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Bericht

uber die

Hauptversammlung des Vereins deutscher Eisenhlttenleute
am 25. und 26. November 1922

in Disseldorf.

Tagesordnung:

A. Sonnabend, den 25. November, abends 6.30 Uhr, in der Stadtischen Tonhalle:

1. Er6ffnung durch den Vorsitzenden.

. Abrechnung fur das Jahr 1921; Entlastung der Kassenfuhrung.

. Wahlen zum Vorstande.

. Aus der Tatigkeit des Vereins deutscher Eisenhuttenleute im Jahre 1921/22. Bericht, erstattet
von ®r.=SnS- Otto Petersen, geschaftsfihrendem Mitglied des Vorstandes des Vereins
deutscher Eisenhuttenleute, Dusseldorf.

5. Raumchemische Betrachtungen in der anorganischen Chemie. Vortrag von Professor Dr.

Paul Pfeiffer, Bonn.

6. Die Waéarmespeicherung in der Dampfwirtschaft. Vortrag von ®r.=3ng. e. h. Clemens
KieBelbach, Bonn.

7. Verschiedenes.

B wN

B. Sonntag, den 26. November, mittags 12 Uhr, im Stadttheater, Hindenburgwall.

8. Deutsche Wirtschaftsfragen. Bericht des Vorsitzenden.

Y. Aus Technik und Wirtschaft der Vereinigten Staaten in der Nachkriegszeit (dargestellt auf
Grund einer Studienreise w&hrend des Sommers 1922). Vortrag von Oberingenieur Hermann
Bleibtreu, Saarbriicken.

10.Verschiedenes.

Die Erdéffnungssitzung am ersten Verhandlungstage

in dem bis auf den letzten Platz besetzten Kaisersaal der Stadtischen Tonhalle leitete der Vorsitzende, General-
direktor Dr. A. Vogler, Dortmund, mit einer Ansprache ein, in der er zun&chst die stattliche Anzahl Mit-
glieder und Ehrenmitglieder, Géaste und Ehrengaste begriufRte und das Abgehen von dem alten Brauch, alle
Veranstaltungen in der Stédtischen Tonhalle abzuhalten, begrindete. Die neue &ufere Form habe aber an
dem alten Geiste nichts geandert. Weiter gedachte er der im verflossenen Jahre verstorbenen Vereinsmit-
glieder). Die Versammlung erhob sich zu Ehren derselben von den Platzen.

Zu Punkt 2 der Tagesordnung: Abrechnung fur das Geschaftsjahr 1921; Entlastung der Kas-
senfihrung, Ubergehend, erteilte der Vorsitzende das Wort an Generaldirektor a. D. H. Dowerg, der den
Kassenbericht vortrug. Aus diesem ging hervor, daR den Einnahmen in Hdhe von gegen Ji 3213000. im
Kalenderjahr 1921 (ber Jt 3212000.— Ausgaben gegenuberstanden.

Der Vorsitzende wies darauf hin, dal3 der genaue Haupt-Rechnungsabschlul des Vereins fir das Berichts-
jahr auf dem Tisch des Hauses zur Einsichtnahme bereit liege. Da gegen den vom Berichterstatter gestellten
Antrag auf Entlastung der Kassenfuhrer kein Widerspruch sich erhob, konnte der \ orsitzende feststellen, dal
Vorstand undKassenfihrung entlastet sind. Den Herren Generaldirektor Do wer g und 2)r.*Ang. Schrodter, die
schon seitvielen Jahren die Rechnungsprifung ausfuhren, wurde der Dank fiir ihre Mihewaltung ausgesprochen.

Zu Punkt 3: Wahlen zum Vorstande, Ubermittelte der Vorsitzende einen Vorschlag des Vorstandes,
die folgenden satzungsgemal ausscheidenden Herren wiederzuwéahlen: Generalsekretar Dr. iir.~ng. e. h.
W. Beumer, Disseldorf, Generaldirektor P. Boehm, Neunkirchen (Saar), Generaldirektor E. Béhringer,
Rosenberg, Geh. Kommerzienratg)r.=3n9- e-h. M. Boker, Remscheid, G eneraldirektore b. R-Bren-
necke, Gleiwitz, Bergassessor F. Burgers, Gelsenkirchen, Generaldirektor $r.»3ng. e. h. K. Reinhardt,
Dortmund, Kommerzienrat 2)r. 3 n9- P- Reusch, Oberhausen, Kommerzienrat Hermann Rdchling, Heidel-
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berg, Generaldirektor E. Sylvester, Niederscheiden, Direktor $r.=3ng. K. Wendt, Essen, Hittendirektor
$t.*3ng. e.h. A. Wir tz, Mulheim-Ruhr. Zur N euwah| schlug der Vorstand folgende Herren vor: Huttendirektor
W. Borbet, Bochum, Direktor Friedr. Dorfs, Rheinhausen, Direktor A. Flaccus, Dusseldorf, Direktor
Otto Holz, Oberhausen, Direktor Carl Jaeger, Hattingen, Generaldirektor Dr.Sr.~ng. e.h. M. Neumark,
Herrenwyk, Kommerzienrat Hermann Pfeifer, Do6hlen, Direktor $r.*3ng. F. Springorum, Dortmund.

Fur die Wahl waren Wahlzettel mit den obengenannten Vorschldgen vorbereitet, die auf den Platzen
auslagen, und auf denen auch etwa gewinschte Aenderungen vermerkt werden  konnten.Die Wahl ergab
die Annahme der vom Vorstand gemachten Vorschléage.

$r.<5ng.L. Peetz, Eschweiler, kam auf seine vorjahrige Anregung zurtick, die jingeren Mitglieder des
Vereins mehr zur Mitarbeit bei allgemeinen Fragen heranzuziehenl), und legte in langerer Rede dar, wie er zu
diesem Wunsch gekommen sei. Die Vereinigten Staaten von Nordamerika haben uns auf den Gebieten der
Technik eingeholt und zum Teil sogar tberfligelt; an diesen Erfolgen ist nach Ansicht des Redners der jlingere
Nachwuchs, der dort verhaltnisméaRig mehr herangeholt worden sei, stark beteiligt. Auch im Verein Deutscher
Ingenieure sei im Jahre 1921 eine dahingehende Stromung erfolgreich gewesen. Mit seinen Ausfihrungen
wolle er keine Kritik Giben, auch wolle er keinen Antrag stellen, sondern lediglich eine Anregung geben, von der
er sich langsam und allméhlich, ohne Verletzung erworbener Rechte und ohne jemand zu kranken, vielleicht
im Laufe von sechs oder sieben Jahren, Nutzen fir den Verein verspreche.

Da das Wort weiter nicht gewiinscht wurde, ging der Vorsitzende zu Punkt 4 der Tagesordnung Uber und
erteilte das Wort an ®r.s3flg- 0- Petersen, der tber die

Tatigkeit des Vereins deutscher Eisenhittenleute im Jahre 1922

berichtete. Wir verweisen hier auf den bereits verdffentlichten vollstdndigen Bericht*) und geben nach-
stehend nur einige wesentliche Punkte wieder, die von dem Redner besonders hervorgehoben wurden: ,,In der
Tatigkeit des Vereins spiegeln sich zwar gewollt, dariiber hinaus aber auch vielfach unbewuRt die Bestrebungen
der Werke wider, teils zusammenfassend, teils Richtung gebend. Durch die ganzen Nachkriegsverhaltnisse
ist unsere Industrie gezwungen worden, sich viel mehr als friher gegen &uBere Einflisse zu sichern, und als
Niederschlag der Erfahrungen der letzten Jahre habe ich den Eindruck gewonnen, dal} heute den inneren
Zusammenhéngen des Betriebes eine wesentlich erhdhte Aufmerksamkeit geschenkt wird, wenn diese Rich-
tung auch noch nicht tberall zum offenen Ausdruck gekommen ist und ihre duRere Form gefunden hat. In
jedem Betriebe gibt die kaufméannische Bilanz seit alters her dariber Auskunft, ob und mit welchem Vorteil
gearbeitet wird. Die kaufmannische Bilanz vermag aber die tieferen technisch-wirtschaftlichen Ursachen
ihrer Ergebnisse nicht voll zu ergriinden und zu verbessern, was besonders bedenklich wird, wenn die Selbstkosten
sich dem Marktpreise ndhern. Hier mu die technische Betriebsiiberwachung, die so gut wie die kauf-
maéannische in einer Buchfiilhrung zusammengefallt und mit dieser abgestimmt sein muf3, einsetzen. In diesem
Sinne mdchte ich auf drei innere Einrichtungen unseres Vereins zu sprechen kommen, die der Industrie teil-
weise schon erhebliche Vorteile gebracht haben und hoffentlich noch bringen weiden. Es handelt sich um die
Tétigkeit unserer W &rmestelle, die Gemeinschaftsarbeit unseres W erkstoffausschusses und die eben
in Aussicht genommenen Arbeiten des M aschinenausschusses lber die Bewirtschaftung der menschlichen
Arbeitskraft. Alle drei Arbeitsgebiete sind in sich gleichgestellt und streben zu gleichen Zielen, einer zusammen-
gefalRten technischen Betriebswirtschaft. Diese soll durchVVerringerung des Eigenverbrauchs an Stoff
und Kraft, durch Erzeugung hdchstwertiger Ware und Erhdhung desW irkungsgrades dieSelbst-
kosten verringern und den Abnehmerkreis vergroRern.

Die Saat der W armestelle als Selbstverwaltungskdrper der angeschlossenen Werke hat auch im ver-
gangenen Jahre reiche Frichte getragen. Angesichts der gewaltigen Preissteigerung fir Kohlen und Koks,
fur die vorlaufig noch kein Ende abzusehen ist, ist die Notwendigkeit der Brennstoffersparnis zu einem bitter-
sten Zwang geworden; betragt doch auf unseren Werken der Anteil des Kohlen- und Energieverbrauches etwa
20 bis 40 % der Gesamtselbstkosten. Es trifft nicht zu, daR die gréRten Erfolge unserer Wéarmewirtschaft
bereits erzielt seien, sondern man kann nur sagen, dall die grébste Aibeit getan ist. Bei der weiteren Ent-
wicklung werden die Ersparnisse nicht geringer werden, eher noch groéRer sein als fruher; denn jetzt ist auf
den fuhrenden Eisenhlttenwerken eine Hohe erreicht, bei der wissenschaftliche Durchforschung grofle Vorteile
bringen kann. Auch gibt es noch viele Huttenwerke, bei denen dieser hohe Standpunkt noch nicht erreicht
ist, bei manchen sind noch Sinden aus friherer Zeit wieder gutzumachen.

Der W erkstoffausschuR arbeitet auf die Einrichtung umfassender Forschungsstellen auf allen Werken
und den Ausbau der \ orhandenen Versuchsanstalten unter entsprechender Hebung der Stellung der Forschungs-
ingenieure hin. Zahlreiche englische und amerikanische Veroffentlichungen der letzten Zeit zeigen die Bedeu-
tung, die man aulRerhalb unserer Landesgrenzen der wissenschaftlichen Industrieforschung beimiRt,
die neben den Hochschul- und Forschungsinstituten in der Hauptsache von den der Betriebsiiberwachung bei-
geoi dneten Veisuchsanstalten der Werke geleistet wird. Die Forschungsarbeit soll nach wie vor naturgemaf
in erster Linie dem eigenen Werk zugute kommen, aber neben den Sonderfragen, die die einzelnen Werke be-
treffen, gibt es eine ganze Reihe von Weikstoffragen und Betriebsschwierigkeiten, die ohne Gefahrdung von Be-
tuebsgeheimnissen weit zweckmaBiger und in manchen Fallen Gberhaupt nur durch Gemeinschaftsarbeit
gelost werden koénnen. Deshalb missen die Versuchsanstalten in der ganzen Eisenindustrie in einer losen

1) St. u. E. 1921, 15. Dez., S. 1802.
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Organisation zusammengefal3t sein, die eine solche Gemeinschaftsarbeit gewahrleistet. Unser Werkstoffaus-
schuf? soll die auBere Form dieser Organisation sein und hat die diesbeziiglichen ersten Gemeinschaftsarbeiten
bereits eingeleitet.

Dem Arbeitsausschul des M aschinenausschusses gebihrt das Verdienst, in unseren Kreisen zuerst
und bewufRlt auf diesen Zusammenhang der groRen Arbeitsgebiete der Stoffwirtschaft, der Energiewirtschaft
der leblosen Materie und der Pflege der menschlichen Arbeitskraft hingewiesen und die Vernachlassigung
insbesondere des dritten Gebietes gekennzeichnet zu haben. Der Vergleich der Leistung, bezogen auf die Zahl
der Beschéftigten, mit entsprechenden auslandischen, inshesondere amerikanischen Betrieben gibt zu denken.
Bei einem durch keine unnaturliche Schranken gehinderten Wettbewerb werden wir nur bestehen kénnen, wenn
es uns gelingt, den anderwarts vorhandenen Vorsprung auf diesem Gebiete einzuholen. Die Stoff- und die
Energiewirtschaft wird in mehr oder minder groBem Umfange seit langer Zeit behandelt, die Verfolgung des
menschlichen Wirkungsgrades ist demgegeniber fast vollkommen Neuland. DieFrage: Wie kénnen wir Men-
schen sparen, wie kdnnen wir die Leistungsfahigkeit deseinzelnen erhdhen? ist nichtrein mecha-
nisch zu lésen, weil wir uns stets bewuRt bleiben muissen, dal wir es mit mit eigenem Willen begabten Wesen
zu tun haben; die Leistungssteigerung darf also nur dadurch erfolgen, daf? die kérperlichen Kréfte des einzelnen
nicht starker in Anspruch genommen werden, die Tatigkeit der Eigenart des einzelnen entspricht und ihm
erlaubt, die in ihm schlummernden F&higkeiten auszunutzen. Wenn die psychologische und soziale Seite der
Angelegenheit immer im Auge behalten wird, glaubt der Aibeitsausschufl des Maschinenausschusses, in das
Gebiet zunéchst Uber den Weg einer richtigen Selbstkostenberechnung eindringen zu kénnen. Als Beispiel
ist die Inangriffnahme einer solchen Sonderarbeit eingeleitet worden. Der Aibeitsausschu3 des Maschinen-
ausschusses ist sich klar daruber, daB er die Arbeit nicht in dem etwas losen Rahmen der sonstigen Fach-
ausschiuisse wird Idsen konnen, und daB, wenn seine Gedankengédnge sich nach den ersten Versuchen als
richtig erweisen, Vorstand und Ausschull zu erwégen haben werden, wie dieser neue Zweig unserer Gemein-
schaftsarbeit zu organisieren sein wird.

Allen drei Einrichtungen, der Warmestelle, dem Werkstoffausschuf3 und einer etwa zu errichtenden
Betriebswirtschaftsstelle des Maschinenausschusses— um dem Gebilde einen Namen zu geben— liegt der gleiche
Gedanke zugrunde. Die gleichwertigen Arbeitsgebiete sind im groen getrennt und Uberdecken sich wirksam
anihren Grenzen. Sie finden als leitenden Gedanken ihre Zusammenfassung in der Einrichtung und dauernden
Fortfuhrung einer Stelle zur wissenschaftlichen und wirtschaftlichen Betriebsiiberwachung, die nicht, wie es
bei den Betriebsleitern und Betriebsingenieuren der Fall ist, durch Aufgaben der Verwaltung, durch Arbeiter-
fragen, durch die stete Sorge fur den stérungsfreien Fortgang der Erzeugung, gehemmt ist. Neben der kauf-
mannischen Abteilung muB den Betriebsleitern eine technische Organisation zur Seite stehen, der sie unter
ihrer vollen und unentbehrlichen Mitwiikung und unter der regelnden Aufsicht der Werksleitung alle die-
jenigen Aufgaben und Fragen zur Erhéhung der Wirtschaftlichkeit Gbertragen kénnen, zu deren Durchfuhrung
ihnen die Zeit und vielleicht auch die Sonderkenntnisse fehlen. Alle drei zur Betriebswirtschaft gehdrigen
Einrichtungen sind auf Erfahrungen der Betriebe und der Wissenschaft angewiesen, und zum Sammeln
und Greifbarmachen dieser Erfahrungen haben wir fir uns und die Werke eine Hilfsorganisation geschaffen,
die sich neben der Zeitschrift ,,Stahl und Eisen*, den Mitteilungen der Fachausschiisse und der Warmestelle
und den sonstigen Drucksachen und Rundschreiben in der Zeitschriftenschau und der auf beiden beruhenden
Auskunftskartei auswirkt. Ich will Sie nicht mit Einzelheiten daruber aufhalten und kann Sie nur bitten,
von unserer Erfahrungssammlung weitestgehend Gebrauch zu machen.

Die gesamten Einrichtungen unseres Vereins dienen in der Hauptsache der Vermittlung von Fragen
Uber Betriebsschwierigkeiten einerseits und den vom Schrifttum und der Wissenschaft gegebenen Antworten
anderseits; sie mussen durch immer wiederholteAnregungen die Brucke zwischen diesen leider viel zu sehr
einander entfremdeten Zweigen am gleichen Baume der Erkenntnis bilden. Sie sollen neue Gedanken der
Wissenschaft den Werken in einer Form nahebringen, die sie leicht fir die Praxis verwertbar machen, und sie
sollen anderseits aus der Praxis heraus der Wissenschaft die Aufgaben stellen. Die eigentliche Nutzbarmachung
der Ergebnisse mufl den Werken in ihrem Betrieb und ihren Versuchsanstalten selbst Vorbehalten werden.*"

Zum SchluB seiner Dailegungen fiihrte der Berichterstatter folgendes aus: Wenn es gelungen ist, in
diesem Jahre unser Schifflein noch flott zu eihalten, so veidanken wir dies der Einsicht unserer Mitglieder,
an die wir uns ja wiederholt im veiflossenen Jahre Uber das urspitnglich voigesehene Mal? hinaus haben wenden
mussen, dem Verstdndnis unseres Vorstandes und der deutschen Eisenhuttenwerke, die mit ihrem moralischen
Schwergewicht hinter unserem Verein gestanden haben; letzten Endes aber  und das an dieser Stelle einmal
offen auszusprechen, ist mir Bedlrfnis — dem Manne, der seit sechs Jahren die Falnt unseres Schiffes an-
gegeben hat. Seiner tatkréaftigen Initiative, seinem gleichbleibenden Interesse, seinem wertvollen Rat, der
uns trotz seiner Belastung immer zur Verfigung steht, verdankt der ”erein in dieser schneien Zeit mehr, als
viele unserer Mitglieder wissen kénnen, manche weiden es aber zu ahnen vermégen. In \*andlung dei unrithm-
lichen Parteiworte ,,Der Feind steht rechts* oder ,,Der Feind steht links“ heil3t es in unserer grof3en Koalition
alleweil ,,Der Freund sitzt in der Mitte”. (Lauter Beifall.)

Vorsitzender Geneialdirektor Dr. Vogler: Sie haben den Geschaftsbericht entgegengenommen. Da>f
ich fragen, ob das Wort dazu gewiinscht wild? Das ist nicht der Fall. Dann gestatten Sie mir wohl, dal ich
in lhrer aller Namen unserem verehrten geschaftsfihrenden\ orstandsmitgliede, Herrn 'J'r.~Arig. Petersen,
und seinen bewéhrten Mitaibeitern auch fur die Arbeit des letzten Jahres unseren herzlichsten Dank sage.
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(Bravo!) Wer weil3, wie im Verein deutscher Eisenhlttenleute im letzten Jahre gearbeitet worden ist, wer
weil3, welch ein Sammelpunkt der Verein fir den ganzen eisenhittentechnischen Nachwuchs geworden ist,
weilR'auch die Arbeit zu wiirdigen, die von den Méannern geleistet wird, die durch unser Vertrauen dorthin be-
rufen worden sind und dieses Vertrauen in so weitem MaRe rechtfertigen. Gerade der jungere Nachwuchs, der
immer wieder herangeholt wird, der mit der alten Ueberlieferung bekannt gemacht wird und aus sich das Neue
zu uns bringt, hangt an dem Verein deutscher Eisenhiittenleute, so dal es eine Freude ist, das Arbeiten in
den Fachausschissen zu sehen. In diesem Sinne glaube ich, dalR wir Herrn R)r.=3ng. Petersen und seinen be-
wéhrten Mitarbeitern unseren allerwdrmsten Dank hier aussprechen mussen. (Allseitiger Beifall.)

Zu Punkt 5 und 6 der Tagesordnung sprachen Professor Dr. Paul Pfeiffer, Bonn, Uber
Raumchemische Betrachtungen in der anorganischen Chemie

und 3)r.»3ng. e. h. Clemens KieBelbach, Bonn, tber

Die Warmespeicherung in der Dampfwirtschaft.
Beide Vortrage, die reichen Beifall der Versammlung ernteten, werden demnéchst in ,,Stahl und Eisen*
abgedruckt werden.
Da zu Punkt 7 der Tagesordnung: Verschiedenes, nichts vorlag, vertagte der Vorsitzende gegen 9U> Uhr
abends die Versammlung.

Am zweiten Verhandlungstage

eroffnete punktlich 12 Uhr mittags der Vorsitzende, Generaldirektor Dr. A. Vogler, die Sitzunsr im Stadt-
theater, dessen sdmtliche Zuschauerrdume knapp fir den starken Andrang der Besucher ausreichten. Der
Vorstand des Vereins hatte auf der durch dunkle Vorhéange rickwérts und seitwérts abgeschlossenen Biihne
Platz genommen.

Bericht des Vorsitzenden.

Vorsitzender Generaldirektor Dr. Vogler: Gestatten Sie mir, daR ich Sie auch am zweiten Tage unserer
Hauptversammlung im Namen und im Auftrédge des Vorstandes auf das herzlichste willkommen heiBe. Ich
begruRe unsere verehrten Ehrenmitglieder, unsere Ehrengéste, unsere Géaste, begrufie die Herren der Presse
hier in unserer Mitte. Seit mehr als vier Jahrzehnten haben wir unsere Tagungen in der Tonhalle abgehalten.
Die druckende Fulle der letzten Hauptversammlungen, vor allem in der Nachkriegszeit, wohl hervorgerufen
aus dem inneren Gefuhl der Menschen heraus, sich mehr als friiher in diesen kritischen Zeiten zu sehen und
auszusprechen, hat uns den Gedanken nahegelegt, eine Raumteilung vorzunehmen.

Dank dem Entgegenkommen der Stadt Dusseldorf kénnen wir heute hier in diesem prachtigen Raume
tagen. Auch an dieser Stelle der Stadtverwaltung, Herrn Oberbirgermeister Dr. K 6ttgen und Herrn
Beigeordneten Dr. Thelemann, unseren herzlichsten Dank!

Nunmehr ging der Redner Uber zu seinem Bericht Uber

Deutsche Wirtschaftsfragen,

zu dessen Erlauterung eine grofRe Zahl auBerordentlich bemerkenswerter Karten uber den Guterverkehr auf
deutschen Eisenbahnen und die Standorte der deutschen Industrie vor und nach dem Krieg im Lichtbild vor-
gefuhrt wurden. Der Bericht wird demnachst in ,,Stahl und Eisen* erscheinen.

Ankniipfend an den SchluB seines Berichtes fiihrte der Redner folgendes aus: Ich habe auf unseren Tagun-
gen schon wiederholt das Verhéltnis von Arbeitgeber zu Arbeitnehmer gestreift, und ich brauche diesen Aus-
fuhrungen nicht viel hinzuzufiigen. Heute mdchte ich eines anderen Wirschaftsfaktors gedenken, der, wie mir
scheint, vergessen worden ist, unseres akademischen Nachwuchses. Die Notwelle hat mit am ehesten und
schwersten unsere akademische Jugend ergriffen. Wenn Sie hdren und lesen, dal jetzt schon 40000 bis 50 000
Studierende in den Ferien ihren Broterwerb im Bergwerk, im Huttenwerk, in der Maschinenfabrik suchen,
so ist das vielleicht unabénderlich, aber gut ist es nicht. Die Ferienzeit soll der Erholung dienen, und in den
reiferen Semestern der Ausfullung der Wissenslicke, die jeder im Studium empfindet. Sorgen Sie mit dafir,
daR nicht die alten bangen Fragen: Was sollen wir essen ?, was sollen wir trinken ?, womit sollen wir uns kleiden ?
das ganze Dichten und Trachten der jungen Menschen ausmachen. Dann machen wir das edelste Material,
das uns verblieben ist, vorzeitig stumpf und miude. Mit solchen Leuten ist uns nicht gedient. Wir brauchen
frohe und schaffensfreudige Menschen in unseren Betrieben. Das Schuften macht’s nicht, mit Lust mul3 gear-
beitet werden, aus dem eigenen \\ ollen kommend. Nur wenn wir schaffensfrohe Menschen in unseren Be-
trieben haben, und wenn wir zu gleicher Zeit in den Werkstatten unseres industriellen Lebens die Wissenschaft
nicht verkimmern lassen, dann haben wir eine Aussicht, da wir noch einmal aus eigener Kraft, denn Fremde
helfen uns nicht, Uber die schwere Zeit, die uns bevorsteht, hinwegkommen werden! (Lauter Beifall.)

Aus diesem Geist heraus darf ich mich jetzt an einen unserer Kollegen wenden. Ich richte mein Wort
an Sie, hochverehrter Herr Geheimrat W Ust! (Redner wendet sich an Geh.-Rat Wist.)

Sie sind einer der Lehrer und Erzieher unseres akademischen Nachwuchses gewesen, wie wir sie notig
hatten und ndtig haben werden. Sie haben mit unendlicher Liebe an dem jungen Menschenmaterial gearbeitet.
Warum ich lhnen heute im Namen und im Auftrage des Vereins unsere héchste Auszeichnung, die Carl-Lueg-
Den 'munze, verleihe, brauche ich nicht in Worte zu kleiden. Sehen Sie sich im Hause um. Ich glaube, es gibt
nicht einen Platz, wo nicht dankbare Schiiler von lhnen sitzen, die mit lhnen gemeinsam in der Hochschule
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gelebt und gewirkt haben, die spater im praktischen Leben sich mit lhnen im regen Gedankenaustausch dauernd
die Fulle der Wissenschaft, die Sie gaben, wachgehalten haben.

Wir haben glicklicherweise in Deutschland nie einen Mangel an Forschern gehabt, und wir sind stolz
darauf, dal wir bei dem Konigszuge der Wissenschaft in den letzten Jahrzehnten fihrend vertreten waren.
Aber Siewaren nicht nur Forscher, Sie waren flir unser Eisengewerbe einer der Wenigen, die die wissenschaft-
liche Arbeit organisiert haben. Sie haben sich auf der Hochschule in des Wortes bester Bedeutung eine
Schule geschaffen, und darum ist IThr Wirken fur uns von so aufRerordentlicher Bedeutung gewesen. Wenn ich auf
ein Sondergebiet kurz eingehen darf: Mit welcher Liebe haben Sie sich des GieRBereiwesens angenommen!
Allerdings haben Sie mit brutaler Hand die alchemistische Geheimniskramerei sehr bald entfernt. Sie haben
uns wissenschaftlich schmelzen, giefen und formen gelehrt, und der hohe Stand der deutschen GielRereitechnik
ist eines der Hauptverdienste unseres hochverehrten Geheimrats Wist. In zahlreichen Veréffentlichungen
Ihrer eigenen Zeitschrift und von ,,Stahl und Eisen* haben Sie wohl als Erster durch groRzigige Berechnung
einen\ ergleich des Warmehaushaltes der verschiedenen fur den Eisenhiittenmann bedeutungsvollen Verfahren
ermdglicht. Keine Frage der praktischen Metallurgie des Hochofens, der GieRerei und des Stahlwerks war
zu schwierig und umfangreich, dal3 Sie sie nicht in Angriff nahmen und durchfiihrten. Sie schufen Klarheit
in die widersprechenden Ansichten und Theorien Uber das heute unentbehrliche Eisenkohlenstoffdia-
gramm, dessen Bedeutung fur den Praktiker Sie unermidlich klarzulegen suchten. Und Sie haben lhr Ziel
weitgehend erreicht. Es gibt heute wohl kaum einen Betrieb, der nicht die Notwendigkeit wissenschaftlicher
Arbeit in der Praxis einsieht.

