der Schwebe befindlichen Erneuerung
der Eisen-Verkaufsverbénde abzuwarten, von deren Zustande-
kommen man indes im Januar eine Geschéftsbelebung im In-
wie Auslande erwartet. Im Auslande kam durch den BeschluB
der Internationalen Rohstahlgemeinschaft, von November an die
Erzeugung um 10 % einzuschrénken, wieder mehr Leben in das
durch spekulative Zuriickhaltung vielfach stillgewordene Geschéft;
die Preise zogen an, namentlich fur solche Erzeugnisse, die wie
Stabeisen auf einem tiefsten Stande angekommen waren. Diesem
war Deutschland, um die Verluste nicht gar zu sehr zu steigern,
allerdings nicht gefolgt, und daher wurde es nun auch nicht um
die volle Aufbesserung der Weltmarktpreise besser gestellt, indes
ist verhaltnisméaRig viel gekauft worden. Neuerdings zeigte sich
aber schon wieder eine Abschwachung des Marktes. Was an
schwer schédigenden Einflussen internationaler Art etwa noch
fehlte, das brachte der Novemberzusammenbruch der Kurse
an den Weltbérsen mit sich, der Verluste gewaltigen AusmaRes
mehr oder minder Uber die ganze Welt verhangte, wovon immer-
hin auch Deutschland, wenn zwar nicht in gleich hohem Grade,
sowohl unmittelbar als auch mittelbar in seiner Ausfuhr betroffen
wurde.

Der deutsche AuBenhandel in Eisen und Stahl (die Aus-
fuhr einschlieRlich der Reparationslieferungen) entwickelte sich

bis Ende Oktober wie folgt:
Deutschlands

Einfuhr  Ausfuhr W*“ractai
(alles in 1000 t)

Januar bis Dezember 1925 3548 2100
Monatsdurchschnitt.........ccccoecevvviiiinninnns 120 295 175
Januar bis Dezember 1926 1261 5348 4087
Monatsdurchschnitt 105 445 340
Januar bis Dezember . 2897 4531 1634
Monatsdurchschnitt 241 378 137
Januar bis Dezember 1928 2397 5030 2633
Monatsdurchschnitt.. 200 419 219
Dezember 1928 . 182 299 117
Januar 1929 177 420 243
112 341 229
...... . 125 346 221
i 155 619 464
170 587 417
177 522 345
178 546 368
g 165 520 355
September.... . 148 470 322
Oktober . ... 158 506 348

Im einzelnen ist noch folgendes zu berichten:

Der Giterverkehr auf der Reichsbahn erreichte nicht die
einem Herbstverkehr entsprechende Hohe. Die Steigerung gegen-
Uber dem Vormonat auf den Arbeitstag umgerechnet betragt nur
etwa 4 % und gegentber dem Vorjahrsmonat 1,8 %. Es wurden
im Oktober 1929 arbeitstaglich 164 964 Wagen gestellt. Der
Kohlenversand war im ganzen lebhaft. Die geringe Beschaftigung
der Eisenindustrie blieb auf den Versand nicht ohne EinfluB. Ein
gewisser Ausgleich war in den starken Anforderungen fir den
Hausbrand und in den Anforderungen der Zuckerindustrie ge-
geben. Der Versand von kinstlichen Dingemitteln ging um 44 %
gegentber dem Vormonat und sogar um 12,5 % gegentber Ok-
tober 1928 zurtck. Der Umschlag in den Duisburg-Ruhrorter
Héafen betrug 1049 827 t. Der Eilgutverkehr war verhéltnis-
maRig lebhaft.

Der Wasserstand des Rheins war im Berichtsmonat aufBer-
ordentlich ungunstig, wodurch die Schiffahrt sehr behindert
wurde. Die Rickfahrt der Schiffe vom Oberrhein konnte daher
nur sehr langsam erfolgen, so dal sich bald ein recht fiihlbarer
Mangel an Leerraum einstellte. An manchen Tagen war das
Leerraumangebot so schwach, daf3 Gberhaupt keine Kéahne ge-
mietet werden konnten. Die Kohlenverladungen waren trotzdem
lebhaft. Nach dem Oberrhein kamen Frachtabschlisse nicht
zustande. An Tagesmiete mufiten zu Monatsanfang 7 Pf. und
spater 7Y2 Pf. je Tag und Tonne ab Ruhrhafen gezahlt werden.
Die Fracht nach Rotterdam schwankte zwischen 1,60 JIM. und
2 J1Jt je t einschlieRlich Schleppen. Im Bergschleppgeschaft
trat keine Besserung ein. Nebel und Niedrigwasser bereiteten auch
hier Schwierigkeiten, so daB Leichterungen auf der Strecke nicht
zu vermeiden waren. Die Schlepplohne blieben unveréandert.

Im November war die Beschaftigung im Steinkohlenberg-
bau wesentlich besser als im Vormonat. Der Auftragseingang
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Zahlentafel 1. Die Preisentwicklung in den Monaten September bis November 1929.
1929 1929
September Oktober November September Oktober November
Kohlen und Koks: JUt je t JUt je t JUt je t ) ) JIM je t JUt je t JIM je t

Flammforderkohlen . 16,70 16,70 16,70 Stahleisen, Siegerlander Qua-

Kokskohlen... 18,10 18,10 18,10 litat, ab Siegen . 88,— 88,— 88,—

Hochofenkoks.. 23.50 23,50 23,50 Siegerlander Zusatzelsen ab
i i 24,50 :

GieBereikoks... 24,50 24,50 99— 99,— 99,—

101,— ION- ION-
Erze: '
103,— 10S,— 10S,—

Rohspat (tel quel) . 14,70 14,70 14,70

Gerosteter Spateisenstein 20,— 20,— 20,— der kleinen Siegerlander

Yogelsberger Brauneisen- Hitten, ab Werk:
stein (manganarm) ab Weil ... ; 105,— 105,— 105,—
Grube (Grundpreis auf meliert 107,— 107,— 107,—
Basis 45 % Fe, 10% Si02 rau 109, — 109 — 109, —
und 10 % Ndésse) 13,70 13,70 13,70 Spiegeleisé ' ’ I

Mzg%ig?eailrf{ger Braun- 6 8% Mn 102,— 102,— 102,—
Ve e m wmm pm 8 0% R
2. Sorte ab Grube . 11,30 11,30 11,30 T h | ' ) ,

3. Sorte ab Grube 7,80 7,80 7,80 emperroneisen, grau, groiles

Nas: Rotei - ' ’ Format, ab Werk . 96,50 96,50 96,50
ascfaueg _otelsfenEs;tEI_n GieRereiroheisen 111, Luxem-

( ruuzpo;elsF au 2550'/5 burger Qualitat, ab Apach 75— 75— 75—
von 6 Fe u. ° Ferromangan 80 %, Staffel
SiOs) ab Grube . . 9,80 9.80 9.80 2,50 JUL je t/% Mn, frei

Lothringer Minette, Basis fr. Fr fr. Fr fr. Fr Empf Jtt o 270—280 260—270 260— 270
32 % Fe ab Grube 27 bis 29 27 bis 29 27 bis 29 mprangsstation . . - - -

skala 1,50 Fi Ferrosilizium 75 %2) (Skala

Briev-Minette (37 bis 7,— JUt), frei Verbrauchs-

38 % Fe), Basis 35 % Station . 413—418 413—418 413—418
Fe ab Grube 34 bis 36 . 34 bis 36 34 bis 36 T errosiliziu
jskala 1.50 Fi 6,— JU1), frei Verbrauchs—

