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Beitrag zur Metallurgie des basischen Siemens-Martin-Verfahrens
und zur Frage des Einflusses des Sauerstoffgehaltes auf die mecha-
nischen Eigenschaften des FluReisens, insbesondere des Rotbruches.

Von Direktor ®r.<snfl. Herbert Monden

Ergebnisse der physikalischen,
Verhalten des Sauerstoffs.)

(Versuchsschmelzungen und Probestiicke.
Untersuchungen.

er Begriff der Desoxydation spielt in der Metall-
D urgie des praktischen Stahlwerkers eine wesent-
liche Rolle. Zahlreiche Fehler des fertigen Stahls,
insbesondere mangelhafte Bearbeitungsfahigkeit in
rotwarmem Zustande, werden auf ungenligende
Desoxydation zurlickgefiihrt, ohne dal im allge-
meinen durch Zahlen oder Versuchsunterlagen diese
Begrindung gestitzt werden kann. Dem Begriff
liegt die Auffassung zugrunde, daR der Stahl bei
seiner Herstellung durch bestimmte ,,desoxydierende*
Zuschlage von seinem Sauerstoffgehalt befreit wird,
da man diesen Sauerstoff als den Urheber der oben
genannten Fehler betrachtet.

Das wissenschaftliche Schrifttum dieses Gegen-
standes ist nicht sehr umfangreich, da die Versuchs-
schwierigkeiten erheblich und die im Schrifttum
niedergelegtenErgebnisse, was Zahlen anbetrifft, recht
sparlich sind. Erst in neuerer Zeit versucht man,
dieses Gebiet, inshesondere unter Fihrung von
Oberhoffer, weiter zu erschlieBen.

Nach Ledeburl bedingt ein Gehalt von 0,1 %
Sauerstoff im FluReisen Rotbrichigkeit. Ledebur
betont, dal der Sauerstoffgehalt nur bei FluReisen
—eim Gegensatz zu Schweilleisen— Bedeutung habe,
da nur flissiges Metall imstande sei, Sauerstoff
aufzunehmen. Auf demselben Standpunkt steht
Eichhoff2, der die Lodsungsfdhigkeit des Stahls
in Abhéangigkeit von seiner Temperatur setzt und
die Ansicht vertritt, daB unter 1400 O eine Auflésung
von Eisenoxydul imEisen nicht stattfindet. Becker3
dagegen glaubt, festgestellt zu haben, daB der Haupt-
trager des Rotbruchs ein Eisen-Schwefel-Sauerstoff-
Eutektikum sei, das bei Rotgluttempeiaturen durch
Sauerstoffaufnahme des Schwefeleisens entstehe;
daher lasse sich dieser Rotbruch durch Desoxyda-
tionsmittel, wie Silizium, Mangan oder Aluminium,
nicht beseitigen. Im Gegensatz zu Ledebur zeigten
Oberhoffer und d’H uart4), daB sich ein FluReisen

1) Ledebur,
5 12

2) St. u. E. 27 (1907), S. 48.

3) St. u. E. 32 (1912), S. 1020.

O St. u. E. 39 (1919), S. 169.
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chemischen und metallographischen

mit etwa 0,14 % 02 noch ausgezeichnet bei 900
schmieden lieB und nicht die geringste Neigung zu
Rotbruch zeigte. Nach Wesley Austinl) lieR sich
sogar ein Eisen mit 0,24 % 0 2noch gut schmieden und
walzen; allerdings zeigte sich gerade bei einer Walz-
temperatur um etwa 900° eine Verschlechterung.
Dariiber und darunter konnte dies jedoch nicht fest-
gestellt werden. Auch Ledebur?) sagt bereits, daR
die Rotbrichigkeit des Eisens bei htoheren Tempera-
turen abnehme.

Eine einheitliche Auffassung
nicht herausschélen.

Was nun die Sauerstoffbestimmung selbst anbe-
langt, so wird sie nach dem heutigen Stande der
Laboratoriumstechnik in Anlehnung an das von
Ledebur gezeigte und von Oberhoffer verbesserte
Verfahren im wesentlichen ausgefiihrt durch Reduk-
tion der im Eisen eingeschlossenen Oxyde durch
Wasserstoff und Bestimmung des entstehenden
Wassers.

Oberhoffer3 selbst hat die Frage offen gelassen,
wieweit der nach diesem Verfahren ermittelte Sauer-
stoffgehalt auf das Verhalten des Stahls schlieRen
1aRt, insbesondere aber auf seine gute oder schlechte
Walzbarkeit beziehungsweise seine Rotbrichigkeit.
Ein solches Kennzeichen ist aber ein dringendes Be-
dirfnis fir den praktischen Stahlwerker, und da
die genannte Sauerstoffbestimmung bereits in einer
groBeren Zahl von Werkslaboratorien als Hilfsmittel
der Betriebsfiihrung Eingang gefunden hat, war es der
Zweck dieser Arbeit, eine Anzahl von Versuchs-
schmelzungen vom Beginn des Einsatzes bis zur be-
endeten Walzung in jeder moglichen Beziehung,
immer mit besonderer Beriicksichtigung des Sauer-
stoffs, zu beobachten und zu untersuchen. Es sollte
so ein Bild gewonnen werden, ob die Ergebnisse
dieser Sauerstoffbestimmung geeignet waren, Auf-
schluB zu geben Uber die Herkunft des Sauerstoffs
im Stahl, die Mdoglichkeit seiner Verminderung und
seine Wirkung auf das Enderzeugnis.

1) St. u. E. 36 (1916), S. 149.

2) A a O
3) St. u. E. 38 (1918), S. 105.

laBt sich mithin
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Da bekanntermalen die Rotbriuchigkeit bei
weichem FluBeisen eine wesentlichere Rolle spielt
als bei héarterem Stahl, wurde die Untersuchung
zunéchst nur auf zehn weiche FluBeisenschmelzungen
ausgedehnt.

Grundsétzlich wurden die Versuchsbedingungen
nicht kinstlich erzeugt, sondern es wurden im Ver-
lauf von etwa zehn Monaten in einer Zeit, wo infolge
Mangels an Rohstoffen und sonstiger Stérungen
stark schwankende Betriebsbedingungen herrschten,
jeweilig geeignet erscheinende Schmelzungen heraus-
gegriffen und vom Beginn des Einsetzens ab verfolgt.

Die Schmelzungen wurden hergestellt im Stahl-
werk Falvahitte, dessen allgemeine Anordnung aus
dem Schrifttum Qbekannt ist, und zwar acht Schmel-
zungen in Oefen von etwa 401 Fassung, zwei Schmel-
zungen in einem Ofen von etwa 20 t Fassung.

Der flissige Stahl wurde steigend in Kokillen
von 172 mm2 unterem und 130 mm2 oberem Quer-
schnitt und etwa 1600 mm Hohe vergossen.

Von jeder Schmelzung wurde je ein Versuchsblock
aufbewahrt und dann samtliche 10 Blécke in einer
Walzung auf einen Querschnitt von 30 mm2herunter-
gewalzt. Diese Walzstdbe bildeten den Ausgangsstoff
fur die physikalischen und metallographischen Unter-
suchungen.

Im einzelnen ist zu den Untersuchungen noch
folgendes zu bemerken:

Der Verlauf der Versuchsschmelzen ist in den
Schmelzungsberichten Nr. 1 bis 10 niedergelegt.
Zur Erforschung des metallurgischen Schmelzver-
laufs wurden in den jeweils zweckmaRig erscheinenden
Abstanden Schopfproben von Metall und Schlacke
entnommen. Mit der Entnahme dieser Schdpfproben
wurde entgegen den bisher im Schrifttum verdffent-
lichten Gepflogenheiten bereits begonnen, sobald
Uberhaupt flussige Mengen vorhanden waren, die
sich schopfen lieRen, d. h. also nicht erst nach beende-
tem Einschmelzen. Meist war die auf der ersten
Metallschmelze schwimmende Schlackenmenge so
gering und vor allem so diinn geschichtet, daf von ihr
eine besondere Schopfprobe nicht entnommen werden
konnte. In diesem Falle wurde die an dem Proben-
16ffel bei Entnahme des Metalls haftengebliebene
Schlacke zur Analyse verwendet.

Die Analysenergebnisse der Proben sind gleichfalls
in den Schmelzberichten zusammengestellt. Sie er-
strecken sich beim Metall auf die Elemente C, P, Mn,
S, Cu, Si, 02; bei der Schlacke auf die Verbindungen
FeO, Fe203 MnO, P25 Si02 CaO, MgO, A1D 3

Um einen Ueberblick Uber alle Schmelzen zu
bekommen, sind in Zahlentafel 1 die wichtigsten
Zahlenwerte jeder Schmelze vereinigt worden.

Aus dieser Zusammenstellung ist ersichtlich, daR
sechs Schmelzen unter alleiniger oder teilweiser Ver-
wendung flussigen Roheisens erschmolzen wurden,
zwei Schmelzen unter Verwendung von nur festem
Roheisen und zwei ganz ohne Verwendung von
Roheisen.

D R. Genzmer: Die Roheisenerzverfahren in
Deutschland; Internationaler KongreR Dusseldorf 1910
[St. u. E. 30 (1910), S. 2145].
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Der Neuschrott bestand in der Hauptsache aus
Walzwerks- und GielRgruben-Abféllen. Bei vier
Schmelzen wurden unverarbeitete Rohblocke mit
bekannter Analyse als Schrotteinsatz verwendet.
Der als Schmelzeisen bezeichnete Schrott bestand
aus Paketen von stark verrostetem, diinnwandigem
und sperrigem SchrottimGewicht von je etwa 800 kg.

Die von den Schmelzungen gegossenen Bldcke
hatten ein Gewicht von etwa 170 bis 200 kg und
etwa 1200 bis 1400 mm Lange. Vom Fufle jedes
Blockes wurde ein Stiick von 60 mm Lé&nge fur
Untersuchungen des GuBgefiiges abgestochen (Abb. 1).
Der Rest des Blockes wurde in 14 Stichen auf 30-mm-
Quadrateisen in einer Vorstreckwalze, einer Vor-
walze und einer Fertigwalze ausgewalzt. [Der aus
der Vorstreckwalze kommende Kniippel von 50 mm[j]
wurde unter der Schere, wie in Abb. 1 wiedergegeben,
in einen FulRteil F von 1500 mm Lé&nge, einen Mittel-
teil M von 4000 mm Lé&nge und einen Kopfteil K
als Rest geteilt. Der Mittelteil des Kniippels wurde
dann im Fertigstrang auf einen Stab von rd. 12 m

a, fiohb/ocfr 772#

cord 7¥0ff

rulende RBogRende

rirdn/ersucdungen des
B/oc/geRiigeszurucAt/ehal/fen

ZurAusw a/zungge/ang/

fl/lege/so# v

K-ZW- - ¥000 - -> k —f3esf -
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A TVa/zsfab 30m /T1#

-n/0000- 1d-0000-
ef7:a re/l.-s
//"tage und SfeU urrg derS/gn/erung.

Abbildung 1. Zerteilung der Blocke.

Lange ausgewalzt, der unter der S&ge wieder in
zwei Héalften A und B geteilt wurde (Abb. 1). Der
nach dem ehemaligen BlockfuBe zu liegende Teil A
wurde fir die Laboratoriumsuntersuchungen ver-
wendet.

In Zahlentafel 2 sind die Walzdauer®in derVor-
und Fertigwalze sowie die Gesamtdauer einschliel3-
lich der fir das Teilen des Riegels bendtigten Zeit
zusammengestellt, ferner die mit einem optischen
Pyrometer nach Holborn-Kurlbaum gemessenen
Walztemperaturen.

Die Walzdauer schwankte etwa zwischen 2% bis
4Y« min, die Temperatur am Ende der Walzung
etwa zwischen 895 und 950 °.

Um einen Ueberblick Uber den Zustand des
Stahls zu bekommen, wurden folgende Laborar
toriumsuntersuchungen ausgefihrt:

ZerreiBproben und Kerbschlagproben in nor-
maler Abmessung ohne weitere Vorbehandlung.
Zerreilproben und Kerbschlagproben nach sechs-
stiindigem Ausglihen bei Temperaturen von 900
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Zahlentafei 2. Walzzeiten und
VValzte mperatureu.

Walzzeiten Walztemperaturen
min
£ i
4] s.-g J§®3 ﬂ MeRstelle
1« £ * © °C
1 o 3 4 5 6
1 letzter Stich Vorwalze 1156
letzter Stich Fertig-
walze 907
1 4v, vor dem ersten Stich
der Vorwalze 1137
vor dem letzten Stich
der Fertigwalze 922
31 1 2A, 1 939
4 ym Yo, > 917
5 1 2V > 944
01y, 2 W% . 917
1 i 23/, nach dem letzten Stich
der Fertigwalze 895
i 8 IV« 7u 2095 an der Schere 1017
nachd'm letzten Stich
di Fertigwalze 907
9 | 2Vv. an dee Schere 1107
vor dem letzten Stich
der Fertigwalze 950
10 1Y, Be 3 an der Schere (An-
kunft) 1107
an der Schere (Ab-
gang) . 1004
vor dem letzten Stich
der Fertigwalze 950
Block im Ofen vor
dem Ziehen 1333
Ofenboden 1365
Bemerkung: Pie Temperatur-Messungen er-

folgten mit einem Holborn-Kurlbaum- Pyrometer ohne
.Abscbwachungsprisma mit einem ftotglas. Pie Tem-
peraturen sind nicht korrigiert, d. h. es wu.de ein
Emissionskoeffizient von ~ 1 an‘enomm n

b " Al
X - ]
|. | r-*Aeek>
BlocK 1 2
BlocK. 6 7
Abbildung 2. Primére Aetzung
bis 950 °. Diese Ergebnisse sind in den Zahlen-

tafeln 3 bis 5 zusammengestellt.

Mikroskopische Untersuchung des Querschnitts
der Walzstdbe durch primére Aetzung nach Ober-
hoffer (vgl. Abb. 2).

des basischen Martinverfahrens.
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Feststellung der Kugeldruckharte im seige-
rungsreichen und im seigerungsarmen Teil ldngs
und quer in Zahlentafel 5.

Untersuchung der iber den ganzen Querschnitt
der Rohblécke entnommenen Drehspéne,— die
beim Abstechen des 60 mm langen FuRteiles (Abb.I)
gefallen waren — auf Gasgehalt nach dem Ver-
fahren von Oberhoffer und Beutell Q, wie in Zahlen-
tafel 6 wiedergegeben, und auf die ublichen Ele-
mente, wie in Zahlentafel 7 zusammengestellt.

In dieser letzten Tafel sind gleichzeitig noch die
Analysen enthalten, die von den lblichen Betriebs-
proben der Schmelzungen angefertigt wurden, wobei
zu bemerken ist, dal diese Betriebsproben etwa nach
AbgufR der halben Schmelzung genommen wurden.
Die Analysenergebnisse sind dann zur tbersichtlichen
Erfassung in dem Gesamtschaubild Abb. 3 zusammen-
gestellt.

Die groRe Zahl der Ergebnisse gestaltete ihre
Auswertung zu einem einheitlichen Gesamtbilde
recht schwierig. Die groBte Schwierigkeit lag
in der Bewertung der Ergebnisse der Sauerstoff-
bestimmung. Vier verschiedene Untersuchungsreihen
an den Rohblécken und an den Walzstdben ergaben
so grofe Unterschiede untereinander, da der ganze
Untersuchungsplan tberhaupt zu scheitern schien.
Im Laufe der Untersuchungen drangte sich dann die
Vermutung auf, da der Probenahme selbst eine
groBRere Beachtung zu schenken sei, als bis dahin
geschehen.

Es war beobachtet worden, dal beim Entfall der
Bohrspéne stets ein kleiner Teil sehr feiner Spéne
fiel neben der lGberwiegenden Menge grober Spane.
Diese feinen Spdne waren der Analyse im allgemeinen
entgangen. Um auch sie zu erfassen, wurde daher

LE Vit
| B |
MBmmm

W . .4

der (Querschnitte der Walzstébe.

eine weitere Bestimmungsreihe
folgenden Grundsatzen:

Die Spane wurden durch vollstdndiges Durch-
bohren der vorgewalzten Knuppel mit einem 10-mrn-

ausgefiuhrt nach

Q St. u. E. 39 (1919), S. 1584.
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Zahlentafel 3.
ungeglihten Stabe.

Zerreilergebnisse der

S Zeichen |gyreck- fB"“t_Ch_' Deh- Ehi”f_
x5 9eT grenze T(Seiltg nung Srcun”g“’ Bruchaussehen
o
g Probe kg/mm kg mm2 o %
111 O 3 4 5 6
i 285 41.9 23,9 51.5 AnsatzzumTrichter
i1 1 27,3 42.9 26,2 54.6
Mittel 27,4 424 25,05 53,05
26.7 39,9 29,6 59,1 schrager Bruch mit
schwachem Ansatz
) zum Trichter
2» 258 (o1 30,3 63,3 AnsatzzumTrichter
Mittel 26,5 40,0 29,95 61,2
3i 25.8 43.1 28,8 59.9 Ansatz z. Trichter |
3 3s 258 43.2 27,1 58.9 v n »
Mittel 25,8 43,15 27,95 59,4
U 21,2 34,8 33,5 68,2 AnsatzzumTrichter
mit rundl Boden
4 4, 222 354 312 668 »
Mittel) 21,7 35,1 32,35 67,5
5i 23,2 39,5 29,0 66,7 Ansatz zumTricht_er
mit ebenem Boden J
5 @ 2513 397 287 644 Ansatzz Trichter .
Mittel 24,165 39,6 28,85 65,55
6, 23,2 38,9 30.2 55,3 Schrager Bruch mitj
Ansatz z. Trichter)
6 e 245 390 312 618
Mittel 23,85 38,95 30,7 58,55
7i 22,5 39,5 27,9 62,0 Ansatz z. Trichter 1
7 Schrager Bruch mit
3 23,4 39,3 31,5 60,1 Ansatz z. Trichteri
Mittel 22,95 394 29,7 61,05
51 26,9 48,4 22,3 46,0 Schrager Bruch mit!
Ansatz z. Trichter!
8 g3 29,0 48,1 248 445 »
Mittel 27,95 48,25 23,55 45,25
9, 25.2 36,9 32,3 64,6 Schrager Bruch mit!
Ansatz z. Trichter!
9 93 233 35,3 29,1 64,4
I Mittel 24,25 361 30,7 645
10, 31,7 45,3 18,9 50.9 Schrager Bruch mit
Ansatz z. Trichter,
fast auBerhalb der
io: MeRlange gerissen
" 103 32,0 447 27,6 152,0 Ansatz z. Trichter
Mittel 31.85 45.0 23.25" 51,45

Spiralbohrer gewonnen, wobei darauf geachtet wurde,
dal der Bohrer bei allen Proben mit mdéglichst glei-
chem Vorschub arbeitete. Die sorgféltig gesammelten
Spéne wurden mit einem Sieb von 225 Maschen auf
1 cm* gesondert in Feines und Grobes, worauf beide
Spéanesorten getrennt auf Sauerstoff untersucht
wurden. Auf diese Weise wurden die Ergebnisse
a) der feinen Spéne, b) der groben Spéne und c) des
Durchschnitts ermittelt, der seinerseits unter Be-
ricksichtigung der gewonnenen Gewichtsmengen
von Feinem und Grobem errechnet wurde. Samtliche
Ergebnisse sind in der Zahlentafel 8 zusammen-
getragen und in dem Schaubild Abb. 4 in den stark
ausgezogenen Linien schaubildlich wiedergegeben.
Nachdem diese Ergebnisse in ihren Werten eine
gewisse Uebereinstimmung lieferten, wurde ihnen

Stahl und Eisen. 749
fur ihre weitere Verwertung genligende Zuverlassig-
keit beigemessen.

Danach drangte sich naturgemdl zunéchst die
Frage auf, ob ein Zusammenhang dieser Sauerstoff-
ergebnisse mit den Ergebnissen der verschiedenen
physikalischen Untersuchungen der Walzstabe be-
stehe. Wie man diese Aufgabe jedoch auch auffaRte,

Abbildung 3. Zusammenstellung der Analysenergebnisse.

es war nicht maglich, einen solchen festzustellen,.
wobei zweifellos nicht unwesentlich ist, daB die Ge-
samtanalysen der einzelnen Schmelzungen doch zu.
groRe Unterschiede aufweisen, die das Bild ver-
schleiern mussen. Dies gilt jedoch mit einer Aus-
nahme, auf die spéter in geeigneterem Zusammen-
hange zuriickgekommen wird.

Weiter wurde dann versucht, die Sauerstoffwerte
mit den Schmelzungsberichten zu vergleichen, um
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Zahlentafel 4. ZerreiBergebnisse der ge-
glihten Stéabe.

Zeich _ Bruch- _ Ein-
9 edue:ren Streck festig- Den schni-  Brachaussehen
grenze  eit nung  rung
S PO L amunz kgimm» % %
1 2 3 * 5 6 7
Is 29,9 40,5 27,8 61,2 Ansatz z. Trichter
1 h 28,4 40,2 28,6 62,5 » 2 >
Mittel 29,15 40,35 28,2 61,85
26 257 37,3 29.8 64.8 Ansatzz Trichter
) 25,2 37,2 29.8 65.8 ¥y >»
2 ’ Im oberen Drittel
gerissen
Mittel 25,45 37,25 29,8 653
35 23,2 405 30.2 63,0 Ansatz z. Trichter
3 3? 22,9 40,7 29.3 62,2 » ¥ »
Mittel 23,05 40,6 29,75 62,6
4s 23.2 35.0 36,2 71.4  Trichter
4 47 232 341 329 725
Mittel 23,2 34,55 3455 71,95
5 24,7 38,6 31,8 67,8  Ansatz z. Trichter
5 5t 23,9 38,5 33,5 67,5 »  »
Mittel 24,3 38,55 32,65 67,65
65 25,2 35,7 32,6 65,2  Trichter
. 67 25,1 36,0 33,4 654 Ansatzz Trichter
Mittel 25,15 35,85 33,0 653
s 24.4 37.6 29,1 61,8  Ansatz z. Trichter
7 7; 24.4 37.6 30,7 * 61,8 o
Mittel 24,4 37,6 299 618
85 26,3 46.9 19,0 49,1 Am &duRersten
Teilstrich geriS'".
8 8, 26,7 479 265 505
Mittel 26,5 47,4 22,75 49,8
96 235 351 29,2 68.3 Ansatz z Trichter
9 9, 22,9 34,7 348 714 » > »
Mittel 23,2 349 32,0 69,85
108 29.9 436 29,8 60,9 Ansatzz Trichter
TR 29.9 436 28,6 590
Mittel 29,9 43,6 29,2 59,95

festzustellen, ob diese einen Anhalt gaben fir jene
Werte. Es liegt nahe, hierbei zundchst an die Ver-
schiedenheit des Einsatzes zu denken, besonders
hinsichtlich der Schrottgite.

Vergleicht man daher die Sauerstoffergebnisse
Spalte ¢ mit der Giite des Einsatzes, so kommt man
zu dem Uberraschenden Ergebnis, dal die Schmelzen,
deren Sauerstoffgehalt sich in den Grenzen von
0,050 bis 0,060% bewegt, durchweg einen Neuschrott-
einsatz von anné&hernd 60 % und mehr haben, bei
einem Altschrotteinsatz, der meistens erheblich unter
20 % liegt. Alle Schmelzen dagegen, die ein Sauer-
stoffergebnis von 0,070 bis 0,085 % geliefert haben,
weisen einen Altschrotteinsatz von anndhernd 35 %
und dariber auf. Wenn man bedenkt, daR die Schmel-
zungen Uber eine praktisch sehr lange Versuchszeit
verteilt liegen, insbesondere in Zeitverhdltnissen,
wo durch &ufere Einwirkungen die mannigfachsten
Stérungen und Verschiedenheiten der Betriebs-
fuhrung in technischem und metallurgischem Sinne
herbeigefiihrt wurden, so kann nach obigem Ergebnis
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wohl kaum noch ein Zweifel darliber bestehen, daB
der Hauptpunkt fiir das Ergebnis der Sauerstoff-
bestimmung im FluBeisen aus dem Martinofen im
Schrotteinsatz zu suchen ist, d. h. dal der Sauerstoff
im wesentlichen durch den verrosteten Altschrott
in das FluReisen hereingebracht wird.

Abbildung 4. Sauerstoffgehalt und Rotbruchkurve.

Sehr schdn wird dieses Ergebnis noch beleuchtet,
wenn man die in Ansehung des Sauerstoffgehalts
beste und schlechteste Schmelzung herausgreift.
Den geringsten Sauerstoff hat Schmelzung Nr. 4
mit 0,050 % ergeben. Diese hat gleichzeitig den
besten Schrotteinsatz insofern, als sie mit fast 65 %
neuen Stahlblécken, d. h. Neuschrott, eingesetzt ist.

Zahlentafel 7. Fertiganalysen der Schmel-

zungen.

Zk o Analysen in %

a | )

O,E‘r. @ c P Mn Si S Cu

1 2 3 4 5 6 7 8

1 a 0,09 0,048 o .41 0,024 0,19
b 0,14 0.075 0,51 0,048 0,23

, a 015 0015 0,30 0,016 0,18
b 0,15 0,02 0,34 0,03 0,24

3 @ 0,13 0,046 0,49 0,017 0,14
b 0,16' 0,05 0,53 0,027 0,15

4 @ 0,08 0,011 0,31 0,025 0,14
b 0,08 0,025 0,32 0,026 0,16

5 a 0,16 0,016 0,30 0,018 0,17
b 0,15 0,02 0,29 0,13 0,024 0,15

6 a 0,13 0,019 0,31 0,02 0,16
b 0,14 0,017 0,30 0,046 0,17

; 2 0,16 0,012 0,33 0,016 0,15
b 016 0,024 0,35 0,029 0,16 i

g @ 026 0045 043 0,034 0,17
b 026 0,045 0,42 0,040 o .
a 0,06 0,018 0,30 1 0.03 0,192

9 b 0,095 0,022 0,28 j 0,058 0.20

o & 010 0,032 053 0,031 0.676
b 0,14 0,052 0,51 0,05 0,70

Bemerkung

a = Analysen der Spane aus dem Blockfuf3;
b = Analysen der normalen Schmelzungsproben

aus der Giellgrube.



