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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 Flußeisens, insbesondere des Rotbruches.

Von D irektor ®r.<snfl. H e r b e r t  M o n d e n  in Paruschowitz, O.-S.
(V ersuchsschm elzungen u nd  Probestücke. E rgebnisse der physikalischen, chem ischen und  m etallographischen

U ntersuchungen. Verhalten des S a u ersto ffs .)

Der Begriff der D esoxydation spielt in der Metall
urgie des praktischen Stahlwerkers eine wesent

liche Rolle. Zahlreiche F ehler des fertigen Stahls, 
insbesondere m angelhafte B earbeitungsfähigkeit in 
rotw arm em  Zustande, w erden auf ungenügende 
D esoxydation zurückgeführt, ohne daß im allge
meinen durch Zahlen oder V ersuchsunterlagen diese 
B egründung gestü tz t werden kann. Dem Begriff 
liegt die Auffassung zugrunde, daß der S tahl bei 
seiner H erstellung durch bestim m te „desoxydierende“ 
Zuschläge von seinem Sauerstoffgehalt befreit wird, 
da m an diesen Sauerstoff als den U rheber der oben 
genannten Fehler be trach tet.

Das wissenschaftliche Schrifttum  dieses Gegen
standes is t n ich t sehr umfangreich, da die Versuchs- 
schwierigkeiten erheblich und die im  Schrifttum  
niedergelegtenErgebnisse, was Zahlen anbetrifft, recht 
spärlich sind. E rs t in  neuerer Zeit versucht m an, 
dieses Gebiet, insbesondere un ter Führung  von 
O b e rh o f f e r ,  w eiter zu erschließen.

N ach L e d e b u r 1) bedingt ein G ehalt von 0,1 % 
Sauerstoff im  Flußeisen R otbrüchigkeit. Ledebur 
beton t, daß der Sauerstoffgehalt nur bei Flußeisen 
— • im  Gegensatz zu Schw eißeisen—  Bedeutung habe, 
d a  nu r flüssiges M etall im stande sei, Sauerstoff 
aufzunehm en. Auf demselben S tandpunk t steh t 
E i c h h o f f 2), der die Lösungsfähigkeit des Stahls 
in A bhängigkeit von seiner T em peratur setzt und 
die A nsicht v e r tr it t, daß un ter 1400 0 eine Auflösung 
von Eisenoxydul im E isen n ich t sta ttfindet. B e c k e r 3) 
dagegen g laubt, festgestellt zu haben, daß der H au p t
träger des R otbruchs ein Eisen-Schwefel-Sauerstoff- 
E u tek tikum  sei, das bei R o tg lu ttem peia tu ren  durch 
Sauerstoffaufnahm e des Schwefeleisens entstehe; 
daher lasse sich dieser R otbruch  durch Desoxyda
tionsm ittel, wie Silizium, M angan oder A lum inium , 
n ich t beseitigen. Im  Gegensatz zu Ledebur zeigten 
O b e r h o f f e r  und d ’H u a r t 4), daß sich ein F lußeisen

1)  Ledebur, Eisenhüttenkunde I , S. 296, und I I I ,
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.

m it etw a 0,14 %  0 2 noch ausgezeichnet bei 900 • 
schmieden ließ und n ich t die geringste Neigung zu 
R otbruch zeigte. N ach W e s le y  A u s t i n 1) ließ sich 
sogar ein E isen m it 0,24 % 0 2 noch gu t schmieden und 
walzen; allerdings zeigte sich gerade bei einer W alz
tem pera tu r um  etwa 900° eine Verschlechterung. 
D arüber und  darun ter konnte  dies jedoch n ich t fest
gestellt werden. Auch Ledebur2) sagt bereits, daß 
die R otbrüchigkeit des Eisens bei höheren Tem pera
tu ren  abnehme.

E ine einheitliche Auffassung läß t sich m ithin 
n ich t herausschälen.

W as nun die Sauerstoffbestim m ung selbst anbe
lang t, so w ird sie nach dem heutigen S tande der 
Laboratorium stechnik  in  A nlehnung an das von 
Ledebur gezeigte und von Oberhoffer verbesserte 
V erfahren im  wesentlichen ausgeführt durch R eduk
tion  der im  E isen eingeschlossenen Oxyde durch 
W asserstoff und B estim m ung des entstehenden 
Wassers.

O b e r h o f f e r 3) selbst h a t die Frage offen gelassen, 
wieweit der nach diesem V erfahren erm itte lte  Sauer
stoffgehalt auf das V erhalten  des Stahls schließen 
läß t, insbesondere aber auf seine gute oder schlechte 
W alzbarkeit beziehungsweise seine R otbrüchigkeit. 
E in  solches K ennzeichen is t aber ein dringendes Be
dürfnis für den praktischen Stahlw erker, und da 
die genannte Sauerstoffbestim m ung bereits in  einer 
größeren Zahl von W erkslaboratorien als H ilfsm ittel 
der B etriebsführung E ingang gefunden h a t, w ar es der 
Zweck dieser A rbeit, eine Anzahl von Versuchs
schmelzungen vom Beginn des E insatzes bis zur be
endeten W alzung in  jeder möglichen Beziehung, 
im m er m it besonderer B erücksichtigung des Sauer
stoffs, zu beobachten und zu untersuchen. E s sollte 
so ein B ild gewonnen w erden, ob die Ergebnisse 
dieser Sauerstoffbestim m ung geeignet w aren, Auf
schluß zu geben über die H erk u n ft des Sauerstoffs 
im  S tahl, die M öglichkeit seiner V erm inderung und 
seine W irkung auf das Enderzeugnis.

1) St. u. E . 36 (1916), S. 149.
2) A. a. O.
3) St. u. E . 38 (1918), S. 105.
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D a bekannterm aßen die Rotbrüchigkeit bei 
weichem  F lußeisen eine wesentlichere Rolle spielt 
als bei härterem  Stahl, wurde die Untersuchung 
zunächst nur auf zehn weiche Flußeisenschm elzungen  
ausgedehnt.

G rundsätzlich wurden die Versuchsbedingungen 
nicht künstlich erzeugt, sondern es wurden im  Ver
lauf von etw a zehn M onaten in einer Zeit, wo infolge 
Mangels an Rohstoffen und sonstiger Störungen 
stark  schwankende Betriebsbedingungen herrschten, 
jeweilig geeignet erscheinende Schmelzungen heraus
gegriffen und vom Beginn des Einsetzens ab verfolgt.

Die Schmelzungen wurden hergestellt im S tahl
werk F alvahütte , dessen allgemeine Anordnung aus 
dem Schrifttum  Q bekannt ist, und zwar acht Schmel
zungen in Oefen von etwa 4 0 1 Fassung, zwei Schmel
zungen in einem Ofen von etwa 20 t  Fassung.

Der flüssige Stahl wurde steigend in Kokillen 
von 172 m m 2 unterem  und 130 mm2 oberem Quer
schnitt und etwa 1600 mm Höhe vergossen.

Von jeder Schmelzung wurde je ein Versuchsblock 
aufbewahrt und dann sämtliche 10 Blöcke in einer 
Walzung auf einen Querschnitt von 30 m m 2 herunter
gewalzt. Diese W alzstäbe bildeten den Ausgangsstoff 
für die physikalischen und metallographischen U nter
suchungen.

Im  einzelnen is t zu den Untersuchungen noch 
folgendes zu bem erken:

Der Verlauf der Versuchsschmelzen is t in den 
Schmelzungsberichten Nr. 1 bis 10 niedergelegt. 
Zur Erforschung des metallurgischen Schmelzver
laufs wurden in  den jeweils zweckmäßig erscheinenden 
A bständen Schöpfproben von Metall und Schlacke 
entnommen. Mit der E ntnahm e dieser Schöpfproben 
wurde entgegen den bisher im  Schrifttum  veröffent
lichten Gepflogenheiten bereits begonnen, sobald 
überhaupt flüssige Mengen vorhanden waren, die 
sich schöpfen ließen, d. h. also n ich t erst nach beende
tem  Einschmelzen. Meist war die auf der ersten 
Metallschmelze schwimmende Schlackenmenge so 
gering und vor allem so dünn geschichtet, daß von ihr 
eine besondere Schöpfprobe n ich t entnommen werden 
konnte. In  diesem Falle  wurde die an dem Proben
löffel bei E ntnahm e 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 Elem ente C, P , Mn, 
S, Cu, Si, 0 2; bei der Schlacke auf die Verbindungen 
FeO , Fe20 3, MnO, P 20 5, S i0 2, CaO, MgO, A120 3.

U m  einen Ueberblick über alle Schmelzen zu 
bekommen, sind in Zahlentafel 1 die w ichtigsten 
Zahlen werte jeder Schmelze vereinigt worden.

Aus dieser Zusammenstellung is t ersichtlich, daß 
sechs Schmelzen un ter alleiniger oder teilweiser Ver
wendung flüssigen Roheisens erschmolzen w urden, 
zwei Schmelzen unter Verwendung von nur festem 
Roheisen und zwei ganz ohne Verwendung von 
Roheisen.

Der N euschrott bestand  in  der H auptsache aus 
Walzwerks- und Gießgruben-Abfällen. Bei vier 
Schmelzen w urden unverarbeite te  Rohblöcke m it 
bekannter Analyse als Schrotteinsatz verwendet. 
Der als Schmelzeisen bezeichnete Schrott bestand 
aus Paketen  von s ta rk  verrostetem , dünnwandigem 
und sperrigem Schrott im G ew icht von je etw a 800 kg.

Die von den Schmelzungen gegossenen Blöcke 
h a tten  ein G ewicht von etw a 170 bis 200 kg und 
etw a 1200 b is 1400 m m  Länge. Vom Fuße jedes 
Blockes w urde ein S tück von 60 m m  Länge für 
U ntersuchungen des Gußgefüges abgestochen (Abb. 1). 
Der R est des Blockes w urde in  14 Stichen auf 30-mm- 
Q uadrateisen in  einer Vorstreckwalze, einer Vor
walze und einer Fertig  walze ausgewalzt. [Der aus 
der Vorstreckwalze komm ende K nüppel von 50 mm[j] 
wurde un ter der Schere, wie in  Abb. 1 wiedergegeben, 
in einen F uß teil F  von 1500 mm Länge, einen M ittel
te il M von 4000 mm Länge und einen K opfteil K 
als R est geteilt. Der M ittelteil des K nüppels wurde 
dann im F ertig strang  auf einen Stab von rd. 12 m

a , fíohb/ocfr 772#
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[St. u. E. 30 (1910), S. 2145].
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Abbildung 1. Zerteilung der Blöcke.

Länge ausgewalzt, der un ter der Säge wieder in 
zwei H älften  A und  B gete ilt w urde (Abb. 1). Der 
nach dem ehemaligen Blockfuße zu liegende Teil A 
wurde für die L aboratorium suntersuchungen ver
wendet.

In  Zahlentafel 2 sind die W alzdauer^in derV or- 
und Fertigw alze sowie die G esam tdauer einschließ
lich der für das Teilen des Riegels benötigten Zeit 
zusam mengestellt, ferner die m it einem optischen 
Pyrom eter nach H olborn-K urlbaum  gemessenen 
W alztemp eraturen.

Die W alzdauer schwankte etw a zwischen 2%  bis 
41/« m in, die T em peratur am  E nde der W alzung 
etw a zwischen 895 und 950 °.

Um einen U eberblick über den Zustand des 
Stahls zu bekom m en, w urden folgende Laborar 
torium suntersuchungen ausgeführt:

Zerreißproben und K erbschlagproben in nor
maler Abmessung ohne w eitere Vorbehandlung. 
Zerreißproben und K erbschlagproben nach sechs
stündigem Ausglühen bei Tem peraturen von 900
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748 Stahl und Eisen. Beitrag zur Metallurgie des basischen Martinverfahrens. 43. Jahrg. Nr. 23.

Zahlentafei 2. W a l z z e i t e n  u n d  
VValzte m p e r a tu r e u .

£  i

wO

W alzzeiten
min

W alztem peraturen

■ a>
s-S

je® 
'S "3

iaJ00 M eßstelle
1 « £  * © °C

1 2 3 4 5 6

1 letzter Stich Vorwalze 1156

1 9 4V,

letzter Stich F ertig 
walze

vor dem  ersten Stich
907

3 l 1 2A,

der Vorwalze 
vor dem letzten  Stich  

der Fertigw alze 
11

1137

922
939

4 U /n
1

1°/ 2 2/„ >» 917
5 2 V? »> 944
0 I1/, 2 ■V% , , 917

1 3/i 23/, nach dem letzten  Stich

i 8 IV« z u 2 %
der Fertigwalze 

an der Schere
895

1017

9 l 2V .

n a ch d 'm  letzten  Stich  
d i  Fertig walze 

an de • Schere
907

1107

10 l 1/, B/e 3

vor dem letzten  Stich  
der Fertigw alze 

an der Schere (A n
950

kunft) 
an der Schere (A b

gang)
vor dem letzten  Stich  

der Fertigwalze 
Block im  Ofen vor 

dem  Ziehen  
O fenboden

1107

1004

950

1333
1365

B e m e r k u n g :  P ie Tem peratur-M essungen er
fo lg te n  mit einem  Holborn-K urlbaum - Pyrometer ohne 
.Abscbwächungsprisma m it einem  ftotglas. P ie  Tem 
peraturen sind nicht korrigiert, d. h. es w u.de ein  
Emissionskoeffizient von ~  1 an'enom m  n

Feststellung der K ugeldruckhärte im seige- 
rungsreichen und im  seigerungsarmen Teil längs 
und quer in Zahlentafel 5.

U ntersuchung der über den ganzen Querschnitt 
der Rohblöcke entnom m enen D rehspäne,—  die 
beim  A bstechen des 60 mm langen Fußteiles (Abb.l) 
gefallen waren —  auf G asgehalt nach dem Ver
fahren von Oberhoffer und B eutell Q, wie in Zahlen
tafel 6 wiedergegeben, und auf die üblichen Ele
mente, wie in  Zahlentafel 7 zusammengestellt.
In  dieser letzten  Tafel sind gleichzeitig noch die 

Analysen enthalten, die von den üblichen Betriebs
proben der Schmelzungen angefertigt wurden, wobei 
zu bemerken ist, daß diese B etriebsproben etwa nach 
Abguß der halben Schmelzung genommen wurden. 
Die Analysenergebnisse sind dann zur übersichtlichen 
E rfassung in dem G esam tschaubild Abb. 3 zusammen
gestellt.

Die große Zahl der E rgebnisse gestaltete ihre 
A uswertung zu einem einheitlichen Gesamtbilde 
recht schwierig. Die größte Schwierigkeit lag 
in  der Bewertung der Ergebnisse der Sauerstoff
bestim mung. Vier verschiedene Untersuchungsreihen 
an den Rohblöcken und an den W alzstäben ergaben 
so große U nterschiede untereinander, daß der ganze 
U ntersuchungsplan überhaup t zu scheitern schien. 
Im  Laufe der U ntersuchungen drängte sich dann die 
V erm utung auf, daß der P robenahm e selbst eine 
größere B eachtung zu schenken sei, als bis dahin 
geschehen.

E s war beobachtet worden, daß beim  E ntfall der 
Bohrspäne ste ts ein kleiner Teil sehr feiner Späne 
fiel neben der überwiegenden Menge grober Späne. 
Diese feinen Späne w aren der A nalyse im  allgemeinen 
entgangen. Um auch sie zu erfassen, wurde daher

>v -  ; ■

|.|r-.*~Aaak>-. ....

b ' ... A/v-,
, . f  v i f  ,

MBmmm
| B |

BlocK 1 2 3 4 5

£ H ü • ... J
BlocK. 6 7 8 9 w . . . 4

Abbildung 2. Primäre Aetzung der (Querschnitte der W alzstäbe.

bis 950 °. Diese Ergebnisse sind in den Zahlen
tafeln  3 bis 5 zusammengestellt.

Mikroskopische U ntersuchung des Querschnitts 
der W alzstäbe durch prim äre Aetzung nach Ober
hoffer (vgl. Abb. 2).

eine weitere B estim m ungsreihe ausgeführt nach 
folgenden G rundsätzen:

Die Späne w urden durch vollständiges Durch
bohren der vorgew alzten K nüppel m it einem 10-mrn-

Q St. u. E. 39 (1919), S. 1584.
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Zahlentafel 3. Z e r r e iß e r g e b n is s e  d er  
u n g e g l ü h t e n  S tä b e .

Bl
oc

k 
N

r. Zeichen
der

P robe

I S treck
grenze 

kg/mm

B ruch
festig 

keit 
kg mm 2

Deh
nung

%

E in 
schnü 
rung

°//o

Bruchaussehen

1 1 1 O 3 4 5 6

i  1
i ,
I 3

28,5
27,3

41.9
42.9

23,9
26,2

51.5
54.6

A nsatz zum T rich te r

M ittel 27,4 42,4 25,05 53,05

2
2»

26.7

25.8

39,9

( 0 , 1

29,6

30,3

59,1

63,3

S chräger Bruch mit 
sch wachem A nsatz 
zum Trichter 

A nsatz zum Trichter

Mittel 26,5 40,0 29,95 61,2

3
3i
3s

25.8
25.8

43.1
43.2

28,8
27,1

59.9
58.9

A nsatz z. T richter |
Y> n »>

M ittel 25,8 43,15 27,95 59,4

4
U

4 3

2 1 , 2

2 2 , 2

34,8

35,4

33,5

31,2

6 8 ,2

6 6 ,8

A nsatz zum Trichter 
m it rund l Boden

»

Mittel) 21,7 35,1 32,35 67,5

5
5i

®3

23,2

25,13

39,5

39,7

29,0

28,7

66,7

64,4

_
A nsatz zum Trichter 

m it ebenem  Boden J 
A nsatz z. T rich ter .