Bilbao-Rubio-Erze: ! Station ... 250—260 250—260 250—260
Basis 50% Fe cif-Rotter- sh sh sh Ferrosilizium 10 %, ab Werk 121,— 121,— 121,—
dam 20/— 20/— 20/ 7)

Bilbao-Rostspat: Vorgewalztes und gewalztes
Basis 50 %Fe cif Rotter- . . .
dam s 18/6 18/6 18/67) Grundpreise, soweit nicht

Algier-Erze: anders bemerkt, in Tho-

Basis 50 % Fe cif Rotter- mas-Handelsgute :
dam s 20/— b.20/6 20/—b.20/6 20/-b.20/67) Rohblécked). . ‘jab Schnitt- 104,— 104,— 104,—

Marokko Rif-Erze: Vorgew.Blocke3) 1  punkt 111,50 111,50 111,50
Basis 60% Fe cif Rotter- Kntppel3) . .| Dortmund 119,— 119, — 119,—
dam 24/9 24/9 24/97) Platinen3) .Jod.Ruhrort 124,— 124, — 124,—

Schwedische phosphor- Stabeisen . .1 ab 141/135*) 141/135%) 141/135%)
arme Erze: Basis Kr Kr Kr Formeisen . . >  Ober- 138/132%*) 138/] 32%) 138/132%)

| 60 % Fehfob Nakr\“lf{ ) 17,50 17,50 17,500 Bandeisen . .J hausen 164/1605) 164/1605) 164/1605)

% ehes Mangan-Erz mit Kesselbleche S.-M.6) | 188,— 188,— 188,—
mind. 52 % Mn je Ein- Dsgl.4,76 mm u.dar- 1
heit Mangan und t frei uber, 34 bis 41 kg 1 _ ab
Kahn Antwerpen oder d d d Festigkeit, 25 % ] Essen
ROtErdam w . 1212 1272 12y2 Dehnung . . .. 1 160,— 160,— 160,—

Behalterbleche . .1 158,— 158,— 158,—
Schrott}, Frachtgrundlage Mittelbleche \ ab

Essen: JUt Jut Juty 3 bis unter 5 mm / Essen 165,— 165,— 165,—
Spane 55,36 53,40 51,28 Feinbleche je nach
Stahlschrott. 70,02 66,47 6243 1bisu. 3mm > Fracht-  160,— b. 165,— 158,— b. 162,50 158;— b. 162,50

Rohei unter 1 mm .J grundla gae

oheisen:

GieRereiroheisen Gezogener blanker Han- g—“
£ r-TTi \ ab Ober- 88,50 88,50 88,50 delsdraht ... 225,— 225,— 225,—

85,— 85,— 85,— Verzinkter Handelsdraht i'S 260,— 260,— 260,—
Hamatit J hau9en 91,— 91,— 91,— Schrauben- u. Nieten-

Cu-armes Stahleisen, ab draht, S.-M 0 232,50 232,50 232,50

Siegen s 88,— 88,— 88.— Drahtstifte.. %) 230,— 230,— 230,—

*) Erste Halfte November. —

2 Der niedrigere Preis gilt fir mehrere Ladungen,

der hohere hei Bezug nur einer einzigen Ladung. B,— JUC

je t werden den Beziehern in Form eines Treurabattes zurtckgezahlt, wenn diese ein Jahr lang nachweislich ihren Bedarf nur beim Syndikat decken.

— *) Preise fur Lieferungen Uber 200 t.
4) Frachtgrundlage Neunkirchen-Saar. —
kessel betragt der Preis 198,— JUt. — :) Nominell.

wurde stérker, doch ist hierbei zu beriicksichtigen, daB dieser
Umstand teilweise auf eine etwa IOprozentige Verringerung der
Fordertage, die in diesem Monat nur 24]/> betragen gegeniiber
27 im Vormonat, zuriickzufiihren ist. Der Versand von Gas-
und Gasflammkohlen hat sich gehoben, und auch der Auf-
tragsbestand ist um ein geringes hoher als im Vormonat. Den
Zechen gelang es aber noch keineswegs, ihre Gesamtforderung,
geschweige denn ihre Lagerbestdnde abzusetzen, im Gegenteil,
im Revier sind noch groBe Wagenbestdnde vorhanden, und es
wird noch hier und da gestiirzt. Die Lieferungen nach der Schweiz
setzten wieder ein und auch das Bunkerkohlengeschaft ging etwas

flotter; die Abrufe vom Ausland waren wesentlich hoher als im
Vormonat. Notleidend sind zur Zeit ungefahr alle Sorten, sogar
NuBgrus 11, besondersaber Stickkohlen und NuB Il. Bei Fett-

kohlen waren die Abrufe in NuRBkohle etwas besser, aber in Roh-
kohle fehlte es noch an Auftrdgen. Das Hausbrandgeschéft hat
infolge der milden Witterung immer noch nicht in wiinschens-
wertem Umfange eingesetzt. Die Kokskohlenabrufe gingen
in bisherigem Umfange ein. Die Wagenbestdnde wurden kleiner,
weil die Zechen einschrankten und mancherorts die Kohlen ab-
geladen und auf Lager genommen wurden. ERkohlen sind die
einzige Kohlenart, in der die Zechen in allen Sorten gut beschéftigt
waren. Der Absatz in Briketts hatte wegen geringeren Abrufs

Bei Lieferungen von 1 bis 100 t erhéht sich der Preis um 2,— JIM.,
5 Frachtgrundlage Homburg-Saar. —

von 100 bis 200 t um 1,— JVJt. —
® Fur Kesselbleche nach den neuen Vorschriften fir Landdampf-

der Eisenbahn einen kleinen Rickgang zu verzeichnen, von dem
in der Hauptsache die Vollbriketts betroffen wurden. Dagegen
erhdhten sich die Abrufe in Eiformbriketts infolge Belebung des
Hausbrandgeschaftes. Auf dem Koksmarkt vollzog sich kaum
eine nennenswerte Verédnderung. In Hochofenkoks war ein kleiner
Riickgang zu verzeichnen, der durch etwas starkere Ausfuhr aus-
geglichen wurde. In Brechkoks gingen an Abrufen ungeféhr die
gleichen Mengen ein wie im Vormonat.

Die Lage auf dem inldndischen Erzmarkt weist gegen-
Gber dem Vormonat keine wesentlichen Verdnderungen auf. Die
Preise fir Siegerldander Roh- und Rostspat und Dill- und Lahnerze
entsprachen denen der Vormonate. Die Fdrderung im Sieger-
lande erfuhr gegeniiber der Forderung in den Sommermonaten
eine kleine Abschwéchung; sie hélt sich gegenwaértig in der Hohe
von etwa 175000 t monatlich, was etwa derjenigen Menge ent-
spricht, fir welche die staatliche Unterstiitzung geleistet wird.