I. Juni i»aa. nexirag zur metatiurgic des basischen Martinverfahrens. Stahl und Eisen. 751
Zahlentalel 5. Kerbzahigkeit und Kugeldruckharte. des Einsatzes noch durch
. die geringeren Mengen
Kerbzahig- Kerbzahig- Hartezahl von Spiegeleisen und
f keit der un- keit der i i
i Block Probe Probe Probe Rand j Mitte .
. geglunten geglihten \ ) . ) Schmelzeisenpaketen be-
! Nr- " Stabe " Stabe " quer langs i quer  langs einfluBt worden ist, 4Rt
kg/mm* kg/mm2 zur Walzfaser sich  nicht zahl!enrr?érsig
1 5 3 4 c 6 . 9 10 senlgen. Auf aII(-e Félle ist er
nicht erniedrigt worden.
1 172 i 1197? Man kann also damitrech-
. i ' 125,4 . .
! L ' 98,0 1021 119.0 nen, daR der Einsatz einen
Mitte! 18,6 Gehalt von mindestens
2» 19,0 2, 18,3 0,08 % 02 an sich mitge-
2 2 181 > 152 %5 1033 1071 1095 1126  pracht hat. Da die Blocke
M ittel 18,7 16,75 der Schmelzung Nr. 4 da-
32 19,4 3« 15,7 gegen nur 0,05 % 02 er-
3 3, 18,4 3, 141 a3 117,4 120,7 119,0 1248 geben haben, ist erwiesen,
M itte! 18,9 14,9 dal im Martinofen eine
G 39.8 G 27.8 Reduktion des im Einsatz
2 G 38,7 G 25,2 -3 90,9 90,8 106,2 108,0 vorhandenen  Sauerstoffs
Mittel 39,25 26,5 erfolgt im Gegensatz zum
- a7 ) 933 Thomasverfahren.
' O« , . .
5 5, 231 S« 211 A3 112,3 1150 1150 1150 ) Das' gleiche Ergebnis
239 92 2 laRt sich auch aus der
M ittel s , .
e Schmelzung Nr. 2 ableiten.
6? 12’2 g ;gg 003 1026 1062 Auch bei dieser laBt sich
6 & ’ ' ' 63 5.1 ' ’ ’ der Sauerstoffgehalt des
Mittel 144 20.4 Einsatzes annahernd fest-
72 20,5 7 19,0 stellen. Er berechnet
; 7, 18,7 7 16,4 73 97,2 987 1022 1059 sich aus
Mittel 19.0 1 23.2 % Roheisen mit
82 9,8 8« 6.4 0,18 % 02
8 81 8, 8,7 83 119,8 124,8 133,0 1389 5,52 % Roheisen mit
) 755 0,10 % 02
Mittel 8,95 ‘ 59.3 % Blocken mit
9. 19,3 9 20,7 0,09% 02,
9 or 20,1 9? 18.8 93 99,5 101.0 1225 1242 11.3 % Altschrott
Mittel 19,7 19.75 zu mindestens 0,12 % 02
10, 14,1 10, 12,7 wahrend die Blécke dieser
10 10» 13,3 10s 13.4 103 1132 1163 1285 1344 Schmelze nur 0,055 % er-
M ittel 13,7 13.05 geben haben, was also
1 1 *
Bemerkung 1. Die Kerbschlagproben hatten normale Abmessungen, be- einer Verminderung de
zogen auf 20 mm [Jj, und waren aus der Mitte der Walzstabe herausgehobelt. Sauerstoffgehaltes um
Bemerkung 2. Die Kugeleindriicke sind auf den Langsschliffen derart ge- mehr als 50 % des ur-

messen, dal Kichtung A B langs,

Richtung C D quer zur Walzfaser bedeutet.

springlichen Wertes ent-

Kugeleindtuck I wurde in der seigerfreien Randzone, Eindruck Il in der Seiger- spricht.
zone gedriickt. P = 500 kg, d= 5 mm. Q Bei dieser Gelegenheit ist darauf hinzuweisen,
z daB die Sauerstoffwerte der laufenden Schmelzungs-
Die Schmelzung Nr. 8 ist zwar mit proben nur aus den groben Bohrspédnen gewonnen
einem noch hdheren Neuschrotteinsatz D sind unter Vernachlassigung der feinen Spéne. Die
(66,5%) eingesetzt, wovon jedoch Werte sind daher im allgemeinen, wie aus dem oben
nur 57 % neue Blocke verwertet wurden, die Gber- Uber die Probenahme Gesagten hervorgeht, als unzu-
dies einen Sauerstoffgehalt von 0,094 % hatten, verlassig zu betrachten und durfen mit den End-
wiahrend die bei Schmelzung Nr. 4 eingesetzten  ergebnissen der Spalte ¢ in Zahlentafel 8 nicht ver-
Blocke einen Sauerstoffgehalt von nur 0,066 %  glichen werden; besonders auch deswegen, weil diese
aufwiesen. Schmelzungsproben nicht geschmiedet, sondern ge-

Die Schmelzung Nr. 4 ist auch in weiterer Be-
ziehung noch von besonderer Bedeutung. Wie aus
dem betreffenden Schmelzbericht hervorgeht, be-
stand der Einsatz dieser Schmelzung aus 13,19 %
flissigem Roheisen, 64,74 % Rohbldocken, 16,98 %
Schmelzeisen und 4,63 % Spiegeleisen. Das Roh-
eisen hatte einen Gehalt von 0,145 % 02 die Roh-
blocke 0,066 % 02 Wie weit der Sauerstoffgehalt

gossen waren, wodurch auch die Mdglichkeit einer
Fehlerquelle durch Oxydansédtze in den inneren
Blasenrdumen erhéht wurde. Es soll daher an dieser
Stelle auch nicht versucht werden, aus den vorliegen-
den Ergebnissen zu untersuchen, wodurch die Re-
duktion in erster Linie bewirkt wird, obwohl die
Schmelzberichte und Schaubilder Fingerzeige auch
hierfur liefern.
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Zahlentafel 6.

Block Probe
Nr. Nr.

1 2

la

b
Mittel

2a
, 2

Mittel

3a
3 3b

Mittel

4a
4 4b

Mittel

5a

Mittel

6a
6 Cb

Mittel

7a
7 7b

Mittel

8a
8 8b

Mittel

9a
9 9b

Mittel

10a
10 10b

Mittel

Zahlentafel 8.

bestimmung

o
3

44,25
39,55

41,90

49,04
48,83

48,935
37,24

31,90
33,24

32,57

6,78
7,03

6,91

59,64
55,75

57,695

42,44
37,17

39,805

50.95
55.96

53,455

21,72
21,78

21,75
41,66

Ergebnisse
und

cm* Gas auf 100 g Material

Beitrag zur Metallurgie des basischen Martinverfahrens.

Bohbldocke.
Anteil der Gase in Vol. %

Gasgehalt des M aterials der

h2 o] N2 Zus. o H2 co2 N,
4 5 6 7 S 9 10 n
13,87 2,77 357 64,46 70,02 21,94 4,39 5,65
12:15 2,12 2,68 56,5 70,00 21,50 3,75 4,75
13,01 2,445 3,125 59,85 70,01 21,72 4,07 5,20
10,29 331 2,06 647 75,80 15,90 5,12 3,18
12,15 3.32 1,50 65.8 74,20 18,46 5,06 2,28
11,22 3,315 1,78 6525 75,00 17,18 5,09 2,78
13,30 2,33 3,13 56,00 66,50 23,75 4,16 3,59
8.34 2,67 3,80 46.70 68,30 17,85 5,71 8,14
935 266 3,94 4870 8825 19,20 546 8,09
8,845 2,665 3,87 47,70 68275 18,525 5,585 8,115
8,98 0,50 0,37 16,63 40.80 54.00 3,00 2,20
8,73 0,52 0,52 16,80 41.80 52.00 3,10 3,10
8,85 0,51 0,445 16,715 41,30 53,00 3,05 2,65
14,62 2,99 5,45 82,70 72,10 17,70 3,61 6,59
13,86 2,20 154 73,35 76,00 1890 3,00 2,10
14,24 2,595 3,495 78,025 74,05 18,30 3,305 4,345
11,21 2,50 1,35 57,50 73,80 19,50 4,35 2,35
12,90 1,07 0,86 52,00 71,50 24,80 2,05 1,65
12,055 1,785 1,105 54,75 72,65 22,15 3,20 2,00
31,81 4,65 6,59 94,00 54,20 33,84 4,95 7,01
26,93 3,98 5,63 92,50 60,50 29,11 4,30 6,09
29,37 4,315 6,11 93,25 57,35 31,475 4,625 6,55
11,00 1,32 0,63 35,00 62,05 31.40 3,76 1,79
9,16 1,74 0,72 33,40 6521 27.40 5,22 2,17
10,08 1,53 0,675 34,20 63,63 29,40 4,49 1,98
7,23 2,49 2,02 53,40 78,00 13,54 4,67 3,79
48,60
— — —_ 51,00 —_ _ _ _

der Sauerstoff- schmelzdauer,

Rotbruchwertigkeit.

43. Jahrg. Nr. 23

reduzierendem Kohlen-
stoff, sei er geldst im Roh-
eisen oder als reiner Koh-
lenstoff, ist ja bekanntlich
unmoglich. Und selbst
nach vollstdndig beende-
tem Einschmelzen findet
die Sauerstoffaufnahme des
Bades aus der Ofenatmo-
sphédre noch statt. Dich-
m ann 1) weist jedoch nach,
dal die hauptséchlichste
Sauerstoffaufnahme  aus
den Ofengasen wahrend
des Einschmelzens erfolgt
und in einem Falle z. B.
90 % der Gesamtaufnahme
betrug.

Wenn also die Wirkung
der Ofenatmosphére von
erheblicher Bedeutung fir
den Sauerstoffgehalt der
Rohbldécke sein soll, so
muBte die Wirkung nach
obigem doch so sein, daR
Schmelzungen mit langer
Einschmelzdauer einen ho-
heren Sauerstoffgehalt auf-
weisen als diejenigen mit
kurzer Einschmelzdauer.

Untersuchen wir darauf-
hin zunédchst die Gruppe |
der Schmelzungen mit
niedrigem Sauerstoffgehalt
von 0,050 bis 0,060 % (Nr.
2, 3, 4, 5 und 8). Von
diesen hat die Schmelzung
Nr. 4 die langste Ein-

gleichzeitig aber das niedrigste Er-
gebnis in der Bestimmung des Sauerstoffs, dagegen

die Schmelzung Nr. 8 die kiirzeste Einschmelzdauer,

aber das hochste Sauerstoffergebnis.
Aehnlich liegt es bei der Gruppe Il der Schmel-

zungen (Nr. 1, 6, 7, 9 und 10), wo wieder die Schmel-
zung mit der ldngsten Einschmelzdauer Nr. 6 das
niedrigste Sauerstoffergebnis geliefert hat, wéahrend
Schmelzungen (berhaupt keine

Wenn man also etwa aus dem Verhalten der
Gruppe | den SchluB ziehen wollte, daB die Ein-
im entgegengesetzten Sinne
lange Einschmelzdauer ein niedriges

a b c
Schmelzung feine Spane grobe Spane Durchschnitt Rotbruoh-
des des aus . .
Nr. Knippels  Knippels a-(-b wertigkeit
% 02 % 02 %0«
1 0,096 0,082 0,084 3 M
2 0,075 0,054 0,055 2
y bei d Gbri
3 0,078 0,054 0,056 i €l aen ubrigen
4 0,084 0,048 0,050 0 RegelmafBigkeit festzustellen ist.
5 0,088 0,056 0,059 2%
6 0,098 0,069 0,070 1
7 0,106 0,060 0,071 iv4
8 0,100 0,048 0,060 schmelzdauer gerade
9 0,090 0,068 0,075 4% wirke. d. h
10 0,110 0,064 0,079 4 '

Es liegt nun nahe, anzunehmen, daf auch die
oxydierende Wirkung der Ofengase nicht ohne Ein-
fluB auf den Sauerstoffgehalt des Stahls ist. Be-
sonders wahrend der Einsatz- bzw. Einschmelzzeit
bietet der Einsatz der oxydierenden Flamme eine
so bedeutende Oberflache, dal groRe Mengen Eisen-
oxyd gebildet werden. Ein Martinverfahren unter
Verwendung von Schrott allein ohne Zusatz von

Sauerstoffergebnis liefere und umgekehrt, so beweist
das Verhalten der Gruppe Il, daB dies ein Trug-
schluf® wére und das obige Ergebnis ein reiner Zufall
ist. Es ist also nach dem Vorausgegangenen zu sagen,
da durch die vorliegenden Versuche nicht der Be-
weis erbracht ist, dal der Sauerstoffgehalt der FluR-
eisenblécke durch die Ofenatmosphédre wesentlich
beeinfluBt wird. (Schlug folgt.)

# Dichmann, Der basische HerdofenprozeR3 1910, S. 142.
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Neuere warme- und betriebstechnische MeRgerate.

Von Oberingenieur Guido W insche in Berlin-Steglitz.

(Vorrichtungen zur genauen Bestimmung von Gasdricken.

Ubertragung mit PreRluft durch sogenannte

Druckwandler.

Ausbildung der Eichwage.
Selbsttatige

MeRBmembrane. Anzeige-

Veberwachung wund Regelung.

Mischungsregelung.)

I |as, was in der Elektrotechnik unter dem Zwang

1 der Verhdltnisse langst selbstverstandlich ge-
worden ist, daB man an ein paar Prézisionsregi-
strier-Instrumenten den Betriebszustand eines Wer-
kes mit einem Blick ubersieht, davon sind in
der Betriebstechnik der Hittenleute nur erst An-
satze zu verspuren. Auf die TemperaturmeRgeréte
will ich nicht n&her eingehen, da bei diesen
bereits eine gewisse Entwicklungsstufe erreicht zu
sein scheint. Dagegen sieht es in der Druck- und
Mengen-MeRtechnik der Gichtgase, Gaserzeuger- und
Koksofengase, deren zweckmafBigste Verteilung und
Verbrennung ja das Rickgrat der Warmewirtschaft
in den Huttenbetrieben bilden, noch ungeklért aus.
Es fehlen teilweise noch die genauen Grundlagen
und wissenschaftlichen Voraussetzungen, auf denen
man aufbauen kann.

Um ein neues Instrument, z. B, einen Gasdruck-
messer, herstellen zu kdnnen, brauche ich zuerst
eine Vorrichtung, mit der ich Gberhaupt genau be-
stimmte Gasdricke herstellen und beliebig herbei-

Abbildung 1. Flissigkeitsmanometer.

fuhren kann; und da zeigt es sich, daB das bekannte
Wasser- bzw. Flussigkeitsmanometer, dessen Wesen
in Abb. 1 dargestellt ist, flir hohe Genauigkeiten ver-
sagt. Man kommt mit dem Mikromanometer bei
groBen VorsichtsmaRregeln vielleicht auf 0,1 mm W S;
aber auch da sind die Angaben schon sehr unsicher.
Es wurde erst ein anderes Gerdt geschaffen, die
sogenannte Eichwage, die in Abb. 2 wiedergegeben
ist. Eine Kammer, in die dauernd eine gewisse
Druckluftmenge eingeblasen wird, ist durch einen
aufgeschliffenen Deckel abgeschlossen, welcher durch
einen Wagebalken gefiuhrt wird. Die Druckluft hebt
den Deckel ab und trdgt dann dessen Gewicht. In
der Kammer entsteht infolgedessen ein Druck, der
diesem Gewicht, dividiert durch die Deckelflache,
entspricht. Ich kann also durch Aufsetzen von Ge-
wichten auf den Deckel genau bestimmte Driicke
erzeugen und an dem Kessel abnehmen. Eine solche
Eichwage ist natirlich fir technische Messungen
nicht verwendbar. Man kann aber damit z. B. ein
Membraninstrument eichen und dieses nun im Be-
trieb anwenden.

Der Mefmembran
Uberliefertes MiRtrauen

wird heute noch viel alt
entgegengebracht. Man

XXIIL.,.,

sagt: ~Die Membran ist eine Feder, und eine Feder
14Rt eben mit der Zeit nach; den Beweis vom Gegen-
teil tragt jeder bei sich. Unsere Taschenuhr beruht
auch auf der Wirkung einer Feder, einer Feder, die
ohne UnterlaB in Bewegung ist und doch selbst in
vielen Jahren um kein Zehntel Prozent nachlafit.
Es kommt eben nur darauf an, wie die Feder bemessen
ist, und wie weit die Belastungen von der Elastizitats-
grenze entfernt bleiben. Es wirde zu weit fiithren,
auf die reizvolle Theorie der MeBmembrane einzu-
gehen. Ich will nur als deren Ergebnis feststellen,

Abbildung 2. Eichwage.

dal man heute Membrane herstellen kann, die den
Hamen PrézisionsmeBwerkzeug mit Fug und Recht
verdienen. Abb. 3 zeigt eine solche Membranvor-
richtung im Schnitt. Die Membran selbst besteht
aus diunnem, sehr hartem Blech, das auf einen festen
Membranboden aus dem gleichen Werkstoff aufgeldtet
ist.  Durch eine hydraulische Pressung erhélt die
Membran eine kréaftige radial wirkende Spannung,
wodurch eine Charakteristik &hnlich der des gespann-
ten Trommelfells erzielt wird. Der etwaige Einflu
der vom Aufloten zuriickgebliebenen Randspannun-
gen wird durch eine kinstliche Alterung, d. h.
etwa hunderttausendmaliges Hin- und Herbewegen
mittels Luftdruckwellen, beseitigt. Darauf kommt die
Membran auf eine Prifmaschine, auf der ihre Durch-
biegungscharakteristik graphisch aufgezeichnet wird.
Aus der Form dieser Durchbiegungskurve kann man
unter anderem sofort ersehen, ob die Membran im
Laufe der Zeit nachlassen wird; in diesem Falle
fallt der auf- und absteigende Ast nicht ganz zu-
sammen. Es bildet sich eine sogenannte Hysteresis-
schleife, welche anzeigt, dal bei der Bewegung der
Membran eine merkliche Forménderungsarbeit auf-
zubringen ist. Ist die Hysteresisflaiche dagegen 0

95
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so arbeitet die Membran wie eine vollkommene Feder
und wird auch nach sehr langem Gebrauch nicht
nachlassen. Es wirde zu weit fuhren, auf die Her-
stellung und Untersuchungsverfahren, die sich z. B.
noch auf Eigenschwingung, D&mpfung usw. be-
ziehen, weiter einzugehen.

Art und Ausfiilhrung der Instrumente, die man
auf der Wirkung solcher Membrane aufbaut, missen
sich nach den Anforderungen und Eigenarten des
Betriebes richten. Als Anzeiger ist zweifellos das
Zeigerinstrument mit groBerer oder kleinerer Skala
das geeignetste.  Bei schreibenden Instrumenten
sind die Meinungen geteilt. In vielen Betrieben
benutzt man die Trommelregistrierung, wobei tag-
lich ein neuer Streifen aufgelegt wird. Die Aufzeich-
nung auf ablaufenden Streifen findet man dagegen
ziemlich selten. Es ist sehr lehrreich, daBl man
hier dieselbe Entwicklung sehen kann, wie sie in der
Elektrizitatsindustrie schon abgeschlossen vorliegt.
Wir haben auch da vor 15 Jahren auf Trommeln
aufgeschrieben; heute haben die Instrumente mit

Abbildung 3. MeBmembran.

ablaufenden Registrierstreifen trotz des betréchtlich
hdheren Preises die Trommelaufzeichnung fast vdllig
verdrdngt. Man braucht nur einmal eine Gruppe
von sechs Druckschreibern mit Trommelaufzeich-
nung und daneben sechs Wandinstrumente mit ab-
laufendem Streifen zu sehen, um sinnfdllig gewahr
zu werden, eine wie unvergleichlich bessere Ueber-
sicht die Streifenaufzeichnung bietet. Bei der
Trommel ist das, was man sehen will, immer aus-
gerechnet auf der anderen Seite, Bei der Mengen-
messung von Gasen ist die Lésung der Instru-
mentenfrage schwieriger als bei der einfachen Druck-
messung, da einmal die Driicke selbst nur gering sind
und sich auBerdem mit dem Quadrat der Durch-
fluBmenge &ndern. Um eine gleichférmige Teilung
zu erhalten, mu man deshalb eine quadratisch
wirkende Gegenkraft erzeugen. Bei Membraninstru-
menten kann dies in einfachster Weise durch eine
Feder geschehen, deren wirksame Lé&nge sich mit
wachsender Durchbiegung verringert; durch eine
Anzahl Justierschrauben kann man deren Spann-
kraft fur jeden Skalenteil beliebig einstellen. Sehr
lastig und zeitraubend wird allgemein das Plani-
metrieren der Registrierkurven zur Ermittlung der
Gasmengen empfunden. Man kann sich diese Arbeit
durch Einbau von kleinen selbsttdtigen Planimetern
in die Mengenschreiber sparen, welche das Plani-
metrieren viel genauer und sorgféltiger besorgen,
als es von Hand madglich ist. In einem groBen Werk
braucht man dann morgens nur einen Beamten
herumzuschicken, der die Gasmengen am Zahlwerk
abliest, und man hat den Streifen lediglich zur Nach-
prufung der Betriebsvorgédnge. Es kann dann ruhig
einmal die Schreibfeder versagen oder das Uhrwerk

stehenbleiben, die durchgegangene Gasmenge wird
trotzdem gezéhlt.

Neuere wérme- und betriebstechnische MefRgerate. 43.

arg. Nr. 23

Ein anderes Verfahren der unmittelbaren Mengen-
messung zeigt Abb. 4. Hier ist an den Staurand ein
gewodhnlicher Mengenschreiber angeschlossen. Parallel
zu demselben ist ein Partialmesser geschaltet, der
im wesentlichen aus einem nassen Gasmesser von
besonders geringem Durchgangswiderstand besteht
In der Zuleitung liegt gleichfalls ein kleiner Stau-
rand, dessen Durchgangswiderstand um ein bestimm-
tes Vielfaches, z. B. 10 OOOmal, grofer ist als der

Abbildung 4. Differenzdruck und Teilstrommesser.

des Hauptstaurandes. Durch den Partialmesser
wird infolgedessen der zehntausendste Teil des Haupt-
stromes flieBen. Der Staurand des Partialmessers
ist im Betrieb herausklappbar und kann jederzeit
nachgesehen und gegebenenfalls von Naphthalin-
ansdtzen usw. gereinigt werden. Diese kombinierte
Messung ergibt eine sehr grofe Zuverlassigkeit des
Ergebnisses, da die beiden Messer nach zwei ganz
verschiedenen Verfahren arbeiten und irgendeine
Storung auf beide ganz verschieden wirken wirde.

Man wird sie insbesondere bei hochwertigen Gasen,
z. B. Koksofengas, anwenden.

Eine wirkliche Ueberwachung eines Betriebs-
zweiges, z. B. eines Ofens, ist aber erst mdoglich,
wenn man alle kennzeichnenden Vorgénge in diesem
an einer Stelle zusammenfihren und dort Uber-
sichtlich darstellen kann. Bisher wurde dies durch
den Mangel einer brauchbaren Fernlibertragung sehr
erschwert. Die Elektrizitadt ist hierfir meines Er-
achtens nicht geeignet; dagegen wird die Aufgabe
mit Zuhilfenahme von PreRluft viel leichter und ein-
facher I6sbar. Abb. 5 stellt das Wesen einer solchen
Uebertragung dar, des sogenannten ,Druckwand-
lers“ in der einfachsten Form. Es ist dies nichts
weiter als die eingangs geschilderte Eichwage, nur
daB die Belastung des Druckkammerdeckels nicht
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mehr durch aufgelegte Gewichte, sondern durch eine
Membran erfolgt, die von dem Differenzdruck be-
aufschlagt wird. Der Deckel wird so weit geschlossen,
bis der in der Kammer auftretende Luftdruck der
von der Membran gedufBerten Kraft das Gleich-
gewicht hdlt. Durch richtige Bemessung der wirk-
samen Membranflaiche und der Deckelflache 4Rt
sich der Differenzdruck beliebig Ubersetzen und auf
ein Vielfaches steigern. Im Kessel stehen also starke
Verstellkrafte zur Verfligung, die mit einer dinnen
Bleirohrleitung auf einen weitentfernten Druck-
messer oder -Schreiber Ubertragen werden kénnen.
Eine solche Bleileitung 1aRt sich ohne weiteres wie
ein Telephonkabel Gberall verlegen, und man kann
mit den heutigen Mitteln ohne erhebliche Schwierig-
keiten z. B. die Mengenverteilung des Gichtgases
zentral sichtbar machen und Uberwachen. Bei einer
Ofenanlage kann man die Temperaturen elektrisch,
Gasdruck, Gasmenge, Luftmenge, Kohlensduregehalt
der Abgase, Druckver-
hé&ltnisse im Ofen durch
PreRluftin ein MeRhaus
lbertragen, wo die Re-
gistrierstreifen neben-
einander ablaufen und
e ein getreues, klares Bild
der Betriebsverhélt-
nissegeben. Jede Aen-
derung wird dort so-
fort bemerkbar, und
der Uberwachende Be-
amte kann gegebenen-
falls durch Telephon
den Ofenmeister darauf
aufmerksam machen,
daB er z. B. den Luft-
schieber weiter 0ffnen
misse.

Hiermit kann man
schon eine recht gute
W irtschaftlichkeit ge-
wéhrleisten, soweit sie

b Hontaktgeber,
c EinstellknogR3y

‘teuere warme- und betriebstechnische MeRgeréte.

kesse/

Meta/iurg/sche Hesse/

Schaltungen fiur Druckregler.’

Abbildung 7.
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Uberhaupt durch richtige Einregelung

der Verbrennung erzielbar ist. Darlber
hinaus muf natlrlich eine solche
Ueberwachung rickwirken auf die

W eiterentwicklung der Ofenbauart und
Betriebsverfahren, da sich die Wirkung
einer jeden Aenderung in den Schau-
bildern unmittelbar darstellt

-0,0 ruct*regier

Ein Schritt weiter fuhrt bereits zur
Automatik, zur selbsttéatigen
Ueberwachung wund Regelung.
Am weitesten durchgebildet, aber
zweifellos auch noch in den Kinder-
schuhen steckend, erscheint die reine
Druckregelung. Die Meinungen Uber die
Ausfihrung der Regelung sowie lber die
ZweckmaRigkeit der Druckregelung sind
sehr geteilt. Anvielen Stellen ist man
sich aber auch ({ber die Wirkung
einer Druckregelung noch nicht Klar.
Man Ubersieht oft, dal ein Druck-
regler nicht nur die beabsichtigte Verbrauchs-
stelle regelt, sondern rickwirkend das ganze
Rohrnetz beeinfluBt. Wenn man, wie in Abb. 6
oben schematisch dargestellt, an jede Abnahmestelle,
die gleichméaRigen Gasdruck braucht, einen Druck-
regler setzt, so kommt man auf Verhdltnisse, wie sie
heute ziemlich haufig anzutreffen sind. Das Ueber-
schuBgas muB durch irgendein Loch durch den
eigenen Ueberdruck hinausgetrieben werden, und
da der Druck mit dem Quadrat der AusfluBmenge
sich andert, so treten ganz ungeheuerliche Druck-
schwankungen auf. Man kann es aber auch anders
machen. In Abb. 6 unten sind die Hauptverbraucher
ohne Regler angeschlossen, dagegen sitzt ein Regler

in der Leitung zu den UeberschuBkesseln bzw
UeberschulRcowpern. Bei Gasmangel ist diese
Leitung abgedrosselt, bei steigender Gasmenge

O0ffnet sich die Drosselklappe, sowie der Druck in
der Hauptleitung steigt, die Ueberschufmenge wird

kuh/en

W ascher,

Hekzgas

a, Bifferenzdruckm esser,

-UberschuRgai

Regelung fir Absaugung der Koksofengase.
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also gerade abgelassen, und der Druck im Rohrnetz
bleibt auf der gleichen Hohe. Eine genaue Konstanz
ist natlrlich nur an einer Stelle erzielbar; bei allen
Ubrigen kommt der StrémungsVerlust in den Lei-
tungen hinzu. Man kann aber die Schaltung so
treffen, dal z. B. an den Gasmaschinen der Druck
genau eingehalten wird; die Ubrigen Verbraucher
bekommen dann noch kleine Druckschwankungen,
genau so, wie wenn das Rohrnetz von einem Gaso-
meter gespeist wirde. Naturlich missen die Ueber-
schulRgasleitung und die UeberschuBbrenner so be-
messen werden, dal sie das UeberschulRgas auch
wirklich aufnehmen kdénnen.