M ittel 24,165 39,6 28,85 65,55

6

6 ,

63

23,2

24,5

38,9

39,0

30.2

31.2

55,3

61,8

S chräger Bruch mitj 
A nsatz z. Trichter)

M ittel 23,85 38,95 30,7 58,55

7
7i

3

22,5

23,4

39,5

39,3

27,9

31,5

62,0

60,1

A nsatz z. T rich ter 1
S ch räger Bruch mit 

A nsatz z. T richteri

M ittel 22,95 39,4 29,7 61,05

8

§ 1

8 3

26,9

29,0

48,4

48,1

22,3

24,8

46,0

44,5

S chräger Bruch mit! 
A nsatz z. Trichter!

”
M ittel 27,95 48,25 23,55 45,25

9

9,

93

25.2

23.3

36,9

35,3

32,3

29,1

64,6

64,4

S chräger Bruch mit ! 
A nsatz z. Trichter!

j Mittel 24,25 36,1 30,7 64,5

i o ;

1 0 ,

1 0 3

31,7

32,0

45,3

44,7

18,9 

27,6  1

50.9

52,0

S chräger Bruch mit 
A nsatz z. T richter, 

fast auße rha lb  der 
M eßlänge gerissen 

A nsatz z. T rich ter

Mittel 31.85 45.0 23.25' 51,45

Spiralbohrer gewonnen, wobei darauf geachtet wurde, 
daß der B ohrer bei allen P roben m it m öglichst glei
chem Vorschub arbeitete. Die sorgfältig gesam melten 
Späne w urden m it einem Sieb von 225 Maschen auf 
1 cm* gesondert in  Feines und Grobes, w orauf beide 
Spänesorten ge trenn t auf Sauerstoff un tersuch t 
wurden. A uf diese W eise w urden die Ergebnisse 
a) der feinen Späne, b) der groben Späne und c) des 
D urchschnitts erm itte lt, der seinerseits un ter Be
rücksichtigung der gewonnenen Gewichtsmengen 
von Feinem  und Grobem  errechnet wurde. Sämtliche 
Ergebnisse sind in  der Zahlentafel 8 zusam men
getragen und in  dem  Schaubild Abb. 4 in  den stark  
ausgezogenen L inien schaubildlich wiedergegeben. 
Nachdem  diese E rgebnisse in ih ren  W erten  eine 
gewisse U ebereinstim m ung lieferten, w urde ihnen

fü r ihre w eitere V erw ertung genügende Zuverlässig
k e it beigemessen.

D anach dräng te  sich natu rgem äß  zunächst die 
Frage auf, ob ein Z usam m enhang dieser Sauerstoff
ergebnisse m it den E rgebnissen der verschiedenen 
physikalischen U ntersuchungen der W alzstäbe be
stehe. W ie m an diese A ufgabe jedoch auch auffaß te ,

basischen Martinverfahrens. Stahl und Eisen. 749

Abbildung 3. Zusammenstellung der Analysenergebnisse.

es war n ich t möglich, einen solchen festzustellen,. 
wobei zweifellos n ich t unw esentlich ist, daß die Ge
sam tanalysen der einzelnen Schm elzungen doch zu. 
große U nterschiede aufw eisen, die das B ild  ver
schleiern müssen. Dies g ilt jedoch m it einer Aus
nahm e, auf die später in  geeigneterem  Zusam m en
hänge zurückgekom m en wird.

W eiter w urde dann  versucht, die S auerstoffw erte  
m it den Schm elzungsberichten zu vergleichen, u m
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Zahlentafel 4. Z e r r e i ß e r g e b n i s s e  d e r  g e 
g l ü h t e n  S t ä b e .

Oo

3
Sr.

Zeichen
der

P robe

S treck
grenze

kg /nun2

Bruch
festig

keit
kg/mm»

D eh
nung

0//o

E in
schnü
rung

0//o

Brachaussehen

1 2 3 * 5 6 7

1
ls
h

29,9
28,4

40,5
40,2

27,8
28,6

61,2
62,5

Ansatz z. T richter

» >1 >>

M ittel 29,15 40,35 28,2 61,85

2

2 6

2 ,
25,7
25,2

37,3
37,2

29.8
29.8

64.8
65.8

A nsatz z. Trichter

>* » >»
Im oberen D rittel 
gerissen

M ittel 25,45 37,25 29,8 65,3

3
3 5

3?
23,2
22,9

40,5
40,7

30.2
29.3

63,0
62,2

A nsatz z. T richter 

>» »> »

Mittel 23,05 40,6 29,75 62,6

4
4s
47

23.2
23.2

35.0
34.1

36,2
32,9

71.4
72.5

Trichter

M ittel 23,2 34,55 34,55 71,95

5
5 6

5 t

24,7
23,9

38,6
38,5

31,8
33,5

67,8
67,5

Ansatz z. T richter
s» »

Mittel 24,3 38,55 32,65 67,65

; 6

6 5

6 7

25,2
25,1

35,7
36,0

32,6
33,4

65,2
65,4

Trichter
A nsatz z. Trichter

M ittel 25,15 35,85 33,0 65,3

7
" 5

7 7

24.4
24.4

37.6
37.6

29,1 
30,7 *

61,8
61,8

Ansatz z. T richter

„  „ „
M ittel 24,4 37,6 29,9 61,8

8

8 5

8 ,

26,3

26,7

46.9

47.9

19,0

26,5

49,1

50,5

Am äußersten 
Teilstrich geriS'.

M ittel 26,5 47,4 22,75 49,8

9
9 6

9,
23,5
22,9

35,1
34,7

29,2
34,8

68.3
71.4

A nsatz z. T richter 
»» »> »

M ittel 23,2 34,9 32,0 69,85

1 0

1 0 s
1 0 7

29.9
29.9

43.6
43.6

29,8
28,6

60,9
59,0

A nsatz z. Trichter

M ittel 29,9 43,6 29,2 59,95

festzustellen, ob diese einen A nhalt gaben für jene 
W erte. E s liegt nahe, hierbei zunächst an die Ver
schiedenheit des E insatzes zu denken, besonders 
hinsichtlich der Schrottgüte.

Vergleicht m an daher die Sauerstoffergebnisse 
Spalte c m it der G üte des E insatzes, so kom m t m an 
zu dem überraschenden Ergebnis, daß die Schmelzen, 
deren Sauerstoffgehalt sich in  den Grenzen von 
0,050 bis 0,060%  bewegt, durchweg einen N euschrott
einsatz von annähernd 60 % und mehr haben, bei 
einem A ltschrotteinsatz, der meistens erheblich unter 
20 % liegt. Alle Schmelzen dagegen, die ein Sauer
stoffergebnis von 0,070 bis 0,085 % geliefert haben, 
weisen einen A ltschrotteinsatz von annähernd 35 % 
und darüber auf. W enn m an bedenkt, daß die Schmel
zungen über eine praktisch sehr lange Versuchszeit 
verte ilt liegen, insbesondere in Zeitverhältnissen, 
wo durch äußere E inw irkungen die m annigfachsten 
Störungen und Verschiedenheiten der B etriebs
führung in technischem und metallurgischem Sinne 
herbeigeführt wurden, so kann nach obigem Ergebnis

basischen Martinverfahrens. 43. Jahrg. Nr. 23.

wohl kaum  noch ein Zweifel darüber bestehen, daß 
der H au p tpunk t fü r das E rgebnis der Sauerstoff
bestim m ung im  Flußeisen aus dem Martinofen im 
Schrotteinsatz zu suchen ist, d. h. daß der Sauerstoff 
im  wesentlichen durch den verrosteten  Altschrott 
in  das F lußeisen hereingebracht w ird.

Abbildung 4. Sauerstoffgehalt und Rotbruchkurve.

Sehr schön w ird dieses E rgebnis noch beleuchtet, 
wenn m an die in  A nsehung des Sauerstoffgehalts 
beste und schlechteste Schmelzung herausgreift. 
Den geringsten Sauerstoff h a t Schmelzung Nr. 4 
m it 0,050 % ergeben. Diese h a t gleichzeitig den 
besten Schrotteinsatz insofern, als sie m it fast 65 % 
neuen Stahlblöcken, d. h. N euschro tt, eingesetzt ist.

Zahlentafel 7. F e r t i g a n a l y s e n  d e r  S c h m e l 
z u n g e n .

~Z fee
a | O

O
Analys en in %

cc
Nr.

Od c P Mn Si s Cu

1 *2 3 4 5 6 7 8

1 a
b

0,09
0,14

0,048
0.075

0 , 4 7

0,51
0,024
0,048

0,19
0,23

2 a
b

0,15
0,15

0,015
0,02

0,30
0,34

0,016
0,03

0,18
0,24

3 a
b

0,13
0,16'

0 ,046
0 ,05

0 ,49
0,53

0,017
0,027

0,14
0,15

4 a
b

0,08
0,08

0,011
0,025

0,31
0,32

0,025
0,026

0,14
0,16

5 a
b

0,16
0,15

0 ,016
0 ,02

0 ,30
0 ,29 0,13

0,018
0,024

0,17
0,15

6 a
b

0,13
0,14

0,019
0,017

0 ,31
0 ,30

0,02
0,046

0,16
0,17

7
a
b

0,16
0,16

0,012
0,024

0,33
0 ,35

0,016
0,029

0,15 
0,16 i

8 a
b

0,26
0,26

0,045
0,045

0,43
0,42

0,034
0,040

0,17
0 , 1 8  :

9
a
b

0,06
0,095

0,018
0,022

0 ,30  1 
0 ,28  j

0 .0 3
0,058

0,192
0.20

10 a
b

0,10
0,14

0,032
0,052

0,53
0,51

0,031
0,05

0.676
0,70

Bem erkung: 
a =  A nalysen  der Späne aus dem  Blockfuß; 
b =  A nalysen  der norm alen Schmelzungsproben  

aus der Gießgrube.
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Z ahlentalel 5. K e r b z ä h i g k e i t  u n d  K u g e ld r u c k h ä r te .

i Block 

! Nr-

Probe

Nr.

K erbzäh ig 
keit der un- 

geg lüh ten  
Stäbe

kg/mm*

P robe

Kr.

K erbzäh ig 
ke it der 
geglühten  

S täbe

kg /m m 2

Probe

Nr.

H ärtezahl 

R an d  j Mitte

quer längs i quer 

zur W alzfaser

längs

1 2 3 4 5 6 7 8
9 10

1 . i . 1 7 ,8

1 L 1 7 ,2 i . 1 9 ,4 9 8 ,0 102,1 1 1 9 ,0 12 5 ,4

M i t t e l 1 8 ,6

2 » 1 9 ,0 2 , 1 8 ,3

2 2* 1 8 ,1 2» 1 5 ,2 9- 3 1 0 3 ,3 1 0 7 ,1 1 0 9 ,5 1 1 2 ,6

M i t t e l 18 ,7 1 6 ,7 5

3 2 1 9 ,4 3« 1 5 ,7

3 3 , 1 8 ,4 3„ 14 ,1 ^ 3 1 1 7 ,4 1 2 0 ,7 1 1 9 ,0 1 2 4 ,8

M i t t e ! 1 8 ,9 1 4 ,9

G 3 9 ,8 G 2 7 ,8

4 G 3 8 ,7 G 2 5 ,2 •*3 9 0 ,9 9 0 ,8 1 0 6 ,2 1 0 8 ,0

M i t t e l 3 9 ,2 5 2 6 ,5

■5f 2 4 ,7 Ö« 2 3 ,3
-
5 5 , 2 3 ,1 S« 2 1 ,1 ^3 1 1 2 ,3 1 1 5 ,0 1 1 5 ,0 1 1 5 ,0

M i t t e l 2 3 ,9 2 2 ,2

6? 1 0 ,6 G 1 9 ,8

6 6 , 1 8 ,2 6, 2 0 ,6 63 9 5 ,1 99,3 1 0 2 ,6 1 0 6 ,2

M i t t e l 1 4 ,4 2 0 ,4

7 2 2 0 ,5 7» 1 9 ,0

7 7 , 1 8 ,7 7« 1 6 ,4 7 3 9 7 ,2 9 8 ,7 1 0 2 ,2 1 0 5 ,9

M i t t e l 1 9 ,0 1 7 ,7

8 2 9 ,8 8« 6 ,4

8 8 ,1 8 , 8 ,7 83 1 1 9 ,8 1 2 4 ,8 1 3 3 ,0 1 3 8 ,9

M i t t e l 8 ,9 5 7 ,5 5

9 . 1 9 ,3 9» 2 0 ,7

9 9r 2 0 ,1 9 ? 1 8 ,8 9 3 9 9 ,5 1 0 1 .0 1 2 2 ,5 1 2 4 ,2

M i t t e l 19 ,7 1 9 ,7 5

1 0 , 14 ,1 1 0 , 1 2 ,7

10 10» 1 3 ,3 10s 1 3 ,4 1 0 3 1 1 3 ,2 1 1 6 ,3 1 2 8 ,5 1 3 4 ,4

M i t t e l 13 ,7 1 3 .0 5

B e m e r k u n g  1. D ie K erbschlagproben h a tten  normale A bm essungen, b e
zogen  auf 20 mm [Jj, und waren aus der M itte der W alzstäbe herausgehobelt.

B e m e r k u n g  2. D ie K ugeleindrücke sind  auf den L ängsschliffen  derart ge
m essen, daß K ichtung A B längs, R ichtung C D quer zur W alzfaser bedeutet. 
K ugeleindruck I  wurde in  der seigerfreien R andzone, E in d ru ck  II in der Seiger
zone gedrückt. P  =  500 kg, d =  5 mm. Q

rß

D

Die Schmelzung Nr. 8 is t zw ar m it 
einem  noch höheren N euschrotteinsatz 
(6 6 ,5 % ) e ingesetzt, wovon jedoch 
nur 57 %  neue Blöcke verw ertet w urden, die über
dies einen Sauerstoffgehalt von 0,094 % h a tten , 
während die bei Schmelzung Nr. 4 eingesetzten 
Blöcke einen Sauerstoffgehalt von nur 0,066 % 
aufwiesen.

Die Schmelzung N r. 4 is t auch in  w eiterer Be
ziehung noch von besonderer B edeutung. W ie aus 
dem betreffenden Schm elzbericht hervorgeht, be
stand  der E in sa tz  dieser Schmelzung aus 13,19 % 
flüssigem R oheisen, 64,74 %  Rohblöcken, 16,98 % 
Schmelzeisen und 4,63 %  Spiegeleisen. Das Roh
eisen h a tte  einen G ehalt von 0,145 %  0 2, die Roh
blöcke 0,066 %  0 2. W ie w eit der Sauerstoffgehalt

des E insatzes noch durch 
die geringeren Mengen 
von Spiegeleisen und  
Schmelzeisenpaketen be
einflußt worden ist, läß t 
sich n ich t zahlenm äßig 
sagen. Auf alle Fälle  is t er 
n ich t erniedrigt worden. 
Man kann  also dam it rech
nen, daß der E insa tz  einen 
G ehalt von mindestens 
0,08 % 0 2 an sich mitge
b rach t h a t. D a die Blöcke 
der Schmelzung Nr. 4 da
gegen nu r 0,05 % 0 2 er
geben haben, is t erwiesen, 
daß im  M artinofen eine 
R eduktion des im  E insatz  
vorhandenen Sauerstoffs 
erfolgt im  Gegensatz zum 
Thom asverfahren.

Das gleiche E rgebnis 
lä ß t sich auch aus der 
Schmelzung N r. 2 ableiten. 
Auch bei dieser lä ß t sich 
der Sauerstoffgehalt des 
E insatzes annähernd  fest
stellen. E r  berechnet 
sich aus

23.2 % R oh eisen  m it 
0,18 % 0 2,

5,52 % R oh eisen  m it 
0,10 % 0 2,

59 .3  % B löck en  m it 
0 ,0 9 %  0 2,

11.3 % A ltschrott

zu m indestens 0,12 %  0 2, 
w ährend die Blöcke dieser 
Schmelze nur 0,055 % er
geben haben, was also 
einer V erm inderung de* 
Sauerstoffgehaltes um  
mehr als 50 %  des u r
sprünglichen W ertes en t
spricht.