Durch die im Monat November 1929 in etwa eingetretene
Besserung in der Beschéftigung der Werke verminderten sich auch
die Schwierigkeiten in der Abnahme der Erze. Die Lagervorréte
bei den Werken haben nur in geringem Umfange zugenommen,
sind bei einigen Werken sogar etwas zuriickgegangen. AuBerdem
wurden infolge des niedrigen Wasserstandes des Rheins die
Minettelieferungen stark eingeschrankt, so daB von den
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W erksvorraten genommen werden mufite und dementsprechend
die Minettebestdnde bei den Werken abnahmen. Im grofen und
ganzen gingen die Erzzufuhren im Berichtsmonat, abgesehen
von den Schwierigkeiten auf dem Oberrhein, ohne besondere
Stockungen vonstatten. Die Schwedenerz-Verschiffungen
nach Deutschland betrugen im Monat Oktober ab Narvik
288975 t, ab Luled 217 883 t. Die Lage auf dem Markt fir
Schwedenerze hat sich gegeniiber den Vormonaten nicht ver-
andert. Neue Ké&ufe wurden von den Werken nicht getatigt, trotz
der zahlreichen Angebote in den verschiedenen Erzsorten. Die
Werke tUbernahmen lediglich gréRere Posten schwedischer Erze,
lieferbar im Jahre 1930. Der Markt in spanischen, afrika-
nischen und nordfranzésischen Erzen war ebenfalls voll-
kommen ruhig und unverandert. Das Angebot in Minette war
nach wie vor dringend; die Gruben waren bei prompter Abnahme
auf dem Bahnwege zu kleinen Preisnachléssen bereit.

Die Lage auf dem M anganerzmarkt brachte nichts Neues.
Zu erwdhnen sind lediglich die Geriichte, die bereits von einem
Teil der deutschen Presse erwahnt worden sind, wonach die indi-
schen Gruben an die Russen in der Absicht herangetreten sein
sollen, eine Art Preisvereinbarung fir hochhaltige Manganerze
zu treffen. Nach unserer Meinung entspricht eine derartige Verein-
barung durchaus nicht den Belangen desrussischen Mangantrustes.
Ohne Zweifel muB es doch das Bestreben der Russen sein, den
Absatz ihrer Erze zu férdern und ihre Férderung zu verstarken.
Wie schon in einem friiheren Bericht erwdhnt, haben die Russen
anscheinend mit verschiedenen Landern, in erster Linie mit
Amerika und Deutschland, langjahrige Vertrdge abgeschlossen,
die ihnen den Absatz des gréBten Teils ihrer Férderung sichern.
Sie kdnnen daher die Entwicklung des Marktes in Ruhe abwarten.
Preisliche Veranderungen sind nicht zu erwahnen.

Im groBen und ganzen ist der Seefrachtenmarkt auf der
ganzen Linie schwacher geworden. Besonders stark war das Nach-
lassen der Frachten von Narvik und den mittelschwedischen
Héfen Oxelosund und Vértan, was aus nachfolgender Aufstellung
ersichtlich ist:

Notierungen im
Oktober 1929

3,60 bis 3,70 s. Kr.
4,15 "

Notierungen im
November 1929

Narvik/Rotterdam-Emden 3,20 bis 3,50 s. Kr.

Luied/Rotterdam-Emden . . 3,90 bis 4,00
(Schiffahrt inzwischen ge-
schlossen)
Oxelésund/Rotterdam-Emden . 3,15 bis 3,20 2,95 bis 3,15
Vértan/Rotterdam-Emden . 3,75 bis 3,90 " 3,20 bis 3,75
Kirkenes/Rotterdam ............ 4/3 bis 4/6 sh 4/— sh

Die Frachten vom Mittelmeer und von den Bayhéafen sowie
vom Schwarzen Meer lagen wie folgt:

Notierungen im
Oktober 1929

Notierungen im
November 1929

Algier/Rotterdam 5/0 bis 5/3 sh 5/1% sh
Almeria/Rotterdam ... 5/9 bis 6/0sh 5/7 % sh
Bona/Rotterdam 5/0 bis 5/3sh t/1% si
Hornillo/Rotterdam......cccceeue. 6/3 sh 6/0 sh
Huelva/Rotterdam 6/0 bis 6/3 sh 6/0 bis 6/3 sh
Melilla/Rotterdam .........cccooeeue. 5/0 bis 5/3sh 5/0 bis 5/3 sh
Bilbao/Rotterdam 6/0 bis 6/1% sh 5/9 bis 6/0 sh

Poti/Rotterdam ... 13/0 sh 12/6 sh

Mit einem weiteren Nachgeben der Seefrachten sowohl von
den skandinavischen als auch von den Mittelmeerh&fen wird
gerechnet.

In Walzen-, Puddel-, SchweiB- und Siemens-M ar-
tin-Schlacken war die Nachfrage etwas lebhafter.

Unter dem EinfluB des Beschlusses lber die Einschrankung
der Rohstofferzeugung sind die Schrottpreise gewichen. Die
Verbraucher haben diese Gelegenheit benutzt, um sich weiter
einzudecken. Die Preise sind ungeféhr dieselben wie im Oktober.

Auf dem Roheisenmarkt wiesen die Abrufe aus dem In -
land gegeniber dem Vormonat erneut einen Riickgang auf, der
sich bei Stahleisen besonders stark auswirkte. Die auf den Aus-
landsm éarkten im Vormonat eingetretene kleine Belebung hat
sich nicht weiter fortgesetzt; die Preise zeigen eine Richtung nach
unten.

In Halbzeug blieb die Nachfrage des Inlandes unverandert
schwach. Das Auslandsgeschéft lieR, nachdem sich die englischen
Abnehmer in den letzten Oktoberwochen gut eingedeckt hatten,
ebenfalls zu wiinschen Ubrig.

Das Inlandsgeschéft in Formeisen zeigte aus bereits frither
erwdhnten Griinden keine Belebung; auch der Spezifikations-
eingang hat gegen den Monat Oktober wieder nachgelassen. Das
Auslandsgeschaft war normal bei wenig verédnderten Preisen.

Die Beschaftigung der Werke in Oberbaustoffen kann
sich, wie bereits im letzten Bericht angedeutet, bis Jahresende
voraussichtlich in gleicher Hohe halten wie in den vorhergehenden
Monaten. Aus dem Auslande kamen in den letzten Wochen ver-
schiedene Auftrdge mittleren Umfangs fir schwere Schienen
herein, allerdings in der Hauptsache zur Lieferung im néchsten
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Friahjahr. Auch in leichten Schienen sind gréRere Auslands-
abschlisse zustande gekommen.

An Stabeisen wird von den inldéndischen Abnehmern mit
Ricksicht auf die schwebenden Verhandlungen lber Verldngerung
der Verb&nde nur das Notwendigste gekauft. Der Eingang an
Spezifikationen hielt sich im Rahmen der Vormonate. Infolge
des Einschrankungsbeschlusses der Internationalen Rohstahl-
gemeinschaft verstarkte sich die Nachfrage aus dem Auslande in
den ersten Tagen des Monats bei anziehenden Preisen, so daR
groBere Mengen abgeschlossen werden konnten.

Der Inlandsabsatz bei Bandeisen war nach wie vor schwach.
Die Nachfrage fiur die Ausfuhr gestaltete sich lebhaft, so daf in
vielen Féllen bessere Preise erzielt wurden.

Eine Besserung des seit geraumer Zeit vollkommen unge-
niigenden Beschaftigungsgrades in rollendem Eisenbahnzeug
ist auch im Berichtsmonat nicht eingetreten. Der Eingang an
Auftrdgen beschrankte sich fir das Inland in erster Linie auf
Ersatzteile fir den dringendsten Bedarf, und auch das Ausland
trat nur mit verhaltnismaRig geringen Bedarfsmengen fiir prompte
Lieferung hervor.