Ein weiteres Anwendungsgebiet ist neuerdings
die Regelung der Absaugung der Koksofen-
gase geworden. Abb 7 zeigt die Verhéltnisse
einer ausgefiihrten Anlage. Gewdhnlich stellt man
die Saugung so ein, daR das Rohgas aus einem Loch
am oberen Ende einer Kammertir gerade etwas aus-
stoRt. Dieses Kennzeichen ist nicht ganz einwand-
frei. Man will erreichen, dal weder Gas durch die
Kammerwadnde in die Heizzlige geht, noch umgekehrt
Rauchgas in die Kammer gesaugt wird, d. h.
mit anderenWorten: Es mull geradeso stark

Gas LufT

T

Abbildung 8. Gemischregelung.
gesaugt werden, dal der Druckunterschied beiderseits
der Kammerwénde Null wird. Der Regler muf3 also von
einem Differenzdruck beeinfluBt werden, der einmal
in den Heizzugen, anderseits in der Kammer oder
statt dessen an der Vorlage abgenommen wird.
Damit weder Rohgas noch Rauchgase in die MeR-
leitungen kommen, wird in diese dauernd eine ganz
geringe Menge PreRluft eingeblasen, so daB sie
dauernd mit reiner Luft gefillt sind. Die Druck-
Ubertragung wird dadurch in keiner Weise beein-
fluRt. Dieses Schutzverfahren ist Gbrigens auch bei
allen Druck- und Mengenmessern anwendbar, und
man kann damit auch die gefahrlichsten Gase, z. B.
nasse schwefelige Sé&ure, ohne Schwierigkeiten
messen.

Das Gebiet, auf dem die selbsttadtige Regelung
eine noch weitaus groRere Bedeutung gewinnen
dirfte, istdie Gemischregelung, d. h. die Regelung
der Mengenverhéltnisse zweier Gase, wobei das eine
Gas gewohnlich die Verbrennungsluft sein wird.

Neuere warme- und betriebstechnische MeRgerate.

io. danrg. inr. za

Diese Aufgabe ist erst in allerletzter Zeit so weit ge-
fordert worden, daR man von einer brauchbaren
Ldsung sprechen kann. Man will erreichen, dal zu
jedem Kubikmeter Gas, der in den Ofen geht, die
genau entsprechende Menge Veibrennungsluft zu-
gemischt wird, ganz unabhdngig davon, wie sich
Gasdruck, Zugstarke und sonstige Verhéltnisse im
Ofen &ndern. Im einfachsten Fall, in dem Gas und
Luft durch je eine Rohrleitung zugefiihrt werden,
schafft man durch Einbau je eines Staurandes eine
MeRgroRe fir das Gas und die Luftmenge (vgl.
Abb. 8). Durch den Regler wird nun mittels einer
Drosselklappe o. dgl. die Luftmenge so eingeregelt,
dal die beiden Differenzdricke dauernd im Gleich-
gewicht sind. In diesem Falle bleibt auch das
Mischungsverhéltnis dauernd gleichméaRig. Wird die
Verbrennungsluft durch natirlichen Zug angesaugt,
so kann man z. B. die Druckdifferenz zwischen Ofen
und AuBenluft benutzen und die Luftmenge durch
den Rauchschieber regeln. Die MalRnahmen, die
man hierfur anwendet, richten sich ganz nach Art
und Ausbildung des Ofens. Es lassen sich aber in

Abbildung 10. Gemischregelung fir einen Winderhitzer.

fast allen Féllen die MeBgroBen fur Gas und Luft
mit genugender Genauigkeit herstellen. Heber die
W ichtigkeit der genauen Einhaltung des glinstigsten
Mischungsverhéltnisses braucht man kein Wort
zu verlieren. Jedes Prozent Uberflussige Luft oder
Gas bildet einen Ballast, der die Flammentemperatur
berabdriickt, und da die Spanne zwischen Flammen-
und Arbeitstemperatur gewdhnlich nur klein ist,
bringt eine auch nur geringfligige Erhdéhung der
Flammentemperatur eine ganz iberraschende Ver-
groRerung des Wirkungsgrades. Abb. 9 gibt die Aus-
fuhrung eines solchen Gemischreglers fiir einen
Waéarmofen wieder. Die Gasmenge wird an einem
Staurand abgenommen, die Luftmenge an einem
als Staurand von verdnderlichem Querschnitt wir-
kenden Einsteilschieber. Die Drosselklappe in der
Luftleitung wird durch ein kleines Motorgetriebe
verstellt, alles Kontakt- und Schaltwerk ist ein-
heitlich in einem neben dem Ofen stehenden Schalt-
werk untergebracht, Abb. 10 stellt die Anordnung
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an einem Winderhitzer dar, in dem das Ueberschul-
@as verbrannt wird. Die Luftmenge wird hier durch
einen SektorenversehlulR geregelt, und der Geschwin-
digkeitsdruck sowohl des einstrétmenden Gases als
auch der einziehenden Luft wird als MeRgroRe fir
mdie Betdtigung des Motorgetriebes benutzt. Da neu-
zeitliche Begier bereits bis auf I/20 mm ansprechen,
so kann man mit verhéltnisméaRig geringen Differenz-
driicken arbeiten und erhé&lt trotzdem eine sehr ge-
naue Aufrechterhaltung des Mischungsverhdltnisses.
Fir die Bedienungsmannschaft der Oefen ist das
Arbeiten mit solchen Keglern sehr einfach. Man
braucht nur den Gasschieber zu bedienen, je nachdem
der Ofen warmer oder kélter gehen soll. Eine Gleich-
haltung des Gasdruckes ist dabei nicht unbedingt
erforderlich. Letzten Endes ist ja die Druckregelung
auch nur ein Hilfsmittel zur Beherrschung des
Mischungsverhdltnisses von Gas und Luft. Der
Gemischregler dagegen sorgt fir sich allein schon
dafur, daB jeder Kubikmeter Gas, der in den Ofen
geht, mit dem hochsten Wirkungsgrad ausgenutzt
wird, und da weder Gas unverbranntabgehen kann,
noch LuftiberschufR als Ballast unndtig mit erhitzt
wird.

Ich glaube zuversichtlich, dal gerade die selbst-
tatige Mischungsregelung in der gesamten Verbren-
nungstechnik eine heute noch nicht abzusehende
Bedeutung erlangen wird, und daR sie in Verbin-
dung mit zuverldssigen, zentral angelegten MeR-
instrumenten das wertvollste Mittel zur Erreichung
hochster Wirtschaftlichkeit sein wird. Eine Ver-
vollkommnung in diesem Sinne l4Rt sich allerdings
nur im verstdndnisvollsten Zusammenarbeiten zwi-
schen den Hittenwerken und den Herstellern solcher
Anlagen erreichen. Man kann es gewi manchen
Werken nicht verdenken, wenn sie ihre Betriebe nicht

Umschau.

Die UngleichméaBigkeit der Gaslieferung von Hochéfen
und die Schwankungen der zur Abgabe zur Verfligung
stehenden Mengenl).

Da wir niemals infolge der Gasverluste an der
Gicht und in den Rohrleitungen bis zur ersten MeR-
stelle die vom Hochofen wirklich erzeugte Gasmenge
vollkommen erfassen koénnen, mussen wir bei Unter-
suchungen obengenannter Art die Grofe des urspring-
lichen Gasangebots in bekannter Weise durch
Rechnung mit Hilfe der Kohlenstoffbilanz ermitteln.
Die GroBe der Gasnachfrage wird bestimmt aus
der Verbrauchssumme aller gasverarbeitenden Betriebe;
der Unterschied beider GroRen ergibt die Verluste.
Fir die Bestimmung der Gasnachfrage ist zunachst er-
forderlich, alle hierauf irgendwie Bezug nehmenden
Schaubilder in einheitlichen MaRBstaben auf gleicher
Zeitgrundlage Ubereinander aufzutragen und durch
graphische Addition der einzelnen Verbrauchsmengen
die Verbrauchssummen aller gasverarbeitenden Be-
triebe zu bilden. Untersuchungen dieser Art wurden
auf zwei gréBeren Huttenwerken durchgefihrt, die
infolge der wirtschaftlichen Notlage zurzeit nur mit je
einem Hochofen arbeiteten. Das Ergebnis ist kurz
folgendes: Die erwdhnte Umzeichnung und Zusam-

1) Auszug aus Bericht Nr. 53 des Hochofenaus-
schusses. — Zu beziehen vom Verlag Stahleisen m.
b. H., Dusseldorf. — Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 220 ff.

TJmschau.
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fleruper'afOr

Abbildung 9. GemischregeluDg fur einen Warmofen.

zu Versuchen und zum Ausproben neuer Einrich-
tungen hergeben wollen, aber es ist gerade auf diesem
Gebiete am allerwenigsten maglich, vom griinen
Tisch und vom Konstruktionsbiiro aus etwas Fertiges
zu geben. Hier gibt es nur ein schrittweises Ent-
wickeln, bei dem jeder theoretische Vorwadrtsschritt
durch die Erprobung in der Praxis zur sicheren Stufe
fur den nédchsten Schritt werden muR.

menstellung der Schaubilder in Verbindung mit zeit-
lich genau durchgefihrten Beobachtungen der Betriebs-
vorgange ermdglicht uns, die verschiedenen, in den
Schaubildlinien sich zeigenden Schwankungen restlos
aufzuklaren, selbst dann, wenn die Vorgéange, wie z. B.
mitunter bei der Regelung der Gasreinigung, als durch-
aus verwickelt bezeichnet werden missen. Im beson-
deren lassen sich die regelméaBig wiederkehrenden Ar-
beitsvorgdnge am Hochofen, wie Begichtungen, Hoch-
ofenabstiche und Winderhitzerumstellungen, genau be-
zuglich ihres Einflusses auf den Gasverbrauch aus den
zugehdrigen Schaubildern bestimmen und durch Plani-
metrierung der entsprechenden Flachen rechnerisch hin-
sichtlich der fraglichen Gasmengen verfolgen. So
zeigt z. B. das Schaubild, Abb. 1, ,Gasver-
brauch der Winderhitzer und Hochofenkessel”, zu-
nachst ein treppenférmiges An- und Absteigen der
Linien, wobei deutlich mittlere und grofRe Stufen unter-
schieden werden koénnen. Die groBen, tief einschnei-
denden Zacken stellen die Abstiche vor. Wir haben
deren sechs, zwei auf jeder Schicht. Bei der zweiten
Art der weniger tief einschneidenden Zacken bedeutet
die Breite der unteren Stufe jedesmal diejenige Zeit,
die verflieBt, wéahrend die Cowper umgestellt werden.
Es ergibt sich wahrend jeder Umstellung eine Periode
von schatzungsweise 9 bis 18 min, wahrend der an den
Cowpern Uberhaupt kein Gas gebraucht wird. Diese
Zeit auf ein MindestmaR abzukirzen, ist die not-
wendig sich ergebende Folgerung. Far die Cowper
zeigen sich unbeabsichtigte Verbrauchsschwankungen
von Uber 25o0/0. Man mufR hieraus den SchluB ziehen,
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daR,wenn Cowperund
Hochofen ohne Sto-
rung des Hochofens
Gasmengenschwan-
kungen von 250 un-
beabsichtigtvertragen,
man auch mit Absicht
mindestens die glei-
chen  Schwankungen
zulassen kann, wahr-
scheinlich aber sogar
noch mehr. Es liegt
hierin ein neuer Beweis fir die von der Wé&rmestelle schon
oft aufgestellte Begel: Bei Gasuberschul? gebe man den
Cowpern mehr Gas, bei Gasmangel weniger, man wird
dann einen bedeutend gleichmaRigeren Gasdruck in den
Hochofengasleitungen erreichen. Die obenerwahnte
Untersuchung der regelméRig wiederkehrenden Arbeits-
vorgange beziglich ihres ursachlichen Zusammenhanges
und ihres Einflusses auf den Gasverbrauch laRt er-
kennen, dal3 die Gaserzeugungskurve eines gleichmaRig
betriebenen Hochofens nach Art der geraden Linie als
richtig angenommen werden kann, wie sie durch Bech-
nung sich aus der Kohlenstoffbilanz ergibt, und daR
ausschlieBlich die zahlenméaBig ergrindeten Einflusse
durch Gichtverluste, Begichtungen, Hochofenabstiche
und Winderhitzerumstellungen die als Mengenschwan-
kungen sich zeigenden Abweichungen von der geraden
Linie verursachen. Daraus folgt notwendig der Schluf3,
daR es maglich sein muf, sich bei einem Werke, bei
dem nicht durch Messung gewonnene Unterlagen in
hinreichendem Umfange vorhanden sind, bei anndhernd
richtiger Einschatzung der in Frage kommenden ver-
schiedenartigen Einfliisse hypothetisch ein fur die Be-
urteilung der praktisch zu erwartenden Verhéltnisse

gentigend zuverlassiges Bild herzustellen. Ein solches
zeigt Abb. 2, das fur ein anderes, unter &hnlichen
Verhaltnissen arbeitendes Werk gefertigt wurde.

Wenn man dieses Bild mit demjenigen der Abb. 1
vergleicht, kann man sich gegen den Eindruck einer
Uberraschenden Gleichartigkeit des Kurvenverlaufes
nicht verschlielen; die Herstellung des hypothetisch
konstruierten Bildes Abbildung 2 ist aber fir Werke,
denen zuverlassigere, durch genaue Messungen gewon-
nene Unterlagen fehlen, deshalb von grofer Bedeu-
tung, weil es m. E. kein anderes Mittel gibt, zu be-
stimmen, wann und in welchem AusmaB Gaslberschisse
zur Verfigung stehen. So bedeuten fur mittlere Be-
triebsverhaltnisse des fraglichen Werkes die in Abb. 2
Uber der stark ausgezogenen wagerechten Linie liegen-
den Flachen Gasuberschisse, die unter ihr liegenden
Gasmangel. Dir Unterschied laRt erkennen, dal bis
zum Ende der Schicht eine Abgabe an UeberschuRgas
von zusammen 45 000 m3 moglich ware. Wie sich diese
Summe nach Teilmengen und Zeitdauer zergliedert,
148t sich leicht graphisch darstellen, so daB klar zu
ersehen ist, wann und in welchem Umfang Gaslber-
schisse im Betrieb dieses Werkes zu erwarten sind.

$r.*(yng. Hans Meyer.

Festigkeitseigenschaften von Kesselblechen bei hdheren

timschau.

10. Uaurg. nr. Zzo.

dards ausgefiihrte WarmzerreiRversuche mit Kessel-
blechen, die entweder nur warm gewalzt oder nach-
traglich in der Kaélte oder bei Blauhitze gereckt wor-
den waren. Es gelangten vier Sorten Bleche aus nicht
siliziertem basischen Martinstahl von der in Zahlen-
tafel 1 angegebenen Zusammensetzung zur Untersuchung.

Zahlentafel 1. Zusammensetzung der
Probebleche.

—
Vorgeschrie- Zusammensetzung
@ . bene Zug- ¥
< ualitat : A
K Q festigkeit
kg/mm2 (o} Mn P S

1 A.S T. M. Feuer-

blech . . .. 36,5—43,6 0,1
2 Schiffskesselblech 42,2—492 0,2
3 Lokomotiv-

9 0,43 0,020 0,031
50,38 0,019 0,031

Feuerblech 31,6—38,7 0,17 0,36 0,024 0,031
+ Lokomotiv-
Feuerblech 31,6—38,7 0,18 0,43 0,017 0,035

Nr. 1 entspricht den Vorschriften der ,,American So-
ciety for Testing Materials*; Nr. 4 wurde gewahlt, weil
Nr. 3 etwas harter war, als die Lieferungsbedingungen
zulassen. Aus den 12,5 mm starken Blechen wurden
ZerreiBproben von 11,11 X 19,05 mm Querschnitt her-
ausgearbeitet. Die MefRlange betrug 50,8 mm und ent-

sprach daher der Formel 1 = 35]/F. Die Warm-
zerreiBversuche wurden in elektrischen, mit Chrom-
nickeldraht gewundenen Oefen vorgenommen, deren

Kopfe durch eine zweite Heizspirale starker erhitzt wer-
den konnten. Trotzdem bestand in den ZerreiBproben
ein starkes Temperaturgefalle von 20 bis 30°, was von
unglnstigem EinfluR auf die Dehnung sein muRte. Be-
stimmt wurden bei allen Proben Bruchfestigkeit, Pro-
portionalitatsgrenze, Dehnung und Einschnurung. Bei
Feststellung der Proportionalitdtsgrenze wurde mehr
Wert auf ein bequemes und schnelles Verfahren als
auf groBRte Genauigkeit gelegt. Es wurde hierzu eine
Vorrichtung benutzt, die die Dehnung, auf mechanischem

Wege vergroBert, auf die Zeiger eines Zifferblattes
Ubertrug.
Bei groBer ZerreiBgeschwindigkeit ging French

hierbei so vor, dal die nahe beieinander stehenden Zif-
ferblatter des Dehnungs- und Belastungsmessers Kkine-
matographisch aufgenommen wurden2). Den auf einen
Schirm geworfenen Bildern wurde dann das Spannungs-

Temperaturen nach verschiedenartiger mechanischer  (1922), S. 1207/9. Kesselbleche nach Kaltbearbeitung
Vorbehandlung. oder Bearbeitung bei Blauhitze. Chem. Met. Engg. 27

H. J. French berichtet in mehreren Aufsatzen{922), S. 211/5. EinfluR der Belastungsgeschwindig-
Uber von ihm beim amerikanischen Bureau of Stan- keit auf die Festigkeitseigenschaften von Kesselblechen.

x) Zugfestigkeit und Elastizitdt von Kesselblechen
bei hoheren Temperaturen. Chem. Met. Engg. 26

Chem. Met. Engg. 27 (1922), S. 309/10.
2) Kinoaufnahmen in der Metallprifung,
Met. Engg. 24 (1921), S. 131.

Chem.
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Zahlentafel 2. EinflufR der Ueberbeanspruehung auf Feuerbleeh Nr. 1
Erste Belastung Erzielte Festigkeitseigenschaften
B Altern b
NI ean- a Q
spruch. BeASL o Zeit Temperatur P aB o 0 Temp.
kg/mm2 kg/mm2 kg/mm2kg/imm2 % %o
J 9 21,3 27,9 5 min Raum 51) Raum 25,1 41,3 39,0 48,1 Raum
sehr
J 10 215 28,1 5 " 5 0% niedrig 411 42,0 48,8 %
J 16 16,9 28,1 5 ” 5 ” 26,0 40,8 42,0 47,7 %
H 26 9,5 21,1 5 295° 5 295 18.3 46,3 23,5 41,5 295°
H 20 11,4 44 295° 45 295 12,5 46,3 24,8 35,2 295°
H 22 11,4 42 295° 8 295 12,0 46,4 24,8 42,6 295°
H 24 10,9 11,4 5 . 295° 5 295 11,5 47,4 27,0 41,5 295°
H 25 10,5 11,4 5 , 295° 5 295
39,4* 45,62) 5 ,,2) 2950a) 53) 2953) 39,5 46,6 26,8 40,3 295°
H 21 9,8 42 , 407u 43 407 9.4 35,5 37.3 59,9  407°
H 23 9,8 45 ,  407° 5 407 11,1 37,5 34,8 54,3  407°
J 11 11,7 22,1 5 463° 5 463 10,9 31,1 35,0 64,3 463°
J 17 11,7 17,6 5 , 463° 5 463 16,2 30,7 39,0 63,0 463°
sehr
J 23 23,1 5 ,, 295° In 1 st auf Baum-T. gekihlt niedrig 41,2 35,0 47,0 Raum
J 15 211 5, 463° Abgekiihlt, dann 4623 st bei Baum-T. 25,7 415 32,5 48,0 ®
J 21 176 5 , 463° Abgekiihlt in 30 min auf Baum-T. 411 37,5 481 ®
J 20 17,7 5 , 463° Abgekihlt in 40 min auf Baum-T. 41,6 38,5 48,7 %
J 18 176 5 , 463°  Abgekihlt, dann 451/6 st bei Baum-T. 250 41,9 390 487 ]
J 19 21,1 5 , 295° Abgekihlt in 3 min. Geglaht bei 813°, 22,5 41,0 40,5 50,7 %
in 242 st auf Baum-T. gekihlt
Dehnungs-Schaubild zwecks Feststellung der Pro- QuerschnittsVerminderung mitbestimmt wird. Der Ver-

portionalitatsgrenze entnommen.
nédhere Definition gegeben, doch
daB nach amerikanischem Brauche als solche ein Punkt
der sich schon stark krimmenden Spannungs-Dehnungs-

Linie betrachtet wurde, der
meist betréchtlich héher lie-
gen durfte, als der deut-
schenProportionalitatsgrenze
entspricht. Die Versuchs-
dauer betrug im allgemeinen
8 bis 15 min. Jeder Versuch
wurde ein- bis zweimal
wiederholt. French bertck-
sichtigte bei seiner Unter-
suchung nur englisches
Schrifttum.  Die sonstigen
dlteren4) und jingerenb)
Arbeiten auf diesem Gebiet
scheinen  ihm unbekannt
geblieben zu sein. Da sich
die von ihm gefundenen
Tatsachen zum groRten Teil
aus den Ergebnissen dieser
Arbeiten voraussehen lassen,

Fur diese wurde keine
ist es wahrscheinlich,

Aenderungen

Vg
*sfigkeft

Sa
Proporf/ona/fétSLyrenze

Bleclisonfe 7

o
N

/, e
so genugt es, zu den Schau- o o
bildern, durch die French _=8nA 2
seine Versuche darstellt,
Qa----,

einige kurze Bemerkungen zu
machen. Bei den Warmzer-
reiversuchen (Abb. 1) fallt
der parallele Verlauf der.
Kurven fir Dehnung und
Querschnittsverminderung
etwa gegenuber dem Befund
von Reinhold®6) auf. Es
dirfte das wohl durch die
kurze, von French angewandte
MeRlange bedingt sein,

Uefttunky b e i1=3,

vT

Temperafur in °G

Abbildung 1. Zugfestigkeit von Kesselblechen

bei héherer Temperatur.

lauf der Proportionalitatslinien konnte
den Blechen vorhandene Kaltbearbeitung beeinfluBt sein,
da dieselben nach dem Walzen nicht ausgegliiht wurden.
der ZerreiBgeschwindigkeit von 1,3 bis

Abbil

durch eine in

dung 2. Zugfestigkeit bei hoherer

Temperatur von Kesselblechen, die kalt
um 12Vi% dinner gewalzt worden waren.

bei der die Dehnung mehr als bei der in Deutschland
tblichen MeRlange 1 = 11,3 j/F durch die GroRe der

i) Unter einer Belastung von 10,9 kg.

*) Nach 22 Belastungen bei 295° von 5 min Dauer.

3) Probe 5 min bei 295° nach Entlastung gealtert.

4) Baumaterialienkunde 1902, Nr. 1/2, S. 1/5.

5) Fettweis, St. u. E. 39 (1919), S. 1. — Korber u
Dreyer, Mitteilungen aus dem Kaiser-Wilhelm Institut
fir Eisenforschung 11, S. 59; Verlag Stahleisen m. b. H.,
Disseldorf. Fettweis, St. u. E. 42 (1922), S. 744

6) Ferrum 13 (1916), S. 97; St.u. E. 36 (1916), S. 899.

41,4 mm/min, gemessen an den Einspannkdpfen, waren
ohne EinfluB auf das Ergebnis des Zugversuches, aus-
genommen bei 465°, wo Proportionalitats- und Bruch-
grenze mit wachsender Geschwindigkeit etwas Zunahmen.
Wurde jedoch die Belastung bei Durchschreiten der
Proportionalitatsgrenze mit der ganz geringen Ge-
schwindigkeit von 45 kg in 5 min gesteigert, so ergab
sich gegenuber den normalen Zugversuchen fir 155°
eine Zunahme der Festigkeit bei gleichzeitiger Abnahme
der Dehnungs- und Querschnittsverminderung. Bei 295
und 465° zeigten die Proben das umgekehrte Verhal-
ten. Es stimmt das mit dem schon von A. Le
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Chatelier Verhalten des  Eisens

Uberein.
Abb. 2 gibt die Ergebnisse von WarmzerreiiSver-

suchen mit den beiden Blechsorten 1 und 2 wieder,
die vorher in der Kalte um :2:/: % dinner gewalzt

1

gefundenen
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Abbildung 3. Wirkung des Anlassens auf 0
kaltgewalztes Feuerblech.
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Abb. 4. Wirkung des Anlassens und Glihens
auf blauwarm gewalztes Feuerblech.

worden waren. Wie sich das Feuerblech 1 nach dieser
Kaltbearbeitung und nachhitzendem Anlassen auf ver-
schiedene Temperaturen beim gewdhnlichen Zugversuch
verhielt, wird durch Abb. 3 dargestellt. Aus Abb. 4 er-
gibt sich die Einwirkung eines halbstindigen Ausglihens
auf in Blauwérme gewalztes Feuerblech. Bemerkenswert
sind die durch Abb. 5 wiedergegebenen Warmzerrei3-
versuche mit Querproben aus der Blechsorte 4, die vor-
her rotwarm, blauwarm oder in der Kalte herunter-

Zahlentafel 3. EinfluBB des Alterns auf die

Proportionalitdtsgrenze fur Druck.

Angewendete Zug- Ueberscbrei- Altern nach Grenze fiir
belastung tung der  der Zugbean- Druck bei
P-Grenze spruchung Raum-
kg/mm2  Temperatur kg/mm?2 Stunden  temperaturl
31,6 20° 9,7 28 9,3
52 7,9
31,6 295° 15,9 3 13,7
6 13,2
30 12,3
49 12,0
54 10,3
21.1 463° 12,3 3 11,0
29 12,4
48 14,8
__________ 71 16,9

gewalzt worden waren. Aus dem Vergleich mit den
vorhergehenden Abbildungen ergibt sich, wie der Ein-
fluR der mechanischen Bearbeitung von der Richtung
abhangt.

Mit Blechsorte 1 wurden weiterhin noch Ver-
suche ausgefihrt, bei denen die Zerreiproben bei ver-

sy Mittel aus je zwei Versuchen.

Umschau.
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Abbildung 5. Warmzerreiversuche mit Quer-
proben aus Feuerblech nach verschiedenartiger
mechanischer Behandlung.

43. Jahrg. Nr. 23

schiedenen Temperaturen bis Uber die Proportionalitats-
grenze belastet und dann nach der aus Zahlentafel 2
ersichtlichen Behandlung entzweigerissen wurden. Bei
Beurteilung der Ergebnisse ist es wieder stérend, dal3
keine genaue Definition der Proportionalitatsgrenz*
mitgeteilt wurde. Besonders bei den Versuchen bei den
héchsten Temperaturen liegt die Vermutung nahe, daf
bei der ersten Belastung auch die Streckgrenze, die
nach den Versuchen von

Bach hier sehr tief liegt und

nur durch einen Knick an-

Q gedeutet wird, Uberschritten
wurde. Hervorzuheben ist,
daBR nach den mitgeteilten
Ergebnissen bei Ueberbean-
spruchung in der Blauwérme
Proportionalitatsgrenze
bei weiterem ZerreiBen bei
dieser Temperatur ungefahr
> in der HOhe der vorher-
gegangenen Belastung gefun-
den wurde (Versuche H 26
20, 22), nach Abkuhlung auf
Zimmertemperatur jedoch
viel niedriger (VersucheJ 23).
Mit Proben aus Blech-
sorte 2 wurden schlielich
nach derUeberbeanspruchung
auf  Zug- noch Druck-
versuche vorgenommen
(Zahlentafel 3). Die Pro-
portionaiitatsgrenze fur
Druck wurde durch die an-
gegebene Vorbehandlung her-
untergedriickt. Sehr bemer-
kenswert ist, daB sie bei
den bei 20 und 295° ge-
reckten Proben mit wach-
sender Ruhezeit noch weiter
sank. Da gleichzeitig die
Proportionalitatsgrenze fir
Zug hierbei zugenommen haben muf3te, bedeutet dieses,
daB durch das Altern der elastische Bereich in seiner
GroBe nicht veréndert, sondern nur verschoben wurde.
F. Fettweis.

icRfosfto™
icRfbsfig >\
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Vergasungsmaschine Bauart Morgan.