Daruber hinaus aber sind Sie uns allen ein unentbehrlicher Freund geworden. Sie haben in lhrer organi-
satorischen Arbeit zu einer Zeit, als noch die Praxis der Theorie nicht gerade hold gegeniiberstand, dank
der Einsicht weitsichtiger industrieller Fuhrer, das eisenhittenmannische Institut in Aachen ge-
schaffen. Nur ein Mann mit solch eiserner Energie und solch unbeugsamem Willen wie Sie, konnte in einer
Zeit, wo die Theorie von der Praxis nicht gerade geschatzt wurde, mit Unterstitzung einsichtiger Industrieller
ein Werk wie das EisenhUttenménnische Institut zu Aachen fast aus dem Nichts erschaffen, ein Institut, das-
fur alle Forschungsstatten der Welt vorbildlich geblieben ist. Und als die deutsche Eisenindustrie sich vor
wenigen Jahren zu dem EntschluR emporgeiungen hatte, ein eigenes Eisenforschungsinstitut zu grinden,,
da gab es fur die Durchfihrung dieser wissenschaftlichen Organisation nur einen Mann, auf den sie sich kon-
zentrieren konnte; das waren Sie. Schon heute laBt sich an den bisher geleisteten Arbeiten erkennen, daB.
wir in lhrem Institut den wissenschaftlichen Mittelpunkt unserer Werksversuchsanstalten sehen kénnen. Wir
haben die Ueberzeugung, daR nicht nur die metallurgische Wissenschaft bei uns die gleiche Pflege finden
kann wie im Auslande, sondern dafl wir auch fur unsere Werkseinrichtungen, deren Aufgabe es ist, die Er-
folge der Wissenschaft nutzbar zu machen, zuverldssige Beratung und Anleitung finden werden.

Wenn ich lhnen jetzt die Carl-Lueg-Denkmiinze Uberreiche, so tue ich es mit groBer Freude und fir
mich mit grofRer Ehre. Ich weil}, ich habe sie selten einem Besseren gegeben. Wenn ich hieran noch einen
Waunsch knupfen darf, soistesder: Sie haben an fihrender Stelle Deutschlands grof3e Zeit miterleben kénnen.
Moge ein gutiges Geschick es IThnen und noch vielen von uns gestatten, auch den Morgen neuer deutscher Grofie,
der sicher kommen wird, heraufdammern zu sehen. (Starker, anhaltender Beifall.)

Geh. Regierimssrat Professor Dr. Wist, Disseldorf: Hochverehrter Herr Vorsitzender! Hochverehrte
Versammlung! Gestatten Sie mir, dafl ich Ihnen fur die grof3e Ehre, die Sie mir durch die Verleihung der
Carl-Lueg-Denkmiinze erweisen, meinen herzlichsten, tiefgefihlten Dank ausspreche. Ich schéatze diese Ehre
um so héher, als sie mir, dem Manne der Feder, durch Mé&nner vom Leder, von einem Gremium werktéatiger,
werteschaffender Fihrer der deutschen Eisenindustrie zuteil geworden ist. Aber, lieber Herr Dr. Vogler, Sie
haben meine Verdienste durch ein Ultramikroskop gesehen und sie in vieltausendfacher VergrofRerung geschil-
dert. Wenn es mir vergdnnt war, die theoretisch-fachliche Ausbildung unseres akademischen Nachwuchses
auf eine experimentelle Grundlage zu stellen und kleine Bausteine zu dem groBen Bau der Wissenschaft des
Eisens beizutragen, so verdanke ich das der einsichtsvollen Forderung durch die preuische Staatsregierung,
der groRRherzigen Unterstitzung der deutschen Eisenindustrie und nicht zuletzt der aufopferungsvollen Hin-
gabe meiner Mitarbeiter. Ich habe nicht nur die Hoffnung, sondern die feste Ueberzeugung, dall es der Ein-
sicht und der stets bewiesenen Opferfreudigkeit der deutschen Eisenhiittenleute gelingt, die Wissenschaft auch
weiterhin zu fordern und cs zu ermaéglichen, dal? die wertvollen Arbeiten des\ ereins und des Eisenforschungs-
institutes auch fernerhin gewdhrleistet werden, zu Nutz und Frommen der deutschen Eisenindustrie und zum
Heile unseres schwergepriften Vaterlandes. Glickauf! (Lauter allgemeiner Beifall.)

Den Abschlul der Veranstaltung im Stadttheater bildete der Vortrag von Oberingenieur Hermann
Bleibtreu, Saarbriicken:

Aus Technik und W irtschaft der Vereinigten Staaten in der Nachkriegszeit.
Auch dieser Vortrag loste starken Beifall der Versammlung aus; er wird ebenfalls demnéachst in,,Stahl

und Eisen* verdffentlicht werden.
Zu Punkt 10: Verschiedenes, teilte der Vorsitzende das bereits obenerwahnte Ergebnis der Wahlen fur

den Vorstand mit. Alsdann schlof3 er, da das Wort nicht weiter gewunscht wurde, die Tagung.
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In Gblicherweise schloR sich nach Erledigung der Vortréage ein einfaches Mittagsmahl im Kaisersaal der
Stadtischen Tonhalle an, das noch gegen 800 Vereinsmitglieder undEhrengéste einige Stunden zusammenhielt.
Waéhrend der Tafel begrufte Kommerzienrat $r.<jng. e. h. F. Springorum, Dortmund, die Ehrengéste
des Vereins und dankte den Rednern beider Tage fiir das Gebotene, weiterhin gedachte er des neuen Tragers
der Carl-Lueg-Denkmiinze. Nachdem der Redner die Notwendigkeit der Mitarbeit der Eisenhuttenleute an
dem Wiederaufbau unserer Wirtschaft ausdricklich betont hatte, klang seine Ansprache in ein Hoch auf unser
deutsches Vaterland aus. Namens der Ehrengaste erwiderte der Oberpréasident der Rheinprovinz, Dr. Fuchs,
indem er darauf hinwies, daB der Verlauf der Tagung gezeigt habe, von welch groRer Bedeutung der Personlich-
keitsfaktor fir die Industrie und unser ganzes Wirtschaftsleben ist. Er versprach zu seinem Teil gute Be-
ziehungen mit der Industrie pflegen zu wollen. Weiter betonte der Redner die Notwendigkeit der Autoritat
im Staate. Den Sinn der Demokratie sehe er in der freiwilligen Unterordnung unter das Ganze. Regierung und
Staat werden die Industrie durch festes Zusammengehen unterstiitzen. Arbeitgeber und Arbeitnehmer mussen
einen geschlossenen Ring bilden, dann werden wir auch Uber die schlechten Zeiten hinwegkommen. Gegen-
Uber allen Abtrennungsbestrebungen in den Rheinlanden kdnne er nur sagen, jeder verntunftige Rheinlander
wisse, dal unsere Rettung nur in dem Zusammenhang mit dem Mutterlande bestehen kénne. Das sei unsere
Hoffnung fiir die Zukunft. Sein Gruf’ galt dem Wohl des Vereins deutscher Eisenhittenleute. Die Ausfuhrungen
des Oberprésidenten wurden mit lautem, ungeteiltem Beifall aufgenommen. Als letzter Redner sprach Dr.
'Sr.'Srtg. e. h. W. Beumer, und zwar, wie immer, in launiger und humorvoller, dabei aber tiefempfundener und
haufig von starkem Beifall unterbrochener Weise auf die deutschen Eisenhuttenfrauen.

Der Basuch der diesjahrigen Hauptversammlung tbertraf alle Erwartungen, und die Zahl der Teil-
nehmer mufl mit an die 3000 angegeben werden. Drickende Fille herrschte bei allen Veranstaltungen,
so dal es keiner weiteren Begrundung fir die Notwendigkeit der von der Vereinsleitung vorgenommenen
Aenderung, die sich als vorteilhaft erwiesen hat, bedurfte.

Mechanische Kokslésch- und -Verladeeinrichtungen).

Von Oberingenieur A. Thau in Gelsenkirchen.

(Mitteilung aus dem KokereiausschuB des Vereins deutscher Eisenhittenleute und des Bergbaulichen Vereins
in Essen.)

(Kurze Beschreibungen von neuen Vorrichtungen fur Ofengruppen ohne Koksrampen, mit Schrég-
und mit Flachrampen. Mechanische Koksschaufelvorrichtungen.  Wirtschaftlichkeit einzelner Ein-
richtungen. Wege der Weiterentwicklung.)

\'V [/ &hrend der letzten zwei Jahre sind in der I
*v mechanischen Behandlung des Kokses vor den
Oefen bemerkenswerte Fortschritte gemacht worden.

Vorrichtungen fur Ofengruppen ohne Koksrampen.

Anlage von Humboldt. Der Entwurf der von
der Maschinenbauanstalt Humboldt in Kéln-Kalk

Dabei hat man sich nicht begniigt, bestehende Bau-
arten zu verbessern, sondern es ist auch eine grof3e
Anzahl neuer Vorrichtungen aufgekommen, die sich
bewdhrt und zum Teil in verhéltnisméaRig kurzer
Zeit verbreitet haben. In der neueren Entwicklung
tritt allgemein das Bestreben deutlich zutage, nicht
nur die Wirtschaftlichkeit des Betriebes zu erhéhen,
worin man bei einigen Einrichtungen bereits die
Hdchstgrenze erreicht hat, sondern man sucht auch
die Vorrichtungen in baulicher Beziehung zu ver-
einfachen, um ihre Instandhaltungskosten zu ver-
ringern, und nicht zuletzt erkennt man die besonderen
Anstrengungen, durch geeignete Behandlung des
Kokses seiner Beschaffenheit mehr Aufmerksam-
keit zu schenken, als es in friheren Jahren der Fall
war. Die bemerkenswertesten der neueren Bauarten
sind im folgenden kurz besprochen.

x) Erweiterter Auszug unter AusschluR der im

nachstehend verzeichneten Schrifttum bereits bespro-
chenen Einrichtungen aus dem am 22. Marz 1922
gehaltenen  Vortrag. Vgl. hierzu: Gluckauf 1911,
2. Sept., S. 1361/71; 9. Sept., S. 1408/14; 16. Sept.,
S. 1440/5; 1913, 26. April, S. 653/8; 1914, 28. Febr.,
S. 321/30; 7. Maérz, S. 365/76; 1918, 2. Febr., S. 61/4-
22. Juni, S. 385/8; 29. Juni, S. 401/6; 1919, 4 Okt
S. 769/73; 11. Okt, S. 789/95; 18. Okt, S 809/15
25. Okt., S. 829/34; 1. Nov., S. 853/5; 1920, 24 Juli

nach Vorschldgen von Bruns auf der Kokerei der
Zeche Victor, Schacht I/11, erbauten Ld&sch- und
Verladeanlage? ist einer Umgestaltung unterworfen
worden, die durch Fortfall der Forderbénder den
Betrieb wesentlich vereinfachen und verbilligen
sollte. An die Stelle der Schrégrampe tritt jetzt
eine in Seilen hochziehbare Plattform, die, in
héchster Stelle entsprechend geneigt, den Koks auf
ein Verladesieb gleiten 1aRt.

Anlage der Georgsmarienhitte. Die nach
eigenen Entwirfen der Hutte von der Meguin A.-G.
in Butzbach erbaute in Abb. 1 in einem Langs-
und Querschnitt wiedergegebene Vorrichtung ist in
ihren Grundzigen dem fur die Erzsinterung ver-
wendeten, bekannten Dwight-Lloyd-Band entlehnt.
Ueber zwei Trommeln, von denen a Antrieb erhélt,
ist das 2 x 19 m lange, 1,8 m breite endlose Band b
gefihrt und in einem vor der Ofengruppe fahrbaren
Tragergestell so verlagert, dal es mit den Ofensohlen ¢
in gleicher Ebene liegt. Zum Verladeende steigt es
langsam an, um in die Wagen d verladen zu kénnen.
An beiden Seiten ist das Band von Blechfihrungen e

S. 585/90; 31. Juli, S. 608/10; 7. Aug., S. 629/33. —
Z V. d. l. 1916, 17. Juni, S. 501/8; 1. Juli, S. 551/7.

2) Gluckauf 1919, 25. Okt, S. 830, Abb. 33/4.
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begrenzt, um ein Herunterfallen des Kokses zu ver-
hiiten, wobei die Bleche uber den Kokswagen in
eine Verladerutsche auslaufen. Der Oberbau f der
Maschine tragt den Ldschwasserbehdlter g, der an der
Unterseite mit Brausen h versehen ist. Zwischen
beiden Bandhalften ist eine Giebelrutsche i ein-

Abbildung 1.

gebaut, deren Kanten in die Rinnen k reichen und
durch die das uUberschissige Loschwasser abgefihrt
wird. Unter der Maschine befinden sich, durch einen
Kasten 1 geschutzt, der Motor und die Vorgelege,
die vom Fuhrerhaus m bedient werden. Der Koks
gelangt aus den Oefen zwischen dem Fihrungs-
schild n, das wahrend des Verfahrens des Wagens
durch den Handhebel o hochgestellt wer-

den kann, auf das Band. Die Geschwin-

digkeit des Bandes wird dabei so ein-

gestellt, daR der ganze Kokskuchen auf-
genommen und ausein-

andergerissen wird, ehe

zur Verladung geschrit-

ten wird, die erst nach

vollstdndiger Auskuh-

lung des Kokses erfolgt.

Beineuerenim Bau be-

findlichen  Maschinen

wird in die Verlade-

rutsche ein Kollenrost

«ingebaut, um eine

bessere Absiebung zu

erzielen. Die mit der

Vorrichtung gemachten

Erfahrungen sind sehr

gut, ihre Unterhal-
tungskosten sehr ge-
ring.

Anlage der Ber-
lin - Anhaitischen
Maschinenbau-
Akt.-Ges., Berlin.
Bei der nach dem
Tauchverfahren arbei-
tenden, fur die Kokerei
des Gaswerks Ham-
burg-Grasbrook erbau-
ten Vorrichtung hat
man aus den friheren
schlechten Erfahrun-
gen, die man im Rhei-

nisch-Westfalischen In- Abbildung 2.

Mechanische Koksldsch- und -Verladeeinrichtungen.
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dustriebezirk mit diesen Verfahren gemacht hatte,
seine Lehren gezogen und eine Vorrichtung erbaut,
die sich schon seit einigen Jahren bewdahrt. Sie
ist in Abb. 2 in Ofen- und in Gleisrichtung ge-
schnitten wiedergegeben, und besteht aus zwei
getrennt verfahrbaren Wagen, und zwar dem portal-

Kokslésch- und -verladevorrichtung der Georgs-Marienhitte.

artig gebauten Loschturm a und dem darunter
schiebbaren Kubelwagen b (Abb. 3) -zur Aufnahme
des Kokses. Das Fihrerhaus ¢ ist mit einem L6sch-
wasserbehélter d auf der gleichen Plattform an-
geordnet. Dieser Behélter steht mit der Trichter-
rinne e in Verbindung, die unter die Zapfstellen f
zur Aufnahme des Loschwassers reicht. Unter der

Fahrbare Kokslésoheinrichtung fir Schragkammeroéfen.
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Ldéschwasserleitung ist die Schleifleitung g verlegt.
An den Boden des Behélters d ist die Léschwasser-
leitung h angeschlossen, die sich unten in das

offene Rohrende i und das Brauserohr j verzweigt.
Im Fuhrerhaus be-

findet sich der Mo-
tor k, der durch
Schneckenvorgelege
1 die zum Abheben
der Ofentliren be-

stimmte Seilwinde

Abbildung 3. Kibelwagen der m beeinflult. Eine
fahrbaren Koks'ioscheinrichtung Seiltrommel n auf
nach Abbildung 2. der  Windenachse

halt das als Aus-
gleich dienende Gegengewicht o. Die Handwinde p
im Fihrerhaus betatigt die Seilwindenbremse g. Im
Untergestell der Vorrichtung ist der Motor r ein.
gebaut, der durch Schneckenvorgelege s und Trieb,
kette auf das die Triebrader beeinflussende Zahn,
radvorgelege t einwirkt. Der auf besonderem Gleis
fahrbare Kiibelwagenb besteht aus dem Untergestell u,
das mit dem Wassereinlaufv und dem Ablaufventil w
versehen ist (Abb. 3). Es nimmt den Kokskiibel x auf,

Abbildung 5.

der mit dem Flacheisengehduse y ausgekleidet ist.
Eine zwischen den Gleisen verlegte Ldschwasserrinne z
fuhrt das ablaufende Wasser Klarteichen zu. Der
Koks wird in bekannter Weise durch Ersdufen ab-
geléscht und der Léschwagen auf eine Schiebebiihne
gezogen und verfahren, so daR er in den Bereich
eines Krans kommt, der den Kibel heraushebt und
auf eine Siebvorrichtung oder auf das Kokslager
entleert.

I1. Vorrichtungen fur Ofengruppen mit Sehragrampen.

Anlage von Schruff. Die erste und bisher
einzige auf der Schragrampe verfahrbare Ldsch-

und -Verladeeinrichtungen.

42. Jahrg. Nr. 50.

und Verladevorrichtung hat Direktor A. Schruff
entworfen und auf der Kokerei der Gelsenkirchener
Bergwerks-A.-G., Abteilung Vulkan, zu Duisburg-
Hochfeld seit einer Reihe von Jahren erfolgreich
in Betrieb gehalten. Die friher beschriebene Bauart
der Maschinel) ist auf Grund der gewonnenen Be-

Abbildung 4. Fahrbare Kokslésch- und -verladeeinrich-
tung fur Schréagrampen nach Schruff.

Koksverladeanlage der Kokerei Westfalen in Ahlen.

triebserfahrungen weiter vervollkommnet worden.
Ilhre jetzige Gestalt ist aus Abb. 4 ersichtlich,
die die Vorrichtung in Betrieb zeigt. Sie besteht
aus einem die Schragrampe iiberbrickenden Wagen
mit flacher Koksplattform, der abgesehen von dem
Verlegen zweier Gleise keine baulichen Verande-
rungen bedingt und auf der oberen und unteren
Rampenkante fahrbar ist. Der Koks wird durch
ein Fuhrungsschild, das von einem Portal gehalten
wird, auf die Plattform gedrickt, wo er aus-
einander fallt und durch Wasserstrahlen und

') Glickauf 1919, 18. Okt, S. 809.



14. Dezember 1922.

Brausen mechanisch abgeldéscht wird. Das Ldsch-
wasser wird mittels eingebauter Kreiselpumpe einer
vor der Rampe verlegten offenen Blechrinne
entnommen, die in der Abbildung erkenntlich ist
und Schlauchverbindungen uberflissig macht. Das
Portal tragt oben in der Mitte einen als Ofentiirkabel
dienenden, entsprechend eingerichteten Ausleger.
Zum Betrieb der Vorrichtung sind drei Elektro-
motoren vorhanden: ein Fahrmotor, ein Pumpen-
motor und ein Motor zur Beeinflussung der Platt-
form. Der letztere ist durch ein Schnecken-
getriebe und durchgehende Vorgelegewelle mit zwei

groBen Zahnra-

dern verbunden,

an denen je

BTW rrfw TW it»

Abbildung 6.]

[Quersohnitt durch die""Rampe mit Ver-j
-SchluR und Bedienungsbihne auf Zeche 1
.Constantin der Grofe..

eine Uber erhoéht verlagerte Rollen gefuhrte Gallsche
Kette an je einem Zapfen befestigt ist. Die Platt-
form ist am Verladeende in Drehzapfen verlagert,
am Ofenende sind die beiden Gallschen Ketten mit
ihr verbunden. Durch Drehung der beiden grofien
Zahnrader wird die Plattform am Ofenende ange-
hoben, wobei der Koks uber ein in die Plattform ein-
gelassenes Stabsieb geleitet und durch besondere End-
verschlisse in die Gichtwagen abgezogen wird. Am
hinteren Rande ist die Koksplattform mit einem star-
ken Stabgitter umgeben, um den seitlichen Fall des
Kokses zu begrenzen. Zur Wartung der Vorrichtung
genugt ein Mann, dessen Tatigkeit sich auf die Be-
dienung der Schalter, Schmieren usw. beschrénkt.
Anlage von Wagner. Eine der letztangefuhrten
ahnliche Vorrichtung hat Reinhold W agner, Char-
lottenburg, fir eine schlesische Kokerei entworfen, je-
doch mit dem Unterschied, daB die Vorrichtung nicht
auf, sondern vor der Rampe fahrbar ist, und den
bestehenden drtlichen Verhéltnissen entsprechend,

Mechanische Koksldsch- und -Verladeeinrichtungen.
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zwei gegenuberliegende Ofengruppen zugleich be-
dienen kann. Die Lo&schbehélter werden seitlich
wie ein Ausleger wagerecht heruntergelassen und
ruhen dann auf dem Oberteil der Rampe. Der Koks
wird in ihnen abgebraust; bei Hochziehen der Pfannen
gleitet er Uber einen Stabrost in den eingebauten
Koksbehélter, aus dem er in die Gichtwagen ab-
gezogen wird.

Anlage der Gewerkschaft Westfalen. Eine
Gesamtansicht der Kokerei der Zeche Westfalen
in Ahlen zeigt Abb. 5. Der Koks wird auf eine mit
schweren Rundschiebern a abgeschlossene Rampe
gedrickt und in Klappkibel abgezogen, die auf
einem vor der Rampe verfahrbaren, elektrisch an-
getriebenen Flachwagen b stehen. Am Ende der

Ofengruppe werden sie von dem Zugseil einer oben
in der Koksaufbereitung ¢ fahrbaren Katze erfaft,
hochgezogen, seitlich eingefahren und in den Auf-
gabebehalter des Verladesiebes entleert, von dem der
Koks in die Wagen d gleitet. Ein Becherwerk ver-
bindet die Aufbereitung ¢ mit der von friher vor-
handenen Kleinkoksaufbereitung e, in der sowohl
das anfallende Siebgut als auch ganze Brénde auf
Brechkoks verarbeitet werden kénnen. Die ndheren
Einzelheiten dieser Anlage sind aus der im folgenden
beschriebenen, in fast gleicher Weise eingerichteten
Anlage der Zeche Constantin, Schacht X, in Bochum
ersichtlich.

Anlage der Zeche Constantin, SchachtX.
Abb. 6 zeigt einen Schnitt durch die Schréag-
rampe mit VerschluBR und Bedienungsbihne, die
ihrer ganzen L&nge nach durch die von Tragern a
gehaltene Wand b begrenzt ist. In die Wand b sind
dicht nebeneinander liegende Verschlisse ¢ eingebaut,
die in Scharniefen d drehbar aufgehangt sind Und

235
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deren Form aus der Abb. 6
erkenntlich ist. An jedem
Rundschieber c ist ein oben
mit Oese versehener Flach-
eisenstab e befestigt, der bis
auf die von den Trégern a
aufgenommene Bedienungs-
bricke f reicht. An einem
leichten, auf der Bricke f
aufgebauten Gerust g ist eine
verfahrbare Seilwinde h auf-
gehangt, die Uber den zu
o6ffnendenRampenschieber ge-
fahren wird und mittels der
Zugstange e den Schieber an-
hebt. Beim Ldschen wird die
Rinne i unter das betreffende
Rampenstiick gefahren, um
das Wasser in die Ablauf-
rinne j abzuleiten. Die Rinne
i hangt in Spurradern in der
von den Tragern a gehaltenen
Fahrbahn k. Durch ein von
<ler Bedienungsbriicke f er-
reichbares Winkeleisen 1 ist
mdie Rinne i zugénglich ge-
macht und kann leicht ver-
fahren werden. Der elektrisch
angetriebene Transportwagen
m ist in der Abb. 6 nur anw
gedeutet; er nimmt drei Koks-
kibel n auf, deren Gesamt-
inhalt einer Ofenbeschickung
entspricht.

Am Ende der Ofengruppe
befindet sich die in Abb. 7
als rechtwinklig zueinander
stehende Schnitte dargestellte

Koksaufbereitung. Der Kubelférderwagen

Abbilduag 7.

mit a, der Kibel selbst mit b bezeichnet.
Wagen a fahrt unter den an die Aufbereitung  elektrisch angetriebene Krankatze d vorgesehen,
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Koksaufbereituti? mit mechanischer Aufgabe der Zeche
Constantin der Grofe.

ist hier  angebauten Aufzugsturm c, der aus offenem Eisen-
Der fachwerk errichtet ist. In halber Hohe ist hier eine

Abbildung 8. Fahrbare Kokslésch- und -verladeanlage mit ortsfester mechanischer Absiebung. Bauart Schdndeling.
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durch die der Kubel b von dem Wagen abgehoben,
hochgezogen und dann seitlich verfahren wird.
In der richtigen Stellung mitten Uber dem Koks-
behélter e wird der Kubel mit dem ihn umgebenden
Kragen f aufgesetzt, wodurch sich die Bodenklappen
6ffnen und der Koks in den Behélter e sturzt. Aus
dem Behalter e wird der GroR3koks Uber ein Sieb
in die Wagen g abgezogen.

Da auf der Anlage Constantin X sehr viel Brech-
koks verladen wird, muBte auf die Mdglichkeit, ganze
Tagesausbeuten auf Brechkoks verarbeiten zu kénnen,
besondere Ricksicht genommen werden, und darauf
ist der ausnahmsweise groRe Umfang der Koks-
aufbereitung zurickzufihren. Soll der Koks auf
Brechkoks verarbeitet werden, so wird der Kubel b
von der ganz oben im Gebé&ude verfahrbaren Kran-
katze h gehoben und in die Aufbereitung eingefahren,
wobei der Koks genau wie in der eben beschriebenen
Weise, diesmal jedoch in den Behélter i gesturzt
wird. Aus diesem geht er durch das Brechwerk k
Uber die Réatter 1, von denen er ausklassiert in die
verschiedenen Vorratstaschen m féllt, aus denen er
in die Wagen g abgezogen wird. Die Bewegungen des
Kubels bei seiner Fahrt auf und in die Aufbereitung
werden von selbsttédtigen Endschaltern begrenzt,
so daB Unfélle durch Unachtsamkeit oder Versagen
ausgeschlossen sind. Das Verfahren bietet den
groRBen Vorteil, dall auf Nachtschicht Uberhaupt nicht
verladen zu werden braucht und die Verladearbeit
auf zwoIf Tagesstunden zusammengedrangt werden
kann. Die Koksrampe kann den gedrickten Koks
mehrerer Tage fassen, und selbst bei anhaltendem
Wagenmangel kann der Kokereibetrieb aufrecht
eihalten werden. Als der einzig erschwerende Um-
stand bei der Einfuhrung solcher Anlagen mussen
die verhaltnismaRig hohen Anlagekosten gelten.

I1l. Anlagen fir Ofengruppen mit Flachrampen.

Obgleich Kokereien mit flachen Koksrampen
heute nicht mehr gebaut werden, kommt den auf
Flachrampen angeordneten Vorrichtungen doch eine
gewisse Bedeutung zu, solange die Mehrzahl aller
unserer Ofengruppen mit solchen Rampen aus-
gerustet ist.