B ei dieser Gelegenheit is t darauf hinzuweisen, 
daß die Sauerstoffwerte der laufenden Schmelzungs
proben n u r aus den groben B ohrspänen gewonnen 
sind u n te r V ernachlässigung der feinen Späne. Die 
W erte sind daher im  allgemeinen, wie aus dem oben 
über die Probenahm e Gesagten hervorgeht, als unzu
verlässig zu be trach ten  und  dürfen m it den E n d 
ergebnissen der Spalte c in  Zahlentafel 8 n ich t ver
glichen werden; besonders auch deswegen, weil diese 
Schmelzungsproben n ic h t geschm iedet, sondern ge
gossen w aren, wodurch auch die M öglichkeit einer 
Fehlerquelle durch O xydansätze in  den inneren 
B lasenräum en erhöht w urde. E s soll daher an dieser 
Stelle auch n ich t versucht w erden, aus den vorliegen
den Ergebnissen zu untersuchen, wodurch die Re
d uk tion  in  erster L inie bew irk t w ird, obwohl die 
Schm elzberichte und Schaubilder Fingerzeige auch 
hierfür liefern.



752 Stahl und Eisen. Beitrag zur Metallurgie des basischen Martinverfahrens.

Zahlentafel 6. G a s g e h a l t  d e s  M a te r ia ls  d er  B o h b lö c k e .

Block
Nr.

P robe
Nr.

cm* Gas auf 100 g M aterial Anteil der Gase in Vol. %

CO h 2 COj N 2 Zus. CO H2 c o 2 N,

1 2 3 4 5 6 7 S 9 10 11

1

l a
lb

44,25
39,55

13,87
12,15

2,77
2,12

3,57
2,68

64,46
56,5

70,02
70,00

21,94
21,50

4,39
3,75

5,65
4,75

Mittel 41,90 13,01 2,445 3,125 59,85 70,01 21,72 4,07 5,20

2

2a
2b

49,04
48,83

10,29
12,15

3.31
3.32

2,06
1,50

64.7
65.8

75,80
74,20

15,90
18,46

5,12
5,06

3,18
2,28

Mittel 48,935 11,22 3,315 1,78 65,25 75,00 17,18 5,09 2,78

3
3a
3b

37,24 13,30 2,33 3,13 56,00 66,50 23,75 4,16 3,59

Mittel _ — — — — — —

4
4a
4b

31,90
33,24

8.34
9.35

2,67
2,66

3,80
3,94

46.70
48.70

68,30
88,25

17,85
19,20

5,71
5,46

8,14
8,09

M ittel 32,57 8,845 2,665 3,87 47,70 68,275 18,525 5,585 8,115

5
5a
5b

6,78
7,03

8,98
8,73

0,50
0,52

0,37
0,52

16,63
16,80

40.80
41.80

54.00
52.00

3,00
3,10

2,20
3,10

Mittel 6,91 8,85 0,51 0,445 16,715 41,30 53,00 3,05 2,65

6

6a
Cb

59,64
55,75

14,62
13,86

2,99
2,20

5,45
1.54

82,70
73,35

72,10
76,00

17,70
18,90

3,61
3,00

6,59
2,10

Mittel 57,695 14,24 2,595 3,495 78,025 74,05 18,30 3,305 4,345

7
7a
7b

42,44
37,17

11,21
12,90

2,50
1,07

1,35
0,86

57,50
52,00

73,80
71,50

19,50
24,80

4,35
2,05

2,35
1,65

Mittel 39,805 12,055 1,785 1,105 54,75 72,65 22,15 3,20 2,00

8
8a
8b

50.95
55.96

31,81
26,93

4,65
3,98

6,59
5,63

94,00
92,50

54,20
60,50

33,84
29,11

4,95
4,30

7,01
6,09

Mittel 53,455 29,37 4,315 6,11 93,25 57,35 31,475 4,625 6,55

9
9a
9b

21,72
21,78

11,00
9,16

1,32
1,74

0,63
0,72

35,00
33,40

62,05
65,21

31.40
27.40

3,76
5,22

1,79
2,17

Mittel 21,75 10,08 1,53 0,675 34,20 63,63 29,40 4,49 1,98

10
10a
10b

41,66 7,23 2,49 2,02 53,40
48,60

78,00 13,54 4,67 3,79

Mittel — — — — 51,00 — —  — —

Zahlentafel 8. E r g e b n i s s e  d e r  S a u e r s t o f f 
b e s t i m m u n g  u n d  R o t b r u c h w e r t i g k e i t .

Schmelzung
Nr.

a
feine Späne 

des 
Knüppels 

% 0 2

b
grobe Späne 

des 
Knüppels

% o 2

c
D urchschnitt 

aus 
a -(- b
% o «

Rotbruoh-

w ertigkeit

1 0 ,0 9 6 0 ,0 8 2 0 ,0 8 4 3 M>
2 0 ,0 7 5 0 ,0 5 4 0 ,0 5 5 y2
3 0 ,0 7 8 0 ,0 5 4 0 ,0 5 6 i
4 0 ,0 8 4 0 ,0 4 8 0 ,0 5 0 0
5 0 ,0 8 8 0 ,0 5 6 0 ,0 5 9 2 %
6 0 ,0 9 8 0 ,0 6 9 0 ,0 7 0 1
7 0 ,1 0 6 0 ,0 6 0 0 ,0 7 1 i v 4
8 0,100 0 ,0 4 8 0 ,0 6 0 2
9 0 ,0 9 0 0 ,0 6 8 0 ,0 7 5 4 %

10 0,110 0 ,0 6 4 0 ,0 7 9 4

Es liegt nun nahe, anzunehm en, daß auch die 
oxydierende W irkung der Ofengase n ich t ohne E in 
fluß auf den Sauerstoffgehalt des Stahls ist. Be
sonders während der E insatz- bzw. Einschmelzzeit 
b ietet der E insatz der oxydierenden Flam m e eine 
so bedeutende Oberfläche, daß große Mengen Eisen
oxyd gebildet werden. E in  M artinverfahren unter 
Verwendung von Schrott allein ohne Zusatz von

43. Jahrg. Nr. 23.

reduzierendem  Kohlen
stoff, sei er gelöst im  Roh
eisen oder als reiner Koh
lenstoff, is t ja  bekanntlich 
unmöglich. Und selbst 
nach vollständig beende
tem  Einschm elzen findet 
die Sauerstoffaufnahm e des 
Bades aus der Ofenatmo
sphäre noch s ta tt . D ich - 
m a n n 1) w eist jedoch nach, 
daß die hauptsächlichste 
Sauerstoffaufnahm e aus 
den Ofengasen während 
des Einschm elzens erfolgt 
und in  einem  Falle z. B. 
90 % der Gesamtaufnahm e 
betrug.

W enn also die W irkung 
der Ofenatm osphäre von 
erheblicher Bedeutung für 
den Sauerstoffgehalt der 
Rohblöcke sein soll, so 
m üßte die W irkung nach 
obigem doch so sein, daß 
Schmelzungen m it langer 
E inschm elzdauer einen hö
heren  Sauerstoffgehalt auf
weisen als diejenigen mit 
kurzer Einschm elzdauer.

U ntersuchen w ir darauf
h in  zunächst die Gruppe I 
der Schmelzungen mit 
niedrigem  Sauerstoffgehalt 
von 0,050 bis 0,060 % (Nr. 
2, 3, 4, 5 und 8). Von 
diesen h a t die Schmelzung 
N r. 4 die längste Ein

schmelzdauer, gleichzeitig aber das niedrigste E r
gebnis in  der Bestim m ung des Sauerstoffs, dagegen 
die Schmelzung N r. 8 die kürzeste Einschmelzdauer, 
aber das höchste Sauerstoffergebnis.

Aehnlich liegt es bei der G ruppe I I  der Schmel
zungen (Nr. 1, 6, 7, 9 und 10), wo wieder die Schmel
zung m it der längsten E inschm elzdauer Nr. 6 das 
niedrigste Sauerstoffergebnis geliefert hat, während 
bei den übrigen Schmelzungen überhaup t keine 
Regelm äßigkeit festzustellen ist.

W enn m an also etw a aus dem  V erhalten der 
Gruppe I den Schluß ziehen w ollte, daß die Ein
schmelzdauer gerade im  entgegengesetzten Sinne 
wirke, d. h. lange Einschm elzdauer ein niedriges 
Sauerstoffergebnis liefere und um gekehrt, so beweist 
das V erhalten der G ruppe II , daß dies ein Trug
schluß wäre und das obige E rgebnis ein reiner Zufall 
ist. Es ist also nach dem Vorausgegangenen zu sagen, 
daß durch die vorliegenden Versuche n ich t der Be
weis erbracht ist, daß der Sauerstoffgehalt der Fluß
eisenblöcke durch die O fenatm osphäre wesentlich 
beeinflußt wird. (Schluß folgt.)

*) Dichmann, Der basische Herdofenprozeß 1910, S. 142.
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Neuere wärme- und betriebstechnische Meßgeräte.
Von Oberingenieur G u id o  W ü n s c h e  in B erlin-Steglitz.

(V orrich tu n g cn  zur genauen B estim m ung  von  Gasdrücken. A usb ildung  der E ichw age. M eßm em brane. A n ze ig e
übertragung m it P re ß lu ft durch  sogenannte D ruckw andler. S e lbsttä tige  Veberw achung und R egelung.

M ischungsregelung.)

I | a s ,  was in  der E lek tro technik  un ter dem Zwang
1"  der V erhältnisse längst selbstverständlich ge

worden ist, daß m an an  ein paar Präzisionsregi- 
strier-Instrum enten  den B etriebszustand eines W er
kes m it e in e m  B lick übersieht, davon sind in 
der B etriebstechnik der H ü tten leu te  nu r erst An
sätze zu verspüren. Auf die Tem peraturm eßgeräte 
will ich n ich t näher eingehen, da bei diesen 
bereits eine gewisse Entw icklungsstufe erreicht zu 
sein scheint. Dagegen sieht es in  der Druck- und 
Mengen-Meßtechnik der Gichtgase, Gaserzeuger- und 
Koksofengase, deren zweckmäßigste V erteilung und 
Verbrennung ja  das R ückgrat der W ärm ew irtschaft 
in den H üttenbetrieben  bilden, noch ungeklärt aus. 
Es fehlen teilweise noch die genauen Grundlagen 
und w issenschaftlichen V oraussetzungen, auf denen 
man aufbauen kann.

U m  ein neues Instrum ent, z. B, einen Gasdruck
messer, herstellen zu können, brauche ich zuerst 
eine V orrichtung, m it der ich überhaupt genau be
stim m te Gasdrücke herstellen und beliebig herbei

sagt: ^Die M embran is t eine Feder, und eine Feder 
läß t eben m it der Zeit nach; den Beweis vom Gegen
teil träg t jeder bei sich. Unsere Taschenuhr beruh t 
auch auf der W irkung einer Feder, einer Feder, die 
ohne U nterlaß  in  Bewegung is t und  doch selbst in 
vielen Jah ren  um  kein  Zehntel P rozen t nachläßt. 
Es kom m t eben nur darauf an, wie die Feder bemessen 
ist, und wie weit die Belastungen von der E lastiz itä ts
grenze en tfern t bleiben. Es w ürde zu w eit führen , 
auf die reizvolle Theorie der M eßmembrane einzu
gehen. Ich w ill nur als deren E rgebnis feststellen,

Abbildung 1. F lüssigkeitsm anom eter.

führen kann ; und da zeig t es sich, daß das bekannte 
W asser- bzw. F lüssigkeitsm anom eter, dessen Wesen 
in Abb. 1 dargestellt is t, für hohe G enauigkeiten ver
sagt. M an kom m t m it dem  M ikrom anom eter bei 
großen Vorsichtsm aßregeln vielleicht auf 0,1 m m  W S ; 
aber auch da sind die A ngaben schon sehr unsicher. 
Es w urde erst ein anderes G erät geschaffen, die 
sogenannte E ic h w a g e ,  die in  Abb. 2 wiedergegeben 
ist. E ine K am m er, in  die dauernd eine gewisse 
Druckluftm enge eingeblasen w ird, is t durch einen 
aufgeschliffenen Deckel abgeschlossen, welcher durch 
einen W agebalken geführt w ird. Die D ruckluft heb t 
den D eckel ab und  träg t dann  dessen Gewicht. In  
der K am m er en ts teh t infolgedessen ein D ruck, der 
diesem Gewicht, d iv id iert durch die Deckelfläche, 
entspricht. Ich  k an n  also durch A ufsetzen von Ge
wichten auf den Deckel genau bestim m te Drücke 
erzeugen und  an dem  Kessel ab nehmen. E ine  solche 
Eichw age is t  na tü rlich  für technische Messungen 
n ich t verw endbar. Man k ann  aber dam it z. B. ein 
M em braninstrum ent eichen und dieses nun  im  Be
trieb anwenden.

Der M e ß m e m b ra n  w ird heute noch viel a lt 
überliefertes M ißtrauen entgegengebracht. Man 

X X III.,.,

Abbildung 2. E ichw age.

daß m an heute M em brane herstellen kann , die den 
H am en Präzisionsm eßw erkzeug m it F ug  und Recht 
verdienen. Abb. 3 zeigt eine solche M em branvor
richtung im  Schnitt. Die M embran selbst besteh t 
aus dünnem , sehr hartem  Blech, das auf einen festen 
Membranboden aus dem gleichen W erkstoff aufgelötet 
ist. D urch eine hydraulische Pressung erhält die 
M embran eine k räftige rad ial w irkende Spannung, 
wodurch eine C harakteristik  ähnlich der des gespann
ten  Trommelfells erzielt w ird. Der etwaige E influß  
der vom Auflöten zurückgebliebenen R andspannun
gen w ird durch eine künstliche A lterung, d. h. 
etwa hunderttausendm aliges H in- und Herbewegen 
m ittels L uftdruck wellen, beseitigt. D arauf kom m t die 
M em bran auf eine Prüfm aschine, auf der ihre D urch
biegungscharakteristik  graphisch aufgezeichnet wird. 
Aus der F orm  dieser D urchbiegungskurve k ann  m an 
u n te r anderem  sofort ersehen, ob die M em bran im  
Laufe der Zeit nachlassen w ird; in  diesem F a lle  
fä llt der auf- und absteigende A st n ich t ganz zu
sam m en. E s b ilde t sich eine sogenannte H ysteresis- 
schleife, welche anzeigt, daß bei der Bewegung der 
M em bran eine merkliche Form änderungsarbeit au f
zubringen ist. Is t die H ysteresisfläche dagegen 0
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so arbeitet die Membran wie eine vollkommene Feder 
und w ird auch nach sehr langem Gebrauch nicht 
nachlassen. Es würde zu weit fuhren, auf die Her
stellung und Untersuchungsverfahren, die sich z. B. 
noch auf Eigenschwingung, Dämpfung usw. be
ziehen, weiter einzugehen.

A rt und A usführung der Instrum ente, die man 
auf der W irkung solcher Membrane aufbaut, müssen 
sich nach den Anforderungen und E igenarten  des 
Betriebes richten. Als Anzeiger is t zweifellos das 
Zeigerinstrument m it größerer oder kleinerer Skala 
das geeignetste. Bei schreibenden Instrum enten  
sind die Meinungen geteilt. In  vielen Betrieben 
benutzt man die Trommelregistrierung, wobei täg
lich ein neuer Streifen aufgelegt wird. Die Aufzeich
nung auf ablaufenden Streifen findet m an dagegen 
ziemlich selten. Es is t sehr lehrreich, daß man 
hier dieselbe Entw icklung sehen kann, wie sie in der 
E lektrizitätsindustrie schon abgeschlossen vorliegt. 
W ir haben auch da vor 15 Jah ren  auf Trommeln 
aufgeschrieben; heute haben die Instrum ente m it

I I
Abbildung 3. Meßmembran.

ablaufenden Registrierstreifen tro tz  des beträchtlich 
höheren Preises die Trommelaufzeichnung fast völlig 
verdrängt. Man braucht nur einm al eine Gruppe 
von sechs Druckschreibern m it Trommelaufzeich
nung und daneben sechs W andinstrum ente m it ab
laufendem Streifen zu sehen, um  sinnfällig gewahr 
zu werden, eine wie unvergleichlich bessere Ueber- 
sicht die Streifenaufzeichnung bietet. Bei der 
Trommel ist das, was m an sehen will, immer aus
gerechnet auf der anderen Seite, Bei der Mengen
messung von Gasen is t die Lösung der Instru- 
mentenfrage schwieriger als bei der einfachen D ruck
messung, da einmal die Drücke selbst nur gering sind 
und sich außerdem  m it dem Q uadrat der Durch- 
flußmenge ändern. Um eine gleichförmige Teilung 
zu erhalten, muß man deshalb eine quadratisch 
wirkende Gegenkraft erzeugen. Bei M em braninstru
menten kann dies in einfachster Weise durch eine 
Feder geschehen, deren wirksame Länge sich m it 
wachsender Durchbiegung verringert; durch eine 
Anzahl Justierschrauben kann m an deren Spann
kraft für jeden Skalenteil beliebig einstellen. Sehr 
lästig und zeitraubend wird allgemein das Plani- 
metrieren der Registrierkurven zur E rm ittlung der 
Gasmengen empfunden. Man kann sich diese A rbeit 
durch Einbau von kleinen selbsttätigen P lanim etern 
in die Mengenschreiber sparen, welche das Plani- 
metrieren viel genauer und sorgfältiger besorgen, 
als es von H and möglich ist. In einem großen W erk 
braucht man dann morgens nur einen Beamten 
herumzuschicken, der die Gasmengen am  Zählwerk 
abliest, und man ha t den Streifen lediglich zur Nach
prüfung der Betriebsvorgänge. Es kann dann ruhig 
einmal die Schreibfeder versagen oder das Uhrwerk 
stehenbleiben, die durchgegangene Gasmenge wird 
trotzdem gezählt.