In Grobblechen hat das Inlandsgesché&ft gegen den Vor-
monat keine Aenderung erfahren, da neue Geschafte nur fur den
dringendsten Bedarf hereinkamen. Handel und Verbrauch hielten
mit Abschliissen zurtick.

Aus dem Auslande dagegen konnten im bisherigen Umfange
neue Geschéfte gebucht werden. Die Preise blieben unveréndert.

Die im vorigen Bericht gekennzeichnete ruhige Lage des
M ittelblech-Inlandsmarktes prégte sich auch im November
aus. Verbraucher wie Handler kauften nur das Notigste, und
Ausfiihrungsauftrage gingen spéarlich ein. Auf dem Auslands-
m arkte hat sich der Preisstand nicht geandert. Das Geschaft war
infolge des schlechten Inlandsmarktes umfangreicher.

Die Lage auf dem Feinblechmarkt entsprach der des Vor-
monats. Die allgemeine Geschéftsstille blieb nicht ohne Einfluf
auf den AbschluBbestand. Doch gingen die Spezifikationen zu-
friedenstellend ein, so daR die Werke nach wie vor ausreichend be-
schéaftigt sind. Die Lieferzeiten konnten teilweise etwas kiirzer
gestellt werden. Die Preise &nderten sich nicht.

Das Inlandsgeschéft fir schmiedeiserne Rdhren hat
sich im Berichtsmonat nicht gebessert. Nachfrage und Auftrags-
eingang sowohl in handelsiiblichen Gas- und Siederohren als auch
in Qualitatsrohren bewegten sich in den engsten Grenzen; ebenso
blieb das Geschaft in Stahlmuffenrohren infolge der herrschenden
Kapitalknappheit unbefriedigend. Verbraucher und Héndler
deckten nur den dringendsten Bedarf. Die Lage auf den Aus-
landsm arkten war gleichfalls weiter wenig befriedigend.

In guBeisernen Rohren haben Nachfrage und Auftrags-
eingang der Jahreszeit entsprechend nachgelassen. Der Auftrags-
eingang im Oktober durfte unter dem des gleichen Monates im
Vorjahr liegen. Ob jetzt nach Erledigung der Gemeindewahlen
eine Besserung im Geschéaftsgang eintreten wird, muB abgewartet
werden. Die Schwierigkeiten bei der Geldbeschaffung stéren die
Durchfiithrung vorliegender groBer Bauvorhaben.

Der GieRereimarkt ist gegen den Vormonat auf der ganzen
Linie weiter zuriickgegangen; die ndchsten Monate werden auch
keine Belebung bringen.

DaslInlandsgesché&ft in Draht und Drahterzeugnissen
lieB nach wie vor zu winschen Ubrig; dagegen ging die etwas
festere Haltung des Eisenausfuhrmarktes auch auf Draht-
waren Uber, so dal im November eine lebhaftere Verkaufstétig-
keit zu verzeichnen war. Der Spezifikationseingang besserte sich
und die Preise konnten auf der ganzen Linie nicht nur gehalten,
sondern teilweise auch etwas erhdht werden.

1. MITTELDEUTSCHLAND. —
Braunkohlenbergbau betrug im Monat Oktober die Rohkohlen-
férderung 10582 163 (Vormonat 9472 169) t, die Brikett-
herstellung 2709 299 (Vormonat 2 521 417) t; gegeniber dem
Vormonat nahm mithin die Rohkohlenférderung um 11,7 %, die
Brikettherstellung um 7,5 % zu. Arbeitstdglich wurden im Ok-
tober 391 932 (Vormonat 378 887) t Rohkohle gefordert (+ 3,4 %)
und 100 344 (Vormonat 100 857) t Briketts hergestellt (— 0,5 %).

Im Gebiete des Mitteldeutschen Braunkohlen-Syndikates war
eine ricklaufige Bewegung des Hausbrandbrikett-Geschéaftes un-
verkennbar. Die Folge davon war eine nicht unwesentliche Zu-
nahme der Brikett-Stapelmengen. Das Industriebrikett-Geschaft
war angesichts der milden Witterung und der teilweise nicht aus-
reichenden Beschéftigung der Werke auch weiterhin unbefrie-
digend. Im Gebiete des Osteibischen Braunkohlensyndikates
war die Absatzlage fir Hausbrandbriketts weiterhin gut. Auf
dem Industriemarkt hat eine leichte Belebung stattgefunden.

Im mitteldeutschen
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Die W agengestellung war in beiden Syndikatsbezirken
befriedigend.

Die riickgangige Preishewegung am Schrottmarkt setzte
sich weiter fort. Gegentber einem Preis von 63 J1J1 je t fur Kern-
schrott zu Beginn des Monats gilt zur Zeit ein Preis von 61,50 J1J1
je Prachtgrundlage Essen. Die Preise fiir die Ubrigen Sorten
wurden ebenfalls in entsprechender Weise erméRigt. Das Schrott-
aufkommen war gut; die Werke nahmen alle verfiigharen Mengen
auf. Am GuRbruchmarkt blieb die Lage unverdndert. Plr
Ofengulbruch und HandelsguBbruch werden zur Zeit Preise von
etwa 50 bis 52 JM I je t frei sdchsischem Empfangswerk gefordert.
Die Roheisenpreise blieben unverédndert. Die Versorgung
erfolgte ordnungsmaRig. Unverdndert blieben auch die Preise
fur Perromangan und Perrosilizium. Die Lage am M etall-
markt ist weiter lustlos. Fir WeiRstickkalk, Sinterdolo-
mit, Sintermagnesit und Magnesitsteine sind keine Preis-
&nderungen eingetreten. Die Beschaffung bot keine Schwierig-
keiten. Auch die Preise fiur feuerfeste Steine wurden bisher
nicht geandert.

Das Sinken der Auftragsbestande auf dem W alzeisenmarkt
hielt im November an. Eswird von der Kundschaft nur das Aller-
dringendste spezifiziert, Abschliisse werden zur Zeit Gberhaupt
nicht getatigt. Die Grinde hierfur sind in der vorgeschrittenen
Jahreszeit, in der schlechten Wirtschaftslage, vor allem aber auch
in der Unsicherheit iber die Erneuerung der Verbénde zu suchen.
Das Rohrengeschéft liegt ganz flau, die Abruftatigkeit 4Bt
auBerordentlich zu wiinschen ubrig.

Das StahlguBgeschéaft erfuhr im Berichtsmonat keine
Besserung; die Aussichten fiir eine Belebung sind nicht ginstig.
Auf dem Markt fiir TemperguRerzeugnisse machte sich mit
der fortgeschrittenen Jahreszeit eine gewisse Abschwachung be-
merkbar. In rollendem Eisenbahnzeug ist die Beschafti-
gung der Werke nach wie vor schlecht. Auch der diesmonatige
Abruf der Reichsbahn war ungeniigend. Fir Schmiedestlicke
sind gegenuber dem Vormonat keine wesentlichen Aenderungen
eingetreten. Auf dem Markt fir GieRereierzeugnisse hat der
befriedigende Geschéftsgang angehalten. Im Eisen- und Ma-
schinenbau ist keine Belebung eingetreten.