Anlage von Wagner. Fir eine schlesische Ko-
kerei hat Reinhold W agner, Charlottenburg, eine
Tauchldschvorrichtung entworfen,zu derenEinbau ein
nur 5 m breiter Spalt entlang der Ofengruppe aus
der bestehenden Flachrampe herausgebrochen wird.
In diesem ist die Vorrichtung auf einem Normal-
spurgleis fahrbar. Der Koks wird aus dem Losch-
kiibel auf ein ortsfestes Verladesieb gekippt. Beim
Versagen des Ldschwagens oder bei Wagenmangel
werden Plattformwagen auf das Ld&schwagengleis
geschoben, die so gebaut sind, dal? der Spalt in der
Flachrampe wieder vollkommen geschlossen und
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diese in ihrer friheren Form wiederhergestellt wird.
Zum schnellen Entleeren bei Umstellung auf den
mechanischen Loschbetrieb sind die Plattformen
eines jeden Wagens mechanisch kippbar angeordnet.

Anlage von Schdndeling. Die Vorrichtung
von Schdéndeling zum Ldschen und Verladen des
Kokses aut der Flachrampel) hat sich verhaltnisméaRig
schnell eingefihrt, und obwohl sie sich durchaus
bewdhrt hat, haben sich wahrend der bisherigen
Betriebsdauer einige Verbesserungsmadglichkeiten in
mechanischer Hinsicht gezeigt, die in der in Abb. 8
und 9 dargestellten neuen Bauart berucksichtigt

b

*AJjbUdupg. 9. . Fahrbare Koksldsch- und

-Verladeanlage, Bauart Schéndeling-,

sind. Wie die Abb. 8 zeigt, wird der Koks jetzt
auf ein ortsfestes Sieb a Ubergefiihrt, das am Ende
der Ofengruppen oder bei mehreren zwischen diesen
angeordnet ist. Die Siebanlage tragt zugleich den
Loschwasserhoehbehélter b, dessen Brauserohr c¢
die Rampe quer Uberspannt. Gegenlber der Sieberei
ist neben der Ofengruppe eine ortsfeste Ausdrick-
maschine d mit wagerechtem Druckkopf e angeordnet,
die elektrisch angetrieben vom Fuhrerstand der
Loéschvorrichtung aus betatigt werden kann. Gegen-
Uber der fruher angewandten Kette zum Heraus-
dricken des Kokses ist die Beanspruchung einer
Druckstange in dieser Vorrichtung viel glnstiger
und der Verschlei geringer.

Die weiteren den Bau der Vorrichtung selbst
betreffenden Aenderungen sind aus der Abb. 9
ersichtlich, und zwar tritt an die Stelle der Zahn-
kranze unter der Loschpfanne ein fest verlegter
Drehzapfen f. Dadurch wird eine starre Verbindung
zwischen Antrieb und Pfanne durch Kurbeluber-
tragung mittels der Pleuelstangen g ermdéglicht,
gegenuber den friher angewandten Gallschen Ketten.
Die Pfanne selbst erhalt selbsttatig sich schlieBende
und 6ffnende Rundschieber h an beiden Enden. Die
erwéhnten Aenderungen haben das Eigengewicht
der Maschine verringert, den Antrieb ve:einfacht
und den Herstellungspreis erniedrigt.  (SchluR folgt.)

) Glickauf 1919, 25. Okt., S. 832.

Zuschriften an die Schriftleitung.

(Fur die in dieser AbteilunE erscheinenden Verdffentlichungen tGbernimm, die Schrif.lei,ung keine Ver.n.wonung.)

Die neuen Elektrostahléofen der Fiat-Werke.

In dieser Zeitschriftl) verdffentlicht Generaldirek,-
tor Vitali einen bemerkenswerten Aufsatz tber die
—————— 1922, 15. Juni S. 921/4.

Entwicklung der Elektrostahlindustrie im allgemeinen
und Uber die Elektrostahlanlage der Fiat-Werke im
besonderen. Aus den allgemeinen Angaben ist be-
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sonders die Tatsache bemerkenswert, dall von den
Uber 1000 Elektrostahléfen, die heute in der Welt
im Betriebe sind, Uber 90% Lichtbogendfen sind,
und daR wiederum von diesen der Heroult-Ofen mit
etwa 300 Stiick an der Spitze steht. Dieser Anteil
der Heroult-Oefen an der Gesamtzahl wirde noch
wesentlich grofRer erscheinen, wenn alle die Ofenbau-
arten, die im Grundsatz nach Heroult-Verfahren
arbeiten, also den Strom nur durch oberhalb der
Schlackenschicht befindliche, senkrecht verschieb-
bare und einzeln regelbare Elektroden zu- und ab-
fuhren bzw. den Stromausgleich innerhalb des Bades
bewirken, auch tatsédchlich dem Heroult-Ofen zu-
gerechnet wiirden. Es hat sich aber im letzten Jahr-
zehnt der Brauch entwickelt, Heroult-Oefen mit
irgendeiner mehr oder weniger geringfugigen kon-
struktiven Abanderung an einzelnen Ofenteilen nach
dem Namen des Konstrukteurs zu bezeichnen. Hier-
hin gehort auch, wovon sich der aufmerksame Leser
ohne weiteres Uiberzeugt haben wird, der in dem an-
gezogenen Aufsatz beschriebene Ofen der Fiat-Werke,
der unter dem Namen ,,Fiat“-Ofen neuerdings an-
geboten wird. Das in Abb. 6 dargestellte Schalt-
schema des Fiat-Ofens entspricht z. B. in allen Einzel-
heiten demjenigen eines Drehstrom-Heroult-Ofens.

Der Konstrukteur des Ofens hat sich nach Vitali
eine Anzahl Bedingungen fur den Ofen gestellt; in
der Hauptsache handelt es sich hierbei um bereits
bekannte Einrichtungen, die auch bei anderen Oefen
seit Jahren angewendet werden. Die Behauptung,
daR der Ofen durch seine Konstruktion in gewisser
Beziehung bessere Ergebnisse liefern soll als andere
Oefen, ist nicht aufrecht zu erhalten; soweit solche
besseren Ergebnisse tatsdchlich festgestellt werden,
sind sie nicht in der Konstruktion des Ofens an sich,
sondern in besonders gunstigen Betriebsverhéltnissen
begriundet.

Zunachst wird der von derDemag gebaute Fiat-
Ofen beschrieben und darauf hingewiesen, dal der
Ofen vor- und ruckwarts kippbar gebaut wird und
nur zwei Oeffnungen hat, auf der Einsatzseite die
Beschickungstur, durch die auch entschlackt wird,
und der Abstich auf der entgegengesetzten Seite.
Diese Bauart entspricht der Konstruktion, die wir
wahrend des Krieges ausgearbeitet haben und geméan
der wir eine betrachtliche Anzahl Oefen nach unseren
Zeichnungen von der Demag haben ausfiihren lassen.

Beachtenswert ist allerdings bei dem ,Fiat“-
Ofen der Elektrodenaufbau, dessen ganze Anordnung
mit ihrer Bewehrung auf einer besonderen Bricke
so schwerfallig ist, daB die unter 6. gestellte Be-
dingung, ,Erzielung der gréRten Leichtigkeit im
Aufbau und Abbau, um in allerkirzester Zeit die
Gewdlbe auswechseln zu kénnen*, geradezu in das
Gegenteil verkehrt wird. Bei jedem anderen Ofen,
der sich von der schwerfélligen Bricke oberhalb des
Ofens freihalt, ist die Auswechslung des Gewdlbes
wesentlich einfacher als beim Fiat-Ofen. Als Zeit
zum Auswechseln einer Elektrode gibt z. B. Vitali
*2 st an; wir sind gewdhnt, bei den von uns erbauten
Heroult-Oefen diese Arbeit in 5 bis 10 min durch-
zufiihrpn.
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Die Elektrodenabdichtung ist sehr fein durch-
konstruiert; ihr Wert ist unverkennbar, doch kann
die gleiche Wirkung durch wesentlich einfachere
Vorrichtungen erzielt werden. Die Bewegung der
teleskopartigen Verschlusse durch dber dem Ofen
liegende, von Motoren angetriebene Schrauben-
spindeln, die der Erhitzung sowie der Einwirkung
von Huttenstaub ausgesetzt sind, ist vom betriebs-
technischen Standpunkt aus nichts weniger als ideal.

Es ist weiterhin irrefihrend, wenn der Verfasser
des Aufsatzes behauptet, der Elektrodenverbrauch
sei beim Fiat-Ofen auf 2,8 bis 3 kg je t Stahl ver-
mindert worden, wahrend er bei anderen Oefen
zwischen 8 bis 15 kg je t schwanken soll. Hier
scheint der Verbrauch der Fiat-Oefen an Graphit-
Elektroden mit dem Verbrauch anderer Oefen an
gewobhnlichen Kohlen-Elektroden verglichen zu
sein; der Verbrauch an Kohlen-Elektroden wirde
natirlich auch beim Fiat-Ofen erheblich gréRer sein.
Die Fiat-Werke sind dank der wesentlich besseren
italienischen Valuta in der Lage, die aus Amerika
stammenden Acheson-Elektroden zu verwenden;
fur Deutschland ist das nicht madglich, weil die
Graphit-Elektroden in Mark heute etwa das 8- bis
I0fache der Kohlen-Elektrode kosten, wahrend der
Verbrauch an Kohlen-Elektroden nur 3- bis 4mal so
grof ist wie derjenige an Graphit-Elektroden. Zwei-
fellos wiirde die Verwendung von Graphit-Elektroden
bei allen Ofenarten empfehlenswert sein, wenn nicht
ihr hoher Preis dem entgegenstdnde. Wahrschein-
lich werden durch die neu erfundene Dauerelektrode
die bei Verwendung der Kohlen-Elektroden, nament-
lich bei groRem Querschnitt, allgemein bekannten
Schwierigkeiten vollkommen behoben werden.

Die neutrale Atmosphéare Uber dem Metallhade
und die Modoglichkeit, Zuschlage ohne Gefahr der
Oxydation zu machen, ist eine Eigentumlichkeit des
Heroult-Verfahrens, auf die schon Eichhoff in
einem Vortragel) hingewiesen hat. Auch der Betrieb
des Ofens mit zwei Spannungen ist von uns seit der
Zeit eingefuhrt worden, seitdem wir tGberhaupt Dreh-
stromofen gebaut haben; wir haben sogar zu Anfang
die Anlagen mit finf Spannungen, die mit einem
Regelschalter eingestellt werden, ausgerustet, sind
aber spater zu der Erkenntnis gekommen, daB zwei
Spannungen, eine héhere zum Einschmelzen, eine
niedrige zum Fertigmachen der Schmelze, vollauf
genugen. Die beim Fiat-Ofen gebrauchlichen Span-
nungen von 130 bzw. 75 V weichen alleroings etwas
mehr in der GrofRe voneinander ab als bei den sonst
Ublichen Anlagen; dies ist aber notwendig, weil die
groBen Energiemengen dem Ofen gar nicht zugefiihrt
werden kdnnen, wenn die Einschmelzspannung nicht
erheblich erhoht wird. Diese Tatsache haben wir
schon in den Vorkriegsjahren bei dem Betriebe des
von uns gebauten Ofens von 25 t, des damals groften
Ofens der Welt, festgestellt.

Diese Zufuhr grofRer Energiemengen wahrend
der Einschmelzperiode wird nun auch als besondere
Eigentimlichkeit des Fiat-Ofens in Anspruch ge-
nommen; aber auch das ist sie nicht. Sie geht hervor

x) St. u. E. 1907, 9. Jan., S. 41.
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aus der einfachen Erwégung, dall eine Schmelze, die
mit einer bestimmten Energiemenge in 5 st niederge-
schmolzen wird, bei Verdoppelung der Energiezufuhr
nur die halbe Schmelzdauer in Anspruch nimmt.
DaR dabei noch weitere Strommengen gespart werden,
weil bei der kiirzeren Schmelzdauer geringere Wéarme-
mengen durch Strahlung verloren gehen, ist ohne
weiteres klar. Wir haben schon seit den ersten
Jahren unserer nunmehr 17jahrigen Erfahrung im
Elektroofenbau unsere Abnehmer immer darauf
hingedrangt, die Energiezufuhr zu einem Ofen be-
stimmter GroRe maglichst groB zu wahlen; das
scheiterte aber meistens daran und durfte auch heute
noch vielfach daran scheitern, daR fiir eine Elektro-
ofenanlage nur beschrédnkte Strommengen zur Ver-
flgung stehen, wahrend auf der anderen Seite die
geringste OfengrdRe durch das Gewicht der herzu-
steilenden Bldcke oder Stahlformguf3stucke bestimmt
wird. Wenn demgegenlber die Fiat-Werke in der
glucklichen Lage waren, fur ihre Elektroofenanlage
Uber unbeschrankte Energiemengen zu verfligen,
so ist das kein Grund, diese Tatsache als eine be-
sondere technische Errungenschaft hinzustellen.

Die Ergebnisse der Fiat-Oefen in bezug auf den
Stromverbrauch je t sind denn auch nicht Uber-
waltigend; ein Stromverbrauch von 680kW st/t im
Monatsdurchschnitt liegt innerhalb auch der von
anderen Elektroofen Heroultscher Bauart fort-
laufend erreichten Ziffern. Wir haben z. B. in unserer
aus dem Jahre 1908 stammenden Druckschrift
Schmelzdiagramme von dem damals in Remscheid
betriebenen 3-t-Einphasenofen wiedergegeben, die
einen Stromverbrauch von 600 bis 640 kWst auf-
weisen. Auch im Schrifttum sind wiederholt Strom-
verbrauchsziffem von kleinen amerikanischenHeroult-
Oefen angegeben, die zum Teil weit unter 600kW st/t
liegen. Also auch in dieser Beziehung stellen die von
Fiat erreichten Stromverbrauchsziffem durchaus
keine Hdochstleistung dar.

Es muR natirlich bericksichtigt werden, daB
sich obige St omverbrauchsziffern nur auf die Her-
stellung von Stahl mittlerer Gite beziehen; bei der
Erzeugung von Edelstahl und StahlformguR ergibt
sich demgegeniiber ohne Ricksicht auf die Ofenart
ein wesentlich héherer Stromverbrauch, weil der
Edelstahl eine lange Ausgarungszeit erfordert, die
eine standige Stromzufihrung bedingt, wéhrend der
Stahlformgu mit Ricksicht auf die VergieRbarkeit
stark Uberhitzt werden muf.

Baden-Baden, im Juli 1922.
Eleklroitihl G. m. b. H.

* *
*

Von G. Vitali wurde kirzlich in dieser Zeit-
schriftl) der Fiat-Ofen beschrieben. Die Ausfihrungen
erwecken den Eindruck, als wenn es sich um einen
Vvollstandig neuen Ofen handele. Im Interesse der
deutschen Elektroofenbaufirmen, denen das Ver-
dienst der eigentlichen Entwicklung und Verbesse-
rung der Elektrostahléfen zuzuschreiben ist, erscheint
es notwendig, auf folgendes hinzuweisen.

1) 1922. 15. Juni, S. 921/4.
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Der Fiat-Ofen ist grundsatzlich dem Ofen von
Heroult nachgebildet. Auch er besteht aus drei senk-
rechten, in einen geschlossenen Herd gefiihrten Elek-
troden, die mit gewdhnlicher Betriebsspannung be-
trieben werden und an Drehstrom angeschlossen
sind. Beim Fiat-Ofen wird hervorgehoben, daR
die Beschickungstir von einem Kuhlrahmen um-
schlossen ist, eine MaBnahme, die infolge der einge-
leiteten groRen Energiemengen sich von selbst ergibt
und bei den in Deutschland in Betrieb befindlichen
Elektroofen und Martinéfen langst durchgefihrt ist.
Sodann wird die Elektrodenkihlung als eine Neue-
rung und als eine Verbesserung bezeichnet, die bei
genauer Priufung das Wesen des Fiat-Ofens dar-
stellt. Hierzu sei bemerkt, dal an deutschen Oefen
ebenfalls Abdichtungen in Anwendung gekommen
sind, die, soweit es die amorphen Kohlenelektroden
zulassen, den Ansprichen entsprechen. Es kemmt
lediglich auf die Betriebsfiihrung an, daR die Ab-
dichtungen in Ordnung gehalten werden. Diese
Voraussetzung durfte fir den Fiat-Ofen ebensogut
in Betracht kommen. Daraus ergibt sich, daR die
in Abb. 4 dargestellten Beispiele des Elektroden-
abbrandes nach ,,der alten Anordnung“ keinen An-
spruch auf Giltigkeit haben, zumal da in dem Auf-
satz nicht angegeben wird, ob es sich in Abb. 4und 5
um amorphe Kohlenelektroden oder graphitierte
Elektroden handelt. Da beim Fiat-Ofen wegen der
hohen Stromdichte Graphitelektroden in Frage
kommen und diese lange nicht so stark oxydieren
wie amorphe Kohlenelektroden, so folgt hieraus, dal
die Graphitelektroden an ihrer Oberflache viel
weniger angegriffen werden. Uebrigens hat der
Unterzeichnete noch unlangst in einer Veroffent-
lichungl) Verbesserungsvorschlage fir Elektroden-
abdichtungen gemacht. Die Abdichtung des Fiat-
Ofens ist in Deutschland seit Jahren bekannt und
patentamtlich geschitzt). Diese und &hnliche
Abdichtungen sind bei Strahlungséfen seit Jahren
im Gebrauch und zwar deshalb, weil fir diese Oeftn
Elektroden von verhéltnisméaRig kleinen Quer-
schnitten in Frage kommen. Die Abdichtung des
Fiat-Ofens ist demnach nur dann anwendbar, wenn
bearbeitete, sauber abgedrehte Graphitelektroden
benutzt werden. Es wurde schon erwahnt, daf diese
Graphitelektroden beim Fiat-Ofen notwendig sind,
um wegen der groBen Stromstdrke in den Elektroden
moglichst geringe Widerstdnde zu erhalten. Mit
Rucksicht auf den hohen Preis der Graphitelektroden
ist dieser bei einer Betriebsunkostenberechnung bei
einem Vergleich zwischen den bisherigen Lichtbogen-
ofen und dem Fiat-Ofen zu berticksichtigen. Grapbit-
elektroden kosten heute etwa 50 Dollar bei 100 kg,
was bei einem Dollarkurse von 750 37500 M ent-
spricht. Amorphe Kohlenelektroden, die in Deutsch-
land erzeugt werden, kosten dagegen nur etwa
2100 .fi fur je 100 kg, sind demnach um das Acht-
zehnfache billiger.

Die am Fiat-Ofen beschriebene Bauart der Be-
schickung und Abschlackung ist bei deutschen Oelen

1) GieR.-Zg. 1922, 30. Mai, S. 332/5.
2) D.R.P. 270 771
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langst bericksichtigt woiden. Anders verhalt es sich
mit den grofRen Energiemengen, mit denen der Fiat-
Ofen arbeitet. Auf diese Weise soll eine hohe Schmelz-
leistung erzielt werden. Fur mittlere Stahlwerke
durfte dies nicht von ausschlaggebender Bedeutung
sein, selbst wenn nachgewiesen wird, dafl sich dabei
eine Stromersparnis erzielen lalt. Man muB aber
den Grinden nachgehen, die die Fiat-Werke dazu
bewogen haben, Elektroofen mit besonders grof3en
AnschluBwerten auszuristen. Bekanntlich verflgt
Italien Uber reiche Wasserkrafte, dagegen nur Uber
geringe Mengen Kohlen. Die Fiat-Werke hatten
durch die naturliche Lage des Landes Gelegenheit,
jede gewilnschte Energiemenge zu entnehmen. Es
versteht sich von selbst, dal sie diese ausgenutzt
haben und hierbei auf den sogenannten Fiat-Ofen
verfallen sind. Die Verhéltnisse, wie sie in Italien
liegen, lassen sich aber nicht ohne weiteres auf die
Verhéltnisse anderer Lander Ubertragen. In Deutsch-
land sind wir erst mit dem Ausbau der GroBwasser-
kraftwerbe beschaftigt; die zu erwartenden Energie-
mengen sind jedoch bereits dazu bestimmt, den sid-
deutschen Staaten Uber die Schwierigkeiten des
Kohlenmangels hinwegzuhelfen. Die ubrigen GroR-
kraftwerke in Deutschland verarbeiten Braunkohlen
und Steinkohlen, arbeiten demnach unter ganz
anderen Verhdltnissen wie die GroBwasserkraftan-
lagen in Italien. Es wird den Stromverbrauchern
in Deutschland immer wieder eine mehr oder weniger
groRBe Einschrénkung im Strombezug nahegelegt.
Ganz besonders in den Wintermonaten werden oft
erhebliche Einschrankungen der Stromentnahme
getroffen. Es wird daher wenigen Elektrizitats-
werken einfallen, so bedeutende Energiemengen fir
verhdltnismaRig kleine Elektroofen freizumachen,
zumal da sie auf die ubrigen Stromverbraucher
Rucksicht nehmen mdussen.

In dieser Zeitschriftl) hat der Unterzeichnete
bereits sechs Punkte zusammengefallt, die auf den
Fiat-Ofen in Anwendung kommen mufRten. Diese
lauten:

1. Stehen die Strommengen zur Tag- und Nachtzeit
zur Verfigung?

2. Haben die im Verhaltnis zum héheren AnschluB3-
wert auftretenden StromstdRe keinen EinfluR auf
das Netz und die Zentrale?

3. Bei ungenigender Ausnutzung des Anschluf3-
wertes steigen die Leerlauf- bzw. Transforma-
torenverluste.

4. Hohe Anlagekosten.

5. Anwendung von Graphitelektroden von bester
Leitfahigkeit, deren Kosten ungleich hoher sind
als gewodhnliche Kohlenelektroden.

6. Hohe Beanspruchung der Herdzustellung und
insbesondere des Gewodlbes.

Sofern diese sechs Punkte sich erfullen lassen
bzw. keine weiteren Anstande mehr ergeben, so ist
es maglich, auch mit den bereits vorhandenen Elek-
trostahl6fen in ahnlicher Weise zu verfahren, indem
man ihre Transformatoren gegen starkere aus-

i) 1921, 8. Sept., S. 1271.
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wechselt, um die gleiche Leistung zu erzielen, wie
dieses der Fiat-Ofen augenblicklich fur sich allein
in Anspruch nimmt.

Zusammenfassend mull demnach festgestellt wer-
den, daB der Fiat-Ofen weder in metallurgischer,
mechanischer noch in elektrotechnischer Hinsicht
etwas ,,Neues“ bietet.

Kdln, im Juli 1922. Bo Fr Ru3S

Die Ausfuhrungen der E lektrostahl1G. m. b. H.
und von Ingenieur E. Fr. Russ veranlassen mich,
nachstehend einige erganzende Aufschlisse zu geben,
soweit sie zur Aufklarung beitragen kénnen. Ob die
von uns angegebenen Einrichtungen an den Licht-
bogendfen gegenliiber den bisherigen Bauarten Vor-
teile bieten oder nicht, darfich im Ubrigen auf Grund
der mit unseren Oefen jahrelang gemachten Erfah-
rungen ruhig der Zukunft und der Praxis uberlassen.

1. Unser Tarrahmen unterscheidet sich von den
bekannten durch den wassergekihlten Kasten, der
den sonst hinter der Tur im Ofenmauerwerk vor-
handenen empfindlichen Gewdlbebogen ersetzt.

2. Manist in Deutschland nicht auf amerikanische
Graphitelektroden angewiesen. Wir haben in letzter
Zeit durch langere Versuche mit deutschem Er-
zeugnis einen durchschnittlichen Verbrauch von
4 kg je t Stahl bei Schrotteinsatz festgestellt.

3. Das Auswechseln einer in Abb. 3 dargestellten
vollstdndigen Elektrodenausriistung mit Regelwerk
einer Phase dauert etwa % stj ist aber natirlich
nur in Ausnahmeféllen, bei gréBeren Instandsetzungen
notwendig. Das ubliche Ansetzen der Elektroden
erfolgt beim Fiat-Ofen ohne Zeitverlust von der
Bricke aus.

4. Ein Beweis fir die Vorzuglichkeit unserer
gekihlten Elektrodenabdichtung ist die Tatsache,
dall die Elektrodenklemmen unserer Oefen seit fast
finf Jahren ohne Ausbesserungen im Betriebe sind.
Uebrigens hat diese Dichtung nichts mit der Ver-
wendung von Graphitelektroden zu tun.

5. Unsere Stromverbrauchszahlen beziehen sich
gerade auf die Herstellung von Stahlguf3 (Automobil-
guR), wofur nach den Angaben der Elektrostahl G. m.
b. H. bei anderen Oefen héhere Zahlen in Frage
kommen.

6. Wenn die Elektrostahl G. m. b. H. sagt, daR
sie in den ,,meisten“ Fé&llen durch Stromknappheit
behindert war, die wirtschaftlich richtigen, groReren
Transformatorleistungen anzuwenden, so hétte es
wesentlich zur Aufklédrung beigetragep, wenn sie die
von ihr in den ubrigen Féllen fur die einzelnen Of n-
groRen ausgefihrten richtigen Transformatorleist n-
gen angegeben hétte.

Gegenuber den Bedenken, die Ingenieur Russ
noch im Jahre 1921 % gegen die hohen Transforma-
torleistungen erhob, stelle ich ferner folgendes fest.

7. Die Energiebilanz des Fiat-Ofens zeigt, daR
die Transformatorverluste in kWst je t Stahl

geiinger sind als bei den bisher ublichen Héroult-
Oi’fen.

St. u. E. 1921, 8. Sept., S. 1271.
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Noch einmal und zum

8. Die etwas hoheren Anlagekosten des Fiat-
Ofens machen sich nachweislich in kurzer Zeit durch
die laufenden Betriebsersparnisse bezahlt.

9. Auf die grofRe Haltbarkeit von Herdzuste.lung
und Gewdlbe bei unseren Oefen habe ich bereits hin-
gewiesen.

Turin, im Auguit 1922.

*

4. vitali.

Zu den Ausfuhrungen von Generaldirektor Vitali
bemerken wir folgendes:

Bezuiglich des Elektrodenverbrauches kommt es
gar nicht darauf an, ob amerikanische oder deutsche
Elektroden verbraucht werden, sondern wir haben
uns lediglich dagegen gewandt, daR die geringe Ver-
brauchsziffer an Graphitelektroden beim Fiat-Ofen
mit hoheren Verbrauchsziffern an Kohleelektroden
bei anderen Oefen verglichen wird. Herr Vitali
muBte also nachweisen, dall beim Fiat-Ofen weniger
Kohleelektroden verbraucht werden als bei einem
anderen Ofen, was er nicht getan hat.

Auch hinsichtlich der Stromveibrauchsziffern
ist unsere Behauptung, daR die von den Fialweiken
angegebenen Ziffern keine Hochstleistung darstellen,
nicht widerlegt. Es liegt uns natirlich fern, zu be-
haupten, dalR die von den Fiatwerken gebauten
Oefen schlechtere Stromverbrauchsziffern aufweisen
sollten als andere Heroultéfen. Was den Elektroden-
aufbau angeht, so haben wir durchaus nicht bezwei-
felt, dal3 er gute Ergebnisse erzielen wird; wir haben
lediglich darauf hingewiesen, dal er &uBerst schwer-
fallig ist, und daB dasselbe Ziel mit einfacheren
Mitteln erreicht werden kann.