E in  anderes Verfahren der unm ittelbaren  Mengen
messung zeigt Abb. 4. H ier is t an den Staurand ein 
gewöhnlicher M engenschreiber angeschlossen. Parallel 
zu demselben is t ein Partialm esser geschaltet, der 
im  wesentlichen aus einem nassen Gasmesser von 
besonders geringem D urchgangsw iderstand besteh t 
In  der Zuleitung lieg t gleichfalls ein kleiner Stau
rand, dessen D urchgangsw iderstand um  ein bestimm
tes Vielfaches, z. B. 10 OOOmal, größer is t als der

Abbildung 4. Differenzdruck und Teilstrom m esser.

des H auptstaurandes. D urch den Partialmesser 
w ird infolgedessen der zehntausendste Teil des H aupt
stromes fließen. Der S taurand des Partialmessers 
is t im  Betrieb herausklappbar und kann jederzeit 
nachgesehen und gegebenenfalls von Naphthalin
ansätzen usw. gereinigt werden. Diese kombinierte 
Messung ergibt eine sehr große Zuverlässigkeit des 
Ergebnisses, da die beiden Messer nach zwei ganz 
verschiedenen V erfahren arbeiten  und irgendeine 
Störung auf beide ganz verschieden w irken würde.

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

E ine w irkliche U eberwachung eines Betriebs
zweiges, z. B. eines Ofens, is t aber erst möglich, 
wenn m an alle kennzeichnenden V orgänge in  diesem 
an e in e r  Stelle zusam m enführen und dort über
sichtlich darstellen kann. B isher w urde dies durch 
den Mangel einer brauchbaren Fernübertragung sehr 
erschwert. Die E lek triz itä t is t hierfür meines Er
achtens n ich t geeignet; dagegen w ird die Aufgabe 
m it Zuhilfenahm e von P reß lu ft viel leichter und ein
facher lösbar. Abb. 5 s te llt das W esen einer solchen 
U ebertragung dar, des sogenannten „Druckwand
lers“ in der einfachsten Form . Es is t dies nichts 
weiter als die eingangs geschilderte Eichwage, nur 
daß die B elastung des Druckkam m erdeckels nicht
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überhaup t durch richtige E inregelung 
der V erbrennung erzielbar ist. D arüber 
h inaus muß natü rlich  eine solche 
U eberwachung rückw irken auf die 
W eiterentw icklung der O fenbauart und 
B etriebsverfahren, da sich die W irkung 
einer jeden Aenderung in  den Schau
b ildern  u nm itte lbar d a rs te llt

H ochofer W inderhitzer 
Überschuß winderhitz e r  

oder Überschuß^ kesse/.

M e ta llu rg is c h e
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k e s s e /
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A b b i ld u n g  6 .

Meta/iurg/sche 
Ofen

S c h a l tu n g e n  f ü r  D r u c k r e g le r . ’

mehr durch aufgelegte Gewichte, sondern durch eine 
M embran erfolgt, die von dem Differenzdruck be
aufschlagt w ird. Der Deckel w ird so weit geschlossen, 
bis der in  der K am m er auftretende L uftdruck der 

der M em bran geäußerten K raft das Gleich-von
gew icht hält. D urch richtige Bemessung der w irk
sam en M em branfläche und der Deckelfläche läß t 
sich der D ifferenzdruck beliebig übersetzen und  auf 
e in  Vielfaches steigern. Im  Kessel stehen also starke 
V erstellkräfte zur Verfügung, die m it einer dünnen 
B leirohrleitung auf einen w eitentfernten D ruck
messer oder -Schreiber übertragen werden können. 
E ine solche B leileitung lä ß t sich ohne weiteres wie 
ein Telephonkabel überall verlegen, und  m an kann 
m it den heutigen M itteln  ohne erhebliche Schwierig
keiten  z. B. die M engenverteilung des Gichtgases 
zen tra l sichtbar m achen und überw achen. Bei einer 
O fenanlage kann man die Tem peraturen elektrisch, 
Gasdruck, Gasmenge, Luftm enge, Kohlensäuregehalt 
der Abgase, D ruckver-

E in  Schritt w eiter fü h rt bereits zur 
A u tom atik , zur s e l b s t t ä t i g e n  
U e b e r w a c h u n g  u n d  R e g e lu n g . 
A m w eitesten durchgebildet, aber 
zweifellos auch noch in  den K inder
schuhen steckend, erscheint die reine 
D ruckregelung. Die Meinungen über die 
A usführung der Regelung sowie über die 
Zweckmäßigkeit der Druckregelung sind 
sehr geteilt. An vielen Stellen is t man 
sich aber auch über die W irkung 
einer Druckregelung noch n ich t klar.
Man übersieht oft, daß ein D ruck

regler n ich t nu r die beabsichtigte V erbrauchs
stelle reg e lt, sondern rückw irkend das ganze 
R ohrnetz beeinflußt. W enn m an, wie in  Abb. 6 
oben schem atisch dargestellt, an  jede A bnahm estelle, 
die gleichm äßigen Gasdruck b raucht, einen D ruck
regler setzt, so kom m t m an auf V erhältnisse, wie sie 
heute ziemlich häufig anzutreffen sind. Das Ueber- 
schußgas muß durch irgendein Loch durch den 
eigenen U eberdruck hinausgetrieben werden, und 
da der D ruck m it dem Q uadrat der Ausflußmenge 
sich ändert, so tre ten  ganz ungeheuerliche D ruck
schw ankungen auf. Man kann  es aber auch anders 
m achen. In  Abb. 6 un ten  sind die H auptverbraucher 
ohne Regler angeschlossen, dagegen s itz t ein Regler 
in  der L eitung zu den Ueberschußkesseln bzw 
Ueberschußcowpern. Bei Gasmangel is t diese 
L eitung abgedrosselt, bei steigender Gasmenge 
öffnet sich die D rosselklappe, sowie der D ruck in  
der H aup tle itung  steigt, die U eberschußm enge wird

hältnisse im  Ofen durch 
P reß luft in  ein Meßhaus 
übertragen, wo die R e
gistrierstreifen neben
einander ablaufen und 

• ein getreues, klares Bild 
d er B etriebsverhält
n issegeben. Jede  Aen
derung w ird dort so
fort bem erkbar, und 
d e r überw achende Be
am te kann  gegebenen
falls durch Telephon 
den Ofenmeister darauf 
aufm erksam  machen, 
d a ß  er z. B. den L u ft
schieber w eiter öffnen 
müsse.

H ierm it k ann  m an 
schon  eine rech t gute 
W irtscha ftlichkeit ge
w ährleisten, soweit sie

küh/en

W ascher,

H e iz g a s

a, ßifferenzdruckm esser, 
b Hontaktgeber, 
c Einstellknogß

- Überschußgai

Abbildung 7. Regelung für Absaugung der Koksofengase.
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also gerade abgelassen, und der D ruck im  R ohrnetz 
b leib t auf der gleichen Höhe. E ine genaue Konstanz 
ist natürlich  nur an einer Stelle erzielbar; bei allen 
übrigen kom m t der Ström  ungsVerlust in  den Lei
tungen hinzu. Man kann aber die Schaltung so 
treffen, daß z. B. an den Gasmaschinen der Druck 
genau eingehalten w ird; die übrigen Verbraucher 
bekommen dann noch kleine Druckschwankungen, 
genau so, wie wenn das Rohrnetz von einem Gaso
meter gespeist würde. N atürlich müssen die Ueber- 
schußgasleitung und die Ueberschußbrenner so be
messen werden, daß sie das Ueberschußgas auch 
wirklich aufnehmen können.

E in  weiteres Anwendungsgebiet ist neuerdings 
die R e g e lu n g  d e r  A b s a u g u n g  d e r  K o k s o f e n 
g a s e  geworden. Abb 7 zeigt die Verhältnisse 
einer ausgeführten Anlage. Gewöhnlich stellt man 
die Saugung so ein, daß das Rohgas aus einem Loch 
am oberen Ende einer K am m ertür gerade etwas aus
stößt. Dieses Kennzeichen is t n ich t ganz einwand
frei. Man will erreichen, daß weder Gas durch die 
Kammerwände in die Heizzüge geht, noch umgekehrt 
Rauchgas in die Kammer gesaugt wird, d. h. 
m it anderenW orten: Es muß geradeso stark

Diese Aufgabe ist erst in  allerletzter Zeit so weit ge
fördert worden, daß m an von einer brauchbaren 
Lösung sprechen kann. M an w ill erreichen, daß zu 
jedem K ubikm eter Gas, der in  den Ofen geht, die 
genau entsprechende Menge V eibrennungsluft zu
gemischt w ird, ganz unabhängig davon, wie sich 
Gasdruck, Zugstärke und sonstige V erhältnisse im 
Ofen ändern. Im  einfachsten F all, in  dem  Gas und 
L uft durch je eine R ohrleitung zugeführt werden, 
schafft m an durch E inbau je eines Staurandes eine 
Meßgröße für das Gas und die Luftm enge (vgl. 
Abb. 8). Durch den Regler w ird nun m ittels einer 
Drosselklappe o. dgl. die Luftm enge so eingeregelt, 
daß die beiden D ifferenzdrücke dauernd im  Gleich
gewicht sind. In  diesem F alle  b le ib t auch das 
M ischungsverhältnis dauernd gleichmäßig. W ird die 
V erbrennungsluft durch natürlichen  Zug angesaugt, 
so kann  m an z. B. die Druckdifferenz zwischen Ofen 
und A ußenluft benutzen und die Luftm enge durch 
den Rauchschieber regeln. Die M aßnahm en, die 
m an hierfür anw endet, rich ten  sich ganz nach A rt 
und A usbildung des Ofens. E s lassen sich aber in

G as
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Abbildung 8. Gemischregelung. Abbildung 10. Gemischregelung für einen W inderhitzer.

gesaugt werden, daß der Druckunterschied beiderseits 
der Kammerwände Null wird. Der Regler muß also von 
einem Differenzdruck beeinflußt werden, der einmal 
in den Heizzügen, anderseits in der Kammer oder 
s ta tt dessen an der Vorlage abgenommen wird. 
D am it weder Rohgas noch Rauchgase in die Meß
leitungen kommen, wird in diese dauernd eine ganz 
geringe Menge P reßluft eingeblasen, so daß sie 
dauernd m it reiner L uft gefüllt sind. Die D ruck
übertragung wird dadurch in keiner W eise beein
flußt. Dieses Schutzverfahren ist übrigens auch bei 
allen Druck- und Mengenmessern anwendbar, und 
man kann dam it auch die gefährlichsten Gase, z. B. 
nasse schwefelige Säure, ohne Schwierigkeiten 
messen.

Das Gebiet, auf dem die selbsttätige Regelung 
eine noch weitaus größere Bedeutung gewinnen 
dürfte, ist die G e m is c h r e ge 1 u n g , d. h. die Regelung 
der Mengenverhältnisse zweier Gase, wobei das eine 
Gas gewöhnlich die Verbrennungsluft sein wird.

fast allen Fällen die Meßgrößen für Gas und Luft 
m it genügender Genauigkeit herstellen. Heber die 
W ichtigkeit der genauen E inhaltung  des günstigsten 
Mischungsverhältnisses b rauch t m an kein Wort 
zu verlieren. Jedes P rozent überflüssige L uft oder 
Gas b ildet einen B allast, der die Flam m entem peratur 
berabdrückt, und da die Spanne zwischen Flammen- 
und A rbeitstem peratur gewöhnlich nur klein ist, 
b ring t eine auch nur geringfügige E rhöhung der 
Flam m entem peratur eine ganz überraschende Ver
größerung des W irkungsgrades. Abb. 9 g ib t die Aus
führung eines solchen Gemischreglers für einen 
W ärm ofen wieder. Die Gasmenge w ird an einem 
Staurand abgenomm en, die Luftm enge an einem 
als Staurand von veränderlichem  Q uerschnitt wir
kenden Einsteilschieber. Die D rosselklappe in der 
Luftleitung wird durch ein kleines Motorgetriebe 
verstellt, alles K on tak t- und Schaltw erk is t ein
heitlich in einem neben dem  Ofen stehenden Schalt
werk untergebracht, Abb. 10 s te llt die Anordnung
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a n  einem W inderhitzer dar, in  dem das Ueberschuß- 
«as verb ran n t w ird. Die Luftm enge w ird  hier durchO o
einen Sektorenversehluß geregelt, und der Geschwin- 
d igkeitsdruck sowohl des einström enden Gases als 
auch der einziehenden L u ft w ird  als Meßgröße für 
■die B etätigung  des M otorgetriebes benutzt. Da neu
zeitliche Begier bereits bis auf l/ 2o mm ansprechen, 
so kann  m an m it verhältn ism äßig  geringen Differenz
drücken arbeiten  und  erhält tro tzdem  eine sehr ge
naue A ufrechterhaltung des M ischungsverhältnisses. 
F ü r  die B edienungsm annschaft der Oefen is t das 
A rbeiten m it solchen Keglern sehr einfach. Man 
b rau ch t nu r den Gasschieber zu bedienen, je nachdem  
d er Ofen w ärm er oder k ä lte r gehen soll. E ine  Gleich
haltung  des Gasdruckes is t dabei n ich t unbedingt 
erforderlich. Letzten Endes is t ja  die D ruckregelung 
auch nu r ein H ilfsm itte l zur Beherrschung des 
M ischungsverhältnisses von Gas und  Luft. Der 
Gemischregler dagegen sorgt für sich allein schon 
dafü r, daß jeder K ubikm eter Gas, der in  den Ofen 
geh t, m it dem höchsten W irkungsgrad ausgenutzt 
w ird, und daß weder Gas unverb rann t abgehen kann, 
noch Luftüberschuß als B allast unnötig  m it erhitzt 
w ird.

Ich glaube zuversichtlich, daß gerade die selbst
tä tige  M ischungsregelung in  der gesamten Verbren
nungstechnik eine heute noch n ich t abzusehende 
B edeutung erlangen w ird , und  daß sie in  V erbin
dung  m it zuverlässigen, zentral angelegten Meß
instrum enten  das w ertvollste M ittel zur E rreichung 
höchster W irtschaftlichkeit sein wird. E ine Ver
vollkomm nung in diesem Sinne läß t sich allerdings 
nur im  verständnisvollsten Zusam m enarbeiten zwi
schen den H üttenw erken und den H erstellern solcher 
A nlagen erreichen. Man kann es gewiß m anchen 
W erken n ich t verdenken, wenn sie ihre Betriebe n ich t

fle^'uper'af’Or

Abbildung 9. GemischregeluDg für einen W ärmofen.

zu Versuchen und zum  A usproben neuer E in rich 
tungen hergeben wollen, aber es ist gerade auf diesem 
Gebiete am  allerw enigsten möglich, vom  grünen 
Tisch und vom K onstruktionsbüro aus etwas Fertiges 
zu geben. H ier g ib t es nur ein schrittweises E n t
wickeln, bei dem jeder theoretische V orw ärtsschritt 
durch die E rprobung  in der Praxis zur sicheren Stufe 
für den nächsten S ch ritt werden muß.

Umschau.
Die Ungleichmäßigkeit der Gaslieferung von Hochöfen 
und die Schwankungen der zur Abgabe zur Verfügung 

stehenden Mengen1).