Bei der Firma Schneider & Cie. sind in der Anlage
von Breuil Versuche gemacht worden, die Wirkungs-
weise von gew6hnlichen Drehrostgaserzeugern von
2,6 m (J) und der neuen Vergasungsmaschine von Morgan
zu vergleichenl). Das dortige Stahlwerk besitzt 28
Drehrostgaserzeuger und das Walzwerk 7 Vergasungs-
maschinen, so dal ein Vergleich maglich ist. Die ver-
wendete Kohle war in beiden Betrieben die gleiche.
Eine Zusammenstellung der Betriebsergebnisse gibt
Zahlentafel 1.

Die Vergasungsmaschine
Amerika sehr verbreitet ist,

Bauart Morgan, die in
ist aus Abb. 1 ersichtlich:

sie besteht aus einem flachgebauten Drehrostgas-
erzeuger, bei dem sich der Schacht und die Aschen-
schissel nebst Rost mit groBer Geschwindigkeit (in

12 min eine Umdrehung) drehen. Luft und Dampf
liefert ein Dampfstrahlgeblase in den Koénig eines drei-
strahligen Sternes, der den Rost darstellt. Der drei-
strahlige Stern besteht aus dem starken GuRrahmen A
der mit dem Geblasekranz B fest verbunden ist. Der
ausgemauerte Mantel sitzt auf dem Geblasekranz auf
und wird auBen durch Wasser gekihlt, das gleichzeitig
als Tasse fur die feststehende Gaserzeugerdecke dient.
Diese ist als flacher Wassertrog ausgebildet, da sich in
der niedrigen Decke kein Gewdlbe schlagen laRt, und
besitzt den senkrecht nach oben fuhrenden Gasabzug C,
die Beschickungsvorrichtung, drei Stochlécher und die
Einebenungsmaschine. Die Beschickung ist die be-
kannte Morgan-Muhle (ein wagerechter Trommelver-

i) Revue Ind. min. 3 (1922), S. 573/86.
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Zahlentafel 1.

Drehrostgaserzeuger
Brennstoff

Heiz- Durch- Stoch-

Stahl und Eisen. 761

Betriebsergebnisse an Drehrostgaserzeuger und Vergasungsmaschine.

Vergasungsmaschine
Heiz- Durch- Stoch-

co2 02 co h2 CH, wert satz gzt €02 02 CO  h2 jCH, wert satz geit
% % % % % WE t/24 st 3t % % % % 1 % WE t/24 st st
Kohle 10— 12 %
Asche, nicht bak-
kend, 32—35 %
fliohtige Bestand-
teile s 6,5 0,4 26,5 11 3,0 1430 2 1,15 75 05 245 13 3,0 1435 27 1,15
Kohle 15 % Asche,
etwas backend,
30 % fluchtigeBe-
standteile 7,0 0,4 24,0 11 2,8 1335 i 2,0 8,0 05 215 13 13,0 1340 24 2,0
Kohle 15—20 %
Asche, backend,
25-30 % fluchtige
Bestandteile 75 0,4 23,0 11 2,6 1230 1o 2,3 9,5 05 205 12,8 2,8 1285 20 2,3
Rostbelastung 86,5 kg m2 1 137 kg m2
SchluR  mit selbsttatiger Eintragung). Die Ein-  pje Aschenschaufel ist durch ein spiralenformig aus-

ebenungsmaschine D besteht aus einem wassergekihlten
Stahlrohrbigel, der auf der Gicht drehbar gelagert ist
und mit seinem Bigelscheitel auf der Kohlenoberflache
im Gaserzeugerschacht liegt.

Der Gaserzeuger arbeitet folgendermafen: Die
Kohle fallt selbsttatig in das Schachtinnere. Dadurch,
daR der Inhalt sich schnell dreht, wird sie durch den

wassergekihlten Arm D eingeebnet. Von unten dringen
Wind und Dampf durch den Rostkénig und durch nach
unten gerichtete Eintrittséffnungen der drei hohlen
Arme sowie viele Oeffnungen des Windkranzes in das
Innere. Der Stocher beobachtet das Feuer mittels
Stochstangen, die er ab und zu auf den Roststern stoft,
und an denen er dann nach kurzer Zeit Feuer- und
Aschenzonen sehen kann; er stocht darauf die Schlacke,
sobald sie Uber 50 cm angestiegen ist, herunter, indem
er mit dem Stocheisen die drei Schlackensektoren zwi-
schen den Rostarmen ab und zu herunterstéft, und
dann die normalerweise mit umlaufende Austrag-
schaufel festlegt, wahrend die Drehung des Gaserzeu-
gers neu angestellt wird. Wahrend der Stocharbeit
selbst muR der Gaserzeuger selbstverstandlich stehen.

XXTIL..,

gebildetes Messer bis zur Mittelachse des Gaserzeugers
verlangert und schneidet, wenn dieser sich dreht, die
Schaufel aber festgehalten wird, von unten die
Schlacke ab.

Die Vorteile der Vergasungsmaschine sind aus Zah-
lentafel 1 und Abb. 1 leicht zu ersehen; sie bestehen in
grofRer Leistung sowie geringer Bedienung und daraus
folgenden geringen Tilgungs- und Lohnkosten. Dem
stehen folgende Nachteile gegentber: Das Gas st
schlechter als bei dem gewdhnlichen Drehrostgaserzeu-
ger, infolgedessen wird der Gasverbrauch der ange-
schlossenen Oefen steigen. Das Abschlacken auf dem
dreiteiligen Stern bereitet Schwierigkeiten, worauf auch
der augenscheinlich hoéhere Dampfverbrauch der Ver-
gasungsmaschine zuritckzufiuhren ist. SchlieBlich ent-
stehen sicherlich sehr hohe Kraftkosten, Wasserver-
brauchszahlen und Stdrungsmdglichkeiten bei dem
stark mechanisierten Betrieb. Es ist also sehr die
Frage, ob die Vorteile der goRen Leistung der Gas-
erzeugereinheit diese Nachteile wettmachen kénnen.

Oberingenieur Sr.”jjng. G. Bulle.

Ein neuer Stahl fir Dauer-Magnetel).

Friuhere Versuche des Berichterstatters an Eisen-
Mangan-Legierungen2) hatten Koerzitivkrafte von uber
130 GauB ergeben, doch war die zugehdrige Remanenz
zu gering, als daR sich diese Legierungen ohne weiteres
zu Dauermagneten hatten verwenden lassen. Durch den
Zusatz von Kobalt, der nach den Versuchen von
PreuBB und P. WeiB den Sattigungswert des Eisens
stark vergrofRert, gelang es nunmehr, auch die Rema-
nenz derart zu heben, daR sie derjenigen der guten
Chrom- und Wolfram-Stédhle gleichkommt. Die Ver-
suche wurden mit Unterstitzung der Firma Fried.
Krupp planméaRig durchgefuhrt, und zwar wurden zu-
nachst drei Reihen von Legierungen in Form zylin-
drischer Stébe hergestellt, die bei einem Gehalt von
etwa 0,750/0, 1o und 1,30/0 C je etwa 3, 4, 5, 6, 7, 9,
1100 Mn bei gleichbleibendem Gehalt von 350/0 Co
enthielten. Die Hartung erfolgte in dem friuher bereits
beschriebenen kippbaren Harteofen3) bei verschiedenen
Temperaturen zwischen 800 und 900° zunachst in spru-
delndem Wasser, spéter in eisgekiihltem Oel. Die ma-
gnetische Untersuchung beschrankte sich im wesent-
lichen auf die Bestimmung der Koerzitivkraft K mit dem
Magnetometer und der Remanenz R im Joch, nur in
besonders wichtigen Féllen wurden ganze Hysterese-
schleifen aufgenommen. Die Magnetisierungsfeldstarke
betrug anfangs 300 GauB, wie bei den Chrom- und

) E.T.Z 44 (1923), S. 147/51, Mitteilung aus
Physikalisch-Technischen Reichsanstalt.

2) Gumlich, Wissensch. Abh. PTR. IV, H. 3, S. 391.
3) Wissensch. Abh. 1V, H. 3, S. 284.

96
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Zahlentafel 1. Hartung

r

Hartongstemperatur

Umschau.

= 500 GauB; die eingeklammerten Werte bei Dmax=

Héartungstemperatur

tto. oanrg. iA. (0.

in eisgekiuhltem Oel.
HO00 GauR.

Hartungstemperatur
1

Hértungstemperatnr
8750 (2)1) 900°

s- 825° (3)1) 850 0 (1)1
g Bezeichnung der Probe R« K ) R' s K R R' K R' R . K
R K X 10-3 R X 10-3 X 10_3 x 10-

1800 C 137 Mn 47 Co10 3800 70,7 268 2650 71,8 190 1890 63,3 120 1230 1%,2 7;;3
1801 C 116 Mn 44 Co22 8310 126,4 1050 8240 130,8 1077 7860 118,0 928 7210 ,
1777 C 115 Mn 44 Co33 8390 131,2 1100 9310 164,0 1526 8890 1604 1423 8150 150,3 1224
1779 C 122 Mn 39 Co 10 Cr54 8790 110,0 968 7760 1149 892 7650 113.2 869 6730 1;;2 754
1780 CI111 Mn35 Co20 Cr51 9850 114,2 1124 9430 155.0 1460 9270 153.3 1420 8600 8 1322
1781 CII1 Mn 35 Co 36 Cr48 9530 94,2 898 9140 200.1 1832 9130 203,8 1863 8220 207.8 1672

[9670] [212,0] [2050]

217,2 1915 — — _

1781 Kontrollstab — — — — 8820

[9310] [227,1] [2113]

Wolfram-Stéhlen, spater ging man zu 500 Gauf3, ja in
einzelnen Fallen bis zu 1100 GauBl Uber. Als MaR
fur die Leistungsfdhigkeit wurde wieder, wie schon
friher, das Produkt B K angesehen. Es ergab sich
folgendes:

Die Bemanenz nimmt mit wachsendem Mangan-
gehalt standig, und zwar ziemlich stark ab, so daB
die Legierungen von 7dg Mn aufwarts auBer Betracht
bleiben konnten; die Koerzitivkraft dagegen steigt zu-
néchst betréchtlich an, erreicht bei 4 bis 5do Mn ein
Maximum, um dann wieder abzunehmen; einen ent-
sprechenden Gang zeigen die Werte B mK. Der giin-
stigste Kohlenstoffgehalt betrug etwa 1,1 bis 1,30/0,
als gunstigste Hartungstemperatur erwies sich fur die
in Betracht kommenden Stiabe von 0,6 cm Durch-
messer 850°. Es wurden auf diese Weise bei einer
Magnetisierungsfeldstarke von 500 Gaul} Werte er-
reicht, die etwa bei B = 9500, K = 156 und B mK =
1500 lagen, also fir B ungefahr ebenso hoch, fur K
und B «K reichlich doppelt so hoch waren wie bei den
besten bisher bekannten Wolfram- und Chrom-Stahlen.

Zur Bestimmung der Haltbarkeit wurden sechs
der besten Probestabe nach dem Strouhal-Barus-
schen Verfahren behandelt, d. h., sie wurden vor der
Magnetisierung einer 24stindigen Dauererwdrmung bei
100° unterworfen, also schwach angelassen, wodurch
die Koerzitivkraft um rd. 21odo abnahm; sodann lieR
man die vorher hoch magnetisierten Stdbe zehnmal in
einer Messingrohre aus 212 111 Hohe auf ein mit Li-
noleum Uberzogenes Holzbrett fallen und beobachtete
mit dem Magnetometer die Abnahme des magnetischen
Moments, die insgesamt nur lo/o betrug und fur die
letzten starken Erschutterungen Uberhaupt nicht mehr
mit Sicherheit nachzuweisen war; schlieBlich wurden
die Stabe in demselben magnetischen Zustand noch einer
funfmaligen zyklischen Erwarmung auf 100° und Ab-
kuhlung auf 0° unterworfen, wodurch das magnetische
Moment nach der ersten Erwdrmung um 3,600, nach
der zweiten noch um 0,100, weiterhin Uberhaupt nicht
mehr abnahm. Ebenso zeigte ein ungestdrtes Lagern
Uber 1Vi Jahr bei samtlichen St&ben keine nachweis-
bare Aenderung mehr. Es ist somit der EinfluB der
thermischen Alterung bei dem vorliegenden Stahl ziem-
lich betrachtlich, derjenige der mechanischen Alterung
verschwindend klein, die Haltbarkeit der vorbehan-
delten Magnete offenbar vorzuglich. Auch der mit
dem Magnetometer fur den Temperaturbereich 20 bis

100° zu 2 *10-4 bestimmte Temperaturkoeffizient des
magnetischen Moments erwies sich als sehr gering und
dem der besten Chrom- und Wolfram-Stahle als min-
destens gleichwertig.

Versuche mit sogenannter Lufthdrtung an Proben
mit 350/0 Co, 6 bis 70/0 Mn und 0,7 bis 1,400 C hatten
keinen befriedigenden Erfolg; man erreichte zwar
Werte, die noch hdher waren als bei den Chrom- und

1) Die eingeklammerten Zahlen geben die Beihen-
folge der Hartung an.

Wolfram-Stahlen (B <K = 600 bis 900 m10 3, immerhin
wird man wohl nur in Ausnahmeféllen zu diesem Har-
tungsverfahren greifen, da die H&rtung in Oel sehr viel
bessere Ergebnisse liefert.

Besondere Versuche uber die Abhéangigkeit dei
magnetischen Eigenschaften vom Kobalt-Gehalt hatten
gezeigt, daB ein hoher Gehalt zur Erreichung befrie-
digender Ergebnisse unbedingt erforderlich ist (Zahlen-
tafel 1, erste Halfte); ein Zusatz von nur 10o/o Co gab
zwar eine Koerzitivkraft von der Ho6he der Chrom-
und Wolfram-Stahle, aber infolge stark austenitischen
Gefliges eine auBerordentlich geringe Bemanenz, und
auch die bei 220/0 Co erreichten Werte lagen noch
weit unter denjenigen bei 350 Co. Die glnstigen
Ergebnisse, welche ein geeigneter Zusatz von 4 bis 540
Cr zu reinen Kohlenstoff-Stahlen fur permanente Ma-
gnete geliefert hattel), gaben nun Veranlassung, einen
Versuch auch bei diesen neuen Legierungen zu machen;

S - Nr. 7757 (C777Mn35C0JSCrnd)tieia7S  ffigehéartet
Chromstahl(Cr58 C 773) * SSO0"Wasser
70000 ,
r *\ ,‘1/ /
1
S Vv A\ i / 300 SO0
Abbildung 1. Hystereseschleifen von Probestaben aus Chromstahl

und aus Kobalt-Mangan* Chrom-Stahl.

der Erfolg war uberraschend. Zahlentafel 1 gibt einen
Vergleich zwischen drei Stahlsorten von sonst ungefahr
gleicher chemischer Zusammensetzung ohne und mit
Chrom-Zusatz; sie zeigt, daB durch 500 Cr unter Um-
standen etwa 1000 Co ersetzt werden konnen, was bei
den hohen Kobaltpreisen von erheblicher praktischer
Bedeutung werden kann, dall aber anderseits bei dem
héchsten Gehalt von 3600 Co durch einen entsprechen-
den Chrom-Zusatz nach Magnetisierung bei 1100 GauB
B < 9300, K ro 227 und B <K o0j 2100 erzielt wurde,
daR also die Leistungsfahigkeit im Vergleich mit den
besten Chrom- und Wolfram-Stahlen auf reichlich das
Dreifache gesteigert war. Hoherer Chrom-Zusatz hatte
keinen befriedigenden Erfolg, indem K kaum mehr zu-
nahm, B aber sehr stark sank.

Bei magnetisch derartig hartem Stahl ist zur Er-
zielung der besten Leistungen eine sehr hohe Magneti-
sierung Vorbedingung. Die Abhé&ngigkeit von der Ma-
gnetisierungsfeldstarke Jomax zeigt Zahlentafel 2. Hier-
nach betragt die Zunahme von B und K bei einer Stei-
gerung der Magnetisierungsfeldstdrke von 540 auf 820
GauBB noch 4 bis 50/, bei einer weiteren Steigerung
auf 1100 GauB nur noch 1d0 bzw. 0,500, so daR hier
die Grenze nahezu erreicht zu sein scheint.

Einen Vergleich der Hystereseschleife des neuen
Stahls mit derjenigen eines guten Chrom-Stahls gibt

X) St. u. E. 42 (1922), S. 41/6 und 97/103.
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Zahlentafel 22 Nach H&rtung in eisgekihl-

tem Oel, Hartungstemperatur 875°
Nr. Bezeichnung der Probe h/\mai B/ K"K
X JO"3
1781 mC11l  Mn 35 Co 3G Cr 48 540 8820 217,2 1915
1781 CIIl Mn 35 Co 36 Cr 48 820 9210 226,0 12080
1781 C 111 Mn 35 Co 36 Cr 48 1110 9310 227.1 ! 2113

Abb. 1. Aus diesen Kurven lassen sich nach bekanntem
Verfahren ohne weiteres auch die scheinbaren Rema-
nenzen der aus dem Stahl hergestellten Magnetstabe
verschiedener Abmessungsverhéltnisse ableiten. Es er-
gibt sich daraus, daB bei einem geschlossenen Ring die
Remanenz des neuen Stahls zwar um einige Prozent
niedriger sein wirde als diejenige des Chrom-Stahls,
bei Stdben von 18 cm Lé&nge und 0,6 cm 0, wie
sie in der Reichsanstalt zur Untersuchung im kleinen
Joch dauernd benutzt werden, aber etwa um 90/0 hdher
und far Stabe von 6 cm Lé&nge und 0,7 cm 0, wie sie
z. B. im Kohlrausch -Holborn sehen stérungs-

Abbildung 2. Vergleichung der Kraftliniendichte in zwei

Hufeisenmagneten aas Wolframstahl (A) und aus Kobalt-

Mangan-Chrom-Stahl (B) im uneeschlossenen (a) und im
geschlossenen Zustand (b).

freien Magnetometer verwendet sind, um etwa 13000
héher (5550:2400).

Aehnlich liegen die Verhé&ltnisse bei den Hufeisen-
magneten: Man wird, um denselben Kraftlinienfluf
zu erzielen, bei einem schlecht geschlossenen Hufeisen-
magnet die Schenkel aus dem neuen Stahl viel Kirzer
nehmen durfen als beim Chrom- oder Wolfram-Stahl,
und dabei nicht nur an Stoff, sondern auch, was mit-
unter wichtiger sein kann, an Gewicht und Raum
sparen. Zur experimentellen Prifung waren noch keine
Hufeisenmagnete aus der besten oben angegebenen Le-
gierung vorhanden, doch konnte die Firma Krupp zur
Aufklarung wenigstens zwei Hufeisenmagnete von
ungefadhr denselben Abmessungen (Schenkellange 9 cm,
Querschnitt 1 X 3 cm, innere Maulweite 55 cm) zur
Verfluigung stellen, von denen der Magnet aus Wolfram-
Stahl (A) 0,66do C, 0,800 Mn und 5400 W enthielt,
der andere |,12p/o C, 1,500 Mn, 3,4«/0 Cr und 20,700 Co,
so daR der letztere der besten neuen Legierung, die
ungefahr 4 bis 50/0 Mn und etwa 35°0 Co erfordert
hatte, wenn auch nicht gleichwertig war, so doch
wenigstens nahekam. Die ballistisch gemessene, wegen
der Streuung von Schenkel zu Schenkel nach den Polen
zu stetig abnehmende Kraftliniendichte bei beiden Ma-
gneten im ungeschlossenen (a) und im geschlossenen Zu-
stand (b) an den verschiedenen Stellen der Schenkel
ist aus Abb. 2 ersichtlich, ebenso der zugehérige Unter-
schied dieser Kraftliniendichte in Prozent. Beim unge-
schlossenen Magnet betragt diese Abweichung im In-
differenzpunkt 770/0 zugunsten des neuen Stahls und
wéchst bis zu etwa 10000 in der Nahe der Pole; sie ist,
wie bei den oben erwédhnten Stdben, im wesentlichen
auf die starkere Wirkung der Entmagnetisierung durch
die Enden beim Wolfram-Stahl zuruckzufiihren. Diese
wird natirlich geringer beim geschlossenen Magnet (b);
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hier betragt der Unterschied beim Indifferenzpunkt nur
37,70/0 und nimmt sogar bis auf etwa 20o/o in der
Nahe der Enden ab. Dies ruhrt daher, daB infolge
seiner sehr geringen Permeabilitdt der neue Stahl (B)
dem Durchtritt der Kraftlinien einen erheblich héheren
W iderstand entgegensetzt als der Wolfram-Stahl, und
daB demnach die Streuung von Schenkel zu Schenkel
bei B groéBer wird als bei A. Immerhin wirde, da
die Zugkraft dem Quadrat der Kraftliniendichte pro-
portional ist, der Magnet B noch etwa 4000 mehr tragen
als A. In der Mehrzahl der Féllewird man es bei
praktischen Messungen mit unvollkommenem SchluB
durch einen rotierenden Anker, einen engen Luftspalt
u. dgl. zu tun haben; dann wird sich bei gleichen
Abmessungen der Gewinn durch den neuen Stahl je
nach den Bedingungen zwischen 20 und 10000 bewegen.

E. Gumlich.

Der Nesdrum-Steilrohrkessel.

Der Nesdrum -Wasserrohrkessell) ist ein in
den letzten Jahren in England mehrfach ausgefiihrter
Steilrohrkessel, der, wie aus Abb. 1 zu ersehen, in der
auleren Anordnung den in Deutschland Ublichen Bau-
arten ahnelt; jedoch sind die Rohre statt in quer zu
diesen liegenden oberen und unteren Trommeln in
gleichachsig angeordnete eingefuhrt. Rohre in Bundeln
von 19 Stick, in die Boden kleiner Trommeln einge-
fuhrt, bilden Kesselelemente. Zu einem Kessel ge-
héren 12 solcher Elemente. Von den Erbauern werden
die folgenden Eigenarten als Vorziige besonders hervor-
gehoben :

Jedes Rohrbundel wird mit seiner unteren und
oberen Trommel in der Werkstatt vollkommen fertig her-
gestellt, so daB am Aufstellungsort nur noch die Zwi-
schenstutzen angebracht zu werden brauchen. Hierzu
sind samtliche Trommeln oben und unten durch Mann-
locher zugénglich gemacht.

Die Rohre sind gerade, kénnen also gut gereinigt
und besichtigt werden. Schlamm oder Kesselstein, der
sich innen ansetzt, oder Asche, die sich auflen ansetzt,
fallen beim Reinigen nach unten und kdénnen bequem
entfernt werden.

Jede Trommel bzw. jedes Element dehnt sieh in der
Langsrichtung aus, ohne daR Spannungen eintreten.

Als besonderer Vorzug wird weiter erwahnt das
Fehlen der kleinen Handverschlisse, wobei der Ver-
fasser offenbar an die bei normalen Schrégrohr-Kesseln
in gréBerer Anzahl vorhandenen Verschlisse in den
Rohrwanden denkt. Die Zusammenfassung der Rohre
zu Rohrbindeln wird als Vorzug betrachtet.

Die steile Lage der Rohre gestattet ein schnelles
Abstromen des entwickelten Dampfes und damit einen
lebhaften Wasserumlauf, und zwar so, daB das Wasser
in den hinteren Blndeln nach unten, in den vorderen
Bindeln nach oben steigt.

Auf die Hinweise, wodurch sich die neuere Nes-
drum-Bauart von der alteren unterscheidet, braucht hier
weiter nicht eingegangen zu werden. Es geniigt, zu
sagen, daB bei der &lteren Bauart die einzelnen Ele-
mente durch gekrimmte Rohrsticke verbunden worden
sind, wahrend bei der neueren Bauart Uberall gerade
Verbindungssticke verwendet werden. Die Kessel wer-
den gebaut mit 14 bis 35 at, wahrend die in dem Aufsatz
beschriebenen gewdhnlich mit 14 bzw. 24 at betrieben

werden. Ein Kessel hat 320 m2 Heizflache und leistet
etwa 7200 kg/st. Der Wirkungsgrad wird mit 8l<y0 an-
gegeben. Die Kessel sind im Ubrigen mit Ueberhitzer,

Abgasvorwarmer und
ausgerustet, die

Dampfsammler, Wanderrost,
mechanischer Kohlenzubringeranlage
jedoch nichts Besonderes bieten.
Zur Beurteilung der Kessel ist zu sagen: Der
deutsche Kesselbau wird in der englischen Ausfuh-
rung kein besonders nachahmenswertes Beispiel sehen.
Die dort gerihmten Vorzige sind bei den deutschen
Steilrohrkesselbauarten meist auch vorhanden, z. T.

1) Engg. 84 (1922), S. 166/8.
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Selbstverstandlichkeiten. Die Zahl
der Mannldcher bei den deutschen
Kesselbauarten ist sogar noch we-
sentlich geringer. Ob der Vorteil
der schnellen Aufstellung an Ort
und Stelle tatsachlich erreicht
wird, kann fuglich bestritten wer-
den, da die Verbindungsstutzen sehr
gut hergestellt werden missen,
wenn sie bei dem dauernden Ar-
beiten der Rohrbundel im Betrieb
nicht bald undicht werden sollen.
Vom deutschen Standpunkte be-
denklich erscheinen die im Feuer
liegenden Nietreihen, mit denen
die rohrtragenden Bdden an den
kleinen  zylindrischen  Trommeln
vernietet sind. Die angegebenen
Leistungen werden bei den deut-
schen Kesselbauarten mehr als er-
reicht." Ein Vorteil der englischen
Bauart kénnte sein, daB die ein-
zelnen Elemente wegen ihres ge-
ringeren Gewichtes gegeniber den
groBen Trommeln der deutschen
Bauarten in gewissen Weltgegen-
den leichter transportiert und auf-
gestellt werden konnen; jedoch
scheint dieser Vorteil unerheblich,
da ja auch der Nesdrum-Kessel
einen grofRen und ziemlich schwe-
ren Dampfsammler besitzt.
E. Arnold.

Gluhtemperaturen und KorngréRe.

D. J. McAdam?*) stellte
Untersuchungen an Armco-Eisen
mit 0,03400 C, 0,01 o0 Mn, 0,00800 P
und 0,048d0 S an, das in Staben
von 25 mm [j] vorlag. Um das
ziemlich grobkornige Eisen in fein-
korniges Gberzufiihren, wurde es
um etwa 8000 in der Dicke ver-
mindert und 12 st bei 700° ge-
gluht. Die etwa ¢ mm dicken
Sticke erfuhren darauf auf einer
Prufmaschine Dickenverminderun-
gen von 0 bis 6000, je um 500
steigend. Die so kalt verformten
Proben wurden sodann in einem
elektrisch geheizten Muffelofen bei Temperaturen zwi-
schen 480 und 800° zwischen 2 und 16 st gegliht.