AHerr Vitali irrt, wenn er annimmt, dall wir in
irgendeinem Falle behindert worden waren, die fir
das betreffende Werk wirtschaftlich richtige Trans-
formatorleistung anzuwenden. Wir haben vielmehr
in jedem einzelnen Falle die fir das betreffende Werk
angemessene Transformatorleistung gewdahlt. Es ist
jedoch nicht zuléssig, die diesbeziiglichen Verhalt-

Noch einmal und zum

Herr Professor 2)r.53ing- e. h. 0. Bauer in Berlin-
Dahlem Ubersendet uns mit dem Ausdruck der
Freude Uber unseren Aufsatz ,,Niedriger héangen!*“J)
Abschrift nachfolgenden Briefes an die Besitzer der
Zeitschrift ,,Chemical and Metallurgical Engineering*
mit der ausdrucklichen Ermé&chtigung, jeden ge-
wiinschten Gebrauch davon zu machen. Wir tun
das um so lieber, als wir durch seine Veréffent-
lichung Herrn Negru flir endgultig erledigt erachten
durfen.

Der Brief lautet:

Berlin-Dahlem, den 29. November 1922.

McGraw-Hill Company

New York N.Y.

Ich erhielt vor einigen Tagen zwei kleine Druck-
schriften ,,European Conditions as J saw them* von
J. S. Negru.

*) St. u. E. 1922, 23. Not, S. 1745/6.

letztenmal, Herr Negru. Stahl und Eisen. 1847
nisse eines Werkes ohne weiteres auch auf andere

Werke zu uUbertragen.
Baden-Baden, im September 1922.
Elektrosiahl-GtsclUchajt m. b. H.

* . c-

Gegeniber der letzten Erwiderung der Elektro-
stahl-G. m. b. H. stelle ich noch folgendes fest:

1. Meines Erachtens kann gar kein Zweifel daruber
sein, dal sich meine Vergleichszahlen Uber Elek-
trodenverbrauch auf Graphitelektroden be-
ziehen. Jedenfalls ist mir kein Fall bekannt,
wo man mit 8 kg Kohleelektroden auskam, da-
gegen haben mir auch deutsche Elektrostahl-
werke 25 kg je t erzeugten Stahlformgusses
als betriebsmalRigen Durchschnittsverbrauch ge-
nannt.

2. Die gleichen Werke rechnen fir die Erzeugung
von Stahlformgu? mit einem Stromverbrauch
von 950 kWst/t als betriebsmaRligen Durch-
schnittswert. Leider hat die Elektrostahl-G. m.
b. H. fur StahlformguB keine Zahlen genannt.

3. Ein Elektrodenaufbau, der im Falle einer Aus-
besserung wéahrend des Betriebes solche Vor-
teile aufweist wie der des Fiatofens, kann jeden-
falls vom Standpunkt des Betriebsmannes kaum
als schwerfallig bezeichnet werden.

4. Die wirtschaftlich richtige Transformatorleistung
ist zweifellos die groRte, die ein Ofensystem ver-
tragen kann, sofern selbstverstéandlich gentigend
Strom vorhanden ist. Da die Elektrostahl-
G. m. b. H. zwar meist, aber doch wohl nicht
immer, durch Strommangel zur Einschrankung
gezwungen war, wére es eben wiinschenswert ge-
wesen, zu erfahren, mit welcher Hdochstleistung
sie ihre Oefen ohne Schadigung fir das Mauer-
werk praktisch erprobt hat.

Turin, im November 1922.
G. Vitali.

letztenmal Herr Negru.

Ich bitte, mich in Zukunft mit der Zusendung
derartig kindlicher, um nicht zu sagen kindischer
Erglsse Ihres Herrn Negru nicht mehr zu beléstigen.

Ich spreche Ilhnen meine Verwunderung aus,
dal Sie einen derartigen lIgnoranten deutscher
Verhéltnisse hierher gesandt haben! Da in lhrem
Verlage auch ein Buch von mir erschienen ist ,,The
Sampling and chemical Analysis of Iron and Steel*
von 0. Bauer und E. Deifl (Ubersetzt von W. T. Hall
und R. S.Williams, 1915), so wird Sie vielleicht mein
Urteil Uber lhren Herrn Negru interessieren.

Herr Negru macht auf mich den Eindruck eines
wissenschaftlich-politischen Clowns. Durch seine
beiden oben erwdhnten Pamphlete ist er in Deutsch-
land ganz allgemein dem Fluche der Lacherlichkeit
anheimgefallen.

Ein komisch und lacherlich wirkender Mitaibeiter
oder Redakteur pflegt aber in der Regel nur bei
einem ,,Witzblatt“ Erfolg zu haben, nicht aber bei
einer Fachzeitschrift, die ernst genommen sein will.

Ihr ergebenster
gez. Prof. ~r."Anfl. e. h. 0. Bauer.
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Technisches Elektrolyt-Eisen.

Das sehr reine Elektrolyteisen wurde und wird
heute noch als reiner Ausgangsrohstoff fir wissen-

schaftliche Untersuchungen an Eisenlegierungen her-
gestellt. Im Kriege ist, wie bekannt, bei uns auch
Elektrolyteisen in groRem MalRstabe fir technische

Zwecke (Euhrungsringe) nach dem Verfahren Fischer-
Langbein-Pfannhauser hergestellt worden. Brad-
ley Stoughtonl) berichtet nun Uber einige Anlagen
zur Erzeugung von Elektrolyteisen, die in anderer Weise
arbeiten und andere Zwecke verfolgen.

Das Verfahren der Société ,Le Eer* nach
Patenten von Boucher wurde zuerst von den Kessel-
schmieden Bouchayer & Viallet in Grenoble

ausgefihrt. Die Arbeitsweise, d’e schon friher von
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Abbildung 1. Festigkeitseigenschaften von Elektrolyteisen

bei Kaltbearbeitung.

Guillet2 und Escard3) beschrieben wurde, be-
steht darin, daR in einem Elektrolyten aus Eisen-
chlorir Anoden aus GufReisen eingehangen werden,
wahrend als Kathode (ahnlich wie beim Elmore-Ver-
fahren fur Kupfer) eine sich drehende Welle benutzt
wird, auf der sieh das Elektrolyteisen in Form eines
Rohres abscheidet. Das entstandene Rohr wird zur Ver-
treibung de3 Wasserstoffs ausgegliiht, abgezogen und
als Siederohr benutzt, nachdem es gegebenenfalls noch
gezogen worden ist. Das Metall soll 99,9700 rein sein
(was mit unreinen Roheisen-Anoden aber sicher nicht
erreicht wird, da einzelne Verunreinigungen bekannt-
lich mitwandern. D. Ber.). Von den Anoden gehen
2000 in den Schlamm. 1 t Rohre erfordert 1500 bis
2000 kWst. Das Verfahren soll besonders fur schwache
Rohre dem ublichen Herstellungsverfahren in bezug auf
Kosten Uberlegen sein.

Das Verfahren der Western Electric Co.4)
wird in einer Anlage in Hawthorne, Jllinois, aus-
gefuhrt, die 2 t am Tage herstellt. Hier ist aber der
Zweck ein géanzlich anderer, man will feines Eisen-
pulver hersteilen und benutzt dazu die Hé&rte und
Brichigkeit de3 wasserstoffhaltigen Elektrolyteisens, pul-
vert dieses, prelt es zu Magnetkdrpern, die hohen Wider-
stand haben, weil die Teilchen keine homogene Masse
bilden, und gluht nachher erst aus. Der Elektrolyt ist
ein Bad aus Eerrosulfat, Eisenchlorid und Ammon-
sulfat; die Anoden bestehen aus weichem Stahl, das
Eisen wird kathodisch in Starken von 0,3 bis 0,6 cm

x) Iron Age 1922, 5. Jan., S. 32/6.

2) Rev. Met. 1915, Febr., S. 82.

3) Génie civil 1919, 23. Aug., S. 165/71; 30. Aug.
S. 199/201 ; 6. Sept., S. 225/6.

*) Journ. Amer. Inst.
S. 598, 599, 608.

Electr. En?. 1921, Juli,
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auf polierte Stahlbleche niedergeschlagen. Die Strom-
dichte betragt etwa 120 A/m2.

Elektrolyteisen aus Erz soll nach einem
Verfahren von Eustis & Perin in ahnlicher Weise

gewonnen werden wie Kupfer oder Zink aus der Erz-

laugerei. Eustis geht von kupferhaltigen Schwefel-
kiesen aus. Aus der unklaren Beschreibung laRt sich
nur soviel entnehmen, daB offenbar Eisenchlorid als

Elektrolyt dient. Da mit unléslichen Anoden gearbeitet
werden muf}, so muB ein Diaphragma zur Verwendung
kommen; Uber beide ist nichts gesagt, ebensowenig ob
das Erz gleich in den Anodenraum gebracht wird oder
nicht; jedenfalls dient die (chlorhaltige) Eisenchlorid-
l6sung des Anodenraums als Laugungsmittel. Es soll
maoglich sein, 9700 des Eisens und 9000 des Schwefels
aus dem Erz zu gewinnen; das Kupfer wird mit Eisen
ausgefillt.  Wie aus der Beschreibung einer Skizze der
Anlage (aus der gar nichts zu ersehen ist) entnommen
werden kann, geschieht die Laugerei in Ruhrbottichen,
gefolgt von Dorr-Eindickern und Filterpressen. Der
Elektrolyt wird angewdrmt. Zur Herstellung von 10 t
Rohren am Tage (15 cm weit, 1,5 mm stark) sind
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Abbildung 2. Festigkeitseigeoschaften von Elsktrolytkupfer

bei Kaltbearbeitung.

132 Béader notwendig. Das Eisen soll sogar 99,990/0
rein sein, bei einer Stromausbeute von 9000 und dar-
Uber. (Nach den bisherigen Erfahrungen mit Erzlauge-
verfahren und der Metallgewinnung aus solchen Laugen
wird man gut tun, diesen Angaben vorlaufig noch etwas
mifStrauisch gegentberzustehen!)

°0 0 so "Jo 1 ¢0 'sv €0 io 1
~nfbeorRefturrgin o
Abbildung 3. Festigkeitseigenschaften von ,Rohrmetall”

(75 % Cu, 2j % Zn) bei Kaltbearbeitung.

Auf die von Stoughton entwickelten Madglich-
kciien der Anwendung von Elektrolyteisen braucht hier
nicht eingegangen zu werden. Wichtiger sind einige
Festigkeitszahlen, die von der National Tube
Co. an Rohren aus der Grenobler Anlage fe~tgestellt
wurden: Bruchfestigkeit im angelieferten Zustande in
der Walzrichtung 43,59 kg/mm2, Dehnung 120/0 auf
200 inm. Nochmals gezogen und bei 900u ausgegliiht:
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27,42 kg/mm2 Bruchfestigkeit und 30% Deh-
nung auf 200 mm Léange. Bruchfestigkeit eines
Grenobler Bohres von 100 mm 0 und 7,2 mm
Wandstérke 51,67 km/mm2. Sehr lehrreich sind
die nachstehenden Kurvenbilder mit den kenn-
zeichnenden Festigkeitseigenschaften von Elek-
trolyteisen (Abb. 1) im Vergleich mit Kupfer
(Abb. 2) und Bohrmetall (Messing mit 75°/0
Kupfer und 2500 Zink) (Abb. 3).

Der Widerstand gegen Korrosion ist nach
Hayward beim Elektrolyteisenrohr zweimal so
groB wie bei einem SehweilReisenrohre und
2,6mal so groR wie bei einem Stahlrohr; in
5prozentiger Schwefelsdure ist der Gewichtsver-
lust beim Stahlrohr 4,25, beim SchweiBeisenrohr
18,5mal so groB. Das Eustis-Eissn hat einen

Widerstand von 10 Mikroohm/cm3 bei 20°, das
ist sechsmal soviel wie Kupfer, aber nur 90°/o
von ”“em “es gewdhnlichen ELsendrahtes. Die
magnetischen Eigenschaften wechseln noch stark
je nach der Art der Vorbehandlung.

B. Neumann.

Neubauten auf amerikanischen, eng-
lischen und franzdsischen Hitten-
werken wahrend der Kriegsjahre.

(Fortsetzung von Seite 1758.)

Werksanlagen in Frankreich.
Die Werke der Firma Schneider & Co.l).
Allgemeines.

Die Creusotwerke und die benachbarten
Werke von Breuil nehmen den Boden eines be-
waldeten Tales ein und erstrecken sich auf eine
Lange von ungefahr 4 km. Die eigentlichen
Creusotwerke nehmen den oOstlichen Teil, die
Breuilwerke den westlichen Teil ein (Abb. 46).
Im &lteren Teil liegen Kohlen- und Erz-
bunker, Kokséfen und Nebenproduktengewin-
nung, Hochofen, Stahlwerke wund GieBerei,
Schmiede, elektrische Zentrale und Ausbesse-
rungswerkstatten. Die Breuilwerke enthalten
eine groBe Stahlschmelzabteilung, Walzwerke,
Maschinen- und Montagewerkstatten und einen
groflen Erzlagerplatz. In der Mitte und zwi-
sehen den beiden Werken befinden sieh die
schweren Walzwerke, eine Turbinenmontagewerk-
statte und grofe Lokomotivwerkstatten. 12 km
weiter liegen die Henri-Paul-Werke zu Mont-
chanin, welche mit den obigen Werken durch
Bahn und Kanal verbunden sind und Eisen- und
RotgieRBereien, Modelltischlerei und Magazine
enthalten.

Die Geschichte des Werkes geht in den An-
fang des 16. Jahrhunderts zurtck, als im Jahre
1502 Kohle in dem Tal entdeckt wurde. Lé&nger
als 250 Jahre wurde die Kohle nur von der Ober-
flache, da, wo sie zutage trat, gewonnen, aber im
Jahre 1769 stellte Louis XV. dem Baron zu
Montcenis eine Urkunde aus, die Kohle in wei-
terem MalBstab zu gewinnen. Im Jahre 1782
wurde von Louis XVI. die Erlaubnis zur Er-
richtung einer GieRerei nach englischem Muster
gegeben und, da sie sich unter unmittelbarer
Oberhoheit des Koénigs befand, als Konigliche
GieBerei von Montcenis bekannt. Vier Jahre
spater erwarb die GieRerei die Kohlenberg-
werke, Eisenerzbergwerke wurden bei Chalincy
und La Pature erworben, vier Hochéfen gebaut
und eine neue GieBerei sowie Schmiede- und
Maschinenwerkstatten errichtet. Die Glasfabrik
der beruhmten Sevreswerke wurde in demselben
Jahre nach Creusot verlegt, wo sie wéahrend der
nachsten Jahre in Betrieb war, bekannt als Ko-
nigin-Glasfabrik, benannt nach der Kdnigin Marie

1) Eng. 1920, 17. Sept., Suppl., S. 1/16.
276
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Antoinette. Ein Teil der alten Glasfabrik, welche bis
1832 arbeitete, wurde zum SchloB de la Verrerie, Eugéne
Schneiders Landsitz in Creusot, umgebaut. Im Hof des
Schlosses stehen noch zwei alte Glaséfen. Der eine die-
ser Oefen ist jetzt eine Kapelle, der andere ist zum
Privattheater fur das SchloB und seine Gaéste umge-
baut.

Kurz nach der Beendigung der Napoleonischen
Kriege wurden die Hutten und Bergwerke von Jo-
seph Eugéne Schneider, einem Huttenbesitzer in Ba-
zeilles, und seinem Bruder Adolphe Schneider gekauft.
Josephs Sohn, Henri, folgte ihm, er starb 1898. Der
jetzige Inhaber, Charles Eugéne Schneider, der 1868
geboren wurde, ubernahm die Werke, als er 30 Jahre
alt war. Besonders seiner Tatkraft, Vorsicht und Ge-
sehaftstichtigkeit ist es zu danken, dal® sich die Werke
zu ihrer jetzigen Ausdehnung entwickeln konnten.

Wahrend einer langen Zeit genligte das Ausbringen
der Kohlenbergwerke von Creusot und der benachbarten
Blainzy-Decize-Gruben sowie der Erzbergwerke von
Chalency und La Pature, zusammen mit den von Mont-
chanin und Longpendue, den Anforderungen des Hut-
tenwerkes. Von den Kohlenbergwerken war das be-
deutendste das von Decize, welches vor dem Kriege
145 000 t jahrlich forderte. Die Gesamterzeugung aus
allen Bergwerken belief sich auf 217 000 t jahrlich.
Da die Kohlen in Creusot jedoch jetzt fast erschopft
sind, so mussen Kohlen und auch Erze aus grofien
Entfernungen herbeigeholt werden.

Zurzeit hat die Firma:

1. Eigene Werke in Creusot, Breuil, Chalons-
sur-Seine, in Havre, Harfleur und Hoc, Champagne-
sur-Seine, Bordeaux, Londe-les-Maures und Perreuil.
AuBerdem die Henri-Paul-Werke, die Prazisionswerke in
Paris, eine Unterseeboot-Versuchsstation, Erzbergwerke
in Droitaumont und Kohlenbergwerke in Decize und
Chaillac.

2. Beteiligungen anden La Pinouse-Kohlen-
bergwerken der Wainterslag Coal Co., den Terres-
Rouges-Bergwerken, der Société Normande de Mé-
tallurgie, den Kneuttinger Huttenwerken, den Terres-
Rouges-Huttenwerken, den Vereinigten Huttenwerken
Burbach - Eich - Dudelingen, La Longueville, Schmiede-
und Maschinen-Werkstatten, Skoda-Werken in Pilsen,
der Société d’Outillage Mécanique et d’Usinage d’Ar-
tillerie in Somua, der Société des Moteurs a Gaz et
d’industrie Mécanique in Smim, Chavanne-Brun Freres
der Fourchambault et la Pique, Fonderie et Ateliers,
Vereinigte Maschinenfabriken in Prag, Ateliers et
Chantiers de la Gironde, Compagnie provinciale des
Constructions maritimes, Compagnie de Normandie des
Constructions maritimes, Optische und Mechanische In-
strumentenfabrik in Paris.

Hochofenanlage In Creusot.

In Creusot selbst ist zu den bestehenden drei Oefen
ein kleiner Hochofen fir 125 bis 150 t neu ge-
baut worden. Der neue Ofen (Abb. 47) hat eine Hohe
von 17 m vom Gestell bis zum Gasaustritt. Der Boden-
stein besteht aus einer Lage von feuerfesten Ziegeln,
die in einem Winkel von 60° gelegt sind und auf einer
Lage pulverisiertem, mit Teer gemischten Koks von
500 mm Starke ruhen, welcher auch seitlich die Steine
in einer Dicke von 250 mm umgibt. Das Ganze ist
durch einen StahlgufRring umschlossen. Jeder Ofen be-
sitzt sechs kupferne Blasformen von 120 mm (J. Die
Gicht ist durch einen einfachen Deckel und Konus
geschlossen. Erz und Koks werden durch einen
hydraulisch betriebenen Aufzug auf die Gicht gebracht,
das Abfahren der Wagen und die Beschickung geschieht
von Hand, die Bewegungen des Deckels und Konus
werden hydraulisch bewirkt.

Der Erzlagerplatz enthdlt Bunker fur die
Lagerung von 10000 t Erzen. Die Erze werden ent-
weder durch Selbstentlader oder durch einen Wagen-
kipper entladen und von Hand in die Foérdergefae ge-
laden. Der Koks gelangt durch einen Gurtférderer von
den Koksofen zu den Bunkern. AuBerdem ist eine Erz-
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brikettierungsanlage in der Nahe des Erzlagerplatzes
vorgesehen. Gegen 300 t Pyritbriketts werden téaglich
verbraucht, wahrend die Brikettierungsanlage 500 t
Briketts taglich erzeugen kann. Die Pyrite enthalten
25% Feuchtigkeit, die in mit Hochofengas gefeuerten
Drehrohréfen auf 12 bis 1400 vermindert wird.
Unter Zusatz von 40/0 Lehm und 100 Hochofenstaub
wird die Masse bei einem Druck von 17,5 kg/cm2 bri-
kettiert und die Briketts in einem rohrartigen Ofen
getrocknet. Die Kiese enthalten roh 40% Eisen und
0,80/0 Schwefel, die fertigen Briketts 50 bis 550/0 Eisen
in Gestalt von Fe203 und 0,4 bis 0;50/0 Schwefel.
Diese Briketts bilden ungefdhr 400/0 des Einsatzes, den
Rest bilden spanische Erze mit 50 bis 5500 Eisen, sowie
Walzensinter und Stahlschrott. Die ganze Brikettie-
rungsanlage wird durch die Errichtung einer Lloyd-
Dwight-Agglomerieranlage mit einsr taglichen Erzeu-
gung von 300 t auBer Betrieb kommen.

Der gegenwartig zur Verwendung kommende Koks
hat bis zu 2000 Asche, ist also weder in chemischer
noch mechanischer Hinsicht sehr geeignet, obwohl er
ziemlich hart und dicht ist. E3 werden je 1 t Roh-
eisen rd. 1,27 t Koks verbraucht. Hauptsachlich wird
Hamatit, GieBereieisen und basisches Roheisen fiir die
Martinstahlwerke erzeugt. Der Guf erfolgt in offenen
Sandbetten, welche von Hand vorbereitet werden. Fir
jeden Ofen sind vier Winderhitzer vorgesehen, von denen
gewodhnlich drei im Gebrauch sind. Geheizt werden
sie mit gereinigtem Gas. Sie sind 19,75 m hoch bei
7 m 0. Der Wind wird auf 700 bis 750° erhitzt.

Je zwei Hochofen haben ihre eigenen Geblase-
maschinen, die in ein gemeinsames Rohr blasen. Das
eine Hochofenpaar wird von einer Gasgeblasemaschine
von 1200 PS bedient, die anderen beiden Oefen erhalten
ihren Wind von zwei Corliss-EinzylLndergebldsemaschinen
von je 600 PS. In Reserve steht ein elektrisch angetrie-
benes 600-PS-Rateau-Turbogebldse und zwei Corliss-
Dampfgeblase zu je 300 PS. Die Schlacke aller Oefen
wird granuliert, teils zur Weiterverarbeitung auf
Schlackenzement, teils zur Verwendung fur Gelandeauf-
fullung. Die Schlackenzementfabrik, welche
in Port de Bois-Bretoux in der Nahe der Kalkdéfen der
Henri-Paul-Hutte steht, hat eine Erzeugung von 40 t
taglich. Der Zement wird aus 75 bis 850/0 Schlacke und
25 bis 150/0 geldschtem Kalk hergestellt. Die von den
Gruben kommende granulierte Hochofenschlacke wird
zundchst in gasgeheizten Drehéfen von 6,86 m Lange
und 1,44 m 0 bei 20 Umdr./min getrocknet, dann mit
dem geldschten Kalk in einer Trommelmihle gemahlen
und gemischt und durch einen Schraubenférderer in
Vorratstaschen beférdert, wo sie wenigstens drei Wochen
lagert, ehe sie zum Verkauf in Sacke gefullt wird. Die
Hochofengase werden in zwei Stufen naB ge-
reinigt, zunéchst in Zschocke-Waschern und Schiele-
Ventilatoren und dann in Theisen-Wasehern. Die teil-
weise gereinigten Gase werden zur Heizung der Wind-
erhitzer, fur die Heizung der Kessel und fur die Trommel-
6fen, in denen die Briketts getrocknet werden, verwendet.
Der Rest der Gase wird nach nochmaliger Reinigung
zum Betrieb der Gasgebldse und Gasdynamos verwendet,
die 4500 kKW erzeugen.

Koksdfen und Nebengewinnungs-

anlage in Creusot.

Die Koksofenanlage des alten Werkes besteht aus
zwei Batterien von 36 und 37 Coppee-Regenerativofen,
welche in einer Reihe aufgestellt und mit dem Kohlen-
turm und der Kohlenwéasche durch einen Gurt-
forderer von rd. 100 m Lange verbunden sind. Die ge-
mahlene Kohle gelangt in einen Vorratsturm von 500 m3
Inhalt. Die Menge gentigt, um die Anlage 24 st in Be-
trieb zu halten, wenn durch irgendeinen Zufall die
Zufuhr an Kohle unterbrochen wird. Der ausgedrickte
Koks wird nach Absiebung des Feinkokses mit Hilfe
eines Forderbandes in die Foérdermulden fir die Hoch-
ofen verladen.

Die Oefen haben folgende Abmessungen: Gesamt-
lange der Ofenkammern 9,75 m, Hohe bis Mitte Ge-



Abbildung 47. Neuer Hochofen der Anlage in Creusot.
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wolbe 2,28 m, Breite der Kammern 0,482 m, Inhalt
an gemahlenen Kohlen 8,3 t, Dauer der Verkohlung
36 st, Ausbringen an brauchbarem Koks 750/0, tagliche
Erzeugung beider Batterien 300 t.

Bei normaler Kohle werden 300 m3 Gas je 1t
Kohle erzeugt. Nachdem Ammoniak, Teer und Benzol
ausgezogen sind, werden 600/0 des Gases zum Heizen
der Oefen selbst benutzt, 1000 fur die Heizung der
Kessel der Nebengewirinungsanlage und die verbleiben-
den 3000 zur Anreicherung der Generatorgase der
Martinéfen. Der Heizwert fur 1 m3 Gas ist 3700 WE.
Die Sulfatfabrik besteht aus drei Destillationstirmen
fur Ammoniakwasser, zwei Sattigern fir Schwefelsaure
und zwei Zentrifugen zum Trocknen des wiedergewonnenen
Ammoniaksulfats. Es werden ungefdhr 10,8 kg Sulfat
aus 1 t Kohle gewonnen.

Die Benzolfabrik enthé&lt eine Batterie von Mallet-
Oeltirmen fur die Trennung der Teerdle von dem Roh-
benzol und anschlieBend Destillatoren fur die frak-
tionierte Destillation, die Rektifikation und chemische
Reinigung desselben.

Kraftwerk.

Der Dampf fur das Kraftwerk wird in zwei Bab-
cock-Wilcox-Kesseln  von 418 m2 Heizflache und
rd. 15 m2 Rostflaiche mit einer Verdampfung von
10 000 kg/st erzeugt. AuBerdem sind noch sechs Kest-
rer-Kessel von gleicher Leistungsfahigkeit aufgestellt.
Der Dampfdruck betrédgt 16 at. Drei weitere Kestner-
Kessel, welche im eignen Werk hergestellt werden, be-
finden sich in Aufstellung. Drei Ventilatoren, angetrie-
ben von 45-PS-Motoren, erzengen den Unterwind fir
die Kestner-Kessel und zwei kleinere mit 12-PS-Mo-
toren den Unterwind fur die Babeock-Wilcox-Kessel.
Die Kesselanlage ist mit Greenschen Vorwarmern
ausgestattet. Das Kraftwerk kann '25 000 kW er-
zeugen. AuBerdem wird von einem fremden Kraft-
werk Drehstrom von 40000 V fir die Stahlwerke in
Breuil, fur die Henri-Paul-Werke in Bois Bretoux und
fur die Schamottewerke in Perreuil bezogen. Die Kraft-
werksanlage in Creusot besteht aus drei Tandem-Gas-
maschinen von 2400 PS Leistung. AuBerdem sind funf
Dampfturbinen, zwEi Schneider-Zoelly-Turbinen mit je
1890 kVA bei 3000 Umdr./min, zwei Zoelly-Turbinen
von 4000 lund 6000 kVA bei 3000 Umdr./min und igine
Schneider-Zoelly-Turbine mit 6000 kVA aufgestellt. Die
Kondensationsanlage fir die 1890-kVA-Turbinen ist
nach Bauart Westinghouse-Leblanc, die der tbrigen Tur-
binen nach der Bauart Escher-Wyss ausgefihrt.

Die Stahlwerksanlagen.