Aus der saarlandischen Eisenindustrie. — Wie bekannt, haben
inzwischen die Verhandlungen Gber die Ruckgliederung des Saar-
gebietes begonnen. Es sind drei Unterausschiisse gebildet worden,
und zwar je einer fur die bergbaulichen, wirtschaftlichen und
juristischen Fragen. Die Verhandlungen werden sich sicherlich
nicht schnell abwickeln. Man rechnet keinesfalls damit, daR die
Vereinbarungen schon vor die Frithjahrsversammlung des Vélker-
bundes zur Gutheifung kommen werden. Wenn alles gut geht,
durfte sich erst die Septembertagung des Vdélkerbundes mit der
Saarfrage zu befassen haben.

Die Abschwéachung des Geschaftes hat zwischenzeitig
weitere Fortschritte gemacht, die Beschéftigung der Werke ist
allerdings sehr unterschiedlich. Vélklingen arbeitet schon lange
stark eingeschrénkt und mit Feierschichten, wahrend ein anderes
Werk sogar am BufB- und Bettag nicht einmal stillgelegt hat.

Die Auftragsbestande sind stark zusammengeschmolzen,
nur in Blechen scheint das Gesché&ft, nach den ausgedehnten
Lieferfristen zu urteilen, noch recht gut zu sein. Von der saar-
landischen Handlerschaft wird sehr dariiber geklagt, dal die
lothringischen Werke die Saarpreise stark unterbieten. Dagegen
hat Rochling neuerdings die Erzeugung von GieBereiroheisen
aufgenommen und unterbietet die franzdsischen O.S.P. M.-
Preise bis zu 15 Fr. je t. Es wird vermutet, da Rdchling gewisse
Quotenanspriiche am franzésischen Markt durch diese Liefe-
rungen erwerben will. Durch den Wettbewerb von Réchling hat
anscheinend das 0. S. P. M. fur Dezember nur 42000 t statt
55000 t freigegeben. Das Walzeisengeschéft kennzeichnet sich
dadurch, daB fast kaum Spezifikationen von Deutschland herein-
kommen, da jedermann die Entscheidung lber die Verlangerung
der Verbdnde abwartet. Auch der franzdsische und der Saarmarkt
haben an Aufnahmefahigkeit nachgelassen, jedoch kann man hier
noch immer von einem normalen Geschéft sprechen.

Bei der Rohstoffversorgung der Werke wird teilweise
noch uber schlechte Belieferung mit Kokskohle geklagt. Am
16. November hat die Bergverwaltung eine Oprozentige Lohn-
erhdhung zugestehen missen. Erze werden geniigend angeboten,
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desgleichen Schrott. Dieser ging weiter im Preise zurlick. Es

kosten:
Kernschrott 290 bis 3001
Spéane.. 270 ,, 280> Fr. jet freiwerk.
Stahlschrott 370 ,, 380J

Erh6éhung der Saarkohlenpreise. — Mit Wirkung vom16. No-
vember 1929 an hat die Verwaltung der Saargruben die Brenn-
stoffverkaufspreise um durchschnittlich 4 % erhéht. Die neuen
Preise stellen sich wie folgtl):

In Fr. je t frei Eisenbahn-
wagen und Grubenbahnhof

bei Abnahme von mindestens
Kohlensorten 300 t
Fettkohlen Flamrakohlen
A B Al A2 B

Ungewaschene Kohlen:

Stuckkohlen bis 80 oder bis 60 mm . . 165 162 166 162 158
" b 3B MM o — — — - 154
GrieB aus gebrochenen Sticken . . .. 18 165 — — —
Forderkohlen (bestmelierte)? 129 - 129 125 -
" (aufgebesserte). 141 — 141 138 136
(geklaubte) ... 132 — — 130 127
(gewohnliche) 121 121 120 —

Rohglyiers (grobkérnig)..... 104 102 -

W (gewdhnlich) 101 99 — 100 -

Staubkohlen 69 — _ 67 —
Gewaschene Kohlen:

W irfel. . 179 176 181 179 168

NUB T s 182 179 187 184 176

NuB 11 173 169 171 169 167

NuB 111 165 161 158 155 154

Waschgrie 0/35 m m .. 155 152  — 138 —

Waschgrie 0/15 m m . 152 147 — — 133

FeingrieR .. 146 — 121 121 108

Koks: GroRkoks (gewdhnlich) . . 193

GroRkoks (Spezial) . 217

Mittelkoks 50/80 mm Nr. 0 206

Brechkoks 35/50 mm Nr. 1 226

Brecbkoks 15/35 mm Nr. 2 187

Bei Kaufvertrdgen von weniger als 300 t und bei Bestellungen
auller Vertrag erhéhen sich diese Preise um 7 Fr. je t. Bei Ver-
tragen Uber mehr als 1000 t werden sogenannte Mengenpramien
auf die Listenpreise bewilligt. Fir die auf dem Wasserwege ab-
gesetzten Kohlen wird zur Deckung der Kosten fir die Beférde-
rung von der Grube nach dem Hafen sowie der Verladekosten
eine Nebengebuhr berechnet, die bis auf weiteres 12,50 Fr. je t
betrdgt. Fur die im Landabsatz verkauften Brennstoffe erh6hen
sich die Grundpreise bei Abnahme auf den Gruben um 8 Fr. je t
fir Forderkohlen, um 16 Fr. fur Stickkohlen > 80 mm, Wiirfel,
NuB I und NuR Il, um 10Fr. je t fir andere Sorten; um 20 Fr. je t
fir Forderkohlen, um 34 Fr. fur Stickkohlen > 80 mm, Wiirfel,
NuB I, NuB 11 und Koks, sowie um 22 Fr.jet fiir andere Sorten bei
Abnahme im Hafen Saarbriicken3).

Die bisherigen Preise waren seit dem 1. Juli 1929 in Kraft4).

United States Steel Corporation. — Der Auftragsbestand des
Stahltrustes nahm im Oktober 1929 gegeniber dem Vormonat
um 168 637 t oder 4,3 % zu. Wie hoch sich die jeweils zu Buch
stehenden unerledigten Auftragsmengen am Monatsschlusse
wahrend der letzten Jahre bezifferten, ist aus folgender Zusammen-
stellung ersichtlich:

In t zu 1000 kg

1927 1928 11929
31. Januar 3860 980 4 344362 4175239
28. Februar.... 3654 673 4 468560 4 210 650
31. Mérz.. 3609 990 4 404569 4481 289
30. April. 3511 430 3 934087 4498 607
3. M ai. 3099 756 3 472491 4373034
30. Juni. 3102 098 3 695201 4325021
31. Juli.. 3192 286 3 628062 4 153 588
3247 174 3 682028 3716 742
3198 483 3 757 542 3965 022
3394 497 3811046 4 133 659
. 3509 715 3731 768
31. Dezember.. ... 4036440 4 040 339 —
*) Vgl. Saar-Wirtsch.-Zg. 34 (1929) S. 783/4.
2) Forderkohlen (bestmelierte) werden nur im Landabsatz

verkauft.

3) Die Preise fiir Schmiedekohlen sind die Preise dieses Tarifs
mit einem Aufschlag von 4 Fr. je t.

4) Vvgl. St. u. E. 49 (1929) S. 1068.
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Buchbesprechungen

Ténzler, Fritz, Dr.: Durch Besitz zum Arbeitsfrieden.
sozialpolitische Untersuchung uber Aktienbsteiligung der
Arbeitnehmer und Werkssparkassen. Berlin (SW 61): Reimar
Hobbing [1929], (128 S.) 8°. Geb. 6,40JU I.