Aus den Untersuchungen, deren Ergebnisse durch
Gefligeaufnahmen wiedergegeben sind, zieht Verfasser
folgende SchluBfolgerungen: Zwischen 500 und 780°
liegt ein deutlicher ,Rekristallisationsbereich“. Inner-
halb dieses Bereiches scheint die KorngrofRe fur einen
bestimmten Verformungsgrad unabhéangig von der Tem-
peratur zu sein und nur von der GréRe der Verformung
abzuhéngen. Je geringer die Verformung, um so hdher
die Temperatur, bei der Rekristallisation eintritt. An
den Rekristallisationsbereich schlieRt sich ein ,,Korn-
wachstumsbereich“ an, der von 780° bis zum Ac3-Punkt
sich erstreckt und in dem Kornwachstum nach jedem
Verformungsgrad eintritt.

Die Untersuchungen, die aus dem Jahre 1917 stam-
men, sind durch neuere Forschungen inzwischen er-
ganzt bzw. richtiggestellt worden. Es ist zu bedauern,
dal McAdam es versaumt hat, durch Korngrofien-
messungen seine Versuche zahlenmé&Rig auszuwerten. Er
wére dann wahrscheinlich zu dem Schluf gekommen,
dal bei einer Abnahme von 100/0 ein auBergewdhnlich
starkes Kornwachstum zu verzeichnen ist, das bei star-
keren Abnahmen allméahlich geringer wird, wie deut-
lich aus seiner Versuchsreihe von 780° hervorgeht.

A. Pomp.
t) Am. Soc. Test. Mat. 17 (1917), Il, S. 58/86.

Umschau.

46. Jahrg. JNr. 23.

Abbildungl 1. Nesdrum-Steilrohrkessel.

Schrumpfung und Dehnung von Schnellarbeitsstahl beim
Héarten und Anlassen.

Markus A. Grossmann fuhrte an einem Schnell-
drehstahl Versuchel) dber die L&angendnderung beim
Héarten und Anlassen aus. Der untersuchte Stahl ent-
hielt 0,650/0 C, lso/0 W, lo/o V.

Die Erprobungen wurden so ausgefuhrt, dal an
Zylindern von 64 mm Lange und 38 mm (J) die Lange
nach dem Harten, Anlassen und Gluhen gemessen wurde,
dabei setzte Grossmann den Langenunterschied zwischen
den geharteten und schlieflich gegliihten Stiicken gleich
dem Unterschied zwischen den gehdarteten und gegliihten
im Anlieferungszustand, in der Annahme, dafl nach dem
Harten, Anlassen und Gliuhen dieselbe L&ange und Breite
besteht wie im geglihten Anlieferungszustand. Nach
Ansicht des Berichterstatters ist diese Annahme nicht
zuléssig, ebenso wird die Genauigkeit der Untersuchun-
gen dadurch beeintréchtigt, dal die Durchmesserénde-
rungen nicht berucksichtigt und die L&ngendnderungen
allein als MaB fur die Aenderung des Rauminhaltes
gemessen werden.

Immerhin zeigen
Ergebnisse:

1. Alle Muster dieses Stahles verldngern sich heim

Harten bis zu 0,1200 ihrer L&ange, und zwar stei-

gend mit der Hartetemperatur.

1) Chem. Met. Engg. 27 (1922), S. %41

seine Versuche bemerkenswerte
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2. Durch Anlassen tritt bis 480° Schrumpfung ein,
bei starkerem Anlassen wieder Ausdehnung, die das
Héchstmall bei 590° erreicht und bei sehr hoch
abgeschreckten sogar den Rauminhalt des nicht an-
gelassenen Stahles Ubersteigt.

3. Die Aenderungen der Harte durch Anlassen laufen
bei hoch abgeschreckten Stdhlen fast parallel mit
der Lé&angendnderung durch Anlassen, so dal3 bei
groRter Lange auch grofite Harte besteht.

An das Auftreten gréBten Rauminhaltes und groR-
ter Harte bei 590° AnlalRtemperatur knipft der Ver-
fasser die Annahme, daB Schnellstahl, der nach dem
Abschrecken auf 590° angelassen ist, zweierlei Mar-
tensit enthalt, und zwar 1. Martensit, der durch Ab-
schrecken, 2. Martensit, der durch Zersetzung des bei
hoher Abschrecktemperatur in gewissen Mengen ent-
standenen Austenits gebildet ist.

Dieser Austenit und der daraus entstehende Mar-
tensit sind sehr anlaBbestdandig. Aus dieser Eigen-
schaft folgt die den Schnellarbeitsstahl kennzeichnende
Unempfindlichkeit der Hé&rte gegen Erwérmung
bis 600°. F. Rapatz.

Gebuhrenerhéhung der Physikalisch-Technischen
Reichsanstalt.

Die auf das Dreifache erhdhten Grundpreise der
Gebihrenordnung vom 1. Juli 1918, Teil Il, Elektrizitat
und Magnetismus, werden vom 1. Juni 1923 an mit dem
Faktor 1000 vervielfaltigt.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).

22. Mai 1923.

KI. 1b, Gr. 4, K 80 480.
Trommelscheider.  Fried. Krupp,
Magdeburg-Buckau.

Kl. 12e, Gr. 2, M 75 107; Zus. z. Anm. M 56 977.
Verfahren und Vorrichtung zur Abscheidung von
Schwebekdrpern aus elektrisch isolierenden, insbesondere
gasformigen Flussigkeiten im elektrischen Hochspan-
nungsstromfeld. Erwin Méller, Brackwede.

KI. 12e, Gr. 2, N 19551. Vorrichtung zur Reini-
gung von Gasen auf elektromechanischem Wege. Hein-
rich Nolze, Kaiserslautern, Glockenstr. 34.

KIl. 18b, Gr. 10, M 78 528. Mechanische Vorrich-
tung zum Aufkohlen von flissigem Eisen. Benno Marcus,
Berlin, Yorkstr. 20.

Elektromagnetischer
A.-G., Grusonwerk,

24. Mai 1923.
KIl. 1la, Gr. 24, S 60502. Verfahren zur Auf-
bereitung von Erzen mittels Vakuum und Druck.

2)r»3ng. Georg Spackeier, Clausthal, und 3}r,»3ng; Karl
Glinz, Berlin-Dahlem, Im Dol 13.

KI. 12e, Gr. 2, E 28 408. Verfahren zur Vorbehand-
lung von staub- und rauchhaltigen Gasen fir die Reini-
gung. Elektrische Gasreinigungs-G. m. b. H., Char-
lottenburg, und Dr. H. Rohmann, Saarbricken, Vik-
toriastr. 1la.

KIl. 24c¢, Gr. 1, G 51 129. Abhitzekessel.
Gasch, Laband, O.-S.

Kl. 31b, Gr. 10, B 107 678.
zum Fullen von Formkéasten mit
Schleuderrad Eimer Oscar Beardsley
Francis Piper, Chicago.

KIl. 31b, Gr. 11, V 17 786.

Hermann
Bewegliche Maschine
Sand durch ein
und Walter

Abhebevorrichtung fir

Formmaschinen. VoRwerke, Akt.-Ges., Sarstedt bei
Hannover.

KIl. 31c, Gr. 15, 11 91 911. GieRverfahren fir
Blocke u. dgl. Christian Hulsmeyer, Disseldorf-Grafen-

berg, Richtweg 11.

x) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wahrend zweier Monate fir jedermann zur Einsicht
und Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.
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28 Mai 1923.

Kl. 7a, Gr. 9, G 55514. Kontinuierliches Walz-
werk. Gelsenkirehener Bergwerks-Akt.-Ges. und Peter
Halfen, Husten i. W.

KI. 7b, Gr. 4, W 59 792. Vorrichtung zum Ziehen
von Dréhten, bei der die Ziehdiise aus zwei Backen zu-
sammengesetzt ist. Josef Winsch, Berlin-Grunewald,
Fontanestr. 17a.

KIl. 7b, Gr. 4, W 61 179; Zus. z. Anm. W 59 792,
Vorrichtung zum Ziehen von Drahten. Josef Winsch,
Berlin-Grunewald, Fontanestr. 17a.

KI. 10a, Gr. 17, F 53 688. Anlage zum Trocken-
kihlen von Koks. Heinrich Frohnh&user, Dortmund,
Burggrafenstr. 6.

KI. 18a, Gr. 2, A 37 942.
von feinkdrnigen Erzen u. dgl.
byran H. G. Torulf, Stockholm.

KIl. 18b, Gr. 17, F 51 352.
Windfrischprozel. Hayo Folkerts,
stralle 48.

KIl. 3la, Gr. 5 K 81452. AbfluRgesperre fiur
Schmelzéfen. Ernst Herbert Kihne, Dresden, Nirn-
berger Str. 32.

Kl. 31b, Gr. 10, B 107 929. Verfahrbare Sand-
schleudermaschine. Eimer Oscar Beardsley und Walter
Francis Piper, Chicago.

KIl. 31b, Gr. 10, M 80 927; Zus. z. Anm. M 80 652.
Rittelformmaschine. John Mac Donald & Son, Limited,
und John Birch Neesham, Glasgow.

KI. 31c, Gr. 1, E 28 633; Zus. z. Pat. 358 893. Kern-
masse fur StahlformguB. Eckert, Oppelt & Cie.,, G. m.
b. H., Saarbriicken.

KIl. 31c, Gr. 5, W 56 424. Verfahren zur Herstel-
lung von Modellen und Formen. Friedrich Georg Wan-
gelin, Dresden, Holbeinstr. 73.

Kl. 31c, Gr. 6, D 43 121.
richtung fir Masselformereien.
fabrik, A.-G., Duisburg.

KI. 31c, Gr. 9, N 18969. Verfahren zur Herstellung
von KettenguBRformen. The National Malleable Castings
Company, Cleveland, Ohio, V. St. A.

Kl. 31c, Gr.27, K 83728. Vorrichtung zum Oeffnen
eines Kugelstopfens von Schmelzkesseln fir leicht
schmelzbare Metalle. Ernst Herbert Kihne, Dresden,
Nurnberger Str. 32.

Kl. 31c, Gr. 29, D 43 392. MasselgieBbett mit
dachférmigen GieRbettflachen fiir Hochofenanlagen.
Deutsche Maschinenfabrik, A.-G., Duisburg.

KIl. 81e, Gr. 36, S 59 003. Vorrichtung zur Ent-
leerung von luftdicht abzuschlieRenden Kokskihlbehal-
tern. Gebrider Sulzer, Akt.-Ges., Winterthur, Schweiz.

Verfahren zum Sintern
Allméanna Jngeniors-

Konverterbahn fir den
Aachen, Rutscher-

Verfahrbare Wihlvor-
Deutsche Maschinen-

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.

22. Mai 1923.

KI. 24e, Nr. 845 952. Gaserzeuger fir wassergas-
adhnliches Starkgas, bei welchem die in der Blasezeit
anfallenden Abgase zur Beheizung'fir Warmeaustausch-
flachen dienen. Dellwik-Fleischer-Wassergas-G. m. b. H.,
Frankfurt a. M.

KI. 24e, Nr. 845 953. Gaserzeuger zur Erzeugung
wassergasdhnlichen Starkgases, bei welchem die beim
HeiBblasen anfallenden Abgase zur Beheizung von
Warmeaustauschflachen dienen. Dellwik - Fleischer-
Wassergas-G. m. b. H., Frankfurt a. M.

KI. 24e, Nr. 845 954. Gaserzeuger fur wassergas-
ahnliches Starkgas, bei welchem die in dem Blasezeitraum
anfallenden Abgase zur Beheizung fur Warmeaustausch-
flachen dienen. Dellwik-Fleischer-Wassergas-G. m. b. H.,
Frankfurt a. M.

KI. 31c, Nr. 845 746. Vorrichtung zum Befestigen
von GuBmodellen auf Modellbrettern. Stephen B. Phelps,
Pittsburgh, Penns., V. St. A.

28. Mai 1923.

KIl. 7a, Nr. 846 404. Mechanische Umfuhrung fir
Walzgut aller Art. Bruno Quast, Ké'.n-Ehrenfeld, Ever-
hardstr. 52.
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KI. 18a, Nr. 846 675.
Gaseinla® an Winderhitzern.
G. m.b. H., Diren, Rhld.

KI. 18a, Nr. 846 683. Materialkiibel zur Begich-
tung von Schachtofen. Altert Eberhard, Wolfenbdttel.

KI. 18a, Nr. 846 684. Mechanische Ermittlung der
Materialftillh6he in Schachtéfen von raumlich entfernter
Stelle zwecks Vermeidung des Betretens der Gicht.
Albert Eberhard, Wolfenbittel.

KI. 31a, Nr. 846 216. Vorrichtung zum Trocknen
von GieBformen. Wilhelm Oehm, Diusseldorf, Grafen-
berger Allee 135.

KI. 31a, Nr. 846 478. Kuppelofen mit der L&nge
nach geteiltem Schachtkdrper. Christian Debus und
Joseph Debus, Hochst a. M.

KI. 31c, Nr. 846 313. Modelldubelhilse mit am
Mantel angeordneten Nasen. Christian Leuchter, Dus-
seldorf-Rath, Oberrather Str. 12.

KI. 80a, Nr. 846 186. Steuerwalze fiir den dreh-
baren Formtisch bei Brikettpressen. Deutsche Ma-
schinenfabrik, A.-G., Duisburg.

Doppelter Abschluf  fur
Zimmermann & Jansen,

Deutsche Reichspatente.

KI. 18 a, Gr. 3, Nr. 361 379, vom
3. Maérz 1921. Deutsche Maschinen
fabrik, A.-G. in Duisburg. Vorrich-
tung zum Fullen von mehreren, fir ver-
schiedene staubformige oder kdrnige Hoch-
ofenbeschickungsstoffe bestimmten Behal-
tern, aus denen diese Stoffe in die Schmelz-
zone des Ofens eingefiihrt werden.

Far die verschiedenenBehdltera b ¢
ist eine einzige Aufgabestelle d vorge-
sehen, von der aus das Material durch
einen Verteiler e in den einen oder an-
deren Behdlter a b oder ¢ geleitet wird.
Aus diesen Behéltern gelangen die Br
schickungsstoffe durch die Rohrleitunge*.
fgh in den Mischbehdlter i, um von
hier aus durch die Leitung k in die
Winddise 1 zu gelangen, von wo sie, in
bekannter Weise vom HeiRwindstrom
mitgenommen, in die Schmelzzone des
Ofens eingeflhrt werden.

KI. 18 c, Gr.1, Nr. 362 076, vom

24. .September 1920.

Bastian in London. Vorrichtung zum

Anzeigen des kritischen Punktes von er-

hitzten magnetisierbaren  Stoffen, bei

welcher eine unter Strom zu setzende, den in einer Heiz-

kammer eingebrachten Stoff magnetisierende Windung und
eine Magnetnadel vorgesehen sind.

Erfindungsgeméal wird um die den Stahl aufnehmende
Heizkammer a herum eine elektrisch leitende Windung b
vorgesehen, so daf beim Hindurchleiten von” Strom
durch diese Windung
der Stahl in der Heiz-
kammer magnetisiert
wird. In der Nahe der
Heizkammer ist ein
gewohnlicher KompaR
oder eine aufgehéngte
oder drehbar gelagerte
Magnetnadel ¢ ange-
ordnet, welche aus
ihrer normalen Nord-

Siid-Lage durch den

magnetisierten Stahl

abgelenkt wird, in diese Lage aber unter dem Einflu
des Erdmagnetismus sofort wieder zuriickkehrt, sobald
der kritische Punkt des Stahles erreicht ist.

KIl. 18a, Gr. 2, Nr. 361 378, vom 24. Marz 1921
Chemische Produkte Blansdorf & Co., G. m. b. H.
in Berlin-Wilmers dorf. Verfahren zur Herstellung
fest in sich abbindender, verhlttungsfahiger Briketts aus
Erzen, Huttenerzeugnissen, Metallabféllen, erzhaltigen Aschen
und dgl. auf kaltem Wege.

Patentbericht.

43. Jahrg. Nr. 23.

Diese Stoffe werden nach der Erfindung mit einer
anregend wirkenden Alaunlésung angefeuchtet, mit
Zement und Gips vermengt und nach Beigabe von mit
Wasser verdlnnter Sulfitzelluloseabfallauge gebunden
und geformt. Je nach Beschaffenheit und Zusammen-
setzung der zur Pressung gelangenden Stoffe ist das
Brikettierungsgut mit geringerem oder starkerem Druck
zuJverpressen. 9 *

KI. 18 ¢, Gr. 2, Nr. 362 078, vom 4. November 1920.
Arthur Imbery in Halifax, Engl. Vorrichtung zum
Richten von auf elektrischem Wege gehartetem und gegliihtem
Bandstahl.

Das Wesen der Erfindung liegt darin, daf das durch
einen Wechselstrom in einer luftdichten Kammer a in
bekannter Weise erwarmte Bandeisen zwischen geschliffe-

nen, gehdrteten und gekihlten Backen b c abgeschreckt
und nach dem Anlassen zwischen &hnlich gebauten Kihl-
backen d e hindurchgefiihrt wird, um ein Verziehen und
Uberhaupt eine Aenderung der Querschnittsform zu ver-
hindern, was fir manche Gegenstidnde, z. B. Sédgeblatter
oder Federn an Uhrwerken oder Uhrwerksmotoren, von
groBem Nachteil sein wirde.

KI. 18 ¢, Gr. 3, Nr. 362 079, vom 9. Dezember 1919.
Theophil Hebel in Berlin. Zementiermasse aus mit
Wasserglas impragnierten S&gespénen.

Die Erfindung besteht darin, dal eine fur die Einsatz-
hartung bekannte Masse, bestehend aus mit Wasserglas
impragnierten Ségespanen, mit kalzinierter Soda, Maane-
siumkarbonat und Kienrufl imprégniert wird.

Kl. 18 e, Gr. 10, Nr. 362 080, vom 3. Juli 1920. Fre-
derick Jos. Goodenow in Detroit, Michigan,
V. St. A. Ofentir fur Harte- und Verkohlungséfen mit
Kanélen zum Durch-
zug der Feuergase.

Um dem Gesamt-
ofenraum eine gleich-
méRige Hitze zu ver-
leihen, werden nach
der Erfindung an der
Ofentlr vorzugsweise
lotrecht nach oben
verlaufende Kanéle a
mit ebenfalls lotrecht
verlaufenden  Hilfs-
kanalen b verbunden,
die an ihrem oberen
Ende unmittelbar in
die AuRenluft aus-
minden und als Schornstein dienen, wéhrend die unteren
Enden der Kandle a durch im wesentlichen wagerechte
Verbindungskanédle ¢ mit dem Ofeninnern in Verbin-
dung stehen.

KI. 18 b, Gr. 20, Nr. 363 273, vom 15. Oktober 1919.
Th. Goldschmidt, A.-G. in Essen, Ruhr. Verfahren
zur wirtschaftlichen Gewinnung von kohlefreiem Ferro-
chrom aus Chixmieisenstein auf aluminothermischem Wige.

Bei der Herstellung von Ferroehrom auf alumino-
thermischem Wege wird gemdR der Patentschrift 283 636
eine Erhdhung der Ausbeute an Chrom um 15 bis 20 %
erzielt, wenn man der Mischung von Chromeisenstein
und Aluminium Chromoxyde zusetzt. Nach der Erfin-
dung wird derselbe ginstige Erfolg erreicht, wenn an
Stelle von Chromoxyd dem Gemisch entsprechende
Mengen von Eisenoxyd, vorzugsweise in Form von so-
genanntem Walzzunder, zugefiigt werden und diese Mi-
schung der aluminothermischenRcaktionunterworfen wird.
Selbstversténdlich la'ssen sich auch durch Zusatz anderer
Metalloxyde, wie z. B. des Kobalts, Nickels, Wolframs,
Molybdéns oder Vanadins, entsprechende multiple
Legierungen erhalten.

oTJ

Charles Orme
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Mirz
1923

37 431
34 237
12
14 956
71
12 876

143 853

3016

877
26 765

3391
650

94
5597

13 610
11 568
15 663
16

300
1013
459
216

11 052

134
3538

6994
800
615

5207
1668

2041

411
3024
2755

1254
250
1055
210
256
1096
3878
5 896
2754
523
5207

I suni isio. Statistisches.
Statistisches.
Der AufRenhandel Deutschlands im Mérz und im Januar bis Marz 1923’).
Einfuhr
Marz J.anua‘r J.anua“r
1923 b|slgl;/I3arz b|igl;/I2arz
t t t
jEisenerze; Manganerze; Gasreinigungsmasse; Schlacken;

Kiesabbrande. ... 148199 1284 958 2244 399
SChWETEIKIES.....eiiiee e 33511 160 869 208 055
Steinkohlen, Anthrazit, unbearbeitete Kannelkohle . 3397 658 6689617 641 792
Braunkohlen.. 247 345 455289 452 570
KOoKS .o, 71954 115625 3235

SSteinkohlenbriketts........cocovevvveervncicisiens 13 413 23 280 215

Braunkohlenbriketts, auch NaRprefsteine.......ccce...... 12 800 20 843 10 630

Eisen und Eisenwaren aller A rt.....nniienn 107 205 496 379 307 943
Darunter:

BONBISEN ..ottt 32 990 81 214 26 215

:Ferroaluminium, -chrom, -mangan, -nickel, -silizium

und andere nicht schmiedbare Eisenlegierungen . 1699 2833 3475
Brucheisen, Alteisen (Schrott); Eisenfeilspdne usw. . 11595 119 304 63 481
Béhren und Réhrenformstiicke aus nicht schmiedbarem

GuB, roh und bearbeitet...cccoeeiirvriviiveeiisee i 291 4490 11 495
Walzen aus nicht schmiedbarem G UR ...ccccecvivvicennene 6 39 91
iMaschinenteile, roh und bearbeitet, aus nicht schmied-

DArEM G U B oo 50 420 380
iSonstige Eisenwaren, roh und bearbeitet, aus nicht

schmiedbarem G u R 216 1425 2 380
iBohluppen; Rohschienen; Brammen;

gewalzte Bldcke; Platinen; Knuppel; Tiegelstahl in

BIGCKEN ..ottt " 9 886 57 079 33 104
Stabeisen; Trager; Bandeisen......iiinninicnnnns 31332 122074 107 615,
Blech: roh, entzundert, gerichtet, dressiert, gefirni3t . 9 390 33 501 10 179
Blech: abgeschliffen, lackiert, poliert, gebrdunt usw. . — 72 71
Verzinnte Bleche (Weiblech) ..o 555 3139 1197

| Verzinkte BIEChE.......ccccvvirieeiieeece e 16 137 25
Wellblech, Dehn-, Riffel-, Waffel-, Warzenblech . . . 44 246 18
Andere BIeChE oo v n 86 12
Draht, gewalzt oder gezogen, verzinkt usw. . . 1804 9771 8520
Schlangenréhren, gewalzt oder gezogen; Rohrenform-

SHICKE vt e 2 216 26
Andere Rohren, gewalzt oder gezogen.......... 1310 4793 2897
iEisenbahnschienen usw.; StraBenbahnschienen; Eisen-

bahnschwellen; Eisenbahnlaschen, -unterlagsplatten . 2612 39 560 15 981
Eisenbahnachsen, -radeisen, -rdder, -radsdtze . . . . 1001 2718 23
Schmiedbarer GufR; Schmiedestiicke USW.........ccccovvvrenee. 362 1098 884
Maschinenteile, bearbeitet, aus schmiedbarem Eisen . 100 357 392

i Stahlflaschen, Milchkannen USW.......ccccccoovvveiinncivieicnnnns 142 861 836
Briicken und Eisenbauteile aus schmiedbarem Eisen . 303 998 132
Dampfkessel und Dampffasser aus schmiedbarem Eisen

sowie zusammengesetzte Teile von solchen . . . . 101 673 838
Anker, Schraubstdcke, Ambosse. Sperrhdrner, Brech-

eisen; Hammer; Kloben und Rollen zu Flaschenziigen;

WINAEBN USW....ouoeivviiececveicee et 10 37 59
Landwirtschaftliche G eréte. .o 27 120 334

AWEIKZEUGE  USW..e.veveerecerireceeseressessssssesesssssssssessns seees 42 133 274
Eisenbahnlaschenschrauben, -keile. Schwellenschrauben

USW.vveneneereie e eeeas .o e 37 1015 1526
Sonstiges EisenbahnNzeug.....ccocoevierrnnernceerneeens 110 385 90
Schrauben, Nieten, Schraubenmuttern, Hufeisen usw. . 91 871 1788
Achsen (ohne Eisenbahnachsen), Achsenteile . . . . 3 47 71
Eisenbahnwagenfedern, andere Wagenfedern . . . . 1 283 115
Drahtseile, D rahtlitzen ...coccomreerrreenneens 4 10 38
Andere Drahtwaren 3 18 122
Drahtstifte (auch Huf- und sonstige Nagel; . . . . 16 18 90
Haus- und Klchengerate . .o 105 441 33
Ketten USW......ccocoeervrvevenne. 15 155 25

Alle Ubrigen EiSENWAIEN ....cccovoveeeirieeiseee s 923 5742 13 111
Maschinen.........c......... . - 590 1927 3147

29 279

Ausfuhr
Januar
bis Marz
1923
t

121 688
426

245 812
527

84 967
958

62 448

590 723

33 857

6578
75 364

12 223
2 362

315
21 977

34 973
86 363
67 438
40
1602
2928
839
1136
47 616

483
22 571

36 689
8321
2850

20 368
7029

6 346

1206
8 184
9269

2790
1567
3617
717
1141
3058
14312
18 058
7752
1760
17 024

90 076

Januar
bis Mérz
1922
t

35241
4141
2216 973
4574
278 803
24 354

78 974

611 003

53 555

1728
6 415

8 345
1987

536

23 676

9 840
139 266,
58 349
122
1838

3 349
1411
966

35 122

601
30 117

72 041;
9674
7768

24 745
13 727

7971

1560
9233
10 020

3997
2 166
7669
694
13211
2720
13 595
13 904
10 0691
1776!
19 130

107 472

Die Zuverléssigkeit der in dieser Statistik verdffentlichten Ergebnisse ist infolge des Einbruchs in

das Ruhrgebiet erheblich beeintrachtigt.
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Frankreichs AuBenhandel im Jahre 1922".

Einfuhr Ausfuhr

1922 19212 1922 19212
t t t t

Steinkohle. ... 22334126 18398026 2104 355 1707 661
Steinkchlenkoks 5140 183 3494 668 463040 484 484
Steinkohlenbriketts . . 1422374 1253735 112385 121120
Eisenerz 374 862 425027 9471922 5297 991
Manganerz... 222 950 179 654 574 482
GieBerei- u. Frischerei-

roheisen, Spiegeleisen,

Ferromangan, Ferro-

silizium USW........cc...c.. 61 779 41813 730201 670523
RohsiahlblOcke . . . . 903 462 3195 4580
Vorgewalzte Blocke,

Knippel. 304 983 171774 810806 606 336
Werkzeugstahl . 902. 1569 629 77
Sonderstahl.......cceceuee. 3658 3577 579 75
Schmiedestiicke aus

Schwei- u. FluBeisen 31833 11 600 32980 16 385
Bandeisen ... 42 172 18 601 5410 1742
Grob-u. Feinbleche aus

Schwei3- u. FluBeisen 163 641 137 354 35 493 21925
Eisenblech verzinnt,

verbleit, verkupfert,

i 47 229 13 483 3685 2743
Draht aus iB-

oder FluBeisen, roh u.

verzinkt, verkupfert,

verzinnt usw... 15318 8029 14995 19 176
Drahtstifte 975 2025 2504 2010
Schienen aus SchweiR-

und FluBeisen . 49 057 16436 178 491 137 588
Rader,Radsatze, Achsen

USW....... 2420 7272 8476 7892
Rohren 23 758 22 029 11 708 8449
Stahl-, Feil- und Gliih-

spane, Brucheisen,

Alteisen ... 11114 15215 978 318 570161
Walz- und  Puddel-

i schlacke ... 111653 56 166 65117 43 546
1Martinschlacke . . .. 27 325 31522 318708 312224

Belgiens Bergwerks- und Huttenindustrie im April 1923.