Das Stahlwerk 1 enthalt einen basischen 50-t-
Martinofen, zwei saure 30 bis 35-t-Martindfen, einen
basischen 30 bis 35-t-Ofen und einen basischen elektri-
schen 3VU/2-t-Ofen, das Stahlwerk 11 vier Tiegeldfen,
zwei basische 15-t-Martinéfen, einen basischen 10-t-
und einen elektrischen 31/2-t-Ofen. Fir die Bedienung
im Stahlwerk 1 sind eine Chargiermaschine und drei
20-t-Krane vorhanden. Der 50-t-Ofen erhélt sein Gas
von vier Hilger-Generatoren, die kleineren Oefen von
einer Anlage von 10 Siemens-Generatoren. Teilweise
wird, wie oben erwahnt, auch noch Koksofengas zu-
gesetzt. Die gegossenen Blocke werden entweder nach
dem Whitworth- oder dem Harmet-Verfahren flussig ge-
preft. Zu dem Zweck ist eine 10 000-t-Whitworth-
und eine 8000-t-Harmet-Pres«e aufgestellt. In der An-
lage 1l dienen die Tiegelofen zur Herstellung von
feinerem Werkzeugstahl. Das Gas wird in sieben
Hilger-Generatoren erzeugt. An Kranen sind vorgesehen
ein 4-t-Kran zur Bedienung der Tiegel6fen, ein 71/a-t-
Kran zur Beschickung der Oefen, ein 40-t-Kran zum
Bedienen der GieBgrube und ein 20-t-Kran zum Setzen
der Formen und zum Abstreifen derselben.

Die StahlgieRerei hat e’ne jahrliche Erzeu-
gung vori 15 000 t StahlguR. Sie nimmt eine Flache von
25 000 m2 ein, besteht aus acht Hallen und wird von
17 Laufkranen und 33 verschiedenen anderen Kranen

bedient. Sie hat zwolf groRe Trockenkammern fir die
Formen und zehn Warmoéfen fur die fertigen Guf3-
stiicke. Es kdnnen GuBstucke bis zu 100 t Gewicht her-

gestellt werden.

Umschau.
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Walzwerke.

Die Walzwerksanlage in Creusot besteht aus einem
Blockwalzwerk, einem Blechwalzwerk, elf Feineisen- und
Feinblechstrecken, einem Panzerplattenwerk, einem
Kesselblechwalzwerk und einem Radreifenwalzwerk. Das
Blockwalzwerk hat Walzen von 1195 mm 0 und
26 m Léange. Die Blocke von 460 mm [J] werden
zu Riegeln von 115 bis 90 mm {] heruntergewalzt. Die
schwere BlechstrafBe ist eine Umkehrduostrale
mit Walzen von 940 mm 0 und 2970 mm Ld&nge, auf
der Blocke von 5 t Gewicht bis zu 6 mm Dicke her-
untergewalzt werden. Diese beiden Stralen werden von
einer gemeinsamen 6000-PS-Zwillings-Umkehrdampf-
maschine angetrieben, die 1170 mm Zylinderdurchmesser
und 1475 mm Hub hat. Die sechs Stab- und Fein-
eisenstrafRen werden von Corliss-Maschinen von
600 bis 400 PS Leistung angetrieben und bestehen aus
Lauthschen Trios. Die Durchmesser der Walzen sind
710, 635, 600, 475, 330 und 255 mm. Nur die schwerste
Strecke hat als Antrieb eine Woolfsche 1500-PS-
Maschine. Alle Warmdfen sind mit Abhitzekesseln ver-
sehen und werden mit Staubkohle gefeuert, welche ver-
mittels Druckluft von 0,35 at eingeblasen wird. Weitere
Blechwalzwerke schlieRen sieh den Feinstrecken
an. Zunachst folgt ein Blechwalzwerk mit drei Walzen-
stdindern mit Duogeristen von 735 mm Walzendurch-
messer und angetrieben von einer Woolfsehen Verbund-
maschine von 600 PS, darauf ein Riffelblech-
und Universalwalzwerk, ebenfalls von einer
600-PS-Corliss-Maschine angetrieben, und ein Lauthsches
Blechwalzwerk mit Walzen von 660 mm (D. Hieran
schlieBen sich endlich zwei Fein blechwalzwerke,
von denen das eine durch eine 600-PS-Corliss-Maschine,
das andere von einem 600-kW-Motor angetrieben wird.
Jede Strecke besitzt funf Gerdiste.

Das Panzerplatten werk besteht aus finf
Hallen, jede 138 m lang. In der ersten Anlage befindet
sich die Kesselanlage, in der zweiten sind die Warmoéfen
und die Walzenstreeke, in der dritten die Hartebehalter
und in den beiden letzten Scheren und Richtmaschinen
und die Hartedfen untergebracht. In jeder Halle laufen
schwere Krane. Es sind sechs Warmoéfen von verschiede-
ner GroBe vorgesehen. Das Walzwerk besteht aus zwei
Gerusten, die von derselben Maschine angetrieben wer-
den. Die Maschine ist eine Zwillings-Umkehrmaschine
mit Zylindern von 1675 mm 0 und 1473 mm Hub und
leistet 12 000 PS. Das eine Gerust wird zum Vorwalzen,
das andere zum Fertigwalzen benutzt. Die Abmessungen
sind: Durchmesser der Walze 1187 mm, Ballenlange
4,2 m, Hub der Walze 990 mm, Hub der Fertigwalze
585 mm, Hohe des Standers 5,48 m, Gewicht des Stan-
ders 45 t, Gewicht der Walze 41 t.

Das Radreifenwalzwerk besteht aus einem
Dampfhammerwerk mit drei 10-t-H&mmern und zwei
Warméfen, einer Vorstrecke und einem Fertigwalzwerk.
Alle Warmofen besitzen Abhitzekessel. In der Vor-
strecke werden die Radreifen zwischen vertikalen Wal-
zen vorgewalzt, um dann im Fertigw-alzwerk in horizon-
taler Lage fertiggewalzt zu werden. Es koénnen Rad-
reifen in allen GroRen, von Kkleinen 25-kg-Radreifen
bis zu Lokomotivradreifen tUber 635 kg bis zu 2 m 0,
gewalzt werden.

In  samtlichen, oben beschriebenen Walzwerken
konnen jahrlich 180 000 bis 200 000 t Fertigerzeugnisse
ausgebracht werden, und zwar: Stab- und Formeisen
120 000 t, dicke und dunne Bleche 40 000 t, Feinblech
150 000 t.

Die Gesamtzahl der Walzenstreeken ist 25 mit 65 Ge-
risten. Es sind vorhanden 37 Warmseheren und finf
Kaltscheren, zwei Warmsagen und elf Kaltsagen,
23 Wéarmofen mit Abhitzekesseln und 38 Gluhofen.

Die Walzendreherei enthalt 15 schwere Walzen-
drehbanke, von denen die groBte 89 m Spitzenent-
fernung und 900 mm Spitzenhéhe hat.

Die Schmiedeabteilung.
Die Schmiedeabteilung ist wohl die groRte des

Werkes. Sie nimmt einen Flacheninhalt von 47 660 m2
ein und ist in eine Werkstatte fiur schwere
und leichte Schmiedestiucke eingeteilt. Die
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erstere enthalt Schmiedepressen von 8000, 6000, 1200 t,
sicben Dampfhammer, je einen von 100 t, 20 t, 10 t,
6 t, drei von 5t und einen Fallhammer von 12 t, und
neun Biegepressen von 1200, 1000, 550, 350 (2), 320,
200 (2) und 100 t, sowie acht andere Pressen von
150 bis 75 t. Die leichte Schmiede enthalt 27 Luft-
druckhammer von 5 bis 121/2 t Gewicht, zw6lf Dampf-
hdmmer von 5 bis 6 t Gewicht, zwei hydraulische
Pressen von 600 und 1500 t, zehn Fallhdmmer von
5 bis 6 t und 15 Werkzeugmaschinen zur Herstellung
der Gesenke. Wahrend der Kriegszeit wurden jéahrlich
hergestellt: 20 000 t Kanonen, 15 000 t Granaten, 8500 t
andere Schmiedestiicke und 3500 t PreBteile. Die
Panzerplattenabteilung liefert jahrlich 6000 t Panzer-
platten.

Nachst den Sehmiedewerkstiitten sind die Bear -
beitungswerkstatten die wichtigsten des Creu-
sot-Werkc3.  Aufler Kriegsmaterial werden Gas- und
Oelmaschinen, Turbinen, Winden, Krane, Lokomotivteile
und landwirtschaftliche Maschinen hergestellt. In einer
anderen Abteilung werden einzelne Schmiedesticke fiur
Eisenbahnen und die Marine, Schwungréader, Motoren,
Walzen usw. bearbeitet. Die Werkstatten bedecken einen
Raum von 35 000 m2. Aus den Lokomotiv- und Kessel-
werkstatten von 54 350 m2 Grundflache gehen jahrlich
300 Lokomotiven heraus. (gcbluf3 lolgt)

Warmestelle des Vereins deutscher Eisenhittenleute.

Mitteilung 42 der Wa&rmestelle Dusseldorf ist er-
schienen. Sie behandelt die Berechnung de3 wirtschaft-
lich gunstigsten Warmeschutzes der Warmeleitungen.
Es wird ein allgemeines Verfahren angegeben, das ge-
stattet, fur jedes Rohr und fir jede Art der Warme
mit streneer Genauigkeit den wirtschaftlich gunstigsten
Warmeschutzstoff und seine glnstigste Starke zu er-
mitteln. An lland mehrerer Beispiele wird das Ver-
fahren naher erlautert; gleichzeitig werden einige wich-
tige Ergebnisse daraus abgeleitet.

Die Arbeit bietet der Praxis die Mdglichkeit, durch
vereinfachte Berechnung der Warme3chutzanlagen, ein-
schlieflich Ermittelung der jeweils glnstigsten Stoff-
art, die niedrigsten jahrlichen Kosten, die zugleich
durch Warmeverlust und Kapitaldienst fur die Isolie-
rung entstehen, zu erreichen.

Aus Fachvereinen.

Hauptstelle fur Warmewirtschaft.

Die Hauptstelle fir Warmewirtschaft veranstaltete
zur zweiten Jahresversammlung in Gemeinschaft mit
dem AuBeninstitut der Technischen Hochschule Char-
lottenburg in der Zeit vom 12. bis 14. Oktober 1922
in der Technischen Hochschule zu Charlottenburg eine
warmetechnische Vortragsreihe. Aus den fir unseren
Leserkreis wichtigsten Vortrédgen soll nachstehend kurz
berichtet werden.

An erster Stelle sprach Direktor Heilmann,
Magdeburg, uber
Erfahrungen mit Heizkraftwerken mit Fernversorgung
in Anlehnung an die in Deutschland erwéhnten
Beispiele: Krankenhaus Miinchen-Schwabing, Schwimm-
bad Stuttgart, S*"hwdmmbad Stuttgart-Ostheim, Labora-
torium der Technischen Hochschule Braunschweig,
Kraftwerk der Fabrik Mauser in Oberndorf, Stéadte-
heizungen in Dresden, Hamburg und Kiel. Im Rahmen
dieses Berichtes ist vor allem von Bedeutung der zut
sammenschluf von solchen Kraft und Wéarme erzeugen-
den Unternehmungen mit solchen Wéarme verbrauchen-
den und Wa&rme handelnden Unternehmungen, die sich
lediglich zur Ausnutzung der warmetechnischen Vor-
teile einer Warmekraftkupplung zusammenschlieen.
Hierbei sind nach technischen Gesichtspunkten zwei
Hauptfélle zu unterscheiden:

1- Die Anlehnung eine3 Warmeverbrauchers oder
Warmehandlers an eine Kraft- oder Wéarmeerzeugungs-
statte (Badeanstalt, Wascherei, Fernheizwerk angelehnt
an Kraftwprir nHpr P,nsnnstalt 711p Ausnutzung der Ab-
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warme) zur Ausnutzung der Abwdrme. Hierbei kauft
ein Schwesterunternehmen des Kraft oder Wéarme er-
zeugenden Werkes oder ein ganz selbstdndiges, Wéarme
handelndes Unternehmen die Warme, wandelt sie um
und besorgt die Fortleitung und den Verkauf.

2. Die Angliederung eines Kraftwerkes an einen

Warmeverbraucher (Kraftwerk angegliedert an die Heiz-
zentrale eines Offentlichen Gebaudes, einer Kranken-
anstalt, eines Fernheizwerkes oder einer Warme ver-
brauchenden Industrie) zur Erzeugung von Kraft in
einer Vorkraftstufe. Die Erzeugung der Kraft kann
in bisher wenig Ublicher Form der Verwaltung des
Ueberlandnetzes unterstellt werden. Die Abneigung
und die Bedenken der Ueberlandwerke gegen Ankauf
von UeberschuBkraft sind jedermann bekannt und ver-
standlich, wenn man bericksichtigt, dal es leichter ist,
10000 Stromabnehmer auf seinem Netz zu haben, als mit
100 Stromlieferanten verhandeln zu miussen. Auf jeden
Fall ist die Weiterleitung und Verwertung von Kraft
aus einer Vorkraftstufe durch die Ueberlandnetze volks-
wirtschaftlich erwinscht. Durch die angedeutete Grup-
pierung kann das Ziel leichter erreicht werden.

Reg.-Baurat Harprecht,
Angaben Uber die

Berlin, machte einige

Organisation der Warmewirtschaft der Reichseisenbahn.

Die Ausgaben fir die Kohlenbeschaffung betrugen
in friheren Jahren 900 der gesamten Ausgaben und
stiegen 1921 auf 13,50/0. Bei 19 000 betriebsféahigen
Lokomotiven und bei einem Kohlenverbrauch von 800t
je Lokomotive und Jahr werden durch die Reichsbahn
wéhrend eines Jahre3 15 Mill. t Kohlen verbraucht.
In Erkenntnis der Bedeutung dieser Zahlen ist eine
warmewirtschaftliche Organisation geschaffen worden
zur sachverstandigen Beratung, zur Ausbildung des
Heizerpersonals in Brennstofffragen und zur Weiter-
leitung der Erfahrungen. Die warmewirtschaftlichen
Bestrebungen umfassen die fahrenden Lokomotiven und
die ortsfesten Wa&rme- und Kraftanlagen.

Unmittelbar anschlieRend
Wagner, Berlin, Gber die

Verwertung der Abwérme im Lokomotivbetrieb.

Viele unter anderen Umstanden selbstverstandliche
warmewirtschaftliche MaBnahmen verbieten sich unter
den besonderen Bedingungen des Lokomotivbetriebes.
Die Rostflache innerhalb der Feuerbiichse und der
Keéaseldurchmesser sind durch das Schienenprofil be-
grenzt. Auch die Kessellange ist beschrankt durch das
Verhaltnis von Heizflache zu Rauchgasquerschnitt in
den Rauchrohren. Bei maRiger Heizflachenbeanspru-

sprach  Reg.-Baurat

chung mit 40 kg/m2/st betragen die Abgastempera-
turen 280 bis 300° und bei 60 kg/m2/st Belastung
300 bis 330°. Entsprechend der hohen Brenngeschwin-

digkeit auf dem Rost ist ein Verhaltnis der Heizflache
zur Rostflache von 40 bis 60 ublich. Vollkommene Ver-
brennung wird erzielt bei dem 2,5fachen der theore-
tischen Luftmenge. Eine Warmebilanz Uber Feuerung

und Kessel ergibt 1000 Strahlungsverlust. Es liegt
nahe, den Lokomotivkessel gegen Warmeverlust zu
schutzen. Durch Warmeschutzmatratzen gelang es, d?n

Strahlungsverlust um einige Prozent zu verringern. Da
indes der stark erschutterte Lokomotivkessel selten ganz
dicht gehalten werden kann, so verbieten sieh solche
Umkleidungen des Kessels. Ein Mantel ruhender Luft
um den Kessel hat sich nach wie vor bei Lokomotiven
am meisten bewé&hrt. Versuche mit einem Vorwérmer
in der Rauchkammer zeigten, da auch d:e3e Einrichtung
fur die Lokomotive nicht einfach genug ist. Der Gedanke,
Lokomotiven mit Kondensatoren auszurusten, ist alt und
wird immer wieder aufgegriffen: Neu?rdings in der
Schweiz mit Zoelly-Turbinen und in Schweden mit
Ljungstrom-Turbinen. Gegen die Einfihrung sprechen
die erhdhten Unterhaltungskosten dieser vielteiligen
Apparatur. Dem Bléa:er wird stoBweise Feucranfachung
bei langsamem Maschinengang vorgeworfen. Hierbei
ist zu beachten, daB sich die Schwingungen bei schnellem
Gang ausgleichen und in der Feuerbuchse nicht mehr
wahro-enonirnen werden kénnen. Die mechanisch an-
getriebene Fahrpumpe hat beziglich Dampfverbrauch
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und Zuverlassigkeit unbestreitbare Vorteile. Die Ein-
fuhrung verbietet sich dadurch, daf bei Stérung im
Reserveinjektor nur im Fahren gespeist werden kann.
Die Zwischenlberhitzung zwischen Hoch- und Nieder-
druckzylinder wéare in mancher Hinsicht vorteilhaft.
Die Einfihrung scheitert daran, daR der Niederdruck-
zylinder bei neueren Lokomotivbauarten keinen Zenti-
meter groBer sein darf, um noch im Gestell unter-
gebracht werden zu kénnen. Es ist beobachtet worden,
dal die Krustenbildung im Lokomotiv-Zylinder unter-
bleibt, sobald die Luftsaugeventile geschlossen gehalten
werden. Die Krusten entstehen hiernach dadurch, daR
das Oel auf den 300° heiBen Zylinderwandungen mit
der angesadugten Luft verbrennt.

3)r»3rtg. Forner, Berlin, stellte

Gesichtspunkte fir Beschaffung von Turbinen
mit Dampfentnahme
zusammen. Das Ergebnis dieses Berichtes und der sich
daran anschlieBenden Aussprache ist, daB fiur die ge-
eignete Wahl und Bemessung einer Turbine mit Dampf-
entnahme sehr genaue und eingehende Vorstudien er-
forderlich sind. Es genigt nicht, die Héchstwerte zu
bestimmen, also festzulegen, welche Belastungen und
welche Dampfentnahmen einmal auftreten kdnnen, son-
dern fur die wirtschaftlich richtige Bemessung einer
Turbine ist es ebenso wichtig, die Haufigkeit bestimm-
ter Belastungen und Dampfentnahmen im Verlauf eines
Jahres festzustellen. Nur nach solchen Vorarbeiten
lassen sich zuverlassige Entscheidungen treffen Uber das
geeignetste System: ob Gregendruckturbine, ob Anzapf-
turbine, ob Gegendruck- -|- Kondensationsturbine, ob
Gegendruckturbine Kraft vom Ueberlandnetz, oder
hinsichtlich der Beschaufelung und Regelung: ob mehr-
stufige Gegendruckturbine mit Drosselregelung, ob ein-
stufige Gegendruckturbine mit Dusenregelung, oder hin-
sichtlich der GroRe, welche GroRBe fiir den Betrieb,
welche fur die Reserve und welche Unterteilung der
Einheiten den Anforderungen am ehesten entspricht.
Bei der Aufstellung der Bedingungen sollte demgemaR
im Auge behalten werden, welche Betriebsart die wich-
tigste ist und ferner, ob die Forderungen durch den
Abnahmeversuch auch wirklich geprift werden kénnen.

Am zweiten Tage der wdarmetechnischen Vortrags-
reihe brachte Dr. Il encky, Minchen,

die praktisch wichtigsten Forschungsergebnisse
Uber den Warmeschutz.

Aus der Warmeleitfahigkeit und der Warme-
kapazitat verschiedener Warmeschutzstoffe wurden die
zweckmaRigsten und wirtschaftlichsten Isolierungen ab-
geleitet. Bei Verwendung mehrerer Stoffe soll der
Stoff mit der geringsten Leitfahigkeit nach der heiBen
Seite gelegt werden. Als Beispiel fur die mannigfalti-
gen Anwendungsgebiete und fur die hohe Bedeutung
eines richtig angebrachten Warmeschutzes wurden die
Grubenisolierung und die Isolierung der Luftleitungen
nach den Strecken im Bergbau genannt, wo es gelang,
die Arbeitsstatten kihler zu halten und hierdurch die
Arbeitsleistung zu steigern.

2)ipl-sSn9- Zschimmer, Minchen, sprach uber

die Aufbereitung des Speisewassers mit beso derer
Berucksichtigung der neueren Verfahre

Die zahlreichen, bereits eingefihrten oder erst in
Aufnahme begriffenen Verfahren wurden besprochen
und durch wertvolle Angaben eines Fachmanns auf
diesem Gebiete erlautert. Die Ansicht des Vortragen-
den, dall die Ueberwachung mittels chemischer Reagen-
zien und die Einstellung und Instandhaltung der Appa-
rate leicht und einfach sei, vermag der Verfasser dieses
Berichtes nicht zu teilen. Zahlreiche Beobachtungen
aus der Praxis weisen darauf hin, daR eine zuver-
lassige Ueberwachung der Wasserreinigungdapparate
nur durch entsprechende Personlichkeiten mdéglich ist.

Professor Genseke, Frankfurt a. M., berichtete

Uber Kompressionsverdampfung.

Der Streit, ob Verdampfung im Einfach- oder
Mehrfacheffekt oder ob Kompressionsverdampfung vor-

Patentbericht.
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zuziehen sei, ist bei eingehender Prifung dieser Frage
nicht berechtigt. Von Fall zu Fall ist die Verdampfung
im Einfach- oder Mehrfacheffekt, insbesondere in sinn-
geméBer Kupplung mit Krafterzeugung und Verwen-
dung des Bridendampfes fur Heizzwecke oder aber die
Kompressionsverdampfung als die gunstigere Losung an-
zusehen. Fir die Wahl des Verdampfungssystems sind
héufig mehr die allgemein wé&rmewirtschaftlichen Ver-
héltnisse bestimmend als die reine Kalorienrechnung.
Das Anwendungsgebiet der Kompressionsverdampfung
liegt hauptsachlich dort, wo eine bestimmte Ver-
dampfungstemperatur durch die Art der Stoffe gefor-
dert wird. Fur die Kompression eignet sich meist das
Turbogebldse, manchmal auch das Dampfstrahlgeblése.

Oberingenieur Schodéne, Grube llse, erdrterte

einige Erfahrungen mit mechanischen Rosten
zur Verteuerung minderwertiger Braunkohle.

Bei normalem Brennstoff ist am wirtschaftlichsten
der Treppenrost und bei gleichmafRiger Kohle auch der
Muldenrost. Bei Verunreinigung bis zu 15d0o eignen
sich mechanische Roste; dabei ist die Verunreinigung
durch Sand fur die Verbrennung storender als ein
starker Ascheanfall wéhrend des Abbrandes. Bei Uber
1500 Verunreinigung sind mechanische Roste nicht ge-
eignet. Fur klare Roste sind mechanische Roste ge-
eignet, jedoch nicht so notwendig. Mechanische Roste
ersparen dem Heizer die anstrengende Stocharbeit; sie
erfordern indes erh6éhte Aufmerksamkeit und Ueber-
legung; sie bedingen grofRere Instandhaltungskosten.
Unterwind bringt keine wirtschaftlichen Vorteile; zur
Erzeugung von Kesselhdchstleistungen ist er zeitweise
erforderlich. W. Wundt.
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KIl. 7a, Gr. 14, St 30 858. Pilgerschritt-Universal-
Rohrwalzwerk. Heinrich Stiting, Witten a. Ruhr.

Kl. 7a, Gr. 17, D 41811. Vorrichtung zum Heben
und Weiterbeférdern von Walzstdben u. dgl. Deutsche
Maschinenfabrik A.-G., Duisburg.

Kl. 7a, Gr. 17, D 42 228; Zus. zu Anm. D 41811.
Vorrichtung zum Heben und Weiterbeférdern von Walz-
staben u. dgl. Deutsche Maschinenfabrik A.-G., Duis-
burg.

KIl. 18a, Gr. 6, D 39 071. Kihldeckelanordnung
fir Schachtofenbegichtungsanlagen (Hochdfen o. dgl.).
Deutsche Maschinenfabrik A.-G., Duisburg.

KIl. 18c, Gr. 8, W 61 089. Verfahren zur Her-
stellung von nachweislich hoch beanspruchbaren, aus
einem Stick bestehenden oder zusammengesetzten, ins-
besondere geschweifften, eisernen Bauteilen. $r.*3n0
Karl Daeves, Feldstr. 68, und 2)ipl.=Sng. Bruno WeiRen-
berg, Mendelssohnstr. 14, Dusseldorf.

KI. 31a, Gr. 1, Sch 65 355. Kuppelofen.
mann-Ofen G. m. b. H., Dusseldorf.

KI. 31b, Gr .10, S 57 563; Zus. zu Pat. 313 909.
Rittelformmaschine. Friedrich Spernagel, Mannheim,
Alphornstr. 46 und Hermann Maag, Kleinsteinbach bei
Durlach.

Schir-

KI. 31c, Gr. 16, W 56 918. Mehrteilige eiserne
GuRform zum GielRen fertiger Kaliberwalzen. Theodor
Weymerskirch, Differdingen, Luxemburg.

KI. 31c, Gr. 18, H 91171; Zus. zu Pat. 356 835.
SchleuderguBform zur Herstellung von Rdéhren. Johann

Holthaus, Gelsenkirchen, llohenstaufenstr. 15.

KI. 31c, Gr. 25,F 48 176. Mehrteilige GuBform
fur Badewannen u. dgl. David Fleming, Falkirk,
Schottland.

KI. 31c, Gr. 25, M 75955, Verfahren zur Her-
stellung von trennbaren GuRBstiicken, wie Riemscheiben
usw., mittels eingegossener Sprengkdrper. Maschinen-
bau-Anstalt Humboldt, Kdéln-Kalk.

1) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage

an wahrend zwe er Monats fiir jedermann zur Einsicht
und Einsprucherhebung im Patentamt« zu Berlin aus.



14. Dezember 1922.

KIl. 37f, Gr. 7, Z 11 968. Traggerist fur Hochdofen.
Franz Ziiren, Gelsenkirchen, Kesselkolonie V—2.

4. Dezember 1922.

Kl. 12e, Gr. 2, R 55897. Vorrichtung zum Ent-
stauben von Gasen auf trockenem Wege mittels schitt-
baren Filtermaterials. Emil Raffloer, Duisburg, Graben-
strae 7.

KI. 18a, Gr. 1, A 35984. Verfahren zur Un-
schédlichmachung der beim Résten von Spateisenstein
sich bildenden Gase. Actiengesellschaft Charlottenhitte,

Niederscheiden, und Hermann Willing, Eisern, Kreis
Siegen.
KIl. 18a, Gr. 1, W 61 488. Zylindrischer Schacht-

ofen mit Treppenrost zum ROdsten von Spateisenstein.
Sipl-Sng. Otto Arthur Weyel, Eisarn, Kr. Siegen.

KIl. 18a, Gr. 3, F 43 626. Verfahren zur Erzeu-
gung von gering gekohltem Eisen aus seinen Erzen
durch Reduktion mittels Methan. Dr. Rudolf Fabinyi
und Jend Guman, Kolozsvar, Ung.

KI. 49f, Gr. 18, G 56 116. Verfahren zum Schwei
Ben von gebrochenen GuRBsticken. Gottfried GroR-
mann, Dortmund, Prinz-Friedrich-lvarl-Strale 46.

Deutsche Gebrauch”~mustereintragun gen.

20. November 1922.

KI. 31c, Nr. 831 206. Apparat zum AusgieBen
von Lagern. Friedrich Freund, Meggen a. Lenne.

KI. 31c, Nr. 831 222. Formsandmischmaschine.
F. Hasenkamp & Cie.,, G. m. b. H., Neviges, Rhid.

KIl. 31c, Nr. 831 265. Lehmkernburste. Fa. Ernst
Petzold jun., Chemnitz.