D a w ir  niem als in folge der Gasverluste an der 
G icht und in den R ohrleitungen bis zur ersten M eß
ste lle  die vom H ochofen w irklich erzeugte Gasmenge 
vollkommen erfassen können, müssen w ir bei U nter
suchungen obengenannter A rt die Größe des ursprüng
lichen G a s a n g e b o t s  in bekannter W eise durch 
Rechnung m it H ilfe  der K ohlenstoffbilanz erm itteln. 
D ie Größe der G a s n a c h f r a g e  w ird bestim m t aus 
der Verbrauchssumme aller gasverarbeitenden Betriebe; 
der U nterschied beider Größen ergibt die Verluste. 
F ür die Bestim m ung der Gasnachfrage ist  zunächst er
forderlich, a l l e  hierauf irgendw ie Bezug nehmenden 
Schaubilder in einheitlichen M aßstäben auf g l e i c h e r  
Z eitgrundlage übereinander aufzutragen und durch 
graphische A ddition der einzelnen Verbrauchsmengen  
d ie  Verbrauchssummen aller gas verarbeitenden B e
triebe zu bilden. U ntersuchungen dieser A rt wurden  
auf zw ei größeren H üttenw erken durchgeführt, die 
in fo lge der w irtschaftlichen  N otlage zurzeit nur m it je 
e i n e m  H ochofen arbeiteten. Das Ergebnis ist kurz 
folgendes: D ie erwähnte Um zeichnung und Zusam-

! )  Auszug aus Bericht N r. 53 des H ochofenaus
schusses. —  Zu beziehen vom V erlag Stahleisen m. 
b. H ., Düsseldorf. —  V gl. St. u. E . 43 (1923), S. 220 ff.

m enstellung der Schaubilder in Verbindung m it zeit
lich genau durchgeführten Beobachtungen der Betriebs
vorgänge erm öglicht uns, die verschiedenen, in den 
Schaubildlinien sich zeigenden Schwankungen restlos 
aufzuklären, selbst dann, w enn die Vorgänge, w ie z. B. 
m itunter bei der R egelung der G asreinigung, als durch
aus verw ickelt bezeichnet werden müssen. Im  beson
deren lassen sich die regelm äßig wiederkehrenden Ar
beitsvorgänge am H ochofen, w ie B egichtungen, H och
ofenabstiche und W inderhitzerum stellungen, genau be
züglich ihres E influsses auf den Gasverbrauch aus den 
zugehörigen Schaubildern bestimmen und durch P lan i
m etrierung der entsprechenden F lächen rechnerisch h in
sichtlich der fraglichen Gasmengen verfolgen. So 
zeigt z. B . das Schaubild, Abb. 1, „Gasver
brauch der W inderhitzer und H ochofenkessel“, zu
nächst ein  treppenförm iges A n- und A bsteigen der 
L inien, w obei deutlich m ittlere und große Stufen  unter
schieden werden können. D ie großen, t ie f  einschnei
denden Zacken stellen  die Abstiche vor. W ir haben 
deren sechs, zw ei auf jeder Schicht. B e i der zw eiten  
A rt der w eniger t ie f  einschneidenden Zacken bedeutet 
die B reite der unteren S tu fe jedesm al d iejen ige Zeit, 
die verfließt, während die Cowper um gestellt werden. 
E s ergibt sich während jeder U m stellung eine Periode 
von schätzungsw eise 9 bis 18 m in, während der an den 
Cowpern überhaupt kein Gas gebraucht w ird. D iese 
Zeit auf ein M indestmaß abzukürzen, ist die not
w endig sich ergebende Folgerung. F ür die Cowper 
zeigen sich unbeabsichtigte Verbrauchsschwankungen  
von über 2 5 o/o. Man muß hieraus den Schluß ziehen,
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daß, wenn Cowper und 
Hochofen ohne Stö
rung des Hochofens 

Gasmengenschwan
kungen von 25<>/o un
beabsichtigt vertragen, 
man auch m it Absicht 
mindestens die g lei
chen Schwankungen 
zulassen kann, wahr
scheinlich aber sogar 
noch mehr. Es liegt
hierin ein neuer Beweis für die von der Wärmestelle schon 
oft aufgestellte B e g e l: Bei Gasüberschuß gebe man den 
Cowpern mehr Gas, bei Gasmangel weniger, man wird  
dann einen bedeutend gleichm äßigeren Gasdruck in den 
Hochofengasleitungen erreichen. D ie obenerwähnte 
Untersuchung der regelmäßig wiederkehrenden Arbeits
vorgänge bezüglich ihres ursächlichen Zusammenhanges 
und ihres Einflusses auf den Gasverbrauch läßt er
kennen, daß die Gaserzeugungskurve eines gleichm äßig  
betriebenen Hochofens nach Art der geraden L inie als 
richtig angenommen werden kann, w ie sie durch Bech- 
nung sich aus der K ohlenstoffbilanz ergibt, und daß 
ausschließlich die zahlenmäßig ergründeten Einflüsse  
durch Gichtverluste, Begichtungen, Hochofenabstiche 
und W inderhitzerumstellungen die als Mengenschwan
kungen sich zeigenden Abweichungen von der geraden  
Linie verursachen. Daraus folgt notwendig der Schluß, 
daß es möglich sein muß, sich bei einem W erke, bei 
dem nicht durch Messung gewonnene U nterlagen in 
hinreichendem Um fange vorhanden sind, bei annähernd 
richtiger Einschätzung der in Frage kommenden ver
schiedenartigen Einflüsse hypothetisch ein für die B e
urteilung der praktisch zu erwartenden Verhältnisse 
genügend zuverlässiges B ild  herzustellen. E in  solches 
zeigt Abb. 2, das für ein anderes, unter ähnlichen  
Verhältnissen arbeitendes Werk gefertigt wurde. 
Wenn man dieses B ild  m it dem jenigen der Abb. 1 
vergleicht, kann man sich gegen den Eindruck einer 
überraschenden G leichartigkeit des Kurvenverlaufes 
nicht verschließen; die H erstellung des hypothetisch  
konstruierten Bildes Abbildung 2 ist aber für W erke, 
denen zuverlässigere, durch genaue M essungen gew on
nene Unterlagen fehlen, deshalb von großer Bedeu
tung, weil es m. E. kein anderes M ittel gibt, zu be
stimmen, wann und in welchem Ausmaß Gasüberschüsse 
zur Verfügung stehen. So bedeuten für m ittlere B e
triebsverhältnisse des fraglichen W erkes die in Abb. 2 
über der stark ausgezogenen wagerechten L inie liegen
den Flächen Gasüberschüsse, die unter ihr liegenden  
Gasmangel. Dir Unterschied läßt erkennen, daß bis 
zum Ende der Schicht eine Abgabe an Ueberschußgas 
von zusammen 45 000 m3 m öglich wäre. W ie sich diese 
Summe nach Teilm engen und Zeitdauer zergliedert, 
läßt sich leicht graphisch darstellen, so daß klar zu 
ersehen ist, wann und in welchem U m fang Gasüber
schüsse im Betrieb dieses W erkes zu erwarten sind.

$r.*(yng. H ans M eyer.

Festigkeitseigenschaften von Kesselblechen bei höheren 
Temperaturen nach verschiedenartiger mechanischer 

Vorbehandlung.
H . J. F r e n c h  berichtet in mehreren A ufsätzen1) 

über von ihm beim amerikanischen Bureau o f Stan-

x) Zugfestigkeit und Elastizität von Kesselblechen 
bei höheren Temperaturen. Chem. Met. Engg. 26

dards ausgeführte W armzerreißversuche m it Kessel
blechen, die entweder nur warm gew alzt oder nach
träglich in der K älte oder bei Blauhitze gereckt wor
den waren. E s gelangten vier Sorten Bleche aus nicht 
siliziertem basischen M artinstahl von der in  Zahlen
tafel 1 angegebenen Zusammensetzung zur Untersuchung.

Zahlentafel 1. Z u s a m m e n s e t z u n g  d e r  
P r o b e b l e c h e .

R
ei

he
 

1

Q ualitä t

V orgeschrie
bene Zug
festigkeit 

kg/m m 2

Zusam m ensetzung
0//o

C Mn P s

1 A. S T. M. Feuer
blech . . . . 36,5— 43,6 0,19 0,43 0,020 0,031

2 Schiffskesselblech 42,2— 49,2 0,25 0,38 0,019 0,031
3 L okom otiv-

Feuerblech , . 31 ,6— 38,7 0,17 0,36 0,024 0,031
4 Lokom otiv-

Feuerblech . . 31 ,6— 38,7 0,18 0,43 0,017 0,035

Nr. 1 entspricht den Vorschriften der „American So
ciety for T esting M aterials“ ; N r. 4 wurde gew ählt, weil 
Nr. 3 etwas härter war, als die Lieferungsbedingungen 
zulassen. Aus den 12,5 mm starken Blechen wurden 
Zerreißproben von 11,11 X  19,05 mm Querschnitt her
ausgearbeitet. D ie M eßlänge betrug 50,8 mm und ent
sprach daher der Formel 1 =  3,5 ] /F . D ie Warm
zerreißversuche wurden in elektrischen, m it Chrom
nickeldraht gewundenen Oefen vorgenommen, deren 
K öpfe durch eine zweite H eizspirale stärker erhitzt wer
den konnten. Trotzdem bestand in  den Zerreißproben 
ein starkes Tem peraturgefälle von 20 bis 30°, was von 
ungünstigem E influß  auf die Dehnung sein mußte. Be
stim m t wurden bei allen Proben B ruchfestigkeit, Pro
portionalitätsgrenze, Dehnung und Einschnürung. Bei 
Feststellung der Proportionalitätsgrenze wurde mehr 
W ert auf ein bequemes und schnelles Verfahren als 
auf größte Genauigkeit gelegt. E s wurde hierzu eine 
Vorrichtung benutzt, die die Dehnung, auf mechanischem  
W ege vergrößert, auf d ie Zeiger eines Zifferblattes 
übertrug.

Bei großer Zerreißgeschw indigkeit g in g  French 
hierbei so vor, daß die nahe beieinander stehenden Z if
ferblätter des Dehnungs- und Belastungsmessers kine- 
matographisch aufgenommen w urden2) . Den auf einen 
Schirm geworfenen Bildern wurde dann das Spannungs-

(1922), S. 1207/9. Kesselbleche nach Kaltbearbeitung 
oder Bearbeitung bei Blauhitze. Chem. Met. Engg. 27
(1922), S. 211/5. E influß  der Belastungsgeschwindig
keit auf die Festigkeitseigenschaften von Kesselblechen. 
Chem. Met. Engg. 27 (1922), S. 309/10.

2) Kinoaufnahmen in der M etallprüfung, Chem. 
Met. Engg. 24 (1921), S. 131.
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Zahlentafel 2. E i n f l u ß  d e r  U e b e r b e a n s p r u e h u n g  a u f  F e u e r b l e e h  Nr.  1.

Erste Belastung
Altern

Erzielte Festigkeitseigenschaften

Nr. Bean
spruch.
kg/mm2

Belast.

kg/mm2
Temp. Zeit Temperatur

a p

kg/mm 2
a B

kg/m m  2

D

%
Q

%
Temp.

J  9 2 1 ,3 2 7 ,9 5  mi n Raum 5 1) Raum 2 5 ,1 4 1 ,3 3 9 ,0 4 8 ,1 Raum

J  10 2 1 ,5 2 8 ,1 5  „ „ 5 99
sehr

niedrig 4 1 ,1 4 2 ,0 4 8 ,8 99

J  16 1 6 ,9 2 8 ,1 5 „ 5 „ 2 6 ,0 4 0 ,8 4 2 ,0 4 7 ,7 99

H  26 9 ,5 2 1 ,1 5  „ 2 9 5 ° 5 2 9 5 1 8 .3 4 6 ,3 2 3 ,5 4 1 ,5 2 9 5 °

H  2 0 1 1 ,4 4 4  „ 2 9 5 ° 4 5 2 9 5 1 2 ,5 4 6 ,3 2 4 ,8 3 5 ,2 2 9 5 °

H  2 2 1 1 ,4 4 2  „ 2 9 5 ° 8 2 9 5 1 2 ,0 4 6 ,4 2 4 ,8 4 2 ,6 2 9 5 °

H  2 4 1 0 ,9 1 1 ,4 5 „ 2 9 5 ° 5 2 9 5 1 1 ,5 4 7 ,4 2 7 ,0 4 1 ,5 2 9 5 °

H  2 5 1 0 ,5 1 1 ,4 5 „ 2 9 5 ° 5 2 9 5
3 9 ,4  *) 4 5 , 6 2) 5  , , 2) 2 9 5  oa) 5 3) 2 9 5 3) 3 9 ,5 4 6 ,6 2 6 ,8 4 0 ,3 2 9 5 °

H  21 9 ,8 4 2  „ 4 0 7  u 4 3 4 0 7 9 ,4 3 5 ,5 3 7 .3 5 9 ,9 4 0 7 °

H  23 9 ,8 4 5  „ 4 0 7 ° 5 4 0 7 1 1 ,1 3 7 ,5 3 4 ,8 5 4 ,3 4 0 7 °

J  11 1 1 ,7 2 2 ,1 5  „ 4 6 3 ° 5 4 6 3 1 0 ,9 3 1 ,1 3 5 ,0 6 4 ,3 4 6 3 °

J  17 1 1 ,7 1 7 ,6 5 „ 4 6 3 ° 5 4 6 3 1 6 ,2 3 0 ,7 3 9 ,0 6 3 ,0 4 6 3 °

J  2 3 2 3 ,1 5 ,, 2 9 5 ° In 1 st auf Baum-T. gekühlt
sehr

niedrig 4 1 ,2 3 5 ,0 4 7 ,0 Raum

J  15 2 1 ,1 5  „ 4 6 3 ° Abgekühlt, dann 462/3 st bei Baum-T. 2 5 ,7 4 1 ,5 3 2 ,5 4 8 ,0 99

J  21 1 7 ,6 5 „ 4 6 3 ° Abgekühlt in 30 m in auf Baum -T. 4 1 ,1 3 7 ,5 4 8 ,1 99

J  2 0 1 7 ,7 5  „ 4 6 3 ° Abgekühlt in 40 m in auf Baum-T. 4 1 ,6 3 8 ,5 4 8 ,7 99

J  18 1 7 ,6 5  „ 4 6 3 ° Abgekühlt, dann 45l/6 st bei Baum-T. 2 5 ,0 4 1 ,9 3 9 ,0 4 8 ,7 99

J  19 2 1 ,1 5 „ 2 9 5 ° A bgekühlt in 3 min. Geglüht bei 813°, 2 2 ,5 4 1 ,0 4 0 ,5 5 0 ,7 99

in 2‘/2 st auf Baum-T. gekühlt

Dehnungs-Schaubild zwecks Feststellung der Pro
portionalitätsgrenze entnommen. Für diese wurde keine 
nähere D efinition gegeben, doch ist es wahrscheinlich, 
daß nach amerikanischem Brauche als solche ein Punkt 
der sich schon stark krümmenden Spannungs-Dehnungs- 
Linie betrachtet wurde, der 
m eist beträchtlich höher lie 
gen dürfte, als der deut- 
schenProportionalitätsgrenze 
entspricht. D ie Versuchs
dauer betrug im allgem einen  
8 bis 15 min. Jeder Versuch 
wurde e in - bis zweimal 
wiederholt. French berück
sichtigte bei seiner U nter
suchung nur englisches 
Schrifttum . D ie sonstigen  
älteren4)  und jüngeren5)
Arbeiten auf diesem Gebiet 
scheinen ihm unbekannt 
geblieben zu sein. D a sich 
die von ihm gefundenen  
Tatsachen zum größten Teil 
aus den Ergebnissen dieser 
Arbeiten voraussehen lassen, 
so genügt es, zu den Schau
bildern, durch die French 
seine Versuche darstellt, 
einige kurze Bemerkungen zu 
machen. B ei den W armzer
reißversuchen (Abb. 1) fä llt  
der parallele V erlauf der.
Kurven für Dehnung und 

Querschnittsverminderung 
etwa gegenüber dem Befund  
von R e i n h o l d 6)  auf. Es 
dürfte das wohl durch die 
kurze, von French angewandte 
M eßlänge bedingt sein , 
bei der die D ehnung mehr als bei der in  Deutschland
üblichen M eßlänge 1 =  11,3 j /F  durch die Größe der

i )  U nter einer Belastung von 10,9 kg.
*) N ach 22 Belastungen bei 295° von 5 m in Dauer.
3) Probe 5 m in bei 295° nach Entlastung gealtert.
4) Baum aterialienkunde 1902, N r. 1 /2 , S. 1/5.
5) F ettw eis , S t. u. E . 39 (1919), S. 1. —  Körber u 

Dreyer, M itteilungen aus dem K aiser-W ilhelm  Institut 
für Eisenforschung I I , S. 59; V erlag Stahleisen m. b. H ., 
Düsseldorf. —  Fettw eis, St. u. E . 42 (1922), S. 744.

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

Querschnitts Verminderung mitbestimmt wird. D er Ver
lauf der Proportionalitätslinien könnte durch eine in  
den Blechen vorhandene Kaltbearbeitung beeinflußt sein, 
da dieselben nach dem W alzen nicht ausgeglüht wurden. 
Aenderungen der Zerreißgeschwindigkeit von 1,3 bis

41,4 m m /m in, gem essen an den E inspannköpfen, waren  
ohne E influß  auf das Ergebnis des Zugversuches, aus
genommen bei 465°, wo Proportionalitäts- und Bruch
grenze m it wachsender Geschwindigkeit etwas Zunahmen. 
W urde jedoch die Belastung bei Durchschreiten der 
Proportionalitätsgrenze m it der ganz geringen Ge
schw indigkeit von 45 kg in  5 min gesteigert, so ergab  
sich gegenüber den normalen Zugversuchen für  155° 
eine Zunahme der Festigkeit bei gleichzeitiger Abnahme 
der Dehnungs- und Querschnittsverminderung. Bei 295 
und 465° zeigten  die Proben das um gekehrte V erhal
ten. E s stim m t das m it dem schon von A. L e
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um  12 Vi %  d ünner gew alzt w orden w aren .
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C h a t e l i e r  gefundenen Verhalten des Eisens 
überein.

Abb. 2 gibt die Ergebnisse von WarmzerreiiSver
suchen mit den beiden Blechsorten 1 und 2 wieder, 
die vorher in der Kälte um 1 2 1 / 2 % dünner gewalzt

worden waren. W ie sich das Feuerblech 1 nach dieser 
Kaltbearbeitung und nachhitzendem Anlassen auf ver
schiedene Temperaturen beim gewöhnlichen Zugversuch 
verhielt, wird durch Abb. 3 dargestellt. Aus Abb. 4 er
gibt sich die Einwirkung eines halbstündigen Ausglühens 
auf in Blauwärme gewalztes Feuerblech. Bemerkenswert 
sind die durch Abb. 5 wiedergegebenen W armzerreiß
versuche mit Querproben aus der Blechsorte 4, die vor
her rotwarm, blauwarm oder in  der Kälte herunter-

Zahlentafel 3. E i n f l u ß  d e s  A l t e r n s  a u f  d i e

P r o p o r t i o n a l i t ä t s g r e n z e  f ü r  D r u c k .