Maérz April
1923 1923
Kohlenférderung... 1924 110 1821 840
Kokserzeugung........ 332 530 343 020
Brikettherstellung o 174 550 138 510
Hochéfen in Betrieb.......... 36 35
Erzeugung an
Roheisen 169 920 172 280
Rohstahl 177 930 165 100
GuBwaren 1 Schmelzung . Lt 6040 5 260
Fertigstahl 157 170 145 620
SchweiBeisen 19 780 16 600

Die Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten
im April 1923.

Nach den Ermittlungen des ,,American Iron and
Steel Institute”, dem 30 Gesellschaften mit 84,13°0 der
gesamten Stahlerzeugung des Jahres 1922 angeschlossen
sind, wurden im April 1923 insgesamt 3 374 418 t Stahl

erzeugt, gegen 3456439 t im Vormonat. Gegeniber
diesem Rickgang der Monatserzeugung stieg die
arbeitstdgliche Leistung bei 25 Arbeitstagen

(gegen 27 im Mérz) von 128 016 t auf 134 977 t. Unter
der Voraussetzung, dall die ubrigen Werke in demselben
Umfange gearbeitet haben, wiirde der Berichtsmonat
eine Erzeugung von rd. 4010 965 (Mérz 4 019 100) t
oder arbeitstaglich 160 426 (148 844) t ergeben. Die
Jahreserzeugung wirde sich, nach den Aprilzahlen be-
rechnet, auf rd. 49276 000 t, d. s. fast 92do der tat-
séchlichen Leistungsfahigkeit sémtlicher Stahlwerke,
belaufen.

In den einzelnen Monaten seit 1921 wurden von
den dem ,American Iron and Steel Institute“ ange-
schlossenen 30 Gesellschaften folgende Mengen Stahl
erzeugt:

1) Comité des Forges de France, Bull. Nr. 3723
vom 7. April 1923.
2) Teilweise berichtigte Zahlen.

Wirtschaftliche Rundschau.

43. Jahrg. Nr. 23

1ot in t (zigzlz(m kg) 1923
Januar 2 238 437 1618 978 3303 721
Februar 1777 469 1772 942 2965 721
Mérz 1596 114 2 408 683 3456 439
April 1233 381 2 483 625 3374 418
Mai . . 1286 104 2 754 519 —
Juni 1019 460 2 676 629 —
Juli 816 230 2 526 898 —
August 1156 280 2 250 015 —
September 1193 536 2411 759 —
Oktober 1642 679 2918 374 —
November 1686 561 2 935 526 —
Dezember 1449 926 2 824 368 —

Das Dréngen auf schnelle Lieferung ist anhaltend
stark; der NeuabschluR von Geschaften bewegt sich
jedoch in ruhigeren Bahnen. Einige Eisenbahngesell-
schaften fragen schon jetzt ihren Bedarf fir das néchste
Jahr an. Waggon-, Behélter- und Schiffsbleche werden
stark gefragt. Halbzeug ist knapp. Die Preise sind
zurzeit die hochsten seit der behdrdlichen Hdéchstpreis-
regelung wahrend des Krieges.

Wi irtschaftliche Rundschau.

Die Lage des deutschen Eisenmarktes
im Monat Mai 1923.

l. RHEINLAND UND WESTFALEN. — Immer

noch lastet die Ruhrbesetzung wie ein Alb auf dem vol-
kischen Empfinden und auf dem deutschen Wirtschafts-
leben, insbesondere auf der rheinisch-westfélischen In-
dustrie. Das deutsche Angebot, das die Beendigung der
fur alle mittelbar wie unmittelbar Beteiligten sich stei-
gend verschlimmernden Lage herbeizufiihren geeignet
war, wurde von Frankreich und Belgien abgelehnt. Da
die Anregung zu diesem Angebot vom englischen AuRen-
minister ausgegangen war und von England eine bessere
wirtschaftliche Einsicht erwartet werden konnte, so
wurde der englischen Antwort mit einer gewissen Hoff-
nung entgegengesehen. Doch auch diesmal wieder sah
sich Deutschland getduscht, und es steht nach wie vor
allein inmitten derer, die fiir seine Lage kein Verstandnis
haben wollen. Die Losung des zum Weltkonflikt gewor-
denen Ruhrkonflikte3 und der damit zusammenhéngenden
Fragen den Politikern zu entwinden und in die Hénde
von Wirtschaftlern zu legen, von denen, die Gegenseite
anlangend, mehr Einsicht erhofft werden konnte, ist
bisher nicht gelungen. Der deutsche Kanzler gab in
seinem Angebot der Welt das Wort, aber sie hat es nicht
genommen, hiillte sich vielmehr weiter in Schweigen.
Inzwischen spitzte sich die Gesamtlage weiter zu, und
durch Einzelvorkommnisse verschérfte sich auch die
Stimmung.

Die Zahl der Zechen des besetzten Gebietes,
welche die Férderung einstellten, weil sie besetzt wur-
den oder weil ihnen die franzdsisch-belgischen Truppen
durch Aufbrechen der AnsehluBgeleise den Versand un-
mdoglich machten, nahm zu, und noch mehr Zechen legten
die Kokereien still. Die Forderung der im Einbruchs-
gebiet liegenden Zechen erfuhr daher einen weiteren
wesentlichen Riickgang, der auch auf die in den letzten
Tagen des Berichtsmonats in groBem Umfang erfolgten
Arbeitsniederlegungen zurlickzufiihren ist.  Forderung
und Kokserzeugung muBten im allgemeinen auf die noch
absetzbaren Mengen beschrankt werden, so daB die
Léger, deren Verladung von den Einbruchsmdchten ver-
schérft fortgesetzt wurde, keine frischen Zufuhren mehr
erhielten. Im unbesetzten Gebiet durfte die Forderung
infolge Fortfalles der Ueberschichten ebenfalls einen
Rickgang gegen April erfahren. Trotz der starken Ein-
schrankung der Kohlenférderung und Kokserzeugung
lieBen sich Arbeiterentlassungen génzlich vermeiden. Alle
Zechen haben jetzt Aufrdumungs- und Vorrichtungs-
arbeiten vorgenommen, die noch bis Ende des Jahres
Beschéftigung bieten.

Abgesehen von dem Teil der Eisenindustrie, der
schon bald nach dem Ruhreinbruch zum Erliegen
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kam, weil die Voraussetzungen fiir die Aufrechterhaltung
des Betriebes fehlten, arbeiteten die Werke im besetzten
wie unbesetzten Gebiet im wesentlichen weiter wie bis-
her, wenngleich sich die zu iberwindenden Schwierig-
keiten naturgemd&B standig mehrten. So litt die Ver-
sorgung der Hittenwerke mit Eisenerzen weiter
unter den anhaltenden Verkehrshemmungen im Westen.
Schwierigkeiten wegen Erzmangels sind jedoch auf den
Huttenwerken bisher nicht zu verzeichnen gewesen. Die
Lage des Absatzes und des Versandes fir Inlands-
erze zeigte keine wesentliche Verénderung.

Vom Berg- und Hittenméannischen
Verein Wetzlar wurden fir den Monat April
folgende Eisensteinpreise festgesetzt:

Roteisenstein: Roteisenstein (ber 36% Fe
auf Grundlage von 4200 Ee und 28do Si02; Grundpreis
98180 M je t frei Wagen GrubenanschluR.

FluRBstein: Roteisenstein unter 36do Fe mit
Kalkgehalt (FluRstein) auf Grundlage von 31% Fe
und 220/0 SiO.,, Grundpreis je t 72520 .M frei Wagen
GrubenanschluB.

Nassauer Rot- und FluBeisenstein:
Grundpreis auf Basis 42% Fe und 280/0 Si02 98 180 M.

Manganhaltiger Brauneisenstein:

I. Sorte: mit mehr als 13,5% Mn, auf Grundlage
von 150/0 Mn, 200/o Fe, 0,07 bis 0,080/0 P, 24<% H,,0,
Grundpreis 102 810 M je t frei Wagen Grubenanschluf.
Wasser Uber 24% ist am Gewicht zu kirzen.

I1. Sorte: mit 10 bis 13,500 Mn, auf Grundlage
von 1200 Mn, 240/0 Fe und 200/0 11,0; Grundpreis je t
83100 M frei Wagen Grubenanschlu. Wasser uber
20% ist am Gewicht zu kiirzen.

I11. Sorte: mit weniger als 100/0 Mn auf Grund-
lage von 800 Mn, 2400 Fe und 20% H20, Grundpreis
39190 M je t frei Wagen GrubenanschluB. Wasser
Uber 20% ist am Gewicht zu kiirzen.

Der Metallgehalt wird bei einem bei 100° getrock-
neten Probegut bestimmt.

Mit Wirkung vom 1. Mai sowie vom 16. Mai an
wurden in den Gebieten Siegerland, Lahn-Dill und
Oberhessen neue Lohnerhéhungen vorgenommen. Fir
die erste Maihalfte blieben die Erzpreise unverandert,
fur die Zeit vom 16. Mai an hat der Siegerlander Eisen-
steinverein die Preise erhéht, und zwar fiir Rohspat
von 151 770 M auf 188500 M und fir Rostspat von
197 500 M auf 245 038 J t; auch der Berg- und Hutten-
mannische Verein, Wetzlar, setzte seine Verkaufspreise
erneut heraufl).

Auch im Markt fur Auslédndserze trat keine
Belebung ein, so dal nach wie vor von einem Aus-
landserzgeschaft nicht gesprochen werden kann. Die
Preise hielten sich im Rahmen derer des Vormonats.

Der Roheisenmarkt war im Berichtsmonat
ziemlich ruhig. Erst in den letzten Tagen machte sich
infolge der neuerlichen starken Markentwertung eine
etwas lebhaftere Nachfrage bemerkbar; die Anforde-
rungen der Abnehmer konnten indes voll befriedigt
werden. Der Auslandsmarkt lag sehr still, die Preise
neigten auf der ganzen Linie nach unten.

Bei Walzerzeugnissen lag der Markt im
besetzten Gebiet bei dem Mangel an Arbeit schwach;
besondere Verginstigungen auf die Stahlbundpreise
waren keine Seltenheit. Das gleiche gilt auch fir das
unbesetzte Gebiet, soweit keine Sondererzeugnisse in
Frage kamen.

Die Verkehrslage zeigte im Mai weitere
Verschéarfungen. Der Versand blieb auf das Einbruchs-
gebiet beschréankt, die nach diesem angeordneten
Sperren blieben bestehen. Sendungen werden nur mit
Zulaufsgenehmigung der Reichsbahndirektion Hamm
hereingelassen. Die fur Erz, Kalk und Kalkstein ge-
bildeten Sonderziige kamen nur in beschrénktem Um-
fange an. Durch die Besetzung der Strecke Herne—
Rauxel—Mengede der Emschertalbahn, von Duisburg-
Ruhrort und Héfen sowie der Bahnhofe Essen-West,
Milheim-HeiRen, Milheim-Eppinghofen, Mulheim-Ruhr,
Milheim-Styrum und Milheim-Broich und der Zechen
bei Dortmunderfeld wurde die Bewegungsfreiheit der

) Vgl. S. 771 dieses Heftes.
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Reichsbahn wesentlich eingeengt. Der Verkehr Uber die
Kontrollstellen wurde durch eine verscharfte Personen-
kontrolle erschwert, wodurch gleichzeitig die fiir Gter-
ziige vorgesehene Zeit noch mehr beschnitten wurde.
Der Verkehr auf den Wasserstrafen hat sich
gegeniiber dem Vormonat nicht geéndert.

So ist das ganze Wirtschafts- und Verkehrsleben
durch die als eine friedliche Handlung angekiindigte
Ruhrbesetzung seit Monaten in Fesseln geschlagen. Aus-
nahmen, die in groRen Vorteilen einzelner bestehen,
andern hieran nichts. Leider sind neuerdings vieler-
orts auch noch mit wilden Arbeitseinstellungen ver-
bundene Kommunistenunruhen ausgebrochen.

Das Hin und Her des Notenwechsels muff und
wird die Beteiligten schlieflich an den Verhandlungs-
tisch fihren. Darin liegt eine Notwendigkeit fur die
Eisenindustrie zu betonen, dafl es neben der Regelung
der Wiederherstellungsfrage und der Aufnahme einer
zwischenstaatlichen Anleihe sowie den Sicherheiten fur
diese auch einer ganz anderen wirtschaftspolitischen Be-
handlung Deutschlands durch die Verbandsméchte drin-
gend bedarf, die dem Reiche genligende Lebensmoglich-
keiten 14Bt; denn hiervon héngt auch der Wert der
Mark in erster Reihe ab. Die unmittelbare Folge der
englischen, italienischen und japanischen Antwort auf
das deutsche Angebot war ein starker Marksturz, der
auch durch die Stiitzung nicht aufgehalten wurde, und
zu dem das Reichsverkehrsministerium durch gar zu
langfristige Deviseneindeckung zwecks Bezahlung eng-
lischer Kohlen beigetragen haben soll. Mit dem Stande
1$ = 69326M am 31 Mai war der bisher tiefste
Stand vom 31. Januar 1923, 1 $ = 48877 M weit
Uberholt. Damit steigerte sich die Teuerung. Die
Kohlenbergleute stellten erhohte Lohnforderungen. Den
Erhdhungen am 1. Mai, uUber die schon berichtet
wurdel), die fur den Ruhrbergbau durchschnittlich
1320/0 = 1760 Jk je Schicht betrugen und laut Be-
schluf des Reichskohlenrats auf die Kohlenpreise bis auf
weiteres keinen EinfluB ausiiben sollten, folgten auf
Verlangen der Bergarbeiter vom 16. Mai an noch Er-
héhungen im AusmaBe von durchschnittlich 230/0 =
3500 M je Schicht fur das Ruhrgebiet. Diese jingste
Erhdhung flhrte aber zu erheblichen Steigerungen der
Kohlenpreise. Die Nettoerhéhung fir rheinisch-west-
falische Fettforderkohle betrug z. B. 21 139 M, so dall
sich der Preis einschlieBlich Kohlen- und Umsatzsteuer
vom 16. Mai an auf 143510 M je t ab Zeche stellte.
Die Lohnbewegung der Kohlenbergleute setzte sich aber
fort und flhrte zu einer weiteren Zulage von 500/0, was
nun wieder zur Folge hat, daB die allgemeine groRRe
Teuerung noch zunimmt. Fir Kohle ist inzwischen in
einer gemeinsamen Sitzung des Reichskohlenverbandes
und des groBen Ausschusses des Reichskohlenrates be-
schlossen worden, die Preise vom 1. Juni an um den-
selben Hundertsatz zu erhéhen, um den die Berg-
arbeiterlohne am 1. Juni erh6ht worden sind, und
aulerdem den in den Kohlenpreisen enthaltenen Bei-
trag fur den Bergarbeiterwohnungsbau von 600 auf
1200 Jt je t abgesetzter Steinkohle heraufzusetzen.
Demgemé&R wird der Preis der Ruhrfettforderkohle auf
221 200 M steigen2).

Der Roheisenverband sah sich gendtigt,
der Markentwertung entsprechend vom 1. Mai an
seine Hochstpreise fiur mit deutschen Brennstoffen
erblasenes H&matit, cu-armes Stahleisen, GieRereiroh-
eisen | und Ill, sowie Luxemburger Roheisen um
53 100 M zu erhdhen, wobei auch die Preise der lbrigen
Sorten auf volle 1000 M> ab- bzw. aufgerundet wurden,
denen am 8 Mai weitere 60 000 ,M Preiserhdhung folg-
ten. So betrug z. B. der Preis fir Hamatit und cu-armes
Stahleisen vom 1. Mai an 744 000 .M, vom 8. Mai an
804 000 M; fir Siegerlander Stahleisen vom 1. Mai an
844 000 M-

Auch der Deutsche Stahlbund, dessen seit
dem 21. Februar geregelten Richtpreise langst nicht
mehr genigten, erhdhte vom 10. Mai an seine Preise

1) Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 643.
2) Vgl. S. 770 dieses Heftes.
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um durchschnittlich 23,50/0, obgleich die Gestehungs-
kosten eine wesentlich groRere Erhohung erforderlich
gemacht hatten. Dadurch stieg z. B. der Grundpreis fir
Thomas-Stabeisen von 1012 000 M auf 1250 000 Ji und
ferner der Mehrpreis fur S.-M.-Handelsgute fir Stab-
eisen von 175000 Ji auf 200 000 Ji, fur die Ubrigen
Erzeugnisse dementsprechend. Der Zuschlag auf die
Markuberpreise wurde von 3000 auf 600000 erhdht.
Es folgten dann zundchst vom 16. Mai an gemdaR den
Kohlenklauseln sowie zum Ausgleich sonstiger Verteue-
rungen und ferner vom 24. und 25. Mai an, der wei-
teren Markverschlechterung Rechnung tragend, wobei
der Stahlbund auBerdem auch den noch riickstandigen
Ausgleich fir die Verteuerung der Inlandserze, der Be-
triebsstoffe und der Léhne sowie fiir die 1000/0 Pracht-
zuschlag vom 15. Februar vornahm — Preiserh6hungen
je t:

Fur die Zeit vom 23134 M i
fir Roheisen, je nach f 141 000
Sorte, von | bis 198 000
flr Roheisen aus Aus-
landserzen von . . . — 90000
fur Rohstahl und ( 66 000 306 000
Walzwerkserz eug- . bis 678 000
nisse von | bis 169000  _ 7

Zugleich erhohte der Stahlbund vom 25. Mai an den
Mehrpreis fiur S.-M.-Handelsgute bei Stabeisen von
200000 auf 225000 M, fir die Ubrigen Erzeugnisse
in entsprechendem Verhaltnis. Dadurch stiegen die
Grundpreise z. B. fir Siegerlander Stahleisen auf
1101 000, fir Thomasstabeisen auf 1775000 M-

Aus Belgien verlautet, dal dort die Kokserzeu-
gung auf Grund wieder leichter zu tétigender Abschlisse
in englischen Feinkohlen 80o/o der Erzeugungsfahigkeit
erreicht habe, daR der Aschegehalt dieses Kokses aber
18 bis 22do betrage, was viele Betriebsstorungen und
Klagen uber die Roheisenbeschaffenheit verursache. In
Frankreich sieht man mit Besorgnis den Zeitpunkt
kommen, wo die an der Ruhr beschlagnahmten Koks-
vorrate erschopft sein werden. Der monatliche Koks-
verbrauch der franzdsischen Hitten vor der Ruhr-
besetzung betrug etwa 700 000 t, die damalige deutsche
Lieferung 365000 t gegen nur 110000 t im April.
Belgien hat nach amtlichen Angaben im April nur
9500 t Ruhrkoks erhalten, obwohl ihm vertraglich 1000
der beschlagnahmten Menge zustehen. In Frankreich,
das an das AuRerbetriebsetzen vieler Kokstéfen an der
Ruhr auch Befiirchtungen fiir spater knipft, sind Ab-
machungen zur Ansammlung von Ruhrkoks getroffen,
ferner ist der Bezug amerikanischer Feinkohle geplant.

Auf dem franzdsischen, belgischen und englischen
Eisenmarkt macht sich eine Zurlckhaltung der Ver-
braucher und ein Nachgeben der Preise bemerkbar.
Amerika, das wéhrend des Krieges seine Erzeu-
gungsféhigkeit um 5000 gesteigert hat, soll infolge der
starken Nachfrage seine gesamten Roheisen- und Stahl-
erzeugungsmittel gegenwaértig nahezu voll in Anspruch
nehmen, was in absehbarer Zeit zu einem starken ameri-
kanischen Angebot auf dem Weltmarkt fiuhren dirfte.
Mit allem Vorbehalt seien auch franzdsisch-belgische Be-
flrchtungen erwahnt, die sich an die in der rheinisch-
westfalischen Eisenindustrie wahrend der Ruhrbesetzung
angesammelten Vorrdte knipfen und ein nach Beendi-
gung des Ruhrunternehmens einsetzendes starkes An-
gebot auf dem Weltmarkt kommen sehen, gegen welches
Schutz geboten werden misse.

Die lothringischen Erzgruben haben infolge
Einstellung der deutschen Beziige und verminderten Ver-
brauchs in Frankreich und Belgien Absatzschwierigkeiten
und sollen sich um Absatz nach Amerika bemihen.

Der franzdsische Eisenbahnrat hat auf die Antrége,
im Inlandsverkehr und fir die Ausfuhr die Eisen-
frachten zu ermaRigen, entschieden, dal die seit Fe-
bruar 1920 bestehenden Frachterhdhungen bis zum 1. Mai
1924 boibehalten werden.
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Erhoéhung der Bergarbeiterlohne und Steigerung
der Brennstoffverkaufspreise. — Ueber die Lohnrege-
lung im Stein- und Braunkohlenbergbau fiir den Monat
Juni sind die Verbdnde der Arbeitgeber und Arbeit-
nehmer am 28. Mai im Reichsarbeitsministerium zu
Verhandlungen zusammengetreten. Fir den Ruhr-
bergbau ist eine Vereinbarung zustande gekommen,
wonach die Lohne einschlieBlich Soziallohn um durch-
schnittlich 10 000 M, das sind ungefahr 530/0 je Schicht,
erhdht werden. Bei dieser Lohnerh6hung ist die in der
zweiten Halfte des Monats Mai eingetretene auller-
gewdhnliche Teuerung sowie die Erhéhung des Brot-
preises und der Eisenbahntarife mit berlcksichtigt wor-
den. AuBerdem soll sofort ein VorschuR von zwei
Juni-Schichtléhnen zur Auszahlung gebracht werden,
sofern eine Junischicht verfahren ist. Fir die Ubri-
genBergbaugebieteist die Lohnerhéhung nach
der bisherigen TJebung im Verhéltnis zum Ruhrbergbau
abgestuft; sie betrdgt fur eine Schicht im oberschle-
sischen Steinkohlenbergbau durchschnittlich 9000, fir
den  mitteldeutschen  Braunkohlenbergbau 8460 Jb
einschl. der Erhéhung des Hausstands- und Kinder-
geldes.

Die Kohlenpreise sind im allgemeinen in
demselben Umfange erhoht worden wie die Lohne,
Die fir den Bezirk des Rheinisch-West-
falischen Kohlensyndikates glltigen
Brennstoffhdéchstpreise stellen sich mit
Wirkung vom 1. Juni an einschlieflich Kohlen- und
Umsatzsteuer wie folgt:

Fettkohlen:

Fordergruskohlen 216900 A Gew. NuRkohlen 11 299000 Ji
Forderkohlen . . 221200 yyGew. NuBkohlen 111 299000 ,,
Melierte 234400 , Gew. NuBRkohlen 1V 288100 ,,
Bestmelierte 248800 , Gew. NuBkohlen V 277400 ,
Stiickkohlen 292300 ,, Kokskohlen.......... 225700
Gew. NuBkohlen 299000 ,,

Gas-und Gas flammkohlen:
FOrdergrus...e.. 216900 A Gew. NuBkohlen 11 299000 ,
Flammforderkohlen . 221200 ,,Gew. NuBkohlen 111 299000
Gasflammforderkolil. 232300 , Gew. NuRkohlen IV 288100
Generatorkohlen . . 240900 , Gew. NuRkohlen V 277400
Gasforderkohlen 251900 ,, NUBQIUS. .o 216900
Stiickkohlen | 292300 , Gew. Feinkohlen . . 225700
Gew. NuBkohlen | . 299000 ,

ER kohlen:
Fordergrus . . . . 216900 Jk Gew. NuBkohlen | 328900 ,
Forderkohlen 25 % 219000 , Gew. NuBkohlen Il 328900
Férderkohlen 35 % 221200 54Gew. NuBkohlen ITI 314600
Bestmelierte 50 % 248800 ,, Gew. NuRkohlen IV 288100
Stlcke e 293000 ,, Feinkohlen........... 212600

M agerkohlen, 6stl. Bevier:

Fordergrus ... 216900 J I Gew. NuBkohlen I . 334800 M
Férderkohlen 25% . 219000 , Gew. NuBkohlen 11 . 334800 ,,
Forderkohlen 35 % . 221200 ,,Gew. NuRkohlen Il . 316500 ,
Bs;_stmelierte 50 % 240200 ,, Gew. NuRkohlen IV . 288100 ,,
SHUCKE i 300600 Ungew. Feinkohlen 208100 ,,

M agerkohlen, westl. Revier:

Fordergrus . . . ., 214700 M Gew. Anthrazitnuf 1l 368900 ,

Forderkohlen 25 %
Forderkohlen 35%

219000 ,, Gew. Anthrazitnuf 11l 328100
221200 445Gew. AnthrazitnuR IV 270500

Melierte 45% . 232200 , Ungew. Feinkohlen . . 205900
StUcke s 301200 ,, Gew. Feinkohlen . . . 210300
Gew. AnthrazitnuB | 327500

Schlamm -und minderwertige Feinkohlen:
Minderwertige Fein- Mittelprodukt- und
kohlen ... 82900 Jk Nachwaschkohlen 54600 .
Sohlammkohlen . . . . 77100 , Feinwaschberge . . . . 24000

Koks:

GroBkoks 1. Klasse 324900 4 Koks, halb gesiebt

GroRkoks II. 322600 , und halb gebrochen 339300 Ji
GroBkoks I11. 320400 , Knabbel- und Ab-

GieRereikoks . 338700 1  fallkoks ..o 337000
Brechkoks 1 391100 . Kleinkoks, gesiebt 334600
Breohkoks 11 391100 , Perlkoks, gesiebt 318100
Brechkoks 111 363600 , KOKSQrUS.. 119900
Brechkoks IV 318100 .

*

Die fur den Bezirk des Rheinisch-Westfalischen
Kohlensyndikates vom 16. Mai 1923 an gultigen Bri-
kettpreise sindwie folgt festgesetzt worden:

Steinkohlenbriketts I. Klasse 262990 Ji

” n. 260390 M
I1. 257 810 Ji
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Eisenstein-Riehlpreise im Mai 1923. — Die in der
ersten Maihalfte unverandert gebliebenen Eisenstein-
Richtpreisel) wurden vom Berg- und Hditten-
ménnischen Verein Wetzlar fir die zweite
Monatshalfte wie folgt festgesetzt:

Roteisenstein: Roteisenstein Uber 36do Fe
auf Grundlage von 4200 Fe und 280/0 Si02; Grundpreis
113000 Ji je t frei Wagen GrubenanschluB; Skala +
5809 M je do Fe und + 2827 Ji je a0 Si02

FluBstein: Roteisenstein unter 36% Fe mit
Kalkgehalt ‘(FluBstein) auf Grundlage von 340/0 Fe
und 220/0 Si02, Grundpreis je t 83400Ji frei Wagen
Grubenanschluf3; Skala + 5809 M je o0 Fe und +
2827Ji je do Si02

Kieseliger Roteisenstein von 3600 Fe
einschl. abwaérts auf Grundlage 360/0 Fe, Grundpreis
45552 )i je t frei Wagen GrubenanschluB. Skala
2567 Ji je do Fe.