27. November 1922.

KI. 31b, Nr. 831 865. Formmaschine mit Wende-
vorrichtung. Wilfred Lewis, Philadelphia, V. St. v. A.
4. Dezember 1922.

KI. 31c, Nr. 832 390. Elektrischer Schmelz- und

GieBapparat fur Lagermetalle. Adawerk Maschinen-
fabrik G. m. b. H., Augsburg.
Deutsche Reichspatente.
Kl. 24 e, Gr. 3. Nr. 340 625. vom 8. Oktober 1915.

Ur.<@ing. Friedrich Sommer in Crefeld-Bockum
und Louise Simmersbach geb. Sudermann und
deren Kinder Margarita, Hugo, Otto, Edmund
und Ingeborg in Charlottenbrunn, Kr. Walden-
burg. Verfahren zur
Gewinnung von Neben-

produkten bei der Misch-
gaserzeugung durch ab-
wechselnde Einwirkung
von Sauerstoff und Was-
serdampf auf Brennstoffe
aller Art.
Wesentlich  far das
Verfahren ist, dalR die
Hauptmenge von Dampf
und Luft nacheinander,
also nicht gleichzeitig
auf den Brennstoff ein-
wirken. Es sind deshalb
im Brennstoff ein oder
mehrere Reaktionszonen-
paare gebildet, auf wel-
che Sauerstoff oder ein
sauerstoffhaltiges Gas
oder Gasgemisch abwech-
selnd mit Wasserdampf
derart einwirken, daRB je-
weils eine der beiden Zonen jedes Paares mit Sauerstoff
«der sauerstoffhaltigem Gasgemisch und gleichzeitig die
andere Zone mit Wasserdampf behandelt wird. Durch die
Dusen a, b mit Leitungen ¢, d wird z. B. abwechselnd
Dampf und Luft zugefihrt, wahrend das erzeugte
Gas im Grenzgebiet der beiden Zonen durch an die
- «,,,nnliliMjDonii TCanfila f pnt.weicht.

Patentbericht.
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KIl. 7a, Gr. 10, Nr.
341 049, vom 10. Juli 1919.
®i~1.*Sng- Anton Schopf
in Dusseldorf - Grafen-
berg. Drahtwalzwerk zum
Walzen mehrerer Adern aus
einem Vorprofil.

Die Erfindung besteht
darin, daR die Achsen der
auf die Schneidevorrichtun-
gen f, g folgenden Walzen
h, h, i, i, k, k, senkrecht zu
den Achsen der Schneide-
vorrichtung angeordnet sind,
wodurch auch der Scheren-
schnitt unter Walzdruck
kommt und die Méglichkeit
besteht, mit einem Stiche
hinter der SchneideVorrich-
tung bei geeigneter Wahl der
Vorprofile fertigzuwalzen.

KI. 10 a, Gr. 11, Nr. 341 827, vom 14. Dezember 1919.
Heinrich Képpers in Essen, Ruhr. Vorrichtung zum
Beschicken von Kammerdfen zur Erzeugung von Gas und
Koks mittels eines die gesamte Beschickung eines Ofens
jeweilig aufnehmenden Fullwagens, der zwecks Neufillung
unter den Auslauf des Kohlenturms gefahren wird.

Innerhalb des
Fullbehalters o ist
ein bis dicht unter
den Auslauf a
des Kohlenturms
reichendes  Auf-
satzstick beinfig
bar, dessen Ab-
messungen (Quer-
schnitt, Héhe) je-
weilig so bemessen
sind, daR die in

dem Fullwagen
und dem Aufsatz-
stick enthaltene

Kohlenmenge der

Beschickung des

Ofens entspricht,

wobei die Uberge-

fallte Kohle beim
Wegfahren des Fullwagens Uber den Rand des Aufsatz-
stickes bin den Fiullbehalter ¢ geschoben wird. Auf
diese Weise wird sowohleine stetige, gleichbleibende
Fullungder Oefenalsauch die Vermeidung von Kohle-
verlusten bewirkt.

KIl. 10 a, Gr. 17, Nr. 348 654, vom 29. Marz 1919.
Zeche de Wendel und'&tplXgng. Hermann Schwenke
in Herringen i. W. Verfahren und Einrichtung zum
Ersticken von Koks durch indifferente Gase
nach dem Gegenstromprinzip unter gleich-
zeitiger Gewinnung der fuhlbaren Warme.

Die einzelnen Bréande einer Koksofen-
batterie werden zunéachst einer fahrbaren
Kammer a zugefihrt und aus dieser
mittels eines Stempels b in Kibel ¢ ent-
leert, aus denen sie in Kuhler d gelangen,
die gleichzeitig mehrere Brande aufnehmen
koénnen. Die heifle Beschickung der Kiibel
tritt an dem Ende ein, an dem das
Kiuhlmittel die Anlage verlalt, wahrend
das KuhlImittel an der Stelle in die An-
lage eintritt,Tan
der der kalte
Koks abgezogen n
wird. Dadurch,
dal? mehrere sol-
cher Kuhlrdume
vereinigt sind,
laRt sich ein ununterbrochener Betrieb durchfihren”
wobei immer eine Anzahl von Kuhlern von Gas durch-
stromt wird, wahrend ein Kuhler entleert wird.



1856 Stahl und Eiséa.
Statistisches.
Frankreichs Roheisen- und -Stahlerzeugung im September und Oktober 1922.
Roheisen t Rohstalilt
: Ver- Davon Besse- Sie iegel-
Puddel- G-iefe- Besse_'Thomas- schie- Ins- esse Thomas- mens- tege
rei- mer- denes Koks- Elektro- M€ Mart'n- gut-
gesamt roh- roh-
Roheisen eisen eisen Rohstahl
Septbr. 17 669 115287 1745 313036 14096 461833 456 456 5377 2758 268938 130911 611
Oktober . 22485 126 204 640 335431 18683 503443 498479 4964 30275 226 949 167922 711
JaDuar bis
Oktober 200968 953 768 12 689 2795655 138678 4 101 758 4053 561 48 197 50 846 2284 181 1278 611 5 215
Frankreichs Hochofen Einfuhr
am 1. Oktober und 1. November 1922. .
wfrt in
Im Bau t 100
Im AuRer oder in Ins- Goldkr
Aus-
Feuer Betrieb pesse- gesamt Mineral. Brennstoffe . 2 486 246 77 631
rung Eisenerze 209 2
= 2 s o s Schwefelkies . 14 024 614
dEZHH  He &S Eisen und Eisenwaren 121527 29 274
darunter:
Ostfrankreich . 40 40 23 23 21 20 84 83 Roheisen . . . . 69 574 7 458
Elsal-Lothringen 41 46 15 10 12 14 68 70 Vorblocke u. Stab-
Nordfrankreich . 4 5 4 3 12 12 20 20 eisen 24 609 4 323
Mittelfrankreich . . 5 6 6 5 2 2 13 13 Bleche und Platte 7381 1957
Sud westfrankreich . 5 5 9 8 6 5 20 18 Draht. 1298 433
Sudostfrankreich 1 1 2 2 5 5 8 8 sonst. Eisenwaren . 18 666 15 103
Westfrankreich . . 7 6 — - 1 2 8 8 Maschinen . 10 722 16 787
Zus. Frankreich 103 109 59 51 59 60 221 220

Die Kohlenférderung der Niederlande im Jahre 1921.

Die Steinkohlenféorderung der Niederlande
hatte im Jahre 1921 infolge eines starken Erzeagungs-
ausfalles bei der privaten dominialen Grube einen ge-
ringen Rickgang gegeniber dem Vorjahre zu ver-
zeichnen. Insgesamt wurden im Berichtsjahre 3921125 t
Steinkohle gegen 3940590 t im Vorjahre gefordert.
Die Leistung der drei staatlichen Gruben stieg von
1 772210 t im Jahre 1920 auf 1855361 t im Be-
richtsjahre, die der privaten Zechen nahm dagegen um
103 616 t auf 2065 T64 t ab. An der Forderung des
Jahres 1921 waren die staatlichen Zechen mit 48olo,

die privaten Zechen mit 520/0 beteiligt. Von der For-
derung entfallen im einzelnen auf:
19:20 1921
t t
die dominiale Grube 562 519 411 430
Zeche Willem Sophia . 242 317 267 500
Oranje-Nassau . . . 828 247 908 669
Laura en Vereeniging 535 297 478 165
Wilhelmina (staatlich) 547 403 523 388
Emma (staatlich) 803 679 854 279
Hendrik (staatlich) 421 128 477 694
Zusammen 940 590 3921 125

Im Steinkohlenbergbau wurden insgesamt 26 535 (1920:
26 434) Arbeiter beschéaftigt; darunter waren 20 346
(20 156) oder 76,67 (76,25) d0 Hollander, 5086 (5112)
oder 19,17 (19,34) o0 Deutsche, 388 (405) oder 1,46

(1,53) d0 Oesterreicher und 392 (460) oder 1,48
(1,74) oo Belgier.
Die Braunkohlenfdrderung wurde im

Berichtsjahre infolge besserer Einfuhrmaéoglichkeiten
stark eingeschrankt. Insgesamt wurden nur 121 715 t
gegen 1395851 t im Jahre 1920 gefdrdert.

Der AuBenhandel Oesterreichs im ersten Halbjahr 1922.

Nach der amtlichen Statistik des Osterreichischen
Bundesministeriums fir Handel und Gewerbe, Industrie
und Bauten wurden in der ersten Halfte dieses Jahres
ein- bzw. ausgefuhrt:

Statistisches.

42. Jéiirg. Nr. 50.

Elektro- Ins-

gesamt

3425
3997

406 646
429 854

27 350 3646 203

Ausfuhr

W rrt in
t 1000
Goldkr.

11 425 492
6 656 30
133 7

99 023 51 132

21 080 2326

23 909 4 365
10 227 2 100
11299 3222
3250539 119 f
22 516 28048 1

Spaniens Bergbau und Eisenindustrie im Jahre 1921.

Nach der vom Consejo de Mineria verdffentlichten
amtlichen spanischen Statistikl) wurden wahrend des
Jahres 1921, verglichen mit den Ergebnissen des vorher-

gehenden Jahres, in Spanien gefordert bzw. erzeugt:
Mineral bzw. Erzeugnis 1970 1921
t t
Steinkohlen ..., 4928 989 4 719 638
Anthrazit 493 715 292 591
Braunkohlen... 552 425 408 674
Steinkohlenbriketts 742 408 732 992
280 717 446 087
Eisenerz 4 767 693 2 602 369
Manganhaltiges Eisenerz . 2 100
Schwefelkies... 711 823 623 986
Manganerz 21 256 20 098
Wo framerz......... 62 25
Roheisen 251 412 347 497
SchweiBeisen 16 287
Stahl ... 359 897
Eisen- und Stahlerzeugnisse 306 258

Die Stahlerzeugung der Vfreinigten Staaten
im Oktober 1922.

Die Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten hat
nach der Statistik des ,,American Iron and Steel In-
stitute”, dem 30 Gesellschaften mit 87,4800 der ge-
samten Stahlerzeugung de3 Jahres 1921 angeschlossen
sind, im Oktober bei 26 Arbeitstagen (wie im Vor-
monat) betrachtlich zugenommen, und zwar betrug die
Erzeugung 2918 374 t (zu 1000 kg) im Berichtsmonat,
gegen 2411 759 t im Vormonat. Unter der Voraus-
setzung, daB die Ubrigen Werke in demselben Umfange
gearbeitet haben, wirde der Berichtsmonat eine Er-
zeugung von rd. 3335284 t oder arbeitstaglich rd.
128 280 t gegen 2 756 296 bzw. 106 009 t im September
ergeben. Die Jahreserzeugung wirde sich, nach den

*) RevUta Minera, Metallurgica v de Ingenieria
1922, 1. Dez., S. 657/8. — Vgl. St. u. E. 1921, 1. Dez.,
S 1756.
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Oktoberzahlen berechnet, auf rd. 39 895 000 t
32970000 t nach den Vormonatszah'en fcelau'en.

In den einzelnen Monaten seit 1920 wurden von
den 30 Gesellschaften folgende Mengen Stahl erzeugt:

gegen

1920 1921 1922
(in t zu 1000 kg)

Januar 3015 592 2238 437 1618 978
Februar . 2 910 966- 1777 469 1772 942
Marz 3351 834 1596 114 2 408 683
April . . . 2680518 1233 381 2 483 625
Mi . . . . . 2929295 1286 104 2 754 519
Juni . . . . . 3028381 1019 460 2 676 629
Juli . m 2 847 663 816 230 2526 898
August 3048 439 1 156 280 2 250 015
September 3047 544 1193 536 2 411 759
Oktober 3064 238 1642 679 2 918 374
>'o.eurer 2 680 889 1686 561 —
Dezember 2 377 811 1449 926 —

Wi irtschaftliche Rundschau.

Preiserhohungen am irlandischen Erzmarkt. —
Der Berg- und hidttenmannische Verein
in Wetzlar hat die Eisenstein-Richtpreise
far den Monat Dezember 1922 wie folgt fest-
gesetzt:

Roteisenstein: uber 3600 Fe auf Grundlage
von 420/o0 Fe und 28<fo Si02 Grundpreis 22 920 J(n
je t frei Eisenbahnwagen Grubenanschlufl; Skala 4-
1220 Jh je o0 Fe und 845 M je oo Si02.

FluBstein: Roteisenstein unter 360/0 Fe mit
Kalkgehalt (FluBstein) auf Grundlage von 34»0 Fe
und 220 Si02. Grundpreis je t 18 230 M, frei Wagen

Grubenanschluf3; Skala 1220 je d0 Fe und -f-
845M je oo Si02.

Kieseliger Roteisenstein: von 36n0
Fe einschlieBlich abwarts auf Grundlage von 33o/c

Fe, Grundpreis je t 9015 M> frei

schluf®; Skala 364 J{j je o0 Fe.
Der Metallgehalt dieser drei Sorten wird bei

einem bei 100° getrockneten Probegut bestimmt.
Manganarmer Brauneisenstein, Ober-

Wagen Grubenan-

hessischer (Vogelsberger) Brauneisenstein: Von den
Stationen Micke, Niederrohmen, Stockhausen, Weik-
kartshain, Lumda und Hungen nach freier Verein-

barung mit den Huttenwerken entweder tel quel und
ohne Gewéhr oder nach Skala auf Grundlage von
410# Metall, 150/0 Si02 und 1500 Nasse; Nasse uber
150/0 ist am Gewicht zu Kkiirzen, unter 150/0 dem
Gewicht zuzusetzen, Grundpreis je t 22 920Jt frei
Wagen GrubenanschluR; Skala 1220Ji je d0 Me-
tall und + 845 M je oo Si02

Sonstiger Brauneisenstein bis zu 4olo
Mn, Grundlage 40o/o0 Fe, 200 Mn und 20do Si02
Grundpreis je t 22 140 Jt frei Wagen Grubenanschluf:
Skala 1180 Jk je QO Metall und -f- 810 M je d0
Sio2

Manganhaltiger Brauneisenstein:

I. Sorte: mit mehr als 13,50/0 Mn, auf Grundlage
von 150/0 Mn, 20o0/o Fe, 0,07 bis 0,08d0 P, 240/0 H 20,
Grundpreis 24 000 M je t frei Wagen GrubenanschluB3;

Skala ~ 1370 Ji je d0 Mn und 5: 65 M je d0 Fe
in der t. Wasser Uber 24o/o ist am Gewicht zu Kkirzen.
Il. Sorte: mit 10 bis 13,500 Mn, auf Grundlage

von 12do Mn, 240/0 Fe und 200/0 H 20, Grundpreis je t
19400 M frei Wagen GrubenansehluB; Skala jI 1070 M
je dg Mn und ~ 540 M je d0 Fe in der t. Wasser
Uber 2000 ist am Gewicht zu kurzen.

I11. Sorte: mit weniger als 100/0 Mn auf Grundlage
von 80/0 Mn, 240/0 Fe wund 200/0 H,0, Grundpreis
9150 M> je t, frei Wagen GrubenanschluBB; Skala

520 Jk je 00 Mn und 260 M je 00 Fe in der t.
Wasser Uber 200/0 ist am Gewicht zu kirzen.

Roheisen-Verband, G. m. b. H., Essen-Ruhr. —
Die Roheisenhdchstpreise fur Liefe-
rungen vom 8 Dezember an sind auf Grund der
Kursklaus-el erneut erhodht worden. Die Erho-

Wirtschaftliche Rundschau.

cjtanl una Eisen, itij/
hungen und die fir das zweite Monats-
viertel Dezember giltigen Preise be-
tragen demnach:
. Preise fir .
Er?\ohung daess Be7 Bis-
nm zember- heriger
im viertel
) . Ji Jt M
HAM it ... 5320 170 7*0 174 4«0
Cu-annes Stahleisen . . « +. 5320 179 112 173 772
GieRerei-Roheisen | . . . .. 2725 159 390 156 6R5
» s, I 2725 150 320 15« 595
Siegerlander Stahleisen . . .. 5320 17« 112 172 792
Spiegeleisen «—10% Mn ... 5320 187 072 181 752
GieRerei-Hohei%n, Lnxb. alitat 27°5 15? 2«3 149 538
Temper-Roheisen . . .. 5320 17« 398 171 078
Ferro-Silizium 10% . . . ... 5320 215 912 210 592
Vom Deutschen Stahlbund. — In d”r Sitzung d-~s

Ireme’nschaftlicherr Richtpreis-Ausschusses des Deutschen
Stahlbundes am 5. Dezember wurde ein » Neuregelung
der Eisenpreise auf Grund der seit der letsten Preis-
regelung ensretretenen Verteuerung der Gestehungs-
kosten, z. B. der Auslandserze, Frachten, Betriebsmittel
usw., vorgenommen. Die Ausrechnung ergab eine Ver -
teuerung von insgesamt 49900 M fur Stabeisen,
so dal sieh der neue Thomas-Stabeisen-Grundpreis auf
293 200 Jt stellt. — Diese Erhéhung betragt 20,5200 des
bisher'gen Pre:ses. Um diesen Hundertsatz wu-den die
Grundpreise fur die Ubrigen Richtpr'issorten ebenfalls
erhéht. Demnach betragen die Richtpreise vom
6. Dezember 1922 an fur 1000 kg in Thomas-
Handels-Gute mit bekannten Frachtgrundlagen:

Bisheriger

Preis

Jt Jt
1. Rohblécke... 214 300 177 800
2. Vorblocke. Lo 237 200 196 800
3. KnUppelo e 251 600 208 800
4. Platinen 258 200 214 200
5. Formeisen. 290 200 240 800
6. Stabeisen 293 200 243 300
7. Universaleren 317 800 263 700
8. Bandeisen. 348 700 289 300
9. W alzdraht..... 313 800 260 400
10. Grobbleche5 mm und daruber 330 700 274400
11. Mittelbleche 3 bis unter 5 mm 372 400 309 000
12. Feinbleche 1 bis unter 3 mm . 420 300 348700
13. Feinbleche unter 1 mm .450300 373 600

Die seit dem 29. November 1922 geltenden Mehr -
preise fur Lieferung in Siemens-Martin-
Gite wurden nicht geandert.

Der Zuschlag auf die Markiuberpreise
fur Halbzeug, Formeisen, Stabeisen, Universaleisen und
Bandeisen sowie Feinbleche betragt vom 6. Dezember
1922 an 9000/0.

Unveranderte GuRwarenpreise. - Der Verein Deut-
scher EisengieBereien, GieBereiverband, Dusseldorf, lief
die GuBwarenpreise fur das zweite Dezemberviertel un-
veréndert.

Erhdéhung des Golriaufschlags auf Zdélle. — Das
Zollaufgeld ist fur die Zeit vom 13. bis einschliel3lich
19. Dezember auf 198 900 (bisher 177 900) d0 fest-
gesetzt worden.

M'S der italienischen Eisenindustrie. — Der Mo-
nat November zeigt auf der ganzen Linie die Wir-
kungen der neuen Regierung; schon die Hoffnungen
allein, die man auf die neuen Manner setzte, haben
zum Teil genugt, eine erhebliche Besserung der Wirt-
schaftslage lItaliens herbeizufiihren. Wachsende Zuver-
sicht und gréBeres Vertrauen haben einen sichtbaren
Aufschwung erzielt. Vor allem nimmt die Arbeits-
losigkeit stetig ab, und gerade in der Eisen-
industrie erfreut man sich allgemein einer guen
Beschéaftigung, zum Teil liegen sogar reichlich Auf-
trdge vor. Bei der erheblieh gebesserten italie-
nischen Wahrung zeigen natirlich die Kohlen-
preise ein deutliches Nachlassen, wahrend die
Eisenpreise unverandert geblieben sind.

237



1858 Stahl und Eisen. I1'ii (schaftUche Rundschau. il. Jaftrg. Nr. 50.
Zahlentafel 1. Zollvereinbarungen aus dem Verviel-
neu aii italienisch-franzdsischen Han- Nr. Zolisatz  Téltigungs-
delsabkomme nl). des Zoll- ) zahl
i in Gold-
Verviel- tarifs Gegenstand li . s
5.2
NT. faltiguogs- vom' fre le 2 e 5 'S
des Zoll- Zollsatz zahl 1. Juli 100 kg m—éz P
1921 2s3
tarifs in Gold- S
Gegenstand . . —0
vom lire je ¢ na o
i 310 Rohre aus GuRBeisen, nbe-
L ul 100 kg gg:, L ! arbeui'[e'tI !
1921 P .n 9 1. Wandstarke iber 7 mm
N a) gerade Rohre... 6,50 0,3 5
. . . . b d Rohre . . 7,— 03

280a gewé_hnllche_s GleBerelrohelse_n 1,25 15 25 2. V\)lazrlls?asze ourﬁer 7 mm . 10,- 0,3 OAg

280b Roheisen mit mehr als 15 bis 317 Nagel aus Eisen oder Stahl !
zu 250/0 Mangan C 175 15 25 a) Drahtstifte mit einer

283 Roheisenmasseln .. 3,0 0,6 0,8 Stirke von

286 Eisen und Stahl, warm ge- - 15.

. ) 1. tber 2,5 mm A R 0,3 *
walzt in Staben oder Bunden, 2. zwischen 1.5 u. 2.5 mm 2 . 0.3 i
Dunbe;’al:?eEl'fet, 3. unter 1,5 mm .. 60,— 0,2
a L ib 1§§pe' 'h's‘;" dmit b) Hufnéagel 24— 03
- aber  mm hoch und mi c) Kopf mit anderem Metall
Schenkellange von iberzogen N 3 03 06
a) nicht dber halber Héhe 7,0 0,6 0,8 d) andere nlchtbesondersée ! ! !
b) dber halber Hohe 8.0 0.6 08 nannte, mit Stdrke von
2. 115 bis 185 mm hoch 1 uber' 8 mm 5 03 06
gg gg 08 2. zwischen 4 und 8 mm 0,— 0.3 0:6
3. bis 115 mm hoch ' ! ! 3. zwischen 1,5 und 4 mm 8,— 0,3 0,6
) . 4. unter 1,5 mm . . . . 0,— 0,2 0,4
a) wie vor 9,50 0,6 0,8 - . ! !
i ! ! ! 331 Tur-, Fenster- und Mobelbe-
b ! N A A
b ) wie VLOJ-rEisen 1050 0.6 0.8 schlage in GuBeisen, Eisen
o der Stahl
1. ber 145 mm hoch L 7,0 0,6 0,8 ° . !
2. zwischen 80 und 145 mm E)) l;gabrzzirtbest:|tet............................... 30— 08
h 0 Ch 8.0 0,6 0,8 h
3. unter 80 mm hoch 1. mit anderen Metallen
tber 1,5 mm Stegstarke 9,00 06 08 ) ‘;enr%”e”:’:” g— 5
c Rundlerolysi mm dSlegSléilrkeh 12,50 (710 343 Nicht besonders genannte T 6
nd-, al-, adrat-, Flach-, : A |
! L_V T»QUZ_Eisen hauptsachlich aus Eisen- und
1. Mindestwandstirke 8 mm 7,0 06 08 Stahlwalzeisen hergestellte
2. Wandst. zw. 4,5 und 8 mm 8,0 0,6 0.8 Arbelﬂten, unbearbeitet, aus
3. Wandst. zw. 1,5 und 4,5 mm 9,50 06 08 . gsrgaﬁbeern thrr]gdessttaerll!te, von 16 - o5
4. Wandst. unter 1,5 mm . 12,50 7 10 . ; ; '
d  sechskant-, Achtkant-, trapez- :2” :‘I'tﬁ'ere WW azdts'tal:ke 22,50 08
férmige und andere nicht ge- - kleiner andstarke R — 08
nannte Sonderprofile 466 Nicht blesor']\/tliershgenanr)lte ein-
1. Mindestwandstiarke 8 mm 8,0 0,0 o-fr zelne aschinenteile X
2. Wandst. zw. 4,5 und 8 mm 9,0 06 <9 a) aU(Sj Rohelsen,” auch bmlt
3. Wandst. zw. 1,5 und 45 mm 10,50 06 08 anderen Metallen verbun-
290 cllz._Wandst.d usnltehrI 15 msrtn“b. 13,50 0,7 1,0 (:jle?j'belrm 1(03090W|f<2te von: " 0 15
isen un a in aben, . B . — | X
bearbeitet. 2. zwischen 100 u. 1000 kg 11,— 1,0 1,5
a Nur wenig bearbeitet 3 Lire 0,2 05 i ZZ‘\/IVVIISS((:DEEE 4100 uunndd 128 tg 2'7 ig ig
mehr als . — 3 )
unt.28G b) aus anderen gewodhnlichen
b oxydiert, gestrichen, lackiert, I\{Ieﬂtzli)llen 1000 K
essingt, verkupfert, ver- - uber g . . 22,— 1,0 15
, verzinkt, verzinnt und 2. zw_ischen 100 u 1000 kg 26,— 0 15
Aluminium - Gherzogen - 25 Lie 02 04 3 Zwischen 10 und 40 kg 40 o 12
mehr . ' 15
¢ vernickeltumie. 6,— Lire 0,2 0,4 567b - er_uerflefste Baustoffe
mehr . in iegelform
Lo N 1 N O S 15 Lire 01 03 a) gewohnliche 3— 03 g5
mehr b) andere 4,00 0.3 0,6
292 Eisen- und Stahldraht, rund 2. in anderen Formen 4.50 0,3 0,5
oder vierkantig, unbearbeitet
und nur glanzend P .
L unter 75 kg/mm2 Festigkeit Fir Kohlen wurden gezahlt:
a) Uber 1,5 mm Durchm. 1 0,6 0,8 fiei Wagen Geuna
2. Festigkeit zwischen 75 und in Lire iot
150__[59 s burch Cardiff erste Sorbe 205—210
5 Dperber ko Festigkeit 18— 06 08 Cardiff zweite Sorte 200—205
a) iber 1,5 mm Durchm. 40,— 02 05 Gaskohle erster Sorte 195—200

207 "\gﬂ'mg?Wﬁ'l‘e B[*J'eChbe ﬁ}IUSIStﬂh_i Gaskohle zweiter Sorte 185— 190

oder Eisen, unbearbeitet, mi .
Dicken von: Wats_ons Splm_t 225—230
a) 4 mm und mehr 8,50 06 08 Hamilton Splint 210—215
b) olg bb,'s 145 m m 1150 06 0.8 Englischer Huttenkoks 310
Z)) 04 b Oe mm 83— 06 08 Italienischer Huttenkoks 300
) , 15,- 0,7 1,0 L
e) unter 04 M M s 1650 07 1.0 Italienischer Gaskoks 290—300

305 Eisen-EL_J. Stragenb:thnhslchlenen Eine der wichtigsten Fragen, an deren Ld&sung
aus Eisen oder Sta . 7,— 0,6 . . . . X -

309 Eisenbahnzeug (nicht rollen- M die neue Reglerung_arbeltet, ist die U_nterstutl;ung der
des) fur Eisenbahnen und Schiffsbauwerften, ihre Versorgung mit Auftrdgen und
StraRenbahnen, nicht beson- die Schaffung einer Madglichkeit fiir die Werften,
ders genanntes — ausgeschl. im Schiffobau wieder in Wettbewerb mit anderen
a) fur Feld- und Luftbahnen 18,— 08 1o Léandern zu treten. Um dies zu ermdglichen, ge-
b) ;l:'mge‘"éénn"cm Eisen- u. nieRen dis Schiffswerften den Vorteil der zollfreien

ralSenbahnen . . . . . . . _
L gioBtentQls a iS GuBeisen Einfuhr ihrer Rohstoffe: sie kdnnen so_mlt dos Schiffs
herg s e 1t 16— 08 1,0 bauzeug aus England etwa zum Preise von 80, au?
2 Qd“’mé"t‘eh'l'sh aus t'fl'[se" ” Deutschland etwa zum Preise von 75 Lire je 100 kg

oder Sta ergeste — . .
9 ' 08 10 erhalten. Auf diese Baustoffe steht sonst ein Zoll
vonetwa 75 Lire, so daBR die italienischen Hutten-

X) Vgl. hierzu auch St. u. E. 1921, i. Aua- . N X .