Angewendete Zug
belastung

Ueberscbrei- 
tung der 
P-Grenze 
kg/mm2

Altern nach 
der Zugbean

spruchung 
Stunden

Grenze für 
Druck bei 

Raum
temperatur1kg/mm2 Temperatur

3 1 ,6 2 0 ° 9 ,7 28 9 ,3
5 2 7,9

3 1 ,6 2 9 5 ° 1 5 ,9 3 1 3 ,7
6 1 3 ,2

3 0 1 2 ,3
49 1 2 ,0
5 4 1 0 ,3

21.1 4 6 3 ° 1 2 ,3 3 1 1 ,0
29 1 2 ,4
4 8 1 4 ,8

---------- 71 1 6 ,9

gewalzt worden waren. Aus dem Vergleich m it den 
vorhergehenden Abbildungen ergibt sich, w ie der E in
fluß der mechanischen Bearbeitung von der Richtung 
abhängt.

Mit Blechsorte 1 wurden weiterhin noch Ver
suche ausgeführt, bei denen die Zerreißproben bei ver

schiedenen Temperaturen bis über die Proportionalitäts
grenze belastet und dann nach der aus Zahlentafel 2 
ersichtlichen Behandlung entzweigerissen wurden. Bei 
Beurteilung der Ergebnisse ist es wieder störend, daß 
keine genaue D efinition der Proportionalitätsgrenz* 
m itgeteilt wurde. Besonders bei den Versuchen bei den 
höchsten Temperaturen lieg t die Vermutung nahe, daß 
bei der ersten Belastung auch die Streckgrenze, die 

nach den Versuchen von 
B a c h  hier sehr tief liegt und 
nur durch einen Knick an
gedeutet wird, überschritten 
wurde. Hervorzuheben ist, 
daß nach den mitgeteilten 
Ergebnissen bei Ueberbean- 
spruchung in der Blauwärme 
die Proportionalitätsgrenze 
bei weiterem Zerreißen bei 
dieser Temperatur ungefähr 
in der H öhe der vorher
gegangenen Belastung gefun
den wurde (Versuche H 26 
20, 22), nach Abkühlung auf 
Zimmertemperatur jedoch 
viel niedriger (Versuche J 23).

M it Proben aus Blech
sorte 2 wurden schließlich 
nach derUeberbeanspruchung 
auf Zug- noch Druck
versuche vorgenommen
(Zahlentafel 3). D ie Pro- 
portionaiitätsgrenze für 
Druck wurde durch die an
gegebene Vorbehandlung her
untergedrückt. Sehr bemer
kenswert ist, daß sie bei 
den bei 20 und 295° ge
reckten Proben m it wach
sender Ruhezeit noch weiter 
sank. Da gleichzeitig die 
Proportionalitätsgrenze für 

Zug hierbei zugenommen haben mußte, bedeutet dieses, 
daß durch das A ltern der elastische Bereich in seiner 
Größe nicht verändert, sondern nur verschoben wurde.

F. Fettweis.

Vergasungsmaschine Bauart Morgan.
B ei der Firm a Schneider & Cie. sind in der Anlage 

von Breuil Versuche gem acht worden, die Wirkungs
weise von gewöhnlichen Drehrostgaserzeugern von
2,6 m (J) und der neuen Vergasungsm aschine von Morgan 
zu vergleichen1). Das dortige Stahlw erk besitzt 28 
Drehrostgaserzeuger und das W alzwerk 7 Vergasungs
m aschinen, so daß ein V ergleich m öglich ist. Die ver
wendete Kohle war in beiden B etrieben die gleiche. 
E ine Zusamm enstellung der Betriebsergebnisse gibt 
Zahlentafel 1.

D ie Vergasungsm aschine Bauart Morgan, die in 
Amerika sehr verbreitet ist, ist aus Abb. 1 ersichtlich: 
sie besteht aus einem  flachgebauten Drehrostgas
erzeuger, bei dem sich der Schacht und die Aschen
schüssel nebst Rost m it großer Geschwindigkeit (in 
12 min eine Um drehung) drehen. L uft und Dampf 
lie fert ein Dam pfstrahlgebläse in den K önig eines drei- 
strahligen Sternes, der den R ost darstellt. Der drei- 
strahlige Stern besteht aus dem starken Gußrahmen A, 
der m it dem Gebläsekranz B fe st  verbunden ist. Der 
ausgemauerte M antel sitzt auf dem Gebläsekranz auf 
und wird außen durch W asser gekühlt, das gleichzeitig 
als Tasse für die feststehende Gaserzeugerdecke dient. 
D iese ist als flacher W assertrog ausgebildet, da sich in 
der niedrigen Decke kein Gewölbe schlagen läßt, und 
besitzt den senkrecht nach oben führenden Gasabzug C, 
die Beschickungsvorrichtung, drei Stochlöcher und die 
Einebenungsm aschine. D ie Beschickung ist die be
kannte M organ-M ühle (e in  wagerechter Trommelver-
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■*■) Mittel aus je zwei Versuchen. i) Revue Ind. min. 3 (1922), S. 573/86.
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Zahlentafel 1. B e t r i e b s e r g e b n i s s e  a n  D r e h r o s t g a s e r z e u g e r  u n d  V e r g a s u n g s m a s c h in e .

D rehrostgaserzeuger V ergasungsm aschine
Brennstoff C 02 0 2 CO h 2 CH,

Heiz
wert

D urch
satz

Stocb-
zeit co 2 o 2 CO h 2 j CH,

H eiz
w ert

D urch
satz

Stoch-
zeit

% % % % 0//o WE t/24 st 3t % % % % 1 % WE t/24 s t st
K ohle 10— 12 % 

Asche, n icht bak-
kend, 32— 35 %
flüohtige B estand
teile  ......................... 6,5 0,4 26,5 11 3,0 1430 1 2 1,15 7,5 0,5 24,5 13 3,0 1435 27 1,15

K ohle 15 % Asche, 
etwas backend,

30 %  flüchtige B e 
standteile . . . 7,0 0,4 24,0 11 2,8 1335 1 1 2,0 8,0 0,5 21,5 13 1 3,0 1340 24 2,0

Kohle 15— 20 % 
Asche, backend,
2 5 -30  % flüchtige 
Bestandteile . . 7,5 0,4 23,0 11 2,6 1230 1 0 2,3 9,5 0,5 20,5 12,8 2,8 1285 20 2,3

R ostbelastung . . 86,5 kg m 2 1 137 kg m2

Schluß m it selbsttätiger E intragung). D ie E in- 
ebenungsmaschine D besteht aus einem  wassergekühlten  
Stahlrohrbügel, der auf der G icht drehbar gelagert ist 
und m it seinem B ügelscheitel auf der Kohlenoberfläche 
im Gaserzeugerschacht liegt.

D er Gaserzeuger arbeitet folgenderm aßen: D ie
Kohle fä llt  selbsttätig  in das Schachtinnere. Dadurch, 
daß der Inhalt sich schnell dreht, w ird sie durch den

wassergekühlten Arm D eingeebnet. Von unten dringen  
W ind und D am pf durch den Rostkönig und durch nach 
unten gerichtete E in trittsöffnungen  der drei hohlen 
Arme sowie viele O effnungen des W indkranzes in das 
Innere. D er Stocher beobachtet das Feuer m ittels  
Stochstangen, die er ab und zu auf den Roststern stößt, 
und an denen er dann nach kurzer Z eit F euer- und 
Aschenzonen sehen kann; er stocht darauf die Schlacke, 
sobald sie über 50 cm angestiegen ist, herunter, indem  
er m it dem Stocheisen die drei Schlackensektoren zw i
schen den Rostarmen ab und zu herunterstößt, und 
dann die norm alerweise m it um laufende A ustrag
schaufel festleg t, während die Drehung des Gaserzeu
gers neu angestellt w ird. W ährend der Stocharbeit 
selbst muß der G aserzeuger selbstverständlich stehen.

XXTII..,

D ie Aschenschaufel ist durch ein  spiralenförm ig aus- 
gebildetes M esser bis zur M ittelachse des Gaserzeugers 
verlängert und schneidet, wenn dieser sich dreht, die 
Schaufel aber festgehalten wird, von unten die 
Schlacke ab.

D ie V orteile der Vergasungsmaschine sind aus Zah
len tafel 1 und Abb. 1 leicht zu ersehen; sie bestehen in 
großer L eistung sowie geringer Bedienung und daraus 
folgenden geringen T ilgu n gs- und Lohnkosten. Dem  
stehen folgende N achteile gegenüber: Das Gas ist
schlechter als bei dem gewöhnlichen Drehrostgaserzeu
ger, infolgedessen w ird der Gasverbrauch der ange
schlossenen Oefen steigen. Das Abschlacken auf dem 
dreiteiligen Stern bereitet Schw ierigkeiten, worauf auch 
der augenscheinlich höhere Dam pfverbrauch der V er
gasungsmaschine zurückzuführen ist. Schließlich ent
stehen sicherlich sehr hohe K raftkosten, W asserver
brauchszahlen und Störungsm öglichkeiten bei dem 
stark m echanisierten Betrieb. Es ist also sehr die 
F rage, ob die V orteile der goßen L eistung der Gas
erzeugereinheit diese N achteile wettm achen können.

Oberingenieur Sr.^jjng. G. Bulle.

Ein neuer Stahl für Dauer-Magnete1).

Frühere Versuche des B erichterstatters an E isen- 
M angan-L egierungen2) hatten K oerzitivkräfte von über 
130 Gauß ergeben, doch war die zugehörige Remanenz 
zu gering, als daß sich diese Legierungen ohne weiteres 
zu Dauerm agneten hätten verwenden lassen. Durch den 
Zusatz von K obalt, der nach den Versuchen von 
P r e u ß  und P. W e i ß  den Sättigungsw ert des Eisens 
stark vergrößert, gelang es nunmehr, auch die Rem a
nenz derart zu heben, daß sie derjenigen der guten  
Chrom- und W olfram -Stähle gleichkom m t. D ie V er
suche wurden m it U nterstützung der Firm a Fried. 
Krupp planm äßig durchgeführt, und zwar wurden zu
nächst drei Reihen von L egierungen in Form  zylin 
drischer Stäbe hergestellt, die bei einem G ehalt von 
etwa 0,75o/o, 1 o/o und l,3o/0 C je etw a 3, 4, 5, 6, 7, 9, 
11 0 / 0  Mn bei gleichbleibendem  Gehalt von 35o/0 Co 
enthielten. D ie H ärtung erfolgte in dem früher bereits 
beschriebenen kippbaren H ärteofen 3) bei verschiedenen  
Temperaturen zwischen 800 und 900° zunächst in spru
delndem W asser, später in eisgekühltem  Oel. D ie m a
gnetische Untersuchung beschränkte sich im w esent
lichen auf die Bestimm ung der K oerzitivkraft K  m it dem 
Magnetometer und der Remanenz R  im Joch, nur in  
besonders w ichtigen  F ällen  wurden ganze H ysterese
schleifen aufgenommen. D ie M agnetisierungsfeldstärke  
betrug anfangs 300 Gauß, w ie bei den Chrom- und

!)  E. T. Z. 44 (1923), S. 147/51, M itteilung aus 
der Physikalisch-Technischen Reichsanstalt.

2) Gumlich, Wissensch. Abh. PTR. IV , H . 3, S. 391.
3)  W issensch. Abh. IV , H . 3, S. 284.
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Z a h le n ta fe l  1. H ä r t u n g  i n  e i s g e k ü h l t e m  Oe l .
=  500 Gauß; die eingeklamm erten W erte bei D max =  H 0 0  Gauß.r ___

s-g  
s  £s&< Bezeichnung der P robe

1800 C 137 Mn 47 Co 10
1801 C 116 Mn 44 Co 22
1777 C 115 Mn 44 Co 33

1779 C 122 Mn 39 Co 10 Cr 54
1780 C l l l  Mn 35 Co 20 Cr 51
1781 C l l l  Mn 35 Co 36 Cr 48

1781 K ontrollstab

H ä r to n g s  te m p e ra tu r  
825° (3)1)

H ä r tu n g s te m p e r a tu r
850 0 ( l ) 1)

H ärtu n g stem p era tu r 
875 0 (2)1)

H ärtungstem peratn r
9 0 0 °

R ' K
R' • K 

X 1 0 - 3
R ' K

R' • K
x  1 0 - 3

R' K
R ' • K

X 10_ 3
R ' K

R' . K
x  10-

3 8 0 0
8 3 1 0
8 3 9 0

7 0 ,7
1 2 6 ,4
1 3 1 ,2

2 6 8
1 0 5 0
1 1 0 0

2 6 5 0
8 2 4 0
9 3 1 0

7 1 ,8
1 3 0 ,8
1 6 4 ,0

1 9 0
1 0 7 7
1 5 2 6

1 8 9 0
7 8 6 0
8 8 9 0

6 3 ,3
1 1 8 ,0
1 6 0 ,4

1 2 0
9 2 8

1 4 2 3

1 2 3 0
7 2 1 0
8 1 5 0

6 1 ,8
1 1 0 ,5
1 5 0 ,3

76
7 97

1 2 2 4

8 7 9 0
9 8 5 0
9 5 3 0

1 1 0 ,0
1 1 4 ,2

9 4 ,2

9 6 8
1 1 2 4

8 9 8

7 7 6 0
9 4 3 0
9 1 4 0

1 1 4 ,9
1 5 5 .0
2 0 0 .1

8 9 2
1 4 6 0
1 8 3 2

7 6 5 0
9 2 7 0
9 1 3 0

[9 6 7 0 ]

1 1 3 .2
1 5 3 .3  
2 0 3 ,8  

[ 2 1 2 ,0 ]

8 6 9
1 4 2 0
1 8 6 3

[ 2 0 5 0 ]

6 7 3 0
8 6 0 0
8 2 2 0

1 1 2 ,0
1 5 3 .8
2 0 7 .8

7 5 4
1 322
1 672

— — — — 8 8 2 0
[9 3 1 0 ]

2 1 7 ,2
[2 2 7 ,1 ]

1 9 1 5
[2 1 1 3 ]

— — —

W olfram-Stählen, später ging man zu 500 Gauß, ja in 
einzelnen Fällen  bis zu 1100 Gauß über. A ls Maß 
für die Leistungsfähigkeit wurde wieder, wie schon 
früher, das Produkt B  K  angesehen. Es ergab sich 
folgendes:

Die Bemanenz nimm t m it wachsendem Mangan- 
gehalt ständig, und zwar ziemlich stark ab, so daß 
die Legierungen von 7 o/q Mn aufwärts außer Betracht 
bleiben konnten; die K oerzitivkraft dagegen steigt zu
nächst beträchtlich an, erreicht bei 4 bis 5 o/o Mn ein 
Maximum, um dann wieder abzunehmen; einen ent
sprechenden Gang zeigen die W erte B  ■ K . Der gün
stigste K ohlenstoffgehalt betrug etwa 1,1 bis 1,3o/o, 
als günstigste Härtungstemperatur erwies sich für die 
in Betracht kommenden Stäbe von 0,6 cm Durch
messer 850°. Es wurden auf diese W eise bei einer 
M agnetisierungsfeldstärke von 500 Gauß W erte er
reicht, die etwa bei B  =  9500, K  =  156 und B  ■ K  =  
1500 lagen, also für B  ungefähr ebenso hoch, für K  
und B  • K reichlich doppelt so hoch waren wie bei den 
besten bisher bekannten W olfram- und Chrom-Stählen.

Zur Bestimm ung der H altbarkeit wurden sechs 
der besten Probestäbe nach dem S t r o u h a l - B a r u s -  
schen Verfahren behandelt, d. h., sie wurden vor der 
Magnetisierung einer 24stündigen Dauererwärmung bei 
100° unterworfen, also schwach angelassen, wodurch 
die K oerzitivkraft um rd. 21 o/o abnahm; sodann ließ  
man die vorher hoch m agnetisierten Stäbe zehnmal in 
einer Messingröhre aus 2 1 / 2  111 Höhe auf ein  m it L i
noleum überzogenes H olzbrett fallen  und beobachtete 
m it dem M agnetometer die Abnahme des magnetischen  
Moments, die insgesamt nur lo/o betrug und für die 
letzten starken Erschütterungen überhaupt nicht mehr 
m it Sicherheit nachzuweisen war; schließlich wurden 
die Stäbe in demselben m agnetischen Zustand noch einer 
fünfm aligen zyklischen Erwärmung auf 100° und Ab
kühlung auf 0° unterworfen, wodurch das magnetische 
Moment nach der ersten Erwärmung um 3,6 o/0, nach 
der zweiten noch um 0,1 o/0, weiterhin überhaupt nicht 
mehr abnahm. Ebenso zeigte ein ungestörtes Lagern  
über l 1/ i  Jahr bei sämtlichen Stäben keine nachweis
bare Aenderung mehr. Es ist somit der E influß  der 
thermischen Alterung bei dem vorliegenden Stahl ziem
lich beträchtlich, derjenige der mechanischen Alterung  
verschwindend klein, die H altbarkeit der vorbehan- 
delten M agnete offenbar vorzüglich. Auch der m it 
dem Magnetometer für den Temperaturbereich 20 bis
100° zu 2 • 10- 4  bestimmte Tem peraturkoeffizient des 
magnetischen Moments erwies sich als sehr gering und 
dem der besten Chrom- und W olfram -Stähle als m in
destens gleichw ertig.