Der Vorrang Deutschlands in der sozialpolitischen Gesetz-
gebung bedeutet nicht Vorrang in sozialer Praxis. Das eigentlich
Soziale verkimmert leicht im muffigen Gewénde der Gesetz-
gebung. Zu untersuchen sind darum diejenigen Formen, die in
gesetzgeberisch weniger beschwerten Landern dem wachen Sozial-
gewissen, der persdnlichen Sozialinitiative entspringen.
Dabei muissen besonders diejenigen Einrichtungen beachtet
werden, die den Arbeiter durch Mitbesitz zum Subjekt in der
Wirtschaft machen wollen (Aktienbeteiligung und Werksspar-
kassen).

Aktienbeteiligung ist nicht Gewinnbeteiligung der Arbeiter
im landlaufigen Sinne. Denn diese schopft ihre Anspriiche ledig-
lich aus dem Arbeitsverhéltnis. Die Gewinnbeteiligung des Ar-
beiter-Aktionars aber beruht auf der Tatsache des Besitzes.
Ein Anrecht der Arbeitsleistung auf einen bestimmten Teil des
Reingewinns kann weder wissenschaftlich noch praktisch be-
griindet werden, solange wir uns auf dem Boden der gegen-
wartigen Wirtschaftsordnung mit ihrer Teilung der Verantwort-
lichkeiten bewegen.

Die Aktienbeteiligung ist ein sozialpolitischer Akt. Aber sie
hat nur die Belange des Einzelnen innerhalb der Privatwirtschaft
im Auge. Sie will keine volkswirtschaftliche Frage 16sen. Sie hat
daher mit den ebenfalls auf Besitz hinausgehenden Machtbestre-
bungen der Gewerkschaften nichts gemeinsam. lhre Beweggrinde
kénnen im einzelnen sehr mannigfaltig sein: Frieden im Werk,
bessere Zusammenarbeit, Verséhnung von Kapital und Arbeit,
Ertragssteigerung durch groRere Arbeitsleistung, Verbreiterung
der Kapitalgrundlage fir das Unternehmen (Selbstfinanzierung!),
Einschrankung des Arbeiterwechsels usw. Eine Verquickung mit
der Lohnfrage wird abgelehnt.

Upber die Erfahrungen in den einzelnen L&ndern sei gesagt,
dal in Amerika die Aktienbeteiligung in groRerem Umfange
schon lange durchgefihrt ist. Der Anteil des Arbeiterkapitals
am Gesamtkapital ist aber trotzdem gering. Bei 20 der bedeutend-
sten Gesellschaften macht es nur 4,26 % aus. Entsprechend dem
amerikanischen Grundzug, das Zweckmé&Bige von Fall zu Fall zu
tun, sind die Anwendungsformen bei den einzelnen Gesellschaften
auBerordentlich vielgestaltig. In England stammt fast die
Hélfte der Gewinnbeteiligungseinrichtungen aus der Zeit nach
dem Kriege. Der durchschnittliche Anteil des Arbsiterkapitals
am Gesamtkapital ist gering. Die Anteile gewédhren meist kein
Stimmrecht. Die Unternehmer sind von der Einrichtung durch-
weg befriedigt. Der Gewinnbeteiligungsgedanke war in Frank-
reich schon im vorigen Jahrhundert lebendig. Die Praxis ist aber
durch das Gesetz von 1917, das nur die Gruppenbeteiligung,
d. h. die Beteiligung der gesamten Arbeitnehmerschaft eines Be-
triebes vorsah, nicht geférdert worden.

Als einziges bedeutenderes Beispiel der Aktienbeteiligung in
Deutschland ist die Fa. Fried. Krupp, A.-G., Essen, genannt.
1921 wurden hier Arbeitervorzugsaktien mit 6 % Vorzugsgewinn-
anteil und mit Nachzahlungsgewdhr aus Gewinn spdterer Jahre
geschaffen. Also keine Zinsgewahr! Aber volles Stimmrecht. Die
Einrichtung wurde nach der Inflation wieder abgeschafft.

Ténzler halt fir die Gegenwart in Deutschland die Aktien-
beteiligung der Arbeitnehmer wieder fir durchfuhrbar. Die
Zentrumspartei hat, und damit haben in absehbarer Zeit wohl auch
die christlichen Gewerkschaften die Aktienbeteiligung im Pro-
gramm. Der Marxismus ist praktisch iberwunden. Zu empfehlen
ist aber, daR die Entwicklung in keiner Weise gesetzlichen Zwang
erfahrt. Die rechtlichen Mdoglichkeiten der Arbeiteraktie sind
auch in Deutschland vorhanden. Ein Hindernis liegt in der
1000-Mark-Stickelung nach dem Handelsgesetzbuch. Zur Zeit ist
ab»r noch durch die Goldbilanzverordnung eine kleinere Aktien-
stickelung maglich. Fir eine spatere Zeit liegen bereits Antrage
der Juristentage usw. vor. Wdinschenswert ist, daB der Staat
Aktienbeteiligung durch Steuererleichterungen (Wegfall der
Kapitalverkehrs- und Kapitalertragssteuer) fordert-

Die W erkssparkassen haben eine breitere Front als die
Aktienb-teiligung. Jede Firma, ganz gleich welcher Rechtsform,
kann eine Werkssparkasse griinden, und alle Arbeiter kénnen sich,
selbst mit den kleinsten Mitteln, daran beteiligen. Sie sind wie
die Aktienb°teiligung eine sozialpolitische MaBnahme. Die den
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i) Wer die Bicher zu kaufen wiinscht, wende sich an den
Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieBfach 664.

Arbeitern zu bietenden Vorteile sind gréRer als die anderer Spar-
kassen, zudem kommen sich Arbeitnehmer und Werksleitung
naher. Das Werkssparen ist auch in Deutschland hinléanglich er-
probt. Bereits vor dem Kriege hatte es eine immer steigende
Entwicklung genommen. Die Beurteilung war durchaus giinstig.

Tanzler schlieBt mit dem Ausblick, daR die Arbeiterschaft
der Gegenwart der marxistischen Gedankenwelt und damit auch
dem Proletariertum immer mehr entwachsen wird. Dariber ver-
moge auch nicht zu tduschen, daB der sozialistische Teil der Ar-
beiterschaft offiziell noch den wissenschaftlich langst Gberwun-
denen Marxismus aufrecht erhalt. Die Partei schiitzt selbst die
jetzige Staatsordnung gegen ihre eigenen Reihen. Es entsteht
ein neuer Mittelstand, der fir die Gedanken der Aktienbeteiligung
und der Werkssparkassen zu haben sein wird.

Alles in allem ist das Buch ein auBerordentlich wertvoller
Beitrag zu der fir die Zukunft unserer gesamten wirtschaftlichen
Entwicklung bedeutsamen Frage des Ausgleichs der Gegensétze
zwischen Kapital und Arbeit, zwischen Unternehmer und Arbeit-
nehmer. Frei von weltanschaulichen Lehrsétzen sucht Ténzler
auf Grund der vorliegenden Erfahrungen in Deutschland und
anderen Lé&ndern praktische Vorschldge zu machen. Man mag
zu diesen Vorschlagen im einzelnen stehen wie man will, sie
bieten eine beachtenswerte sachliche Erdrterungsgrundlage, die
sowohl fir die Kreise der Arbeitgeber als auch der Arbeit-
nehmer gleich wertvoll ist.  Staatsanwalta. D. Ludwig Grauert,

Handbuch der Mineralchemie. Bearb. von Prof. Dr. G. d’Achiardi-
Pisa [u. a.l, hrsg. von Hofrat C. Doelter und H. Leitmeier.
Vier Bénde. Mit vielen Abb., Tab., Diagrammen und Taf..
Dresden und Leipzig: Th. Steinkopff. 4°.