Manganarmer Brauneisenstein: Ober-
hessischer  (Vogelsberger) Brauneisenstein: Von den
Statiorea Micke, Weickartshain, Lumda und Hungen
nach freier Vereinbarung mit den Huttenwerken ent-
weder telquel und ohne Gewadhr oder nach Skala auf
Grundlage von 4lo/0 Metall, 1500 Si02und 150/0 Né&sse;
Nésse iber 15% ist am Gewicht zu kirzen, unter 150/0
dem Gewicht zuzusetzen, Grundpreis je t 113 000 Ji frei
Wagen Grubenanschluf; Skala 5809Ji je a0 Metall
und + 2827 Ji je a0 Si02

SonstigerBrauneisenstein: Bis zu 40/0
Mn. Grundlage 40o/o Fe, 20/0 Mn und 20o/0 Si02
Grundpreis je t 109 066 Ji frei Wagen Grubenanschluf3.
Skala 4 5625Ji je g0 Metall und + 27121Ji je d,
Si02

Die Mitte Mai in verschiedenen Werken des Lahn-
und Dillgebiets angekiindigte Arbeitsstreckung hat in-
folge der weiteren Markentwertung bis auf weiteres
hinausgeschoben werden kénnen. Immerhin mufte ver-
einzelt die Arbeitszeit auf 24 st wdchentlich herabgesetzt
werden. Ebenso wird sich wohl die angekindigte Kur-
zung auf 5 Schichten wdchentlich im Bergbau nicht
vermeiden lassen.

Siegerlander Eisensteinverein, G. m. b. H., Siegen,
— Infolge Steigerung der Frachten, Materialpreise,
Loéhne und Gehalter erhd hte der Siegerlander Eisen-
steinverein die Verkaufsgrundpreise fur Lieferungen
vom 1 Juni an vorldufig auf 322528 Ji fir Rostspat
und auf 248 098 Ji fur Rohspat.

Erhéhung der Roheisenpreise. — Der Roheisenaus-
schuB des Eisenwirtschaftsbundes hat die fir die
zweite Halfte des Monats Mai und die vom
L Juni an giltigen Roheisenpreise wie
folgt festgesetzt:

Preis fir die Zeit vom
10.-23. Mai 24—31. Mai lLJuni
in M jet

HAam atito 945 000 1 035 000 1630000
GieBerei-Roheisen | .. . s15000 1 005 OO0 1600000

\ " 1 . 912000 1002 000 1597000
Siegerlander Stahleisen 1001 000 1 001 000 1594000
Cu-armes Stahleisen e 945 000 1 03-5 000 1630000
Spiegeleisen 8/10 a0 Mn . . 1138000 1 138 000 1754000
GieBereiroheisen 111, Lxb. Qual. 902 UOD 992 000 1587000
Temper-Roheisen....... 945 000 1 035 000 1630000
Ferromangan 80% U .ccccoovvrvrercnee 2133 000 2 133 000

Skala 12 000 12000
Ferrosilizium 10 % 1219 000 1 310 000

Skala 5000 7500
Ferner wurden unter Bericksichtigung der erhdhten
Herstellungskosten fir das aus auslé&ndischen

Brennstoffen erblasene Roheisen und
unter Berlcksichtigung des Mengenverhdltnisses fir das
Boheisen, welches aus inlandischen und aus-
landischen Brennstoffen hergestellt wird, vom
L Juni an folgende Durchschnittspreise als Hochst-
preise festgesetzt: Hé&matit 2069 000 Ji, GieRerei-

J) Vgl. S. 769 dieses Heftes.

2 Der Preis fiir Ferromangan basiert auf eine

Kurse von 100 000Ji fir ein englisches Pfund.
S. a. Reichsanzeiger Nr. 121, vom 28. Mai 1923.

m
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roheisen I 2039000 Ji, GieRereiroheisen |11 2036000 Ji,
GieRereiroheisen, Luxemb. Qualitdt 2026 000 Ji je t.

Vom deutschen Stahlbund. — Die Anrechnung
der Kohlenpreiserhhung ergibt geméaR den Beschlissen
des gemeinschaftlichen Richtpreis-Ausschusses folgende
Stahlbund-Richtpreise (Werksgrund-
preise) fir 1000 kg mit bekanntenFracht-

Grobbleche 5 mm und dartiber
Mittelbleche 3 bisunter 5mm 2 571 000 2 839 000
. Feinbleche 1 bis unter 3 mm 2 984 000 3252 000
. Feinbleche unter 1 mm .. 3 265 000 3508 000

Erhohung der GuRwarenpreise. — Der Verein
Deutscher EisengieBereien, Gielereiverband,
Diusseldorf, erh 6 hte mit Wirkung vom 1. Juni an die
Verkaufspreise fir Maschinenguf um 10<%, auferdem
um 750 Ji je kg, fur Handelsgu® um 300/0. Die Preise
fir guReiserne Druckmuffenrohre, Flanschenrohre, Form-
stlieke, Vorwérmerohre sowie fur AbfluBrohren wurden
um 3500 erhoht.

In unserer letzten Mitteilungl) ist versehentlich
nicht darauf hingewiesen worden, dafl die mit Wirkung
vom 24. Mai an beschlossene Erhéhung von 460/0 auf
die Preise vom 1. bis 7. Mai zu berechnen ist. In dem
Aufschlag von 46do ist der seit dem 8. Mai beschlossene
Aufschlag enthalten.

Schmiedesttick-Vereinigung, Dortmund. — Die Ver-
einigung erhohte ihre Preise mit Wirkung vom
25. Mai an um 370/0.

Erhéhung des Goldaufschlags auUzZdlle. — Das
Zollaufgeld ist fur die Zeit vom 30. Mai bis einschliel3-
lich 5. Juni auf 991 900 (855900) d0 und vom 6. bis
einschl. 12. Juni auf 1189900 o0 festgesetzt worden.

Zollbefreiung fur Roheisen, Halbzeug und Walz-
eisen. — Am 26. Mai hat im Reichswirtschaftsmini-
sterium unter Hinzuziehung von Vertretern der Eisen
schaffenden und verbrauchenden Industrie sowie der
Handler eine Sitzung stattgefunden, in der die
Regelung der zollfreien Eiseneinfuhr
fir die Monate Mai und Juni beraten wurde.
Hinsichtlich der Ruckvergltung des Roheisenzolls auf
die Einfuhr von Roheisen im Monat Mai
auf Grund der in der Zeit vom 1. Februar bis 30. April
erteilten Einfuhrbewilligungen hat das Reichsfinanz-
ministerium folgende Verfigung getroffen:

Das Finanzministerium ist bereit, fir Roheisen
der Zolltarifnummer 777, das in der Zeit vom 1. Fe-
bruar bis 31. Mai d. Js. durch nicht dem Roheisen-
verbande angehdrende Personen oder Firmen aus dem
Ausland unmittelbar in das unbesetzte GebietDeutsch-
lands eingefiihrt und bei den ZoUstellen dieses Ge-
biets zur Abfertigung gestellt ist oder wird, den Ein-
gangszoll in gleicher Weise wie dem Roheisenverbande
aus Billigkeitsgriinden unter der Voraussetzung zu
erstatten, daR die Zollverglinstigung unmittelbar dem
Verbraucher zugute kommt, fir in der Zeit vom
1. Mai bis 31. Mai eingefiihrtes Eisen ebenso wie dem
Roheisenverbande jedoch nur, wenn die Einfuhr-
bewilligung in der Zeit vom 1. Februar bis 30. April
1923 ausgestellt ist.

Der Vertreter des Finanzministeriums gab dann
die Erklarung ab, daR das Ministerium aus finanziellen
Grinden die zollfreie Einfuhr der anderen Eisenerzeug-
erteilten

2 292 000 2553 000

grundlagen vom 1 Juni 1923 an:
fir Thomas- fur S.-M-
Handels-Gite
in Ji je t
1 Rohblécke..oveveienns 000 1627 000
2. Vorblécke.. 000 1829 000
3. Knippel 000 1947 000
4. Platinen 000 2 010 000
5. Formeisen.. 000 2 241 000
6. Stabeisen....cceeeivnen 000 2 259 000
7. Universaleisen.......co..... 2 195 000 2440 000
8. Bandeisen 2 480 000 2725000
9. Walzdraht 2 166 000 2 407 000
10.
11
12
13

nisse auf Grund der im Monat Mai
i) Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 740.
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Einfuhrbewilligungen ablchnen misse. In-
des geben die fiir solches Eisen bis zum 30. April aus-
gestellten und mit dem Stempel ,Lennheim* versehenen
Einfuhrbewilligungen fur die Zeit ihrer Gultigkeit, also
gegebenenfalls auch fir die Einfuhr im Monat Mai
und Juni, das Recht auf Zollfreiheit.

In 'der Sitzung wurde ferner die Regelung der
zollfreien Einfuhr im Monat Juni besprochen. Das
Reichsfinanzministerium wird auf Grund der Ansichten
der Erzeuger, der Verbraucher und des Handels die Ent-
scheidung treffen, welche Erzeugnisse im Monat Juni
zollfrei zugelassen werden sollen.

Die Verteilung der Arbeiter im Deutschen Reich.
— Seit dem Bestehen der Reichsarbeitsverwaltung
machte sich fur die Durchfihrung ihrer Aufgaben der
Mangel an berufs- und betriebsstatistischen Zahlen aus
der Zeit mach dem Kriege fuhlbar; insbesondere fehlten
bisher leicht falbare Uebersichten, aus denen fir die
wichtigsten Industrien die Verteilung der Arbeiter im
Deutschen Reich zu ersehen ist. Die Reichsarbeitsver-
waltung sah sieh daher veranlaft, fir die Zwecke des
Amtes und der ihm nachgeordneten Stellen durch Her-
stellung von Karten uber die Arbeiterverteilung in den
wichtigsten Industriezweigen einen vorlaufigen Behelf
bis zu einer neuen Berufs- und Betriebszahlung zu
schaffen. Als einzige greifbare Unterlage boten sich
hierfur die Betriebskataster der Gewerbeaufsichts-
behoérden, die in regelmaBigen Fortschreibungen ein
Bild der Arbeiterzahl in den einzelnen Industriezweigen
wenigstens insoweit geben, als die gewerblichen Be-
triebe der Gewerbeaufsicht unterliegen. Es wurde aller-
dings eine besondere Auswertung der Kataster nach
neuen Gesichtspunkten erforderlich, um den Bedurf-
nissen der Praxis nach einer Ortlichen Gliederung zu
genligen. Der Erhebung wurde der Stand der Ka-
taster am Ende des Jahres 1921 zugrunde gelegt. Die
Aufbereitung des Zahlenmaterials und seine Kkarten-
méRige Darstellung erfolgte in der Reichsarbeitsver-
waltung. Da die Ergebnisse dem beabsichtigten Zweck
im allgemeinen entsprachen, und da auch in der brei-
teren Oeffentlichkeit vielfach der Mangel zeitgeméalRer
Uebersichten (ber die Arbeiterverteilung in Deutsch-
land empfunden wurde, entschlo sich die Reichs-
arbeitsverwaltung, die urspringlich nur fir den Dienst-
gebrauch bestimmten Arbeiterverteilungskarten durch
die Verodffentlichung im Reichsarbeitshlatt der Allge-
meinheit zugédnglich zu machen. Die ersten beiden Kar-
ten, von denen die eine in einer Gesamtlbersicht die
Arbeiterverteilung der deutschen Industrie im Jahre
1921 darstellt und die andere die Verteilung der Ar-
beiter in Steinkohlen- und Braunkohlenbergwerken so-
wie in der Torfgréberei und Torfgewinnung, sind in-
zwischen erschienenl); 23 weitere Karten werden
die verschiedenen Industrien nach einzelnen Gewerbe-
gruppen wiedergeben. Mit der Verdffentlichung ist
nicht beabsichtigt, eine wirtschaftsgeographische In-
dustriestatistik in dem gemeinlbiichen Sinne zu geben
oder gar einer kiinftigen Berufs- oder Betriebszahlung
vorzugreifen. Die Karten geben nicht ein Bild der
Verteilung der Industrien in ihrer wirtschaftlichen Be-
deutung, sondern lediglich ein solches von der Vertei-
lung der Arbeitermassen in der deutschen Industrie.

Aus der schwedischen Eisenindustrie. — Nach einem
vom schwedischen Kommerzkollegium herausgegebenen
Bericht wurde die Eisenerzeugung im 1. Vierteljahr
1923 durch die im Anfang des Jahres ausgebrochenen
Streiks und die anschlieRende allgemeine Aussper-
rung, welche die meisten Eisenwerke und Hdtten
seit dem 29. Januar betroffen hat, schwer beeintrach-
tigt. Die alten Lagerbestdnde konnten allerdings zu
vorteilhaften Preisen abgestoRen werden, jedoch dirfte
der Auftragsbestand bei den Werken hdchstens die Er-
zeugung von zwei bis drei Monaten umfassen. Die K&u-
fer sind schon wegen der unsicheren Verhdltnisse auf

1) Reichsarbeitsblatt 1923, Nr.
Nr. 10, Beilage.
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dem Arbeitsmarkte wenig geneigt, neue Abschliisse zu
tatigen. Bei den Werken, die von der gegenwartigen
Aussperrung nicht betroffen sind, ist der Auftrags-
bestand gerade groR genug, um den Betrieb aufrecht-
zuerhalten.

Die Zahl der im Betrieb befindlichen Hochdéfen ist
weiter zuriickgegangen. Am 1. Januar 1923 waren
32 Hochofen in Tatigkeit, am 1. April nur noch 18.
Die Zahl der Lancashiredfen ist von 53 auf 29 ge-
sunken, die der Martindfen von 24 auf 2 und die
der Elektroofen von 5 auf 3. Von den drei Bessemer-
birnen, die noch zu Beginn de3 Jahres tdtig waren, ist
keine einzige mehr im Betrieb. Erzeugt wurden in den
ersten drei Monaten dieses Jahres 37 300 (1. Viertel-
jahr 1922: 57 400) t Roheisen, 5100 (5700) t Schweil3-
eisen, 1200 (7900) t Bessemerstahl, 13400 (41.500) t'
Siemens-Martin-Stahl, 1700 (2900) t TiegelguB- und
Elektrostahl und 20 800 (39 900) t Walzzeug. Ein- bzw.

ausgefuhrt wurden: Januar bis Maiz

19%3 19t22
Eisenerzausfuhr 1202 000 660 000
Eisen und Stahl:
Einfuhr 33100 18900
Ausfuhr 48 600 37400

Frankreichs Koksversorgung seit der Ruhrbesetzung.
— Der ,.Deutschen Bergwerkszeitung“ entnehmen wir
dle folgenden bemerkenswerten Ausfihrungen -

Die Unvollstandigkeit der einschldgigen statisti-
schen Anschreibungen 148t es nicht zu, ein umfassendes
Bild der Versorgung Frankreichs mit Huttenkoks zu
geben; wohl wird die Gewinnung der Zechenkokereien
an Koks regelmdaBig ermittelt und bekanntgegeben, da-
gegen wird die Erzeugung der Huttenkokereien und
solcher Kokereianlagen, die ohne Angliederung an ein
sonstiges Unternehmen als selbstdndige Werke bestehen,
nicht verdffentlicht. Das ist bei der Betrachtung der
folgenden Zahlen zu beachten, wie auch weiterhin dem
Umstande Rechnung zu tragen ist, daf der aus Koksofen
stammende Koks, wenn auch iiberwiegend, so doch nicht
im vollen Umfang, einen fiir metallurgische Zwecke
verwendbaren Brennstoff darstellt.

Die letztjahrige Kokserzeugung Frankreichs, soweit
daruber Zahlen vorliegen, betrug 1,03 Mill. t, hierzu
trat eine Einfuhr von 5,14 Mil. t, der eine Ausfuhr von
463 000 t gegenlberstand; daraus berechnet sich eine
Koksversorgung von 5,71 Mill. t oder monatlich 476000 t.
Ueber die Kokserzeugung im laufenden Jahr liegen bis
jetzt nur Angaben fir Januar, Februar und Mérz vor,
sie lassen gegen Dezember einen nicht unerheblichen
Zuwachs der Erzeugung erkennen, als Ergebnis der in-
folge des Ausbleibens des Reparationskokses mit Nach-
druck betriebenen MaBnahmen zur Steigerung der
eigenen Erzeugung. Schon im Dezember hatte die Ge-
winnung mit 1134988 t die Monatsdurchschnittsziffer des
Jahres von 86 000 t nicht unerheblich Uberschritten, im
Januar wurden 131994 t Koks erzeugt, worauf im Februar
bei seiner geringeren Zahl von Arbeitstagen wieder
ein Rickgang auf 121 682 t erfolgte; der Marz brachte
dann aber eine Erh6hung auf 149 000 t. Ist die Stei-
gerung gegen Januar auch verhdltnism&Big bedeutend,
so féallt sie doch fur die Versorgung des Landes nicht
sonderlich ins Gewicht. Diese erfolgt ja, wie wir bereits
sahen, ganz lberwiegend durch Bezug von auslandischem
Koks, und dessen Zufuhren zeigen fur die ersten drei
Monate dieses Jahres einen sehr scharfen Riickgang,
wie das des naheren die folgenden Zahlen ersehen lassen.

Kokseinfuhr Frankreichs:
1922 1923

Bezugsland Dezertnber Jan{Jar Febtruar l\/tBI’Z
Deutschland 408 435 262 702 15 657 24 924
Belgien 47 837 51 898 50 659 18 431
GroRbritannien 27 684 39 141 63 255 55 242
Niederlande - 22 956 30 038 26 830
Tschechoslowakei — 21 492 1923 1443

un@ndere Lander 56 869 5 476 3045 54
Zusammen: 540 825 403 665 164577 126 924
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Danach hat sich die Kokseinfuhr im Marz gegen
Dezember um 413 000 t niedriger gestellt und dadurch
auf weniger als den vierten Teil ermé&Rigt, die gleich-
zeitige Mehrerzeugung der Zechen um 36 000 t kann
gegenuber diesem Ruckgang keine nennenswerte Be-
deutung haben. Der Ausfall fur die Versorgung ist
ganz Uberwiegend auf das fast génzliche Versiegen der
deutschen Kokslieferungen zuriickzufuhren, die fiir De-
zember von der franzdsischen Einfuhrstatistik mit
408 000 t angegeben werden, im Madrz dagegen nur noch
25000 t betrugen. Im April haben sie infolge des
Verladens der Halden auf den Ruhr-
zechen wieder eine erhebliche Steigerung erfahren
und sollen sich nach vorlaufigen Ermittlungen auf
123 000 t belaufen haben; damit werden sie gegen die
Zahlen vom Dezember, die Ubrigens von den deutschen
Anschreibungen sehr nach unten abweichen, immer noch
um annéhernd 300 000 t Zuriickbleiben.

Infolge der unzureichenden Versorgung mit Koks
hat naturgemdB auch die Roheisenerzeugung
Frankreichs seit dem Ruhreinbruch einen empfindlichen
Biickschlag zu verzeichnen; sie sank, wie die folgenden
Zahlen ersehen lassen, von 513 000 t im Dezember auf
314000 t im Mérz

Roheisen- und Stahlerzeugung Frankreichs:

Roheisen Stabl
f t
1922 Dezember 513 000 415 000
1923 Januar 486 000 408 000
Februar 306 000 290 000
Mérz 314 000 316 000

bei gleichzeitiger Verminderung der im Feuer stehenden
Hochdéfen von 116 am 1. Januar auf 77 am 1 April.
In Lothringen waren am 1. April nur noch 15 Hoch-
ofen im Betrieb, von denen eine Anzahl noch dazu ge-
dampft waren. Weit besser als die Roheisenerzeugung
hat sich die Stahlgewinnung gehalten, die im
Marz nur um ein Viertel kleiner war als im Januar,
gegeniber einem Rickgang der Roheisenerzeugung um
zwei Finftel. Ob der April auf Grund der verstarkten
Zufuhren von deutschem Koks wieder ein Ansteigen der
Roheisenerzeugung gebracht hat, steht dahin, denn der
von den Ruhrzechen abbeférderte Koks dirfte nur in
geringem Umfang fur Hochofenzwecke verwendbar sein.
Die Versuche, die man zur Abstellung der Koksknapp-
heit mit dem Bezilige von amerikanischem Koks
gemacht hat, sind bis jetzt nicht sonderlich ermutigend
gewesen. Der Koks kam sehr stark pulverisiert in
Frankreich an, so dall die Mdglichkeit seiner Verwen-
dung fir Hochofenzwecke in Frage steht. Eine nennens-
werte Steigerung der Zufuhren aus GrofRbritannien ist
auch nicht zu erwarten; der Vermehrung der Erzeugung
sind dort, wenigstens fur eine nahe Frist, enge Grenzen
gezogen, und infolge des weitgehenden Verschwindens
des deutschen Eisens vom Weltmarkt und der Ein-
schrankung des franzdsischen Wettbewerbs bieten sich
gegenwartig der englischen Eisen- und Stahlindustrie
Entwicklungsmdglichkeiten, die sie nicht ungenutzt
lassen will, weshalb sie eine gesteigerte Aufnahmeféhig-
keit fir den Koks des eigenen Landes bekundet und
trotz der groBen Nachfrage im Ausland diesem kaum.
Mehrmengen zur Verfiigung stellt. So hat sich auch die
Ausfuhr an britischem Koks nach Frankreich in den
ersten drei Monaten dieses Jahres in bescheidenen Aus-
maRen gehalten und ist in keinem Monat Gber 64 000 t
hinausgegangen. Alles in allem wird Frankreich auch
weiterhin in seiner Koksversorgung ganz uberwiegend
auf Deutschland angewiesen sein; die Aussichten einer
genligenden Bedarfsdeckung aus dieser Quelle haben sich
jedoch neuerdings mit der fast vollstdndigen Stillegung
der Kokereien im Ruhrbezirk sehr verschlechtert. Sind
erst die jetzt noch auf den Zechenhalden liegenden
Koksvorrate, die zudem, wie oben schon angedeutet, im
wesentlichen fir die Verwendung im Hochofen nicht
geeignet sind, abbefdrdert, so mu ein vollstdndiges Ver-
siegen dieser Quelle eintreten, was seine Einwirkung
auf die franzdsische Eisen- und Stahlindustrie und da-
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mit auf das ganze Wirtschaftsleben de3 Landes nicht
verfehlen wird.

Deutsche Maschinenfabrik, Aktiengesellschaft, Duis-
burg. — Das Geschaftsjahr 1922 stand, besonders in
seiner zweiten Halfte, im Zeichen des rasch fortschrei-
tenden Verfalles unserer Wahrung. Trotzdem gelang es,
auch dieses Geschaftsjahr einigermafen befriedigend ab-
zuschlieBen und die Grundlagen des Unternehmens vor
folgenschweren Erschiutterungen zu bewahren.  Der
Umsatz hielt sich auf angemessener Héhe, so daR die
Betriebe dauernd ausgenutzt werden konnten. Die
Arbeitsleistungen waren zufriedenstellend, auch gelang
es, den Arbeitsfrieden, abgesehen von einer dreiwdchi-
gen Arbeitsniederlegung im Werk Wetter, zu wahren.
Der Auftragseingang, der sich zu Beginn des Jahres
offenbar im Zusammenhang mit Erwartungen auf eine
Besserung der Reichsmark fuhlbar verringerte, erhdhte
sich wieder im Laufe des Jahres, wobei zu bemerken ist,
da auch der Anteil des Auslandes gegen Ende des
Jahres stieg. Die Preisbildung im Inlande war mit
Riicksicht auf die seit Juni besonders sprunghafte Mark-
entwertung nur mit Hilfe von Gleitklauseln mdglich,
das Ergebnis blieb jedoch hinter den Erwartungen
zuriick, weil die Klauseln bei langen Lieferfristen sich
als nicht ausreichend erwiesen. Inzwischen ist der Ma-
schinenbau in stetig wachsendem Umfange zu dem
Tagespreis-Abgeltungsverfahren Ubergegangen. — Zur
Verstarkung der Betriebsmittel wurde durch BeschluR
der auBerordentlichen Hauptversammlung vom 14. April
1923 das Aktienkapital von 120 Millionen auf
240 Mill. JH erhdht. — Die hauptsachlichsten ZzZif-
fern aus der Gewinn- und Verlustrechnung sind in
folgender Zahlentafel zusammengestellt.

In R» 1919 1920 1921 1922

Aktienkapital . . . 10000000 35000000 65000 C00 130000 000

Vortrag..... 285 954 588 924 383 876 5 402 700
Rohgewinn ein-
schl. Vortrag
Allg. Unkosten ein-
schl. Steaern und

Schuldverschreib.-

10 870 079 39 443 516 91 283 726 1276 018 856

Zinsen . 7026 546 23858 126 59 637 878 700 633 102
Abschreibungen 1787 943 7950457 4909 814 159 627 207
Reingewinn ein-

schl. Vortrag . 2055590 7634933 26736 033 415 758 547
Ricklage........ — 217 723 — —
Verfluigungsbestand

fur auBergewohnl.

Falle 300 000 500 000
Zuw. z. Beamten- u.

Arbeiter -Unterst.-

Bestand.......... 200 000 200 000 800 000
Gewinnanteile . . 66 667 533333 1733333 39 466 666
Gewinnausteil . 1200000 6000000 18 300000 360 375000

% 8 20 2 2
Vortrag ... 588 923 383876 5402700 15916 881
Donnersmarckhitte, Oberschlesische Eisen- und
Kohlenwerke, Aktien-Gesellschaft, Hindenburg, O.-S.

—= Durch die im Geschaftsjahre 1922 durchgefihrte
Teilung Oberschlesiens hatte die Gesellschaft mit erheb-
lichen Schwierigkeiten, insbesondere hinsichtlich des
Verkehrs, zu kdmpfen. Mit der starken Geldentwertung,
namentlich gegen Ende des abgelaufenen Geschéfts-
jahres, waren ganz erhebliche Lohn- und Materialpreis-
steigerungen verbunden, flr die ein gewisser Ausgleich
durch Erhéhung der Verkaufspreise erzielt werden
konnte. Dieser Vorgang hat sich durch die inzwischen
eingetretenen politischen Ereignisse im Westen zu Be-
ginn des laufenden Geschaftsjahres noch verscharft, so
daB die Wettbewerbsféhigkeit auf dem Weltmarkt stark
beeintrachtigt wurde. — Der Abschluf ist aus nach-
stehender Zahlentafel ersichtlich.

1) 300'0 auf 60 Mill. M, Stammaktien = 18 Mill. .M
und 60/0 auf 5 Mill. Jk Vorzugsaktien = 300 000
2) 30000 = 360 Mill. M auf 120 Mill. , M Stamm-

aktien und 6do = 375000 M auf 6250 000 M einge-
zahlte Vorzugsaktien.
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in X 1919 1920 1921 1922
Aktienkapital . . . 15188000 15138000 IS 000000 18000 000

Gewinnvortrag 388 317 —

Rohgewinn ein-

430 426 376 251

schl. Vortrag 8437 611 12 138 173 14 667 369 175 124 401
Abschreibungen . . 2400000 4500000 4500000 25000000
Ricklage f. Bergsch. 400 000 1868010 500 000 —
ZinSen e 2388268 3342804 2286734 21150625
Wohnungsmieten 361 108 2383402 4561043 25 S87 227
Sonstige Ricklagen

und Ausgaben . . — — 448 127 2128534
Reingewinn ein-

schl. Vortrag 2884 235 2043 958 - 100 958 015
Verlust.... — — 2 128535 —
Vergitung an Lei-

tung u.Aufsichtsrat 144 869 141 841 — 8019 041
W oblfahrtszwecke f.