Versuche m it sogenannter Lufthärtung an Proben 
m it 35o/o Co, 6 bis 7o/o Mn und 0,7 bis 1,4 o/0 C hatten  
keinen befriedigenden E rfo lg ; man erreichte zwar 
W erte, die noch höher waren als bei den Chrom- und

! )  D ie eingeklammerten Zahlen geben die Beihen- 
folge der H ärtung an.

W olfram -Stählen (B  • K  =  600 bis 900 ■ 10 3, immerhin 
wird man wohl nur in Ausnahm efällen zu diesem H är
tungsverfahren greifen, da die H ärtung in  Oel sehr viel 
bessere Ergebnisse liefert.

Besondere Versuche über die A bhängigkeit dei 
magnetischen Eigenschaften vom K obalt-G ehalt hatten 
gezeigt, daß ein hoher Gehalt zur Erreichung befrie
digender Ergebnisse unbedingt erforderlich ist (Zahlen
tafel 1, erste H ä lfte ); ein Zusatz von nur 10o/o Co gab 
zwar eine K oerzitivkraft von der H öhe der Chrom- 
und W olfram -Stähle, aber infolge stark austenitischen 
Gefüges eine außerordentlich geringe Bemanenz, und 
auch die bei 22o/0 Co erreichten W erte lagen noch 
w eit unter denjenigen bei 35<>/o Co. D ie günstigen
Ergebnisse, welche ein  geeigneter Zusatz von 4 bis 5<>/o 
Cr zu reinen K ohlenstoff-Stählen für permanente Ma
gnete geliefert h a tte1) , gaben nun Veranlassung, einen 
Versuch auch bei diesen neuen L egierungen zu machen;

S - Nr. 77S7 (C777Mn35CoJS Cr nd)tieiä7S ff/g eh ä rte t 
• SSO0 "Wasser Chromstahl (Cr 58 C 773)

70000
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A bbildung 1. H ystereseschleifen von P robestäben  aus Chromstahl 
und aus Kobalt-M angan* Chrom -Stahl.

der Erfolg war überraschend. Zahlentafel 1 gibt einen 
Vergleich zwischen drei Stahlsorten von sonst ungefähr 
gleicher chemischer Zusammensetzung ohne und mit 
Chrom-Zusatz; sie zeigt, daß durch 5 0 / 0  Cr unter Um
ständen etwa 10 0 / 0  Co ersetzt werden können, was bei 
den hohen Kobaltpreisen von erheblicher praktischer 
Bedeutung werden kann, daß aber anderseits bei dem 
höchsten Gehalt von 36 0 / 0  Co durch einen entsprechen
den Chrom-Zusatz nach M agnetisierung bei 1100 Gauß 
B  <— 9300, K  r«o 227 und B  • K  o j 2100 erzie lt wurde, 
daß also die Leistungsfähigkeit im Vergleich m it den 
besten Chrom- und W olfram -Stählen auf reichlich das 
Dreifache gesteigert war. H öherer Chrom-Zusatz hatte 
keinen befriedigenden E rfolg, 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 M agneti
sierung Vorbedingung. D ie A bhängigkeit von der Ma
gnetisierungsfeldstärke Jpmax zeigt Zahlentafel 2. H ier
nach beträgt die Zunahme von B  und K  bei einer Stei
gerung der M agnetisierungsfeldstärke von 540 auf 820 
Gauß noch 4 bis 5 0/0 , bei einer w eiteren Steigerung 
auf 1100 Gauß nur noch 1 o/0 bzw. 0 ,5o/0, so daß hier 
die Grenze nahezu erreicht zu sein scheint.

Einen V ergleich der H ystereseschleife des neuen 
Stahls m it derjenigen eines guten Chrom-Stahls gibt

x) St. u. E. 42 (1922), S. 41/6 und 97/103.
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Zahlentafel 2. N a c h  H ä r t u n g  i n  e i s g e k ü h l 
t e m  O e l ,  H ä r t u n g s t e m p e r a t u r  875°.

Nr. B ezeichnung der P robe | ^ m a i
1

B / K
K '.K  
X JO"3

1781 ■
1781
1781

C l l l  Mn 35 Co 3G Cr  48 
C l l l  Mn 35 Co 36 Cr 48 
C 111 Mn 35 Co 36 Cr  48

540
820

1110

8820
9210
9310

217,2 
226,0 1 
227.1 !

1915
2080
2113

Abb. 1. Aus diesen K urven lassen sich nach bekanntem  
Verfahren ohne w eiteres auch die scheinbaren Rem a
nenzen der aus dem Stahl hergestellten  Magnetstäbe 
verschiedener Abm essungsverhältnisse ableiten. Es er
gibt sich daraus, daß bei einem  geschlossenen Ring die 
Remanenz des neuen Stahls zwar um ein ige Prozent 
niedriger sein würde als d iejenige des Chrom-Stahls, 
bei Stäben von 18 cm Länge und 0,6 cm 0 ,  wie 
sie in der R eichsanstalt zur Untersuchung im kleinen  
Joch dauernd benutzt werden, aber etw a um 9o/0 höher 
und für Stäbe von 6 cm L änge und 0,7 cm 0 ,  w ie sie 
z. B. im K o h l r a u s c h  - H o l b o r n  sehen störungs-

Abbildung 2. V ergleichung der K raftlin ien d ich te  in  zwei 
H ufeisenm agneten aas W olfram stah l (A ) und aus K obalt- 
M angan-Chrom -Stahl (B) im  uneesch lossenen  (a) und  im 

geschlossenen Zustand (b).

freien M agnetometer verwendet sind, um etwa 1300 o 
höher (555 0 :2 4 0 0 ).

Aehnlich liegen  die Verhältnisse bei den H ufeisen
magneten : Man wird, um denselben K raftlin ien fluß
zu erzielen, bei einem schlecht geschlossenen H u fe isen 
magnet die Schenkel aus dem neuen Stahl viel kürzer 
nehmen dürfen als beim Chrom- oder W olfram -Stahl, 
und dabei nicht nur an S to ff, sondern auch, was m it
unter w ichtiger sein kann, an G ewicht und Raum  
sparen. Zur experim entellen  P rüfung waren noch keine 
Hufeisenmagnete aus der besten oben angegebenen L e
gierung vorhanden, doch konnte die F irm a Krupp zur 
Aufklärung w enigstens zw ei H ufeisenm agnete von 
ungefähr denselben Abm essungen (Schenkellänge 9 cm, 
Querschnitt 1 X 3  cm, innere M aulw eite 5,5 cm ) zur 
Verfügung stellen , von denen der M agnet aus W olfram - 
Stahl (A ) 0,66 o/o C, 0,8 o/o Mn und 5,4 o/0 W  enthielt, 
der andere l,12p/o C, 1 ,5o/0 Mn, 3,4«/0 Cr und 20,7o/0 Co, 
so daß der letztere der besten neuen L egierung, die 
ungefähr 4 bis 5o/0 M n und etw a 35°/o Co erfordert 
hätte, wenn auch nicht gleichw ertig war, so doch 
wenigstens nahekam. D ie ballistisch gemessene, wegen  
der Streuung von Schenkel zu Schenkel nach den Polen  
zu stetig  abnehmende K raftlin iend ichte bei beiden M a
gneten im ungeschlossenen (a )  und im geschlossenen Zu
stand (b ) an den verschiedenen Stellen  der Schenkel 
ist aus Abb. 2 ersichtlich , ebenso der zugehörige U n ter
schied dieser K raftlin iendichte in Prozent. Beim  unge
schlossenen M agnet beträgt diese Abweichung im In 
differenzpunkt 77o/o zugunsten des neuen Stahls und 
wächst bis zu etw a 100 0 / 0  in der N ähe der Pole; sie ist, 
wie bei den oben erwähnten Stäben, im wesentlichen  
auf die stärkere W irkung der Entm agnetisierung durch 
die Enden beim W olfram -Stahl zurückzuführen. D iese 
wird natürlich geringer beim geschlossenen M agnet (b );

hier beträgt der Unterschied beim Indifferenzpunkt nur 
37,7o/o und nim m t sogar bis auf etw a 20o/o in der 
Nähe der Enden ab. D ies rührt daher, daß infolge  
seiner sehr geringen Perm eabilität der neue Stahl (B )  
dem D urchtritt der K raftlin ien  einen erheblich höheren 
W iderstand entgegensetzt als der W olfram -Stahl, und 
daß demnach die Streuung von Schenkel zu Schenkel 
bei B größer w ird als bei A. I mmerhin würde, da 
die Zugkraft dem Quadrat der K raftlin iendichte pro
portional ist, der M agnet B noch etwa 40 0 /0  mehr tragen
als A. In  der M ehrzahl der F älle w ird man es bei
praktischen Messungen m it unvollkommenem Schluß 
durch einen rotierenden Anker, einen engen L uftspalt
u. dgl. zu tun haben; dann wird sich bei gleichen  
Abmessungen der Gewinn durch den neuen Stahl je 
nach den Bedingungen zwischen 20 und 100 o/0 bewegen.

E . G um lich.

Der Nesdrum-Steilrohrkessel.
Der N e s d r u m  - W asserrohrkessel1) ist ein  in 

den letzten Jahren in England m ehrfach ausgeführter 
Steilrohrkessel, der, w ie aus Abb. 1 zu ersehen, in  der 
äußeren Anordnung den in Deutschland üblichen Bau
arten ähnelt; jedoch sind die Rohre sta tt in quer zu
diesen liegenden oberen und unteren Trommeln in
gleichachsig angeordnete eingeführt. Rohre in Bündeln  
von 19 Stück, in die Böden kleiner Trommeln ein ge
führt, bilden K esselelem ente. Zu einem K essel g e 
hören 12 solcher Elem ente. Von den Erbauern werden  
die folgenden E igenarten als Vorzüge besonders hervor
gehoben :

Jedes Rohrbündel w ird m it seiner unteren und 
oberen Trommel in der W erkstatt vollkommen fertig  her
gestellt, so daß am A ufstellungsort nur noch die Zw i
schenstutzen angebracht zu werden brauchen. H ierzu  
sind sämtliche Trommeln oben und unten durch M ann
löcher zugänglich gem acht.

D ie Rohre sind gerade, können also gu t gerein igt 
und besichtigt werden. Schlamm oder K esselstein, der 
sich innen ansetzt, oder Asche, d ie sich außen ansetzt, 
fa llen  beim R einigen nach unten und können bequem  
entfernt werden.

Jede Trommel bzw. jedes Element dehnt sieh in der 
Längsrichtung aus, ohne daß Spannungen eintreten.

Als besonderer Vorzug w ird w eiter erw ähnt das 
Fehlen  der kleinen Handverschlüsse, wobei der V er
fasser offenbar an die bei normalen Schrägrohr-Kesseln  
in größerer Anzahl vorhandenen Verschlüsse in den 
Rohrwänden denkt. D ie Zusammenfassung der Rohre 
zu Rohrbündeln w ird als Vorzug betrachtet.

D ie steile L age der Rohre gestatte t ein schnelles 
Abströmen des entw ickelten Dam pfes und damit einen 
lebhaften W asserum lauf, und zwar so, daß das W asser 
in den hinteren Bündeln nach unten, in den vorderen 
Bündeln nach oben steigt.

A uf die H inw eise, wodurch sich die neuere N es- 
drum -Bauart von der älteren unterscheidet, braucht hier 
w eiter n icht eingegangen zu werden. E s genügt, zu 
sagen, daß bei der älteren Bauart die einzelnen E le 
m ente durch gekrümmte Rohrstücke verbunden worden 
sind, während bei der neueren Bauart überall gerade 
Verbindungsstücke verwendet werden. D ie K essel w er
den gebaut m it 14 bis 35 at, während die in dem A ufsatz 
beschriebenen gew öhnlich m it 14 bzw. 24 at betrieben  
werden. E in  K essel hat 320 m2 H eizfläche und leistet 
etwa 7200 k g /st. D er W irkungsgrad wird m it 81<y0 an
gegeben. D ie K essel sind im übrigen m it Ueberhitzer, 
Dam pfsam m ler, W anderrost, Abgasvorwärmer und 
mechanischer K ohlenzubringeranlage ausgerüstet, die 
jedoch nichts Besonderes bieten.

Zur B eurteilung der K essel ist zu sagen: Der  
deutsche Kesselbau wird in der englischen Ausfüh
rung kein besonders nachahmenswertes B eispiel sehen. 
D ie dort gerühmten Vorzüge sind bei den deutschen 
Steilrohrkesselbauarten m eist auch vorhanden, z. T.

l )  E ngg. 84 (1922), S. 166/8.
*
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Selbstverständlichkeiten. D ie Zahl 
der Mannlöcher bei den deutschen 
Kesselbauarten ist sogar noch w e
sentlich geringer. Ob der Vorteil 
der schnellen Aufstellung an Ort 
und Stelle tatsächlich erreicht 
wird, kann füglich bestritten wer
den, da die Verbindungsstutzen sehr 
gut hergestellt werden müssen, 
wenn sie bei dem dauernden Ar
beiten der Rohrbündel im Betrieb 
nicht bald undicht werden sollen.
Vom deutschen Standpunkte be
denklich erscheinen die im Feuer 
liegenden Nietreihen, mit denen 
die rohrtragenden Böden an den 
kleinen zylindrischen Trommeln 
vernietet sind. D ie angegebenen 
Leistungen werden bei den deut
schen Kesselbauarten mehr als er
reicht.' Ein Vorteil der englischen 
Bauart könnte sein, daß die ein 
zelnen Elemente wegen ihres ge
ringeren Gewichtes gegenüber den 
großen Trommeln der deutschen 
Bauarten in gewissen W eltgegen
den leichter transportiert und auf
gestellt werden können; jedoch 
scheint dieser Vorteil unerheblich, 
da ja auch der Nesdrum-Kessel 
einen großen und ziemlich schwe
ren Dampfsammler besitzt.

E. Arnold.

Glühtemperaturen und Korngröße.
D. J. M c A d a m *) stellte 

Untersuchungen an Armco-Eisen 
m it 0,034 o/0 C, 0,01 o/0 Mn, 0,008 o/0 P 
und 0,048 o/o S an, das in Stäben 
von 25 mm [j] vorlag. Um  das 
ziemlich grobkörnige Eisen in fein 
körniges überzuführen, wurde es 
um etwa 80 o/o in der Dicke ver
mindert und 1 / 2  st bei 700° ge
glüht. D ie etwa 6  mm dicken 
Stücke erfuhren darauf auf einer 
Prüfmaschine Dickenverminderun
gen von 0 bis 60 0/0 , je um 5 0 / 0  

steigend. D ie so kalt verformten 
Proben wurden sodann in einem
elektrisch geheizten M uffelofen bei Temperaturen zw i
schen 480 und 800° zwischen 2 und 16 st geglüht.

Aus den Untersuchungen, deren Ergebnisse durch 
Gefügeaufnahmen wiedergegeben sind, zieht Verfasser 
folgende Schlußfolgerungen: Zwischen 500 und 780°
liegt ein deutlicher „Rekristallisationsbereich“. Inner
halb dieses Bereiches scheint die Korngröße für einen 
bestimmten Verformungsgrad unabhängig von der Tem
peratur zu sein und nur von der Größe der Verformung 
abzuhängen. Je geringer die Verformung, um so höher 
die Temperatur, bei der Rekristallisation eintritt. An 
den Rekristallisationsbereich schließt sich ein „Korn- 
wachstumsbereich“ an, der von 780° bis zum Ac3-Punkt 
sich erstreckt und in dem Kornwachstum nach jedem  
Verformungsgrad eintritt.

D ie Untersuchungen, die aus dem Jahre 1917 stam
men, sind durch neuere Forschungen inzwischen er
gänzt bzw. richtiggestellt worden. Es ist zu bedauern, 
daß McAdam es versäumt hat, durch Korngrößen
messungen seine Versuche zahlenmäßig auszuwerten. Er 
wäre dann wahrscheinlich zu dem Schluß gekommen, 
daß bei einer Abnahme von 10o/o ein außergewöhnlich 
starkes Kornwachstum zu verzeichnen ist, das bei stär
keren Abnahmen allmählich geringer wird, w ie deut
lich aus seiner Versuchsreihe von 780° hervorgeht.

A . Pom p.

Abbildung1 1. Nesdrum-Steilrohrkessel.

Schrumpfung und Dehnung von Schnellarbeitsstahl beim 
Härten und Anlassen.