Bd. 4, T. 2: Sulfate, Chrom, Molybdén, Wolfram, Uran,
Haloidsalze und Salzlagerstatten. Mit 218 Abb. 1929. (XX,
1494 S.) 80JIM.

Der vorliegende zweite Teil des vierten Bandes des bekannten
Sammelwerkesl) behandelt die Oxysalze der Metalle der sechsten
Vertikalreihe des periodischen Systems, namlich die Sulfate,
Chromate, Molybdate, Wolframate und Uranate, weiterhin die
Metalle Chlor, Brom, Jod und Fluor, das sind die Halogenide,
der siebenten Vertikalreihe undihre Verbindungen, die Haloidsalze.
In den Kreis der Betrachtung werden gezogen die analytischen
Verfahren zur Untersuchung der Mineralien, bisher im Schrifttum
bekanntgegebene Mineralzusammensetzungen, die physikalischen
und chemischen Eigenschaften, die Synthese der Mineralien,
Entstehung, Vorkommen, Zersetzung und Umbildung, die tech-
nische Verwendung u. a. m. Nach angestellten Stichproben sind
die einzelnen Abschnitte des umfangreichen Bandes erschopfend
behandelt. Das auf der Hohe der Zeit stehende und vornehm
ausgestattete Handbuch muf als unentbehrliches und zuverldssiges
Nachschlagewerk bezeichnet werden fur jeden, der mit Mineral-
chemie irgendwie zu tun hat. Es seien daher auch die Hittenleute
auf den Band aufmerksam gemacht. A. Stadeler.

EdelguB. Eine Sammlung einschldgiger Arbeiten. Im Auftrage
der [Fa.] EdelguBverband, G. m. b. H., hrsg. von
G. Meyersberg. 2., umgearb. Aufl. von ,Perlitgu“. Mit
129 Textabb. Berlin: Julius Springer 1929. (V, 170 S.) 8°.
11 JM.

Mit der Herausgabe vorliegenden, in Druck und Ausstattung
vorziliglichen Buches verfolgt der Edelgufverband die Absicht,
Fachleute und Nichtfachleute, besonders aber Konstrukteure und
Abnehmer von EisenguBstiicken tber die Darstellungsméglich-
keiten, Eigenschaften und Vorzige des als EdelguB zu bezeich-
nenden hochwertigen GuReisens aufzuklaren. Zu diesem Zwecke
ist hier, wie in der dem ,,PerlitguR“ gewidmeten 1. Auflage*), eine
Anzahl sorgfaltig ausgewdahlter Arbeiten aus dem Schrifttum der
letzten zehn Jahre Uber Edelgu und damit in Verbindung ste-
hende Gegenstdnde zusammengestellt und durch Mitteilungen aus
Verbandswerken ergéanzt worden. Gegeniber der 1. Auflage muB
eine nennenswerte Ausdehnung der behandelten Gebiete fest-
gestellt werden. Eine kurze allgemeine Einfiihrung in die Gefige-
kunde des GuReisens ware vielleicht zum Nutzen der Leser ge-
wesen, an die sich das Buch besonders wendet; denn beim Durch-
schnitts-Maschineningenieur oder -konstrukteur darf man nicht
von Haus aus so hinreichende metallographische Kenntnisse
voraussetzen, dal er den einzelnen Abhandlungen mit dem nétigen
Verstandnis folgen kann. C. Geiger.

i) Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 325 u. 1029.
s) Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 896.
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Karnauchov, M. M.: Metallurgija Stali. Leningrad: Nau-
tschnoe Chimiko-Technitscheskoe Izdatel’stvo, Nautschno-
Technitscheskij Otdel W. S. N. Ch. 8.

Buchbesprechungen. — Vereins-Nachrichten.

49. Jahrg. Nr. 49.

Hermann Haas kreist die Fragestellungen der Wechselwir-
kungen zwischen Auslandskredit und inlandischer Volkswirtschaft
von allen Seiten ein, um zu einer Art abschlieRenden Urteils zu

1. Martenovskij i Kombinirovann’ie Prooess’i. Wipusk gelangen, das man im wesentlichen nur wird unterschreiben

1929. (S.461—602.) [Russisch = Metallurgie des Stahles.
Il1. Martin- und kombinierte Verfahren.]l)

In dem vorliegenden neuen Bande wird das basische Siemens-
Martin-Verfahren abgeschlossen, und zwar behandelt dieser Teil
die Untersuchung und Fihrung der Schmelzungen. Im einzelnen
werden besprochen: die Rohstoffe, das Schrottverfahren, Unter-
suchungen von Schrottschmelzungen mit niedrigem, erhdhtem
und hohem Phosphorgehalt sowie mit flissigem Roheiseneinsatz,
ferner besondere Falle des Sohrottverfahrens (Chromnickelstahl,
Manganstahl von Hadfield, Armco-Stahl), Karburierung und Auf-
kohlung mit Holzkohle, Koks und Anthrazit. Den Schluf bilden
Stoff- und Wéarmebilanzen.

Dem deutschen Leser, der seine Aufmerksamkeit auf das
groBBe russische Absatzgebiet richtet, dirften besonders die An-
gaben Uber Rohstoffe und Verlauf vieler Schmelzen auf russischen
Werken von Bedeutung sein, und so kann auch dieser neueste Teil
des Buches von Karnauchov dem Studium bestens empfohlen
werden. ioipl.~ng. Johann Agthe.

Andler, Kurt, ®t.«Qng.: Rationalisierung der Fabrikation
und optimale LosgréRe. Minchen: R. Oldenbourg 1929.
(VI, 149 S)) 8°. 8 MM.

Der Inhalt des Buches gliedert sich in drei Teile. Der erste
Teil behandelt den EinfluR der verschiedenen Betriebsverhéltnisse,
z. B. den EinfluR des Werkstiicks, des Arbeiters, der Maschine,
der Arbeitsverfahren, des allgemeinen Aufbauesund desZusammen-
spiels der Werkseinrichtungen (Organisation), auf die Gestaltung
der Herstellungskosten. Im zweiten Teil werden zunéchst die
Voraussetzungen besprochen, die fur eine einwandfreie und wirt-
schaftliche Zeitbestimmung gelten. Die Herstellungszeiten bilden
die Vergleichsgrundlage fir die Gestehungskosten. Wiederholt
wird darauf hingewiesen, daR sie nicht der einzige Mafstab sind.
Mit der Verkiirzung der Fertigungszeiten lassen sich jedoch in
den allermeisten Féllen erhebliche Ersparnisse herauswirtschaften.
Dabher ist eine genaue Kenntnis all der Einfliisse Voraussetzung,
die die Fertigungszeit und damit die Verarbeitungskosten be-
stimmen. Der EinfluB der Stiickzahl ist ausfihrlich behandelt
und eine Gleichung zur Bestimmung der ginstigsten (optimalen)
LosgroBe entwickelt. Aehnliche, in Fachzeitschriften friher ver-
offentlichte Gleichungen werden besprochen. Im dritten Teil
wird das Vorgehen bei der Vornahme von Zeitstudien und bei der
Durchfihrung der Verbesserungsmoglichkeiten der Herstellungs-
verfahren geschildert und werden zahlreiche Beispiele Giber Erfolge
angefihrt. Der SchluR des Buches enthalt die im Wortlaut
erwéhnten Rechnungsgrundlagen und graphischen Auswertungen
sowie Rechentafeln.