1S 1089/91g werke im Inlande zu etwa 150 Lire je 100 kg ver-

kaufen kénnten.

Die italienischen

Werke haben nun
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den Werften vorgeschlagen, alle Rohstoffe mit einem
nur um 200 héheren Preise zu liefern, wie sie vom
Auslande angeboten werden, falls sich die Werften ver-
pflichten, samtliche Rohstoffe aus dem Inlande zu
beziehen. Zweifellos stellt dieses Anerbieten ein groBes
Opfer der Grofeisenindustrie zugunsten der heimischen
Wirtschaft dar; denn zu einem Preise von etwa 90
Lire je 100 kg kann das Bauzeug heute noch nicht
hergestellt werden. Wohl wirde eine erheblich ge-
steigerte Erzeugungsziffer die Selbstkosten herunter-
drucken und damit einen niedrigeren Verkaufspreis
rechtfertigen, aber bei 90 Lire ist ein Absatz mit aus-
reichendem Verdienst ausgeschlossen. Sollte allerdings
die Besserung der italienischen Lire im gleichen MaRe
wie im letzten Monate weiter fortschreiten, dann werden
auch die Kohlen entsprechend billiger werden und damit
wiederum dieHerstellungskosten der Eisenerzeugnisse; und
dann wirde allerdings nicht nur im Schiffsbau, sondern
allgemein ein Sinken der Eisenpreise zu erwarten sein.

Noch eine weitere MaBnahme der neuen Regie-
rung dréngt darauf hin, das gleiche Ziel zu erreichen,
da man auch mit Rucksicht auf die zu belebende
Bautéatigkeit allergréRten Wert auf billiges Baueisen
legt: Das neue, fir ein Jahr abgeschlossene ita -
lienisch-franzdsische Handelsabkom-
men sieht fur Eisenerzeugnisse, die aus Frankreich
eingefihrt werden, durchgehend Zollerméafigun-
men sieht fur Eisenerzeugnisse, die aus Frankreich
nur der Vervielfdltigungssatz ist ermé&Bigt worden.

Die Ergebnisse deutscher Huttenwerke und Maschinenfabriken

fVirtschaftliche Rundschau.

Stahl una Eisen. 1859
Im allgemeinen kommen 10 bis 1500 Zollnaehlal in
Frage. Vorstehend geben wir eine Uebersieht uUber
die vereinbarten Zollsatze, soweit sie die Eisen- und

Maschinenindustrie betreffen. Die zum Vergleich bei-
gefigte alte Vervielfaltigungszahl bleibt fur die Ein-
fuhr aué Deutschland natirlich nach wie vor bestehen

United States Steel Corporation. Nach dem
neuesten Ausweise des nordamerikanischen Stahltrustes
belief sich dessen unerledigter Auftragsbestand
zu Ende Oktober 1922 auf 7012 724 t (zu 1000 kg)
gegen 6798673 t zu Ende September 1922 und 4355418 t
zu Ende Oktober 1921. Wie hoch sich die jeweils zu
Buch stehenden unerledigten Auftragsmengen am Mo-
natsschlusse wahrend der drei letzten Jahre bezifferten,
ist aus folgender Zusammenstellung ersichtlich :

19i0 1921 1922

t t t
31. Januar 9 434 008 7 694 335 4 309 545
28. Februar 9 654 114 7 044 809 4207 326
31. Méarz , 10 050 348 6 385 321 4 566 054
30. April 10 525 503 5938 748 5 178 468
31. Mai 11 115 512 5 570 207 5 338 296
30. Juni 11 154 478 5199 754 5 725 699
31. Juli 11 296 363 4 907 609 5 868 580
31. August 10 977 919 4 604 437 &045 307
30. September 10 540 801 4 633 641 6 798 673
31. Oktober 9 994 242 4 355 418 7012 724
30. November 9 165 825 4 318 551 —
31. Dezembei 8278 492 4 336 709 —

im Geschéftsjahre 1921/22.
Gewinnverteilung
. . Aligem. X
Aktienkapital o) , [~ - . .
P Unkosten, Rein- Jssﬁ & 3 ®E * Gewinnausteil
~ Roh- Abschrei-  gewinn Rick. N8 &5 S 1B 4 auf Stamm-
Gesellschaft a) = Stamm- gewinn bungen,  einschl. g S.2n Vortrag
_ . lagen *>-2m b) auf Vorzugs-
b) = Vorzugs- Zinsen Vortrag Y §e§1 :
aktien Usw £3t é* 5 aktien
' mach ©°
ai M M M =S o % =
Actiengesellschaft Charlotten- a) 9500000 a) 6650000 I 70
hiitte, Niederscheiden b) 3000 000 1)34173852 28 173 852 15000 000 3000 000 922 222 b) 900001 6 2511 630
Aktiengesellschaft Dusseldorfer
Eisenbahnbedarf, vorm. Carl
Weyer & Co., Dusseldorf . 15 00") 000 20039579 17 019 942 3019 637 — G00 000 — 2250000 15 169 637
Ehrhardt k Sehmer, Aktienge-
sellschaft, Saarbriicken 20000 0002) 28680 788 20 822 652 7858 135 480 000 600 000 555 556 6000 000 30 222 580
Eisenhiuttenwerk Keula bei a) 10 300 000 3)
Muskau, Act.-Ges., Keula b) 500 000 3518988 2289 251 1229738 60 000 — 144 640 920000 20 105 098
Glockenstahlwerke Aktienge-
sellsch. vorm. Rieh. Linden-
berg zu Remscheid-Hasten 24 000 000 4) 36 191 855 25 262 610 10 889 245 — 1000 000 924 233 8400 000 35 565 012
GuBstahlwerk W itten . 13 000 000 20582 461 15728 505 4 853 955 — 400 000 — 3900000 30 553 955
Maschinenfabrik SchieB, Akt.-
Ges.,, Disseldorf. .. 10 000 000 23 063 460 20554 132 2 509 328 20000 300 000 166 666 160r>0'0 16 422 661
Sachsische Maschinenfabrik
vorm. Rieh. Hartmann, Akt.-  a) 66 000 000 6) a) 33 000000 50
Ges.,, Chem nitz.nnnns b) 3000000 50 206 608 3541 295 46 665 312 — 10 000 000 2900 809 0) 180 000 6 584 443
Stahlwerke Brininghaus, Akt.-
Ges., Werdohl i. Westf. 3 750 000 6 846 615 H6 722 5899 893 2000000 1000000 — 2625000 70 274893
iadri 1,2 Mill. .« alte, 840 000 70
Friedrich ~Thomee, = Akt-Ges., ,'g junge 7047220 1496697 5577523 2700000 750000 - 980000 35 307 523
Werdohl i. Westf...ns ! ” il
Aktien *
Trierer Walzwerk, Akt.-Ges.,,
T EHE T oo 7000 0006) 971 269 — — 164 36" 700000 10 106901
W estféalische Drahtindustrie a) 10000 000 a) 1000000 10 214531;1
Hamm (W e stf.) b) 6000 000 24 410 209 17 138201 7272 038 4000000 66 667 b) 60000 dz-gfrieefd-
Krupp
a.-g.
1) Nach Abzug aller Unkosten, Steuern usw. — 2) Vorjahriges Aktienkapital 10 Mill. Mk. a) Vorj. Akt-Kap
59 Mill. Mk. — 4) Vorj. Akt.-Kap. 8 Mill. Mk.; in der Hauptvers.am 20. Oktober1922 weiter um 21 Mill. Mk Stamm - und
15 Mill. Mk. Vorzugsaktien auf insgesamt 60 Mill. Mk. erhoht —5) Vorj. Akt.-Kap. GO Mill. Mk. Stamm-und 3 | = or-
zugsaktien; in der Hauptvers. am 12. Dez. 1922 weiterud 64 auf 130 Mill. Mk. Stamm- und um 3 auf 6 Mill. Mk.Vorzugs-
aktien erhoht. 6) Mit Wirkung ab 1. Juli 1922 um 3 MilL Mk. auf 10 Mill. Mk. Stammaktien erhoht.
Nochmals zur Ausfuhrabgabe.

,Die deutsche Eisen- und Stahlausfuhr weist seit
einer Reihe von Monaten einen zunehmenden Ruck-
gang auf. Die ausgefihrten Mengen sind erheblich
hinter der Einfuhr ausldndischen Eisens zurickge-
blieben, so daB der Gegenwert der deutschen Aus-
fuhr auch fir diese Industrie kaum noch ausreicht,

Es mehren sich die Stimmen, die eine Befreiung
der Ausfuhr von den bestehenden Abgaben nachdruck-
lich fordern. So haben der Hauptvorstand des Vereins
deutscher Eisen- und Stahlindustrieller und der Aus-

schul der Fachgruppe der eisenschaffenden Industrie
fnlirondd TinkdiililioRiinrr anrrannmmuti m



1860 ,Stahl und Eisen-
um die Einfuhr zu .bezahlen. Der Verein deutscher
Eisen- und Stahlindustrieller .verlangt aus diesem
Grunde eine Erleichterung der Ausfuhr. Unter den
heutigen Verhéltnissen bedeutet insbesondere die
Weitererhebung der Ausfuhrabgabe auf dem Gebiete
der eisenschaffenden und -verarbeitenden Industrie
eine Gefahr fur diese Industrie und ihre Arbeiter-
schaft.”

Die Einfuhr auslandischen Eisens kann
nicht beschrankt werden, solange Deutschland
des Kohlenmangels zu wenig erzeugt, um den Bedarf
zu decken. Ferner wird durch den Kohlenmangel auch
die vermehrte Herstellung von Ausfuhrware behindert,
ja die noch immer mehr steigenden Ausfuhrlasten haben
zur Folge, daR die Ausfuhr nicht einmal in der bis-
herigen Hdéhe aufrechterhalten werden kann.

Das Wirtschaftsprogramm der demokratischen Par-
tei verlangt u. a.: Erleichterung der Ausfuhr durch
Abbau der Ausfuhrkontrolle und der Ausfuhrabgabe.

In der Generalversammlung der A.-G. Phosnix er-
wahnte Generaldirektor Dr. Fahrenhorst, die
Eisenausfuhr sei jetzt mit Uber 2500 des Verkaufs-
preises durch Sonderabgaben belastet. Diese sind nam-
lich seit unserer letzten Stellungnahmel) noch bedeutend
gestiegen, je t zunéchst durch die starke weitere Mark-
entwertung, und sodann nicht nur je t, sondern ajch
im Verhaltnis zum Rechnungswert durch die in Ver-
bindung mit den wiederholten groBen Kohlenpreis-
erhohungen eingetretene starke Erhdhung der 40pro-
zentigen Kohlensteuer. Man muB sich gegenwértig hal-
ten, dal z. B. der Kokskohlenpreis vom 15. 11. 1922
von 14321 J$ eine Kohlensteuer von rd. 4009 M je t
einschlieBt. Rechnet man auf eine Tonne Eisenausfuhr
durchschnittlich rd. 4 t Kohlenverbrauch, dann ist jede
Tonne, mit 16 000 ~ allein an Kohlensteuer belastet!
Wie soll die Ausfuhr daneben auch noch die vielen
anderen an besagter Stelle genannten Abgaben und die
noch immer mehr steigenden Frachten tragen, ohne im
Wettbewerb mit dem eisenerzseugenden Ausland zu
unterliegen, das mit Ausnahme der franzésischen Um-
satzsteuer die vielen in Deutschland geltenden Steuern
und Abgabearten nicht kennt! Die deutsche Ausfuhr
muB also von den groBen Lasten befreit, muB vielmehr
geradezu unterstitzt werden, und zwar, ehe die Aus-
landsverbindungen mehr und mehr verloren gegangen
sind. Demnach kann die Ausfuhrabgabe auch nioht, wie
das von der deutschen Regierung eingeforderte Gut-
achten Vissering verlangt, als Garantie fir die zur Sta-
bilisierung der Mark vorgeschlagene zwischenstaatliche
500-Millionen-Goldmark-Anleihe zur Verfligung gestellt
werden. Diese Anleihe und eine solche Garantie dafir
hilft nichts, wenn die deutsche Handelsbilanz sich in-
folge weiteren Rickgangs der Ausfuhr noch immer
mehr verschlechtert und mit abnehmender Ausfuhr diese
Garantie an Bedeutung auch einbiBt.

Es betrug in Millionen Goldmark die deutsche

Einfuhr (besonders
hoch durch Auslands-

leider
infolge

getreide, engl. Kohle, Ausfuhr

lothr. Rohei'en, Halb-

zeug und Walzeisen)
Juli- . . . . 684,8 320,8
August 545,1 242,0
September 4218 280,4

Und nach der Widerlegung Poincares durch die deutsche
Regierung betrug im ersten Reparationsjahr, d. h. in
der Zeit vom 1. 5. 1921 bis 30. 4. 1922, die Passivitat
des deutschen AuBenhandels 1,865 Milliarden Gold-
mark; die deutsche Ausfuhr betrdgt heute nach amt-
licher Erklarung knapp ein Drittel der Vorkriegs-
ausfuhr.

Wie sehr der auslédndische Wettbewerb die deut-
schen Erzeugnisse preislich sowie durch rasche Lie-
ferung erfolgreich bek&mpft, haben wir bereits er-
wahnt2). Im Zusammenhang dami; sehrleb kir lieh

1) S. St. u. E. 1922, 12. Okt, S 1575/6
2) St. u E. 1922, 7. Dez., S. 1822.
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eine Korrespondenz zum Erweis der Dringlichkeit
der Aufhebung der deutschen Ausfuhrabgabe, die'deut-
schen Hersteller muRten auBer dem schon damals
156C0Ji betragenden Mindererlés gegen den deut-
schen Inlandspreis je t noch rd. 18 000 Jk Ausfuhr-
abgaben, zusammen also 33 600 Jb je t Stabeisen b:i
der Ausfuhr zulegen, falls sie wegen der durchaus
notigen Devisenbeschaffung r.och aus Ghr n wollten; im
anderen Falle wirde die deutsche Regie-
rung bald jede Ausfuhrabgabe und auch
die Devisenbeschaffung, die aus dier
ser Ausfuhr entspringe, verlieren. —
Soweit hat e3 also bei den vielen Ausfuhrerschwerungen,
unter denen die ,,Abgabe“ an erster Stelle steht, komn.en
missen! Ob es nun wohl gehdrt und beachtet wird, in
der Regierung wie im Reichswirtschaftsrat? Deutsch-
land belastet seine Ausfuhr auf allerlei Weise; die Ab-
gaben sind vermehrt und erhdht, und eine grofRe Fracht-
erhdhung folgt der &ndern. Die grofRen franzosischen
Eisen- und Stahlwerke dagegen haben vor kurzem mit
ihren Abnehmern ein Abkommen getroffen, nach dem
sie den Unterschied zwischen den franzdsischen Inlands-
und den Weltmarktpreisen auf die bei der Herstellung
der Ausfuhrware verbrauchten Rohstoffe vergiten, ver-
mutlich mit Hilfe einer erhéhten Ausfuhrpréamie (bis-
her 20 Fr. je t Koksverbraueh auf da3 in der Ware
ausgefuhrte Roheisen), welche die Regierung zahlt!
AuRerdem verlautet, dall die franzdésischen Bahnfrachten
vom 1. 5. 1923 an vom Vierfachen auf da& Dreifache
der Vorkriegsfrachten gesenkt und daneben noch weitere
Frachtvergunstigungen namentlich fur die Ausfuhr ver-
langt werden. Im Falle aber des Versagens dieses Ver-
langens beantragt die Handelskammer der Eisenindustrie
des Rhonebeckens die Erhéhung der bisherigen Ausfuhr-
frachtnachlasse auf 250/0 in allen Sondertarifen sowie
im allgemeinen Frachttarif und deren Erhdhung auf
4000 bei Ausfuhr nach Uebersee. — /Dies wird der
Beachtung aller berufenen Stellen dringendst empfohlen!

Die Zeit ist langst gewesen, in der Deutschland
bei dem damaligen Stand der Mark und aller maR-
gebenden Bedingungen billiger arbeitete als der aus-
landische Wettbewerb, so daR die Ausfuhr einen guten
Markerlés brachte. Aber war schon damals eine Abgabe
vom vollen Erlés ungerechtfertigt und widersinnig, wie
in Heft 41 unserer Zeitschrift vom 12. Oktober 1912
auf S. 1575/6 erwiesen, dann erst recht bei den vdllig
veranderten Verhaltnissen, unter denen Deutschland auf
dem Weltmarkt durch das Ausland unterboten wird.
Dennoch aber istseit dem 3. September 1922 die Ausfuhr-
abgabe sogar um 6000 erhdéht. Und das thiringische
Finanzministerium hat mit allen Belastungen der Aus-
fuhr noch nicht genug und beantragte bei der Reichs-
regierung eine Erhdhung der 1i/2°/00-Ausfuhrabgabe
zugunsten der deutschen Presse auf das 20- bis 30fache!

Angegebener Zweck und Grund der Erhéhung vom
3. September 1922 war die Angleichung an die Valuta,
ausgehend von der Meinung, hohe Markerlése schléssen
hohe Wahrungsgewinne ein, an denen das Reich be-
teiligt werden muisse. Wie véllig schief und unschlissig
dieser Gedanke war, geht, abgesehen vondem inHeft 41
Gesagten, auch daraus hervor, daR nach der weiteren
ungeheuren Markentwertung folgerichtig l&dngst schon
wieder eine neue Ahgleichung durch Erhdhung hatte
geschehen konnen. Die Riesenmarkbetrage der jetzigen
Weltmarktpreise héatten dazu fihren missen. Aber an
der maBgebenden Stelle wird man inzwischen doch
wohl erkannt haben, dall die?e Riesenbetrage nichts sind
als Schein, daB sie nichts weniger als entsprechende
Werte bedeuten, und daR infolge dieser groRen Preis-
aufblahung schon ganz von selbst entsprechend hdhere
Abgabenbetrage hereinkommen, nicht nur an eigentlicher
Ausfuhrabgabe, sondern auch an Bewilligungsgebuhr,
Abgabe fur die Presse, statistischer Gebihr und Um-
satzsteuer. Zum Gluck hat sich diese Folgerichtigkeit
urspriinglich unrichtigen Denkens aber nicht einge-
stellt; nur zieht man nicht den naheliegenden Schluf3,
dl° so”" Ungleichungen vom 3. September wieder rick-
géngig zu machen, oder noch besser und richtiger, die



14. Dezember 1922.

hochst unschlissige und die ausfuhrhemmende Ausfuhr-
abgabe Uberhaupt und endlich ganz zu beseitigen. Wenn
wirklich nichts anderes die Reichsregierung dazu ver-
anlassen kann, dann sollte es das Gutachten der aus-
landischen Sachverstdndigen tun, in dem nachdricklich
auf den Stand der Zahlungsbilanz als Folge dea Nach-
lassens der Ausfuhr und auf den EinfuhruberschuB
hingewiesen ist.

Wirtschaftliche Rundschau.
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Nachdem die abgetretene Regierung alle Vorstel-
lungen gegen die Ausfuhrabgabe ungehdrt zu den Ak-
ten gelegt hat, kommt die neue Regierung bei Pri-
fung der Sachlage hoffentlich zu einem anderen Er-
gebnis und erkennt dann zugleich, daB die Ausfuhr-
abgabe auch nicht als Beitrag zu den fir eine etwaige
Fortsetzung der Erfiullungspolotik erforderlichen Mitteln
dienen darf.

Finfzig Jahre Westfdalische Drahtindustrie.

Am 15. Dezember 1922 kann die Westfalische
Drahtindustrie Hamm (Westf.) auf ein 50jah-
riges Bestehen zuruckblicken. Sie hat aus diesem AnlaR
eine Denkschrift herausgegel en, der wir nachstehende An-
gaben lber d?n Entwicklungsgang des Werkes entnehmen.

Die Westfalische Drahtindustrie Hamm hat eine
Vorgeschichte, die bis 1810 zuruckreicht. In diesem
Jahre erbaute Wilhelm Hobrecker ein kleines,
mit der Wasserkraft der Lippe betriebenes Walzwerk
zur Herstellung von Blechen fir Ofenrohre; ferner
wurde Draht gezogen, der zu Drahtstiften weiterverar-
beitet wurde. Ein Enkel des Grunders, Karl Hobrecker,
beschloB, als die KdéIn-Mindener Bahn gebaut wurde,
die Anlage eines neuen Werkes in der Nahe der Eisen-
bahn und fand dabei die Unterstitzung einiger Iser-
lohner Fabrikanten. Im Jahre 1856 wurde das Draht-
werk errichtet, das lediglich mit Dampf betrieben wer-
den sollte. Am 27. Juni 18S7 wurde es handelsgericht-
lich unter der Firma Hobrecker, Witte und
Herbers eingetragen. Es war das erste Drahtwerk
in Europa, das die Dampfkraft fiur die Herstellung
von Draht nutzbar machte. Die ersten Anlagen um-
faBten vier Puddel6fen, einen Luppenhammer, einen
Schweilofen, eine Drahtstrale und sechs Dampfkessel.
Gleichzeitig wurds eine Drahtzieherei und e‘ne Draht-
stiftfabrik mit den dazugehdrigen Ne'oenbetrie':en ein-
gerichtet. Der Grundbesitz belief sieh auf rd. 60000 m2.
Das Unternehmen entwickelte sich ginstig, so daB eine
dauernde VergréRerung der Betriebsanlagen erfolgen
muBte. Eine zwrite und dritte DrahtstraBe wurden an-
gelegt, die Zahl der Puddeléfen wuchs um 12 mit
12 Dampfkesseln, ein weiterer SchweiBofen und ein
Dampfhammer gelangten zur Aufstellung. Der stetig
wachsende Geschéfts'umfang lieB dann im Jahre 1872
den Gedanken auftauchen, das Unternehmen auf eine
breitere Grundlage zu stellen; e3 wurde in eine Aktien-
Gesellsehaft mit dem Namen Westfélischer
Drahtindustrie -Verein Hamm (Westf)
umgewrandelt. Das Aktienkapital betrug 2 Mill. Reichs-
taler, wozu noch 500 000 Reichstaler éprozentige Priori-
tatsobligationen kamen. Nach der Grindungsanzeige
hatte das Werk folgende Betriebsanlagen: 30 Puddel-
6fen, 2 Luppenwalzen, 5 Dampfhammer, 3 DrahtstraBen,
40 Dampfkessel, 20 Dampfmaschinen, 97 Grob- und
Mittelscheiben, 324 Feinscheiben und 60 Drahtstift-
maschinen, dazu alle notwendigen Nebenanlagen.

Von Jahr zu Jahr eroberten sich die Erzeugnisse
des Westfédlischen Drahtindustrie-Vereins immer mehr
den Weltmarkt. Bereits im Jahre 1880 gingen zwei
Drittel der Gesamterzeugung ins Ausland, und 1887/88
war der Ausfuhranteil auf 8000 gestiegen. In den Be-
trieben wurden immer neue VergréBerungen vorge-
nommen, die Arbeiterzahl stieg fortwédhrend. Im Jahre
1890/91 wurde beschlossen, den bisherigen Werksnamen
in ,Westfalische Drahtindustrie“ umzu-
andern, hauptsachlich aus dem Grunde, weil die Eng-
lander das Wort ,Verein“ in der bisherigen Firmen-
bezeichnung vielfach mit ,,Union*“ Ubersetzten, wodurch
Verwechslungen mit anderen deutschen Werken vor-
kamen.

Mit den Fortschritten, welche die deutsche Eisen-
industrie in bezug auf die Herstellung von einwand-
freiem FluReisen und FluBstahl machte, wuchsen auch
die Anforderungen, welche die weiterverarbeitende
Industrie ganz allgemein an den Werkstoff stellte.
Auch die Westfélische Drahtindustrie konnte sich
dieser Entwickelung nicht entziehen, wenn sie wett-

bewerbsfahig bleiben wollte.
tber, eine neue Abteilung fiur die Verfeinerung von
Stahldraht mit hoher Festigkeit zuerrichten. Diese
Stahldrahtabteilung erhielt zundchst nur 4 Grob-,
8 Mittel-, 20 Fein- und 30 Kratzendrahtscheiben. Dazu
kamen zwei groBe Héartedfen fiur dicke und ein Kkleinerer

Sie ging deshalb dazu

Ofen fur dunne Dréhte. Ungefahrum dieselbe Zeit,
d. h. im Jahre 1889/90, wurde eine Drahtseilerei ein-
gerichtet. Weiter wurden verschiedene Stacheldraht-

maschinen aufge3tellt.

Mit dem Ablauf des Geschéaftsjahres 1896/97 konnte
das Unternehmen auf ein 25jahriges Bestehen zuruck-
blicken. Wahrend dieser Zeit ist eine durchschnittliche
Dividende von 6,1d0 zur Ausschittung gekommen. Die
Arbeiterzahl war von 875 im Grundungsjahr 1872/73 auf
1713 im Jahre 1896/97 gestiegen, der geldliche Um-
schlag von 4 645 834 Ji auf 16 364 264 der Grund-
besitz in Hamm von rd. 60 000 m2 auf rd. 163 000 m2,
die bebaute Flache von 17 000 m2 auf 53 000 m2.

Um den stetig wachsenden Anspriichen des Eisen-
marktes zu geniugen, entschloB man sich im Juli 1909
eine neue Drahtzieherei fir FluBeisen ins Leben zu
rufen. Zu diesem Zwecke wurde das Aktienkapital von
7 999 800 M> auf 10000 000 M erhoht. Die Anlage
kam mit samtlichen Nebenbetrieben im Geschéftsjahr
1910/11 in Betrieb. Bei vollstdandiger Ausnutzung der
neuen Einrichtungen wurde hierdurch die Leistungs-
fahigkeit um etwa 40 000 t jahrlich gesteigert.