Markus A. G r o s sm a n n  führte an einem Schnell
drehstahl Versuche1) über die Längenänderung beim 
H ärten und Anlassen aus. D er untersuchte Stahl ent
hielt 0,65o/o C, I 8 0 / 0  W , lo/o V.

D ie Erprobungen wurden so ausgeführt, daß an 
Zylindern von 64 mm Länge und 38 mm (J) die Länge 
nach dem H ärten, Anlassen und Glühen gemessen wurde, 
dabei setzte Grossmann den Längenunterschied zwischen 
den gehärteten und schließlich geglühten Stücken gleich 
dem Unterschied zwischen den gehärteten und geglühten 
im Anlieferungszustand, in der Annahme, daß  nach dem 
H ärten, Anlassen und Glühen dieselbe Länge und Breite 
besteht wie im geglühten Anlieferungszustand. Nach 
Ansicht des Berichterstatters ist diese Annahme nicht 
zulässig, ebenso wird die Genauigkeit der Untersuchun
gen dadurch beeinträchtigt, daß die Durchmesserände
rungen nicht berücksichtigt und die Längenänderungen 
allein als Maß für die Aenderung des Rauminhaltes 
gemessen werden.

Immerhin zeigen seine Versuche bemerkenswerte 
E rgebnisse:

1. Alle Muster dieses Stahles verlängern sich heim 
H ärten bis zu 0,12o/0  ihrer Länge, und zwar stei
gend mit der Härtetemperatur.

 l------

t) Am. Soc. Test. Mat. 17 (1917), II, S. 58/86. 1) Chem. Met. Engg. 27 (1922), S. 541.
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2. Durch Anlassen tritt bis 480° Schrumpfung ein, 
bei stärkerem Anlassen wieder Ausdehnung, die das 
Höchstmaß bei 590° erreicht und bei sehr hoch 
abgeschreckten sogar den Raum inhalt des nicht an
gelassenen Stahles übersteigt.

3. Die Aenderungen der H ärte durch Anlassen laufen 
bei hoch abgeschreckten Stählen fast parallel mit 
der Längenänderung durch Anlassen, so daß bei 
größter Länge auch größte H ärte besteht.
An das Auftreten größten Rauminhaltes und größ

ter Härte bei 590° Anlaßtemperatur knüpft der Ver
fasser die Annahme, daß Schnellstahl, der nach dem 
Abschrecken auf 590° angelassen ist, zw eierlei M ar
tensit enthält, und zwar 1. M artensit, der durch Ab
schrecken, 2. M artensit, 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 anlaßbeständig. Aus dieser E igen
schaft fo lgt die den Schnellarbeitsstahl kennzeichnende 
Unempfindlichkeit der H ärte gegen Erwärmung 
bis 600°. F. R apatz.

Gebührenerhöhung der Physikalisch-Technischen 
Reichsanstalt.

D ie auf das Dreifache erhöhten Grundpreise der 
Gebührenordnung vom 1. Ju li 1918, Teil I I , Elektrizität 
und Magnetismus, werden vom 1. Juni 1923 an mit dem 
Faktor 1000 vervielfältigt.

Patentbericht.

D eutsche Patentanmeldungen1).
22. M ai 1923.

Kl. 1 b, Gr. 4, K  80 480. Elektromagnetischer 
Trommelscheider. Fried. K rupp, A .-G ., Grusonwerk, 
Magdeburg-Buckau.

Kl. 12e, Gr. 2, M 75 107; Zus. z. Anm. M 56 977. 
Verfahren und Vorrichtung zur Abscheidung von 
Schwebekörpern aus elektrisch isolierenden, insbesondere 
gasförmigen Flüssigkeiten im elektrischen H ochspan
nungsstromfeld. Erwin M öller, Bräckwede.

Kl. 12e, Gr. 2, N  19 551. Vorrichtung zur R eini
gung von Gasen auf elektromechanischem W ege. H ein 
rich Nolze, Kaiserslautern, Glockenstr. 34.

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

24. M ai 1923.
Kl. 1 a, Gr. 24, S 60 502. Verfahren zur A u f

bereitung von Erzen m ittels Vakuum und Druck.
2)r.»3ng. Georg Spackeier, Clausthal, und 3}r,»3ng; Karl 
Glinz, Berlin-Dahlem , Im  D ol 13.

Kl. 12e, Gr. 2, E  28 408. Verfahren zur Vorbehand
lung von staub- und rauchhaltigen Gasen für die R eini
gung. Elektrische G asreinigungs-G. m. b. H ., Char
lottenburg, und Dr. H . Rohmann, Saarbrücken, V ik- 
toriastr. 11a.

Kl. 24c, Gr. 1, G 51 129. Abhitzekessel. Hermann  
Gasch, Laband, O.-S.

Kl. 31b, Gr. 10, B  107 678. Bew egliche Maschine 
zum Füllen von Formkästen m it Sand durch ein 
Schleuderrad . Eim er Oscar Beardsley und W alter 
Francis Piper, Chicago.

Kl. 31b, Gr. 11, V 17 786. Abhebevorrichtung für 
Formmaschinen. Voß werke, Akt.-G es., Sarstedt bei 
Hannover.

Kl. 31c, Gr. 15, II  91 911. Gießverfahren für 
Blöcke u. dgl. Christian H ülsm eyer, D üsseldorf-G rafen
berg, Richtweg 11.

x) D ie Anm eldungen liegen  von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jedermann zur E insicht 
und Einsprucherhebung im Patentam te zu B e r l i n  aus.

28 M ai 1923.
K l. 7 a, Gr. 9, G 55 514. K ontinuierliches W alz

werk. Gelsenkirehener Bergwerks-Akt.-Ges. und Peter  
H alfen, H üsten i. W.

K l. 7 b, Gr. 4, W  59 792. Vorrichtung zum Ziehen 
von Drähten, bei der die Ziehdüse aus zwei Backen zu
sammengesetzt ist. Josef W insch, Berlin-Grunewald, 
Fontanestr. 17 a.

K l. 7 b, Gr. 4, W  61 179; Zus. z. Anm. W  59 792. 
Vorrichtung zum Ziehen von Drähten. Josef W insch, 
Berlin-Grunewald, Fontanestr. 17 a.

K l. 10a, Gr. 17, F  53 688. Anlage zum Trocken- 
kühlen von Koks. H einrich Frohnhäuser, Dortmund, 
Burggrafenstr. 6.

K l. 18 a, Gr. 2, A 37 942. Verfahren zum Sintern 
von feinkörnigen Erzen u. dgl. Allmänna Jngeniörs- 
byran H . G. Torulf, Stockholm.

K l. 18b, Gr. 17, F  51 352. Konverterbahn für den 
W indfrischprozeß. H ayo Folkerts, Aachen, Rütscher- 
straße 48.

Kl. 31 a, Gr. 5, K  81 452. Abflußgesperre für 
Schmelzöfen. Ernst H erbert Kühne, Dresden, N ürn
berger Str. 32.

K l. 31b, Gr. 10, B 107 929. Verfahrbare Sand
schleudermaschine. Eim er Oscar Beardsley und W alter 
Francis Piper, Chicago.

K l. 31b, Gr. 10, M 80 927; Zus. z. Anm. M 80 652. 
Rüttelformmaschine. John Mac Donald & Son, Lim ited, 
und John Birch Neesham, Glasgow.

K l. 31c, Gr. 1, E  28 633; Zus. z. Pat. 358 893. K ern
masse für Stahlform guß. E ckert, Oppelt & Cie., G. m. 
b. H ., Saarbrücken.

K l. 31 c, Gr. 5, W  56 424. Verfahren zur H erstel
lung von M odellen und Formen. Friedrich Georg W an
gelin , Dresden, H olbeinstr. 73.

Kl. 31c, Gr. 6, D 43 121. Verfahrbare W ühlvor- 
richtung für M asselform ereien. Deutsche M aschinen
fabrik, A.-G ., Duisburg.

K l. 31c, Gr. 9, N  18969. Verfahren zur H erstellung  
von K ettengußformen. The N ational Malleable Castings 
Company, Cleveland, Ohio, V. St. A.

K l. 31c, Gr. 27, K  83728. Vorrichtung zum Oeffnen  
eines K ugelstopfens von Schmelzkesseln für leicht 
schmelzbare M etalle. E rnst H erbert K ühne, Dresden, 
Nürnberger Str. 32.

K l. 31c, Gr. 29, D  43 392. M asselgießbett m it 
dachförm igen G ießbettflächen für H ochofenanlagen. 
Deutsche M aschinenfabrik, A.-G ., Duisburg.

K l. 81e, Gr. 36, S 59 003. Vorrichtung zur E n t
leerung von lu ftd ich t abzuschließenden Kokskühlbehäl
tern. Gebrüder Sulzer, Akt.-G es., W interthur, Schweiz.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.

22. Mai 1923.

K l. 24 e, N r. 845 952. Gaserzeuger für wassergas
ähnliches Starkgas, bei welchem die in der Blasezeit 
anfallenden Abgase zur B eheizung' für W ärmeaustausch
flächen dienen. Dellw ik-Fleischer-W assergas-G . m. b. H ., 
Frankfurt a. M.

K l. 24e, N r. 845 953. Gaserzeuger zur Erzeugung  
wassergasähnlichen Starkgases, bei welchem die beim  
H eißblasen anfallenden Abgase zur Beheizung von 
W ärmeaustauschflächen dienen. Dellw ik -  F leischer- 
W assergas-G. m. b. H ., Frankfurt a. M.

K l. 24e, N r. 845 954. Gaserzeuger für wassergas
ähnliches Starkgas, bei welchem die in dem Blasezeitraum  
anfallenden Abgase zur Beheizung für W ärmeaustausch
flächen dienen. Dellw ik-Fleischer-W assergas-G . m. b. H ., 
Frankfurt a. M.

K l. 31c, N r. 845 746. Vorrichtung zum Befestigen  
von Gußmodellen auf M odellbrettern. Stephen B. Phelps, 
Pittsburgh, Penns., V. St. A.

28. Mai 1923.
K l. 7 a, N r. 846 404. M echanische U m führung für 

W alzgut aller Art. Bruno Quast, Kö'.n-Ehrenfeld, Ever- 
hardstr. 52.
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Kl. 18a, Nr. 846 675. Doppelter Abschluß für 
Gaseinlaß an Winderhitzern. Zimmermann & Jansen,
G. m. b. H., Düren, Rhld.

Kl. 18 a, Nr. 846 683. Materialkübel zur Begich
tung von Schachtofen. A ltert Eberhard, W olfenbüttel.

Kl. 18 a, Nr. 846 684. Mechanische Ermittlung der 
Materialfüllhöhe in Schachtöfen von räumlich entfernter 
Stelle zwecks Vermeidung des Betretens der Gicht. 
Albert Eberhard, Wolfenbüttel.

Kl. 31a, Nr. 846 216. Vorrichtung zum Trocknen 
von Gießformen. Wilhelm Oehm, Düsseldorf, Grafen
berger Allee 135.

Kl. 31a, Nr. 846 478. Kuppelofen mit der Länge 
nach geteiltem Schachtkörper. Christian Debus und 
Joseph Debus, Höchst a. M.

Kl. 31c, Nr. 846 313. Modelldübelhülse mit am 
Mantel angeordneten Nasen. Christian Leuchter, Düs
seldorf-Rath, Oberrather Str. 12.

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

Deutsche Reichspatente.
Kl. 18 a, Gr. 3, Nr. 361 379, vom

3. März 1921. D eu tsch e  M asch inen 
fab rik , A.-G. in  D uisburg . Vorrich
tung zum Füllen von mehreren, für ver
schiedene staubförmige oder körnige Hoch
ofenbeschickungsstoffe bestimmten Behäl
tern, aus denen diese Stoffe in die Schmelz
zone des Ofens eingeführt werden.

Für die verschiedenen Behälter a b c 
ist eine einzige Aufgabestelle d vorge
sehen, von der aus das Material durch 
einen Verteiler e in den einen oder an
deren Behälter a b oder c geleitet wird. 
Aus diesen Behältern gelangen die Br 
schickungsstoffe durch die Rohrleitunge*. 
f g h in den Mischbehälter i, um von 
hier aus durch die Leitung k in die 
Winddüse 1 zu gelangen, von wo sie, in 
bekannter Weise vom Heißwindstrom 
mitgenommen, in die Schmelzzone des 
Ofens eingeführt werden.

Kl. 18 c, Gr. 1, Nr. 362 076, vom
24. .September 1920. C harles Orme 
B a s tia n  in  L ondon. 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.

Erfindungsgemäß wird um die den Stahl aufnehmende 
Heizkammer a herum eine elektrisch leitende Windung b 
vorgesehen, so daß beim Hindurchleiten von^ Strom 
durch diese Windung 
der Stahl in der Heiz
kammer magnetisiert 
wird. In  der Nähe der 
Heizkammer ist ein 
gewöhnlicher Kompaß 
oder eine aufgehängte 
oder drehbar gelagerte 
Magnetnadel c ange
ordnet, welche aus 
ihrer normalen Nord- 
Süd-Lage durch den 
magnetisierten Stahl
abgelenkt wird, in diese Lage aber unter dem Einfluß 
des Erdmagnetismus sofort wieder zurückkehrt, sobald 
der kritische Punkt des Stahles erreicht ist.

Kl. 18 a, Gr. 2, Nr. 361 378, vom 24. März 1921. 
C hem ische P ro d u k te  B län sd o rf & Co., G. m. b. H. 
in  B erlin -W ilm ers dorf. Verfahren zur Herstellung 
fest in sich abbindender, verhüttungsfähiger Briketts aus 
Erzen, Hüttenerzeugnissen, Metallabfällen, erzhaltigen Aschen 
und dgl. auf kaltem Wege.

Diese Stoffe werden nach der Erfindung mit einer 
anregend wirkenden Alaunlösung angefeuchtet, mit 
Zement und Gips vermengt und nach Beigabe von mit 
Wasser verdünnter Sulfitzelluloseabfallauge gebunden 
und geformt. Je nach Beschaffenheit und Zusammen
setzung der zur Pressung gelangenden Stoffe ist das 
Brikettierungsgut mit geringerem oder stärkerem Druck 
zu Jverpressen. Sl *

Kl. 18 c, Gr. 2, Nr. 362 078, vom 4. November 1920. 
A rth u r  Im b e ry  in  H a lifax , Engl. Vorrichtung zum 
Richten von auf elektrischem Wege gehärtetem und geglühtem 
Bandstahl.

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

nen, gehärteten und gekühlten Backen b c abgeschreckt 
und nach dem Anlassen zwischen ähnlich gebauten K ühl
backen d e hindurchgeführt wird, um ein Verziehen und 
überhaupt eine Aenderung der Querschnittsform zu ver
hindern, was für manche Gegenstände, z. B. Sägeblätter 
oder Federn an Uhrwerken oder Uhrwerksmotoren, von 
großem Nachteil sein würde.

Kl. 18 c, Gr. 3, Nr. 362 079, vom 9. Dezember 1919. 
T heoph il H ebe l in  B erlin . Zementiermasse aus mit 
Wasserglas imprägnierten Sägespänen.

Die Erfindung besteht darin, daß eine für die Einsatz
härtung bekannte Masse, bestehend aus mit Wasserglas 
imprägnierten Sägespänen, mit kalzinierter Soda, Maane- 
siumkarbonat und Kienruß imprägniert wird.

Kl. 18 e, Gr. 10, Nr. 362 080, vom 3. Juli 1920. Fre- 
de rick  Jo s . G oodenow  in  D e tro i t ,  M ichigan, 
V. St. A. Ofentür für Härte- und Verkohlungsöfen mit

Kanälen zum Durch- 
oTJ zug der Feuergase.

Um dem Gesamt
ofenraum eine gleich
mäßige Hitze zu ver
leihen, werden nach 
der Erfindung an der 
Ofentür vorzugsweise 
lotrecht nach oben 
verlaufende Kanäle a 
mit ebenfalls lotrecht 
verlaufenden Hilfs
kanälen b verbunden, 
die an ihrem oberen 
Ende unmittelbar in 
die Außenluft aus

münden und als Schornstein dienen, während die unteren 
Enden der Kanäle a durch im wesentlichen wagerechte 
Verbindungskanäle c mit dem Ofeninnern in Verbin
dung stehen.

Kl. 18 b, Gr. 20, Nr. 363 273, vom 15. Oktober 1919. 
Th. G o ld sch m id t, A.-G. in  E ssen , R uhr. Verfahren
zur wirtschaftlichen Gewinnung von kohlefreiem Ferro- 
chrom aus Chixmieisenstein auf aluminothermischem Wtge.

Bei der Herstellung von Ferroehrom auf alumino- 
thermischem Wege wird gemäß der Patentschrift 283 636 
eine Erhöhung 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 günstige Erfolg erreicht, wenn an 
Stelle von Chromoxyd dem Gemisch entsprechende 
Mengen von Eisenoxyd, vorzugsweise in Form von so
genanntem Walzzunder, zugefügt werden und diese Mi
schung der aluminothermischenRcaktionunterworfen wird.
Selbstverständlich la'ssen sich auch durch Zusatz anderer 
Metalloxyde, wie z. B. des Kobalts, Nickels, Wolframs, 
Molybdäns oder Vanadins, entsprechende multiple