Der Inhalt bezieht sich auf die Belange der Maschinenindustrie
und enthdlt besonders im ersten Teile viele Gedanken, die sich
in den zur Zeit Gppig wuchernden Verdffentlichungen Gber das
Zeitstudienwesen finden. Immerhin stellt diese Verdffentlichung
in dem Abschnitt Gber die Bestimmung der giinstigsten Stiickzahl
einen Beitrag dar, der auch den Wirtschaftsingenieur in der Eisen
erzeugenden Industrie anregt. Die Verhdltnisse liegen hier
infolge der hohen ,festen Kosten* der Hittenwerke &hnlich,
jedoch lassen sich die Bedingungen fiir die glinstigsten Erzeugungs-
zahlen nichtimmerin einer verhdltnismagig so einfachen Geichung
zusammenstellen, wie es in dem vorliegenden Buch maglich war.

Otto Oromberg.

Auslandsanleinen und Reparationen. Auslandskredit und
Volkswirtschaft — Die Beratungsstelle fir Auslandskredite —
Reparationen und Wechselkurse. Wissenschaftliche Abhand-
lungen von Dr. Hermann Haas, Dr. Rolf Ott und Dr. Wil-
helm Holzmann. Mit einem Vorwort von Prof. Dr. Adolf
W eber. Jena: Gustav Fischer 1929. (X, 256 S.) 8°. 11 MM.

(Miinchener Volkswirtschaftliche Studien. Neue Folge. H. 7.)

Vielumstrittene Gebiete der deutschen Volkswirtschaft wer-
den in den drei Abhandlungen dieses Heftes betreten. Es sei
gleich gesagt, daR die Untersuchungen ausnahmslos auf einer
beachtenswerten Hohe stehen und in der Klarlegung der sach-
lich entscheidenden Gesichtspunkte jeder Priifung standhalten.

J) Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 386; 47 (1927) S. 382.

kénnen. Im Hinblick auf die durch die Ereignisse des laufenden
Jahres im Mittelpunkte der offentlichen Erdrterung stehende
Frage, ob die Reparationen durch Leihdevisen aufzubringen sind,
ist besonders der letzte Teil des dritten Abschnittes Uber die Ver-
wendung von Auslédndsanleihen zu Tributzahlungen zu begriRen,
wenn auch die etwas optimistische Ansicht des Verfassers in
mancher Einzelheit sicher Widerspruch finden wird.

Die Untersuchung von Rolf O tt uber die Beratungsstelle fiir
Auslandskredite stellt sich in der Hauptsache zunéchst als eine
rein tatsachenméRige Berichterstattung dar, die dann aber in
der Behandlung der Grundsatze der Beratungsstelle bei der Pri-
fung der beantragten Kredite und der Darlegung des Umfangs
der Tatigkeit dieser Stelle zu Ausfiihrungen gelangt, deren Be-
deutung uber den Rahmen einer rein sachlichen Untersuchung
hinauszuweisen vermdgen.

In einer nach Plan und Inhalt gleich beachtenswerten Be-
trachtung unterzieht endlich Wilhelm Holzmann die Bedeutung
der MalRnahmen des Reparationsagenten fiir die Gestaltung der
Wechselkurse einer griindlichen Prifung. Das Ergebnis, das der
Verfasser im letzten Abschnitt seiner Ausfiihrungen zieht, folgt
klar und ohne Rest aus einer sorgféltig aufgestellten Gedanken-
entwicklungsreihe, deren Folgerichtigkeit nicht angreifbar ist.
Und ebenso wird man Holzmann zustimmen mdissen, wenn er
das einzige Ziel des Kampfes um die Reparation dahin ausdriickt:
,Die langsame organische Entwicklung zur Starkung der Wirt-
schaft miBte unbedingt dann zur Grundlage gemacht werden,
wenn man eine Reparationsendsumme festsetzte, fiir deren
Transferierung Deutschland verantwortlich sein sollte.”

Das Vorwort, das Professor Weber den drei genannten,
in seinem Seminar entstandenen Arbeiten mitgibt, faBt noch
einmal Gedanken uber Ausldndsanleihen und Reparationen zu-
sammen, die er schon an anderer Stelle in weiterem Rahmen vor-
getragen hat. Dr. M. Rahn.

Albach, Karl: Oberschlesiens heutige Gestalt. Kohle und
Eisen im Wiederaufbau und Wirtschaftskampf. Eine Studien-
reise. (Mit Textabb. u. Bildbeil.) Siegen: Verlag Bicher
& Sarx, G. m. b. H., 1929. (128, VII S.) 8°. 2,550 MM.

Bei der Beurteilung des vorliegenden Buches, einer Studien-
arbeit des Verfassers, eines westfalischen Handelsredakteurs,
ist besonders zu beriicksichtigen, daB die in West-und Ost-Ober-
schlesien eingetretenen wirtschaftlichen Umstellungen noch heute
im Flusse sind. Gleichwohl ist dieses neue Buch uber Ober-
schlesien von hohem Wert, weil es die schon aus den Vorkriegs-
jahren unverdndert bestehen gebliebenen Grundfragen der ober-
schlesischen Wirtschaft mit besonderem Verstandnis herausstellt
und zur Aufkldrung tber die Bedeutung der geféhrdetsten Grenz-
landprovinz unseres Vaterlandes beitrdgt. Es kann jedermann
aus diesem Buche klar werden, was wir an Ost-Oberschlesien
verloren haben, aber es wird vielleicht noch zu wenig deutlich,
wie der Verlust fortschreitend wéchst.

Der heutigen Gestalt des abgetrennten Oberschlesiens stellt
der Verfasser die heutige Gestalt West-Oberschlesiens gegeniiber.
Man vermif3t hier an verschiedenen Stellen diejenigen Einzel-
heiten, die der Verfasser (ber die Werke ostoberschlesischer
Konzerne bringt, beobachtet auch Fehlurteile und Fehlschlisse,
ist aber im ganzen befriedigt Uber die grundsétzliche Sachlichkeit
des Buches, die vor allem nicht daran vorbeigeht, daB trotz
ahnlicher Verhéltnisse im Saargebiete und trotz des wirtschaft-
lichen Uebergewichtes der rheinisch-westfélischen Industrie
gerade das deutsch gebliebene Oberschlesien dem Reiche viel
geben kann, wenn das Reich seinerseits nicht kurzsichtig ist und
geeignetere Wege der wirtschaftlichen Grenzmarkenpolitik ein-
schlagt. A. Bosse.

Vereins-Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhittenleute.

Ehrung.

Die Gesellschaft der Wissenschaften in Go6ttingen hat unser
Mitglied Gsheimrat Professor Sr.-*ng. ©» 1), Dr. mont. E. h,,
Dr. phil. Fritz W lst, Dusseldorf, zum korrespondierenden Mit-
glied in der mathematisch-physikalischen Klasse gewaéhlt.
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