Beamte u. Arbeiter 92 414 — —
Gewinnausteil . . . 2270700 1513800 '— 89 280 000

% o o 15 10 — 0,1% Gold-
mark
Gewinnvortrag 376 251 388 317 2938 974
Verlustvortrag . . . — 2 128 535 —
Eisenwerk Kraft, Aktien - Gesellschaft, Berlin. —

Ueber den Abschluf im Geschéftsjahre 1922 gibt fol-
gende Zusammenstellung AufschluB:

in Ji 1919 1920 1921 1922

Aktienkapital . . . 22500000 22500000 22500000 75000000

Vortrag . . . . . . 398 580 65 697 290 701 335 176
Rohgewinn ein-

schl. Vortrag 11 060 052 32 774042 32 623 001 236 081 610
Allgem. Unkosten . 3450306 11814368 12253981 U | 058 518
Zinsen ... . 1952555 4558358 518 750 1618 750
Abschreibungenusw. 1116 42S 10 000 10000 7559273
Reingewinn ein-

schl. Vortrag 4540 763 16 391315 19 840 270 115 845 069
Abschreibungen . . 2938224 4086 141 4540 620 -
Sonderriicklage . . — 2250000 5000000 75000000
Gewinnanteile . . . 11 842 414 474 414 474 1315789
Zinsscheinsteuer-

ricklage. ... 125 000 150 000 250 000 J—
Wohlfahitszweeke . 50 0UO 2C0 000 300 000 10 000 000
Gewinnausteil . . . 1350000 3375000 4500000 28125000

% o . 6 15 20 45

Austeil-Ausgleich . - 5625000 4500 000 -
VOortrag ..o 65 697 290 701 335176 1404 280

Die Betriebe blieben wahrend des Geschaftsjahres
von grolReren Stdrungen verschont. Die HOhe der Er-
zeugung selbst war gehemmt durch die scharfen behérd-
lichen Einschrénkungen im Kohlen- und Koksbezug, die
wahrend des ganzen Jahres hindurch auch den im
Hittenselbstverbrauch versorgten Werken zum Zwecke
der Erfullung der Reparationsverpfliehtungen aufer-
legt waren. Zur weiteren Ausgestaltung der Betriebe,
insbesondere der Niederrheinischen Hdutte, sowie fur
andere Zwecke wurde das Aktienkapital um
40 Mill. M auf 6212 Mill. M und weiter um 12,5 Mill. JI
auf 75 Mill. M er héht. Mit der geplanten Ausgestal-
tung der Betriebe ist im Berichtsjahre begonnen worden.

Oberschlesische Eisen-Industrie, Aktien-Gesellschaft
fur Bergbau und Hiuttenbetrieb, Gleiwitz, O.-S. — Das
Geschaftsjahr 1922 stand im allgemeinen unter dem
Zeichen einer auBerordentlich starken Nachfrage nach
allen Erzeugnissen, so dal die Betriebe wdahrend des
ganzen Jahres voll ausgenutzt werden konnten, mit
Ausnahme der Monate Mai, Juni, Juli, in welchen in-
folge der neuen Grenzziehung durch gegenseitige Ab-
wanderung der Arbeiter nach Polnisch-Oberschlesien und
Deutsch-Oberschlesien  empfindliche Betriebsstérungen
eintraten. Am meisten hatten die Verfeinerungsbetriebe
durch die Abwanderung eingearbeiteter und bodenstan-
diger Leute zu leiden. In einzelnen Sonderbetrieben sind
die Stdérungen auch heute noch nicht véllig beseitigt.
Im gleichen AusmaR, wie die Verkaufspreise anzogen,
machte sich eine immer stdrker werdende Knappheit an
flussigen Zahlungsmitteln geltend, die sich in den letzten
Monaten des Jahres in einer gewissen Zurlckhaltung
der Kundschaft bei Erteilung ihrer Auftrdge auswirkte
und die 'fur die weitere Entwicklung des Geschéftes
zu Bedenken AnlaR gibt. Die Erzeugung hat im allge-
meinen eine glinstige Weiterentwicklung genommen’; in
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manchen Abteilungen wurde annahernd die Friedens-
leistung erreicht. Auf der Julienhitte war die Bohstoff-
versorgung mit Ausnahme der Schrottzufuhr zufrieden-
stellend. In der Kokerei wurden durchschnittlich vier
Finftel aller Oefen unter Feuer gehalten. Im Hochofen-
betriebe waren fuinf Oefen und vom 4. August an sechs Oefen
inBetrieb. DieVerarbeitung vonHermsdorfer Koks brachte
eine weitere Erh6hung und Verbilligung der Roheisen-
erzeugung. Im Stahlwerk wurde zum Teil mit sechs,
zum Teil mit sieben Oefen gearbeitet. Der Jahresdurch-
schnitt der Erzeugung erreichte die Friedensleistung.
Auch auf den anderen Werken haben sich die Leistun-
gen gebessert, inshbesondere sind sie in den Verfeine-
rungsbetrieben gegen Ende de3 Jahres wieder gestiegen.
Fir die Aufstandsschaden aus dem Jahre 1921 wurde
von der Regierung eine Entschadigung gezahlt; die-
selbe ist aber unter Zugrundelegung der Werte von Mai
1921, also ohne Berucksichtigung der Geldentwertung,
lediglich auf direkte Sachschdden beschrankt worden und
stand deshalb zu dem tatsdchlichen Schaden in keinerlei
Verhéltnis. Zur Beschaffung der Mittel fiir weitere Be-
teiligungen wurde im Berichtsjahre die Umwandlung
der 1921 geschaffenen mit 250/0 eingezahlten 50 Mill. Jt
Vorzugsaktien, nach erfolgter Vollzahlung, in Stammaktien
und die Erhdhung des Stammkapitals um weitere
25 Mill. M auf 175 Mill. M Stammaktien beschlossen.
— Die laut vorjahrigem Geschéftsbericht im Mérz 1922
gegriindeten neuen Gesellschaften Baildonhiutte Aktien-
gesellschaft, Domb bei Kattowitz, und Eisenhitte Sile-
sia Aktiengesellschaft, Paruschowitz bei Rybnik, haben
bei angemessenen Abschreibungen fiir das abgelaufene
Geschéaftsjahr 1922 je einen Gewinn von 200<0 aus-
geteilt. Zwecks Erweiterung der Kohlenbasis der Gesell-
schaft wurde die Aktienmehrheit der PreuBengrube-
Aktiengesellschaft, Miechowitz O.-S., erworben. Ferner
beteiligte sich die Gesellschaft bei der Mollwerke Aktien-
gesellschaft in Chemnitz. Zur Sicherung der Alteisen-
beschaffung wurde im September 1922 zusammen mit
der ehemaligen Firma Paul Ramisch & Co., Gleiwitz, die
Eisenhandel Ramisch Aktiengesellschaft, Sitz Gleiwitz.
gegrindet. Infolge der Teilung Oberschlesiens mufRte
die fruhere Schrotteinkaufsorganisation aufgeldst wer-
den; gegen Jahresende gelang eine Verstandigung zwi-
schen den deutschen und polnischen Werken, welche zur
Grindung einer neuen Schrotteinkaufsorganisation fihrte
und auch auf Mitteldeutschland ausgedehnt wurde. Die
Gesellschaft beschéaftigte im Berichtsjahre durchschnitt-
lich 17 241 Arbeiter und Angestellte und zahlte an
Léhnen, Gehéltern usw. 2990 942 643,32 3 Der Um-
satz betrug im Berichtsjahre 20 849 802 137,60 Jt,
worin die Umsadtze der Tochtergesellschaften nicht
enthalten sind. An Eisenbahnfrachten fiir eingegangene
Rohstoffe usw. wurden im Berichtsjahre 1488966410,48

verausgabt. An Abgaben und Lasten wurden im Be-
richtsjahre 1624 074 817 Jk gezahlt. — Der Abschlu
ist aus nachstehender Zusammenstellung ersichtlich:

in X 1919 1920 1921 1922

Aktienkapital . . . 25 0C0 0CO 75 000 000 ©© oo © 150 000 000

VOrtrag .o
Rohgewinn ein-
schl. Vortrag . 17029 695 31 865 813

669 684 672 358 650 9C4 679 839

43 560 226 1283 602 SO

Allgem. Unkosten,

Steuern usw. 2078 168 5497 057 9218 477
Zinsen . 2120 872 2846 542 7797 780 64 800 f17
Rucklagen . . .. — — 5000000 10.0 000 000
Abschreibungen . . 7800 000 12 055 658 12 C00 000
Reingewinn ein-

schl. Vortrag . 5030 655 11 466 556 9043 969 218 802 843
Zinsscheinsteuer-

ricklage ... 100 (00 120 000 _ —
Gemeinnitz. Zwecke 150 QoU _ _
Gewinnanteil des

Aufsichtsrates . . 188 298 . 695 652 489 130 17 065 217
Gewinnausteil . . . 3920 000 10 000 OO) 7875000 200 750 000
. » % o . 14 20 15 bzw. 6 2) 200 bzw. 6
Vortrag ... .. 672 358 650 904 679 839 987 626

X) 1500 auf 50 Mill. Ji Stamm- und 6°0 auf

6250 000 .M eingezédhlte Vorzugsaktien.
2) 2000/o auf 100 Mill. Lf, Stamm- und 6»0 auf
12 500 000 Ji eingezahlte Vorzugsaktien.
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Zur Eisenbahntariflage.

Nach den veréffentlichten Ziffern betrugen bei der
Reichshahn

die Einnahmen gegen den
im Marz vom 1.4.1922 Etat nebst
1923 bis 31. 3. 1923 Nachtragen

Personen- und Ge- in Millionen Mark
péackverkehr . 55 256 135830 120 000
Guterverkehr 457 5961600239 2023 000
Sonst. Einnahmen 71436 117 130 24 094

584 288 1853 199 2 167 094

Die durch die Ruhrbesetzung herbeigefiihrte Verkehrs-
verminderung wird zu dem starken Zuriickbleiben der
Einnahmen aus dem Gditerverkehr hinter dem Vor-
anschlag beigetragen haben, unter dem in den spéteren
Monaten gestiegenen Druck werden die Einnahmen aus
dem Giterverkehr noch mehr leiden. Rechnet man so-
dann mit den durch die weitere Teuerungszunahme er-
forderlich gewordenen Aufbesserungen der Einkommen
der Arbeiter, Angestellten und Beamten der Reichsbahn
sowie mit den weiter gestiegenen Kohlen- und Eisen-
preisen, dann wird ohne weiteres klar, daf, wenn die
gewollte Deckung der Ausgaben durch die Einnahmen
herbeigefiihrt werden soll, die Eisenbahntarife erhdht
werden muBten. Der standige Ausschufl des Reichs-
eisenhahnrats beschlo? am 16. Mai eine Erhdhung der
Personentarife zum né&chstmdglichen Zeitpunkt um
1000/0; der Umfang der Giutertariferhdhung, der vom
Zeitpunkt des Inkrafttretens abh&ngen sollte, liel sich
damals noch nicht ibersehen, mufte aber schon auf
Grund der PreisverhédltnLsse vom 16. Mai uber 40do
betragen und ist inzwischen auf 500/0 festgesetzt. Das
ist bei der Riesenhthe, welche die Bahnfrachten er-
reicht haben, sehr viel. Nach dem Grinheft des
ReichsverkehrsmLnisterinms  ergibt  sich bis zum
15. Februar 1923 eine Steigerung der Friedensfraehten
auf das rd....ccceeivevciieeceeee 5717fache,
und durch die weiteren 500/0 kommt hinzu das 2858faehe,
so daR, rein rechnerisch die Zuschldge die

Friedensfraeht nun insgesamt steigern auf

0 3S i e 8575faehe.

Es ist sehr bemerkenswert, dal die 500/0 Zuschlag
die Bahnfrachten um genau soviel erhéhen wie die
IC00lo Zuschlag vom 15. Februar 1923. Der Reichs-
verkehrsminister wird nun zweifellos Gelegenheit haben,
zu beobachten, ob seine bisherige Meinung, es sei ein
Irrtum, dall die Gutertarife einen malgeblichen Ein-
fluR auf die Bildung der Warenpreise ausuben und,
dal s;e unter den heutigen Wirtschaftsverhaltnissen
v:elmehr eine untergeordnete Rolle spielen, richtig ist,
was in Anbetracht des gewill nicht bescheidenen Aus-
mafes auch der diesmaligen Frachterhéhung schon jetzt
mit Sicherheit verneint werden kann. Den Beweis be-
ginnen die Kalipreise, deren Erh6hung das Kalisyndikat
u. a mit der Erhdhung des Gitertarifs ab 1. Juni be-
grindete. Der neue Tarifzuschlag steigert u. a. natir-
lich auch wieder die soeben erst herabgesetzten Wagen-
standgelder, obgleich der UnterausschuR der Sténdigen
Tarifkommission anerkannt hat, es sei grundsatzlich
nicht richtig, die Wagenstandgelder, wie bis dahin
geschehen, in dem gleichen MaRe zu erhdéhen wie die
Bahnfraehten. Auch die Anschluffrachten werden um
die Hélfte ihres Standes vom 15. Februar 1923 erhéht,
was ebenfalls eine starke Mehrbelastung der AnschlieRer
und des allgemeinen Verkehrs ausmacht.

Der Reichsverkehrsminister war bisher der Mei-
nung, der Guterverkehr habe die Frachterhdhungen
glatt ertragen. Diese Auffassung ist auch in dem bis
1 Februar 1923 reichenden Nachtrag zu dem vom
Reichsverkehrsministerium herausgegebenen Griinheft
ausgesprochen, zum Beweis ist auf die gegen 1921 ver-
mehrte Wagengestellung aus 1922 verwiesen. Nach den
eingangs angegebenen Endziffern des Reichsbahnab-
schlusses fiir 1922 sind aber die Einnahmen aus dem
Guterverkehr (1600 Milliarden) um 423 Milliarden
hinter dem Voranschlag (2023) zurlickgeblieben, und

nur durch 16 Milliarden Mehr aus dem Personenverkehr
sowie 93 Milliarden Mehr aus sonstigen Betriebsein-
nahmen ermaRigt sich der Gesamtausfall gegen den
loranschlag auf 314 Milliarden. Dies Ergebnis aus der
Guterbeforderung 4Rt es mindestens doch wohl zwei-
felhaft erscheinen, ob — ganz abgesehen von der Ruhr-
besetzung — das Wirtschaftsleben wirklich in der Lage
war, die Steigerung der Bahnfrachten voll zu ertragen.
Vielmehr liegt, da die Frachtzuschlage doch gewil} aus-
reichend hoch veranschlagt wurden, die Vermutung
nahe, daB unter dem Druck der ungeheuren Bahn-
frachten der Verkehr abgenommen hat, was sich in-
folge der neuen 50db Zuschlag noch vermehrt zeigen
durfte.

Wenn es an O-Wagen fehlte, hat die Reichsbahn
Deekelwagen (K-Wagen), die sonst zur Beforderung
von gebranntem Kalk dienen, auch fir rohen Kalkstein
gestellt. Dal dann aber nicht die bei K-Wagen sonst
vorgeschriebenen 100/0 Gewichtszuschlag berechnet wer-
den durfen, weder im besetzten noch im unbesetzten
Gebiet, was sowohl unberechtigt als unbillig wére, kann
nicht zweifelhaft sein. Soweit es dennoch geschehen,
wird die Reichsbahn die 10o/o Frachtzuschlag sicher er-
statten. Dafiir spricht deren allgemeine Anordnung, bei
Gestellung von Ersatzwagen jeglicher Art an Stelle von
O-Wagen bis auf Widerruf die Fracht nur fiir das wirk-
lich verladene Gewicht mindestens 10 t, zu berechnen.
— Nicht so entgegenkommend verhielt sieh der Reichs-
verkehrsminister zu einem Beschluf der St&ndigen Tarif-
kommission, K-Wagen im Sinne des Gutertarifs nicht
mehr als bedeckte, sondern als offene Wagen anzusehen.
Das wére wenigstens eine Abschlagszahlung auf die
langst und oft angestrebte Frachterleichterung fir den
durch die Zugehorigkeit zur Klasse E allzusehr mit
Fracht belasteten gebrannten Kalk gewesen, der wie
auch roher Kalkstein nur dann die Klasse F hat, wenn
er zum Dungen oder zur Herstellung von Diingemitteln
Verwendung findet. Die gleiche Tarifierung auch des
industriellen Zwecken dienenden Kalksteins und
Kalks ist wiederholt abgelehnt. Kame fir den ge-
brannten Kalk, der zum Schutz gegen Witterungsein-
flisse nur in K-Wagen beférdert werden darf, der zehn-
prozentige Gewichtszuschlag in Wegfall, den u. a. auch
fir Kalk der Gutertarif vom 1. Februar 1922 durch
Aufhebung des Verzeichnisses derjenigen Wagenladungs-
gluter einfiihrte, die bis dahin ohne Gewichtszuschlag
in bedeckten Wagen befdrdert wurden, dann wére das
immerhin eine etwa auf der Mitte liegende Fracht-
erleichterung, wenigstens fiir gebrannten Kalk gewesen,
zu der sich die Standige Tarifkommission entschlossen
hatte. Die erwéhnte Neuerung vom 1. Februar 1922
ist in Ansehung auch vieler anderer Guter, namentlich
aber so verhdltnismédRig minderwertiger wie Kalk, so-
dann aber auch mit Ricksicht auf die noch immer mehr
ins Uebermal steigenden Frachten eine grofe Hérte.
Dem Vernehmen nach soll eine erhebliche Herabminde-
rung des zehnprozentigen Zuschlags und die Wieder-
einfihrung des genannten Verzeichnisses zu erwarten
sein, in das dann aber hoffentlich auch wieder diejenigen
Eisen- und Stahlerzeugnisse sowie Thomasmehl und
Eisenvitriol aufgenommen werden, die bis zum 1. De-
zember 1920 ohne die 100/0 Gewichtszuschlag in .be-
deckten Wagen befordert wurden. Es ist dringend zu
wiinschen, dafl alle berufenen Stellen wenigstens in
diesem Sinne alsbald beschlieBen, damit die Harten an-
gemessen gemildert werden.

Blcherschau).

Taschenbuch fiir den Eabrikbetrieb. Bearb. von
Oberingenieur Otto Brandt, Charlottenburg, [u. a.]
Hrsg. von Prof. H. Dubbel, Ingenieur, Berlin.

X) Wo als Preis der Bicher eine Grundzahl

(abgekiirzt Gz.) gilt, ist sie mit der jeweiligen buch-

hé&ndlerischen Schlisselzahl — zurzeit 4200 — zu ver-

vielfaltigen.
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Mit 933 Text.fig. u. 8 Taf. Berlin: Julius Springer
1923. (VII, 883 S.) 8° Gz. geb. 15 M.

Die Knappheit des zur Verfligung stehenden Raumes
verbietet leider eine eingehende Wdrdigung. Es
mag daher nur kurz eine Empfehlung des Buches fir
verhaltnismaRig weitgehende Kreise ausgesprochen wer-
den. Der Ausdruck ,Taschenbuch* ist allerdings nicht
ganz wdrtlich zn verstehen, sondern mehr als enzyklo-
padisches Kennzeichen. Es ist ein Nachschlagebuch fir
Betriebseinrichtung und Betriebsfiihrung, in dem Kraft-
wirtschaft und Pérderwesen sowie die Werkstoffe und
ihre Bearbeitung in kurzer Passung besprochen werden.
Um diesen Kern herum gruppieren sich mit jenen Pra-
gen zusammenh&ngende Gebiete. Als beste Abschnitte
seien erwéhnt: einige Teile aus dem Gebiete der Warme-
wirtschaft, z. B. ,Kraftmaschinen“ und ,Speisewasser®,
ferner die ,Fabrikorganisation“ und der ,Wirkungs-
grad von Kraftanlagen mit elektrischen Antrieben®.
Wenig glicklich ist dagegen die Bearbeitung des Ka-
pitels ,Werkstoffe*“. Fuhrt schon die gemeinsame Be-
trachtung aller Metalle in bezug auf Verarbeitung zn
milverstandlichen und schiefen Sétzen, so ist gerade
der Abschnitt ,,Eisen und seine Legierungen* in dieser
Form unvollkommen, ganz abgesehen von unrichtigen
Bemerkungen im Absatz ,Héarten und Anlassen“.

Trotzdem erfullt das Werk, soweit die vielsei-
tigen Fragen der Betriebswissenschaft und Betriebs-
wirtschaft in einem kurzen Handbuche vereinigt
werden koénnen, im allgemeinen seine Aufgabe. Frei-
lich darf nicht verschwiegen werden, dal es sich
bei allen solchen Kkleineren Hilfsbiichem um eine eigent-
lich unlésbare Aufgabe handelt. Es miRte fir eine
Vielheit von Lesern, vom technisch erfahrenen Betriebs-
beamten bis zum technisch ungebildeten Fabrikbesitzer,
ein Nachschlagewerk fiir alle vorkommenden Aufgaben
geschaffen werden; gerade in Berlcksichtigung der Um-
stinde des Einzelfalles besteht aber das Kennzeichen
der Betriebswirtschaft. Demgegeniiber mufl notgedrun-
gen in einem so verhaltnismaRig gedrangten Handbuch
die Auswahl einigermafen willkirlich und im Einzelfalle
anfechtbar sein. Auch hierfur lieRen sieh bei dem
Dubbelschen Taschenbuch Beispiele anfiihren. Die Auf-
gabe sollte nicht dadurch erschwert werden, daf in
einem solchen Betriebshandbuch nun auch noch, wie es
mehrfach geschehen ist, Absdhnd'tte Gber den Bau von
Einrichtungen selbst aufgenommen werden, tUber die be-
reits bestehende und weitverbreitete allgemeine Taschen-
biicher, wie die ,Hutte* u. dgl., geniigend unterrichten.

Diese Ausfiihrungen sollen nur diegrundsétz-
lichen Schwierigkeiten eines Taschenbuches fur den
Fabrikbetrieb belegen. Denn, wie gesagt, das Werk ist
eine durchaus beachtenswerte Losung innerhalb der
Grenze des Maéglichen. Die Schriftleitung.

Ferner sind der Schriftleitung zugegangen:

Gregor, Alfred, Oberingenieur bei Breest & Co.,
Berlin: Der praktische Eisenhochbau. Berlin:
Hermann Meusser. 4°.

Nachtr. zur 1. u. 2. Aufl. [u. d. Titel:] Ueber
Materialausniitzung und Arbeitsvereinfachung. (Mit
16 Abb.) 1923. (16 S.) Gz. 2J/c

Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 101.

Grolime-Grj imailo [= Grum-Grzimajlo], W.-E.,
Professor of Iron Manufacturing at the Polytechnic
Institute of Petrograd: The Flow of Gases in
Purnacei. Translated from Russian into French
by Leon Dlougatch and A . Rothstein. With
a preface by Henry Le Chatelier. Translated from
the French by A. D. Williams with an appendix
upon the design of open-hearth furnaces. (With 194
fig.) New York: John Wiley & Sons, Inc.; Lon-
don: Chapman & Hall, Ltd. 1923. (XXI, 399 S)
80. Geb. sh. 27/6 d.

Grin, Paul Alexander: Devisenkurse, De-
visenmarkt und Devisenpolitik in neu-
zeitlicher, volks- und privatwirtschaftlicher Bedeu-
tung. Stuttgart: Muth’sche Verlagsbuchhandlung
1922. (108 S.) 80. Gz. 4M-

Vereins-Nachricnen.

-
10. vauig. i\r.

Guillet, Léon, Professeur au Conservatoire Na-
tional des Arts et Métiers et a I’Ecole Centrale des
Arts et Manufactures: Les Méthodes d®¥tule des
alliages métalliques. (Avec 577 fig.) Paris:

Dunod, Editeur, 1923. (XIII, 503 p.) 8°. 65 fr,
geb. 69,50 fr.
Héanchen, R. $ipt.=3ng., Studienrat: Das For-

derwesen der Werkstattenbetriebe, sein
gegenwartiger Stand. (Mit 200 Abb.) Berlin (NW 7,
Friedrichstr. 93): (Verlag des) Ausschuss(es) fur
wirtschaftliche Fertigung beim Reichskuratorium fir
Wirtschaftlichkeit in Industrie und Handwerk 1923.
(127 S.) 8°. Gz. 4 M.

(Studienbericht.)

Vereins-Nachrichten.

Hermann Karl Werlisch

In Rosenberg verschied plotzlich am 2. Mérz 1923
an den Folgen einer tlckischen Krankheit Hochofen-
direktor Hermann Karl Werlisch. Ein arbeits- und
segensreiches Leben hat damit einen allzufriihen Ab-
schluf gefunden.

Hermann Werlisch entstammt einer alten berg-
und hittenménnischen Familie; schon sein GroRvater
war Bergrat in Clausthal. Er wurde im Jahre 1869 in
Rosenberg geboren, wo sein Vater die Stelle des Direk-
tors der Maximilianshutte bekleidete. So wuchs er
schon als Kind in seinen spéteren Beruf hinein. Nach
erfolgreichem Besuch des Amberger Gymnasiums und
kurzer praktischer Arbeitszeit auf der Carlshitte im Lande
Braunschweig bezog er die Kgl. Hohere Gewerbeschule
in Chemnitz, an der er 1890 die Reifeprifung ablegte.
Das 1. séchsische Jagerbataillon sah ihn dann als Ein-
jahrigen in seinen Reihen; hierbei benutzte er die Ge-
legenheit, Vorlesungen an der Freiberger Bergakademie
zu héren. Auf der Technischen Hochschule und der
Bergakademie in Berlin vollendete er dann seine tech-
nische Ausbildung. Hieran schlof sich noch eine prak-
tische Téatigkeit bei der Maxhitte in Rosenberg und auf
der Jlseder Hitte. Die erste Anstellung fand Hermann
Werlisch 1895 bei der damaligen Union-A.-G., Abt.
Henrichshitte, Hattingen, als Gielerei- und Werk-
stéttenassistent, wo er den Neubau, die Einrichtung
und Inbetriebsetzung der elektrischen SchweiBerei und
Eisenfalfabrik leitete. Auf ein Angebot der Maxhitte
trat er dann nach einer ldngeren Studienreise seine
Stellung in Rosenberg am 1. Januar 1897 als Nach-
folger seines Vaters an, die er bis zu seinem jéhen
Ende Lnnehatte.

Wahrend eines Vierteljahrhunderts hat Hermann
Werlisch seine Kréfte in den Dienst der Maxhitte ge-
stellt, rastlos bemiht, die ihm unterstellten Anlagen
zu fordern. Sein offenes gerades Wesen, seine Freund-
lichkeit gegen jedermann, seine unbedingte Zuverldssig-
keit und ein vielseitiges Wissen und Konnen haben ihm
Achtung und Zuneigung bei allen seinen Mitarbeitern
und Untergebenen erworben und sichern sie ihm (ber
das Grab hinaus. Eine gliickliche Begabung befahigte
ihn, seine jungeren Fachgenossen an seinem reichen
Wissen teilnehmen zu lassen. Auch in diesen Reihen
wird man dem Heimgegangenen aufrichtig nachtrauern.

20. Vollsitzung des Hochofenausschusses

am Freitag, den 15. Juni 1923, nachmittags 2 Uhr,
in Hagen i. W., ,,Concordia“, Concordiastr. 9.

Tagesordnung:

1 ,Die Elektrofilter-Versuchsanlage
zur Reinigung von Hochofengas
auf den Rheinischen Stahlwerken
in Duisburg-Meideric h*, Vortrag von
Sr»(yng. Il. Le nt, Duisburg-Meiderich.

2. ,Die Reaktionsfahigkeit des Kokses,
deren Bestimmung, Ursache und
Beeinflussun g“, Vortrag von Dr. Il. Bahr,
Bochum.

Die Einladungen sind am 5. Juni an die be-
teiligten Werke ergangen.