Am 1. Juli 1910 wurde die Firma Eduard Hobrecker
G.m. b. H., die ebenfalls aus dem von Wilhelm
Hobrecker gegrindeten Ur3prungsunterre’imen hervor-
gegangen war und die gleichen Erzeugnisse wie die
Westfalische Drahtindustrie herstellte, gegen Zahlung
von 500 000 M> kéuflich erworben. Dieses Werk wurde
bis zum Jahre 1920/21 als selbstandiges Fabrikunter-
nehmen weiterbetrieben, dann aber verkauft, weil in-
folge Umbaus des Hammer Bahnhofs der BahnanschluR
verloren ging, wodurch der Betrieb unwirtschaftlich
wurde. Die Maschinen und Betriebseinrichtungen wur-
den zum Teil verduRert, zum Teil von der Westfélischen
Drahtindustrie Gbernommen, die auch die sdmtlichen Ar-
beiter in ihrem Betriebe unterbrachte.

Um die Wende des Jahre3 1910/11 wurden dann
Verhandlungen zwischen der Fried. Krupp A.-G. und
der W. D. I. eingeleitet mit dem Ziele, eine Interessen-
gemeinschaft unter beiden Firmen herbeizufihren.
Diese Verhandlungen fuhrten zum AbschluB eine3 Ver-
trages vom 31. Januar/10. Februar 1911, der in der
auBerordentlichen Generalversammlung vom 7. April
1911 genehmigt wurde. Auf Grund dieses Vertrages
wurde zundchst das Stammkapital von 10 Mill. M um
6 Mill. J6 Vorrechtsaktien erhdht, die zu 250/0 einge-
zahlt und von der Firma Krupp Ubernommen wurden.
Fir die Dauer des Vertrages bleibt die W.D. 1. als
selbstandiges Unternehmen bestehen. Die Firma Krupp
ist jedoch berechtigt, zu jeder Z?it die gesamten Aktiven
und Passiven der W. D. I. fur den Preis von 18 600 000 M>
zu Ubernehmen, wobei die Tilgung der Vorrechts-
aktien der Uebernehmerin zur Last fallt. Die Dauer
de3 Vertrages wurde vom 1. Juli 1911 an auf 30 Jahre
festgesetzt, w'obei der Firma Krupp bis zum 1. Juli 1939
das Recht zusteht, die Verldngerung des Vertrages auf
weitere zehn Jahre zu verlangen.

Die Arbeitsteilung wurde so vorgenommen, dal
Rheinhausen die Lieferung von FluBeisenknippe'n und
o-ewOhnlichem Walzdraht tbernahm, wahrend die GuR-
stahlfabrik in Essen die von Hamm benétigten Knippel
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in  hochwertiger Beschaffenheit liefern sollte. Die
W. D. I. beschrankte sich bei der Herstellung von Walz-
draht darauf, nur die dickeren Sorten (bis 15 mnl (j)
und Cp) sowie alle Profil- und Stahldréhte selbst zu
walzen. Das Arbeitsprogramm der Drahtverfeinerung
blieb dagegen unveréndert.

Nachdem auf diese Weise die Organisationsfragen
schnell ihre Losung gefunden hatten, trat man in Er-
wagungen ein, die inzwischen veralteten Betriebsanlagen
in Hamm den Forderungen der neuzeitlichen Technik
anzupassen. Man entschloB sich, die gesamten Anlagen
durchgreifend umzugestalten. Hierfir wurden die Plane

von Direktor M. Langer zugrunde gelegt. Mit den
Umbauten wurde am 1. Mé&rz 1913 begonnen. Als der
Krieg ausbrach, waren sie zum groften Teil durch-

gefuhrt. Auf demselben Grund und Boden war, ohne
dalR die Erzeugung irgendwie gelitten hatte, ein neues
Werk entstanden. Hohe, helle und luftige Raume waren
errichtet. Etwa 90 Dampfmaschinen und 40 Dampf-
kessel waren aufller Betrieb gesetzt. Elektromotoren
traten in Gruppen- und Einzelantrieb an ihre Stelle.
Die Warmewirtschaft war erheblich verbessert. Die
Umgruppierung der Betriebsanlagen und die Aenderung
der Gleise brachten bessere Versandverhéltnisse und
einen klaren Materialdurchgang. Der Umbau lieferte
gute geldliche Ergebnisse.

Die W. D. I. verfigt heute Uber einen Grundbesitz
von 538 383 m2; hiervon beanspruchen die Betriebs-
anlagen 234 149 m2, von denen 167 000 m2 Uberdacht

sind. Fir etwaige Werkserweiterungen sind noch
133 000 m2 vorrétig.
Am 1. Oktober 1922 beschéftigte die W.D.I.

3201 Werksangehorige, namlich 176 Angestellte, 94 Mei-
ster, 2896 Arbeiter und 35 Arbeiterinnen.

Die Leistungsfahigkeit der Betriebsanlagen ist heute
auf 150 000 t .Jahreserzeugung zu schédtzen, wenn man
die vorkriegszeitlichen Verhdltnisse in der Erzeugung
zugrunde legt. Vor dem Kriege wurde mehr Mengen-
arbeit geleistet; heute ist das Werk infolge des un-
glicklichen Kriegsausganges gezwungen, in der Ver-
feinerung weiterzugehen als friher.

Der Bedarf an gewodhnlichem FluBeisenwalzdraht
wird von der Kruppschen Friedrich-Alfred-Hitte in
Rheinhausen gedeckt. Die Drahtstrale der W.D. I.
stellt dagegen alle dickeren Sorten Walzdraht her,
ferner Profildrahte, halbrunde Dréahte usw., sowie die
Stahldrahte, die von der Stahldrahtabteilung gebraucht
werden. Aller Walzdraht wird weiterverarbeitet; es
gelangt also kein Walzdraht zum Verkauf. Den groften
Bedarf hat die Drahtstiftfabrik. In anderen Betriebs-
abteilungen wird der Draht verarbeitet zu Stachel-
draht, Holzschrauben, elektrisch geschweilten Ketten,
Springfedem, viereckigem Drahtgeflecht,. zugerichteten
Stangen (z. B. Fahrradspeichen usw.) und zu Kkalt-
gewalzten Flachdrahten. Die Verfeinerungsanlagen fir
Stahldraht sind in derselben Weise aufgebaut wie die-
jenigen fir FluBReisendraht. Hier wird besonders die
Erzeugung von dinnen Drahten von hoher Gute und
Festigkeit gepflegt. Es handelt sieh um Dréahte zur
Herstellung von Kratzen, wie sie in der Textilindustrie
gebraucht werden, und um Nadeldrédhte fir Strick-,
Steck-, Sicherheits- und Haarnadeln usw. In den letzten
Jahren wurde auch die Herstellung von Draht aus
Kruppschem nichtrostendem Stahl aufgenommen, der
fur chirurgisch« Instrumente, in chemischen Fabriken,
als Zahnersatz usw. zur Verwendung kommt. Fur die
Verarbeitung der Seildrahte ist der Stahldralitabteilung
eine Drahtseilerei angegliedert, die Drahtseile fur alle
Zwecke der Industrie, der Schiffahrt, des Bergbaus und
der Landwirtschaft liefert.

Es bleibt noch Ubrig, einige Worte Uber das Rigaer
Tochterunternehmen der W. D.l. zu sagen. Der Be-
trieb wurde Anfang Juli 1874 unter der Bezeichnung
,Westfalischer Drahtindustrie - Verein,
Abteilung Riga*®“, spater umgewandelt in ,,Ri-
gaer Drahtin dustri efi aufgenommen, der
Walzdraht wurde von Hamm geliefert. Als die russische
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Zollpolitik diese Weiterbelieferung unmdéglich machte,
wurde in Dahlsbruk (Finnland) ein Hittenwalz-
werk gekauft, um von dort aus das Rigaer Werk zu
beliefern. Die auf Dahlsbruk gesetzten Hoffnungen er-
fullten sich aber nicht; man hatte stets mit groBen

Betriebsschwierigkeiten zu ka&mpfen, und aullerdem
wurde durch die neuen russischen Eiseneinfuhrzdlle
jede Ausfuhr von Walzdraht nach Riga vollstdndig

unterbunden. Man entschloB sieh daher 1889/90 zum
Verkauf des Werkes und zur Errichtung einer Draht-
strale in Riga selbst. Die erforderlichen Knuppel
wurden aus Deutschland, England und von sudrussischen
Stahlwerken bezogen. Die Rigaer Drahtindustrie ent-
wickelte sich sehr gut. Sie besal ein Drahtwalzwerk,
Drahtziehereien, eine Stift- und Nietenfabrik, eine ver-
haltnismaRig grofRe Kettenfabrik fur hand- und elek-
trisch geschweiBte Ketten, eine Verzinkerei fur Draht
und Dachbleche, die in RuBland viel gebraucht werden,
eine Stacheldrahtfabrik, Drahtseilerei usw. Im russi-
schen Draht- und Nagel-Syndikat stand nach der Beteili-
gungsziffer die Rigaer Drahtindustrie an vierter Stelle.
Bei gutem Geschaftsgang beschéaftigte sie 600 bis 700 Ar-
beiter. Der verlorene Krieg brachte auch den Verlust
des Rigaer Werkes. Die Fabrikgebaude stehen heutg Per.
Ob es noch einmal zur Wiederaufnahme des Betriebes
in Riga kommen wird, laBt sich bei der Unsicherheit
aller politischen und wirtschaftlichen Verhéltnisse nicht
sagen.

Bicherschau.

Hermanns, Hubert, beratender Ingenieur in
Berlin-Pankow: Das moderne Siemens-
Martin-Stahlwerk. Seine Lage, sein Bau
und sein Betrieb. Eine Darstellung der metall-
urgischen und mechanischen Hilfsmittel des
Herdstahlwerkes fiur praktische Huttenleute.
Konstrukteure und Studierende. Mit 276 in den
Text gedruckten Abb., 1 Taf. ,,Werdegang von
Eisen und Stahl“l) und 27 Zahlentafeln. Halle
a. S.: Wilhelm Knapp 1922. (VIII, 289 S)) 8°

Der Verfasser geht absichtlich auf metallurgische
Erdrterungen fast gar nicht ein, weil Uber sie gerade
aus den letzten Jahren ein umfangreiches Schrifttum
vorhanden ist, dagegen ausfuhrlich auf die Hilfsein-
richtungen aus der Erwégung, daB diese fur den wirt-
schaftlichen Erfolg ebenso wichtig sind. Infolgedessen-

sind die Gesichtspunkte fir ganze Anlagen, im ein-
zelnen: der Gleisplan, die Lager, die Hallen, Berech-
nungsgrundlagen fir den Ofen selbst, den Bau ein-
zelner Teile und die maschinellen Hilfsmittel, auler-

ordentlich eingehend dargelegt und werden fur Neu-
anlagen sicher wertvoll sein, da der Verfasser sich nieht-
mit einer Beschreibung begniigt, sondern stets eine Be-
urteilung anschlieBt. Das Buch enthalt in groBem Male
Beispiele auslandischer, meist amerikanischer Stahl-
werke, und bei diesen auch Einzelheiten, die dem deut-
schen Stahlwerker nicht immer ein Vorbild sein wer-
den, z. B. die Stopfenhebevorrichtung auf Seite 229;
ebenso sind die GieBhallen meist etwas schmal, was
bei den gegebenen Beispielen wohl durchweg der Art
des VergieBens auf Wagen zuzuschreiben ist. Bei
der Erdrterung der Querschnitte der Hallen wund
des Idealquerschnitts eines Herd-Stahlwerks hatte wohl
ein Hinweis auf die vorbildliche Anordnung eines
niederrheinischen Stahlwerks gebracht werden konnen,
da der \erfasser mit Recht fur groBe Erzeugungen die-
Trennung von AbgieBen und sonstigen Arbeiten des
GieBkrans empfiehlt: es ist die Zwischenschaltung einer
Halle zwischen Ofen und GieBhalle, die fast ausschlief3-
lich fur die Pfannenarbeiten aller Art vorgesehen und
insbesondere beim flussigen Arbeiten und UmgieRen von
Bedeutung ist. Auf Seite 117 findet sieh die irrtimliohe
Annahme, daf ,da, wo sich vorgewarmte Luft und

1) Vgl. St. u. E. 1922, 6. Juli, S. 1078.
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Gas vereinigen*, also am einstromenden Kopf, wegen
der héchsten Temperatur der Schmelzflamme auch d:e
groRte Abnutzung des Mauerwerks entstehe. Auf
Seite 123 ist die Erklarung des Ofenkopfs Bauart Zdano-
witz nicht ganz zutreffend; das Anbringen des korb-
artigen Ausbaus am Gaszug bezweckt weniger dessen
Hoherlegen als die bessere Fihrung des Gasstroms. Auf
Seite 176 hatte darauf aufmerksam gemacht werden
konnen, daB beim Czerny-Gaserzeuger das Wesentlichst?
die vollkommene Ruhe der Brennstoffschicht ist im Ge-
gensatz zum Ublichen Drehrostgaserzeuger, so dal er
fur Vergasung von Braunkohlenbriketts vorteilhaft ist.
Auf Seite 182 findet sich eine sehr gute Zahlentafel
mit Aufzdhlung der Kranausrustungen grofler und mitt-
lerer Stahlwerke. Der Verfasser erdrtert dann eingehend
das bereits friher von ihm vorgeschlagene GieRver-
fahrenl) mit dem schaubildlich dargestellten Nachweis
der Leistungsfahigkeit der schwenkbaren GieBmaschine.
Die Leistungsfahigkeit ist gewifl sehr groB, aber es
scheint mir gewagt, bei dem einen Beispiel (AbgielRen
einer Schmelzung von 200 t auf vier Pfannen zu 50 t
verteilt) einen notwendig ziemlich erheblichen Zwi-
schenraum zwischen Abstich und Beginn des AbgieRens
der letzten Pfannen zu legen. Die GieBmaschine hat ein

1) Vgl. St. u. E. 1920, 29. Juni, S. 1002.
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VergieBen auf Wagen zur Voraussetzung, was nicht
fur alle bestehenden Betriebe passen wird. M. E.

wird erst der praktische Versuch ergeben, ob das Ab-
gieBen nach diesem Verfahren oder, wie es schon
ausgeiibt wird, mit mehreren nebeneinander liegen-
den GielRkatzen die bessere Losung ist. Der fehlende
Pfannenhub der GieBmaschine wird dem Betriebsmann
nicht angenehm sein. Die Darlegungen uber Wé&rme-
wirtschaft bringen gegentber den bekannten Arbeiten
der Warmestelle des Vereins deutscher Eisenhittenleute
nichts wesentlich Neues. Den SchluB bildet eine Erorte-
rung uUber Duplex- und Triplexverfahren, unter diesem
letzten ist die Zusammenfassung Birne-Herdofen-elektri-
scher Ofen gemeint. Als Duplexverfahren gelten auch
das Bertrand-Thiel- und das Hoesch-Verfahren, das
Arbeiten mit Vorfrischmischer und die Zusammenfassung
des Kuppelofens mit dem Herdofen. DaR hierbei dem
Kuppelofen die Fahigkeit der Entschwefelung zuge-
sprochen wird, ist auch bei Zuschlag entsprechender
Kalkmengen im allgemeinen nicht zutreffend. Die An-
lage enthélt eine dankenswerte ausfihrliche Aufz&hlung
des einschlagigen Schrifttums.

Das Buch, das eine gute Ausstattung zeigt, kann
fur praktische Hittenleute, Konstrukteure und Stu-
dierende, fir die es bestimmt ist, bestens empfohlen
werden. A. Jung.

Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher

Gustav

Am 22. September 1922 starb zu Jemeppe a. d.
Maas im hohen Alter von fast 90 Jahren unser fri-
heres, langjahriges Mitglied, Huttendirektor a. D.
Gustav Pastor.

Der Verstorbene, der am 10. Oktober 1832 zu
Luttich geboren wurde, entstammte einer alten indu-
striellen Familie. Sein GroRRonkel war John Cockerill,
der bedeutende Schépfer von Seraing; sein Vater war
Direktor der Cockerill-Werke, und
es ist daher verstéandlich, daB auch
Gustav Pastor bereits im Eltero-
hause zahlreiche Eindricke und
Anregungen empfing, die ihn frih
auf die Technik hinwiesen. Nach
Erledigung seiner Studien trat er
im Jahre 1854 in die Cockerill-

Werke ein und Ubte dort bald die
Stellung eines  Betriebsdirektors
aus. Einige Jahre nachher wurde
er Mitbegrinder der Stahlwerke von
Renory, aus denen spéater die Stahl-
werke von Angleur hervorgingen.

Im Jahre 1877 wurde er als
technischer Leiter in den Vorstand
der Rheinischen Stahlwerke zu
Meiderich berufen, die gerade in
den Jahren 1877/78 einer Umge-
staltung unterzogen wurden. Gustav
Pastor hat es verstanden, dem Un-
ternehmen eine kraftige Aufwaérts-
entwicklung zu verleihen. Vor allem
ist ihm die praktische Durchfiihrung des Thomasverfah-
rens zu verdanken. Die Rheinischen Stahlwerke hatten
bekanntlich zusammen mit dem Hodrder Verein von
Sidney Gilchrist Thomas die Lizenz fir die Ausfih-
rung des Thomasverfahrens in Deutschland erworben.
Der Vertrag zwischen Thomas und den beiden Werken
wurde am 26. April 1879 abgeschlossen. Sowohl in
Hérde als auch in Meiderich ging man daran, die
Vorbereitungen, fir die Ausfuhrung des Thomasver-
fahrens kraftig zu fordern, so dall bereits am 22. Sep-
tember 1879 die vorlaufigen Schwierigkeiten soweit
Uberwunden waren, daB in Hérde und Meiderich zu-

Eisenhittenleute.

Pastor f.

falligerweise gleichzeitig die erste Thomasschmelziing
erblasen werden konnte. Durch die Einfuhrung des
Thomasverfahrens ist der Name Gustav Pastors auch
mit dem ganzen Aufschwung der deutschen Stahl-
industrie verbunden, der damit eine neue Grundlage
gegeben wurde.
Durch den Verkauf der Lizenzen auf das neue
Verfahren an andere Werke sicherte Gustav Pastor
seinem Unternehmen erhebliche Ge-
winne, die zu dem Ausbau der Mei-
dericher Hiuttenanlagen verwandt
wurden. So haben die Rheinischen
Stahlwerke dem Verstorbenen die
Grundlagen ihrer grof3en tech-
nischen Leistungen zu verdanken,
was auch dadurch zum Ausdruck
kam, daR Gustav Pastor bald nach
seinem Ausscheiden aus dem Vor-
stand in den Aufsiohtsrat gewdahlt
wurde, dem er bis im Jahre 1912
angehorte; die Ruicksicht auf sein
hohes Alter veranlalt» ihn dann,
dieses Amt niederzulegen.
Als Pastor im Jahre 1890 nach
Belgien zuruckkehrte, war es ihm
nicht vergénnt, sich der verdienten
Ruhe hinzugeben. Seine reichen
Erfahrungen machten seinen Rat
bei schwierigen technischen und
wirtschaftlichen Fragen wertvoll
und gesucht. Er stand trotz
seines hohen Alters noch vielen industriellen Unter-
nehmungen zur Seite, besonders der Fabrik feuer-
fester Erzeugnisse in Andenne und Marpent. Mit
seinem tiefgrindigen Wissen war ein ruhiges, liebens-
wirdiges Wesen gepaart, so dal man in Pastor nicht
nur den fachmannischen Berater, sondern auch den
lieben Freund und Menschen hochschétzte. Beson-
ders in seinem belgischen Heimatsort, wo er seinen
Lebensabend verbrachte, fanden zahlreiche Hilfs-
bedurftige in ihm ihren Wohltater. Sein Andenken
wird daher bei allen, die ihn kannten, ein dauern-
des bleiben
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Ehrenpromotionen.

Dem Mitglieds unseres Vereins, Herrn General-
direktor W. H &nel Haspe i. W. wurde von der
Technischen Hochschule Aachen in Anerkennung seiner
groBen Verdienste um die Forderung des Stahlwerks-
wesens und unserem Mitgliede, Herrn Direktor
O. Oesterlen, Essen, von der Technischen Hoch-
schule Breslau wegen seiner hervorragenden technischen
und organisatorischen Leistungen und Verdienste, im
besonderen bei der Umstellung der Kriegsindustrie auf

die Friedenserzeugung, die Wirde eines Doktor-
Ingenieurs ehrenhalber verliechen.
Aus den Fachausschiissen.
Von den Berichten des
W erkstoffausschusses
liegen inzwischen die folgenden, nicht in ,Stahl und

Eisen* verdffentlichten Arbeiten als Einzelberichte ge-
druckt vor und kénnen durch den Verlag Stahleisen m.
b. H., Dusseldorf, PostschlisBl'aeh 664, bezogen werden:

Nr. 1. ®r<yng. W. Oertel: Beitrédge zur
Kornmessung an Metallen (8 Seiten). Die
Arbeit fafRt die Ergebnisse der Untersuchungen des

Unterausschusses fir Kornmessungen zusammen, die das
Ziel hatten, die verschiedenen KornmeRverfahren unter
einheitlichen Gesichtspunkten zu prifen. Das Flachen-,
meRverfahren, das Kreisverfahren und das Durchmesser-
verfahren werden eingehend behandelt und Anhalts-
punkte fiur die Wahl der zweckméaRigsten VergréRerung
gegeben. Der EinfluR einer bisher nicht beachteten
Eigenschaft des Gefiiges, der ,Ungleichformigkeit* des
Korns, auf die verschiedenen MeRBverfahren wird naher
erldutert. Trotz grundsatzlicher Gleichwertigkeit wird
dem FlachenmeBverfahren der Vorzug gegeben, um die
winschenswerte Vereinheitlichung anzubahnen.

Nr. 2. $r.*3ng. E.H. Schulz: Ueber Aetz-
mittel bei Eisenuntersuchungen (4 Seiten).
Der UnterausschuB fir Aetzmittel hat in diesem Be-
richt zwolf gebrauchliche Aetzmittel in ihrer Ausfuh-
rung, Wirkungsweise, Eignung und Anwendung be-
schrieben.

Nr. 3. Sr*Eyng. A. Stadeier: Vere LnJle Lt-
lichung der GréBe mikroskopischer Ab-
bildungen (2 Seiten). Auf Veranlassung des Unter-
ausschusses fur Vereinheitlichung der GroRe mikroskopi-
scher Abbildungen sind in dem Bericht die in Verdffent-
lichungen bekannter Forscher gewdahlten VergréBerungen
fur mikroskopische Abbildungen zusammengestellt mit
dem Ergebnis, daR fiur den Verein deutscher Eisen-
huttenleute die 1-, 2-, 5-, 10-, 20-, 50-, 100-, 200-,
500- und lOOCfache VergroRerung als normal gelten soll.

Nr. 4. Professor Dr. B. Strauf: Der Kurz-
zerreiBstab (8 Seiten). In dem Bericht werden
die Ergebnisse Uber Zerreilversuche mit 3580 Normal-
stdben und 1992 Kurzstaben zusammengestelH; und aus-
gewertet. Sie fuhren zu dem SchluB, daR es keinen
Umrechnungsfaktor gibt, der die Mehrdehnung beim
kurzen Stab sre?eniiber dem langen Stab allgemein zu
bestimmen erlaubt. In roher Annaherung laRt sich
mit etwa 22do Mehrdehnung beim Kurzstab rechnen.

Mr. 6. $r»~ng. A. Fry: Ueber die Aetz-
wirknng des Oberhofferschen Ae tz-
mittel s (4 Seiten). In der Untersuchung wird das
Wesen des Oberhofferschen Aetzmittels untersucht und
die Aufgaben der Einzelnen in ihm enthaltenen Rea-
genzien festgestellt. Fur besondere Falle, z. B. Aetzung
hochlegbrter Sonderstdhle und fur mikroskopische Félle
konnen Verbesserungen durch Aenderung der Zusammen-
setzung erzielt werden. Frv deutet den Ausbau eines
Aetzverfahrens an, das eine ortliche quantitative Ana-
lyse durch Aetzung ermadglicht.

Mitglieder, denkt an
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Nr. 7. $r.*3ng. E. H. Schulz: Ueber prak-
tische Nutzanwendungen des Ober-
hofferschen Aetzmittels (4 Seiten). Einige

kennzeichnende Beispiele der Verwendung des Aetz-
mittels zur Aufdeckung von Oberflachenrissen, Harte-
rissen, Schieferbruch, Blockseigerungen und der Primér-
struktur zeigen die Bedeutung des Aetzmittels.

Nr. 20. ®r«3n% H. Meyer und $ipl.*5ng.
W. Eichholz: Ueber die Bedingungen zur
Erzielung von Kraftwirkungsfiguren
in FluBeisen durch makroskopische
Aetzverfahren (14 Seiten). Die eingehende Ar-
beit beschéaftigt sich zundchst mit Abdnderungen des be-
kannten Frysehen Aetzmittels, die teilweise die Kraft-
linien besser zum Vorschein bringen. Auch durch reine
Elektrolyse lassen sich Kraftlinien erzeugen. Es wird
versucht, die Theorien von K o6rber (ber die Ver-
festigung und von F ell we is Uber die Blaubrichig-
keit zur Aufklarung der eigenartigen Aetzerscheinungen
heranzuziehen. Fur die Praxis besonders wichtig ist
der festgestellte Zusammenhang zwischen geringer
Kerbzahigkeit und dem Auftreten der Kraftlinien. In
der ausgedehnten, dem Bericht beigegebenen Erdrterung
des Vortrage3 bringen B. StraufB und A. Fry an
Hand zahlreicher Gefugebilder weitere Beispiele und
Aufklarungen Uber das bedeutungsvolle Aetzmittel.

Fur die Vereinsblcherei sind eingegangen:

(Die Einsender von Geschenken sind mit einem * versehen.)

Financial
pau. [lssued by]
na nce Tokyo:
ting Office. 4°.

21, 1921.
Supplement.
Ausfiuhrung,

Annual, and economic, of Ja-
The Department* of Fi-

Printed by the Government Prin-
(With 5 plate3))
von Beton-

Die, und Eisen-

betonbauten. Anleitung fir Baufuhrer und
Poliere. Hrsg. vom Deutschen Beton-Ver-
ein* (E. V.), Obereassel (Siegkreis). Selbstverlag

1922, (78 S.) 8» (16»).

Bedingungen, Allgemeine, [der] Deutschefn]
Reichsbahn fur Privatgleisanschliusse.
Vom 1. Juli 1922. o. O. (1922.) (8 S.) 4°.

Benedick s, Carl: The homogeneous elec-
tro-thermic Effect. (Including the Thom-
son effect as a special case.) (With fig.) Stockholm:

A.-B. Svenska Teknolcgféreningens Foérlag 1921.
(117 p.) 8o0.

Aus: Ingcnidrsvetenskapsakademiens Handlingar
Nr. 5. (Meddelande fran Metallografiska Institutet*,
Stockholm.)

Berattelse over Statens Provningsan-
stalts (Stockholm) verksamhet. Stockholm:
A.-B. Svenska Teknolojféreningens Foérlag. 8°.

Fruher in: Meddelanden fran Kgl. Tekn.
Hogskolans Materialprofningsansta’.t.
Ar 1920. (29 S))
Bericht des Deutschen Braunkohlen-

industrie-Vereins*. Halle-Saale:
Buch- und Kunstdruckerei,
Zeitung. 4°.
Ueber das Geschéaftsjahr vom 1. April 1921 bis
31. Marz 1922. (Mit 8 Taf.) (128, 11, 10 S.)
Illoffmann, O, Dr. rer. pol, Syndikus der Han-
delskammer zu Minden: Arbeitsdauer und ge-
werbliche Produktion Deutschlands
nach dem Weltkriege. Eine wirtschaftspolitische
gt;Jdigd Stuttgart: Ferdinand Enke 1922. (X1, 191

Otto Thiele,
Verlag der Halleschen

(Schriften
ziales Recht.
H 8)

der Deutschen Gesellschaft fur so-
Hrsg. von Dr. B. Schinillmann.

die Beitragszahlung!
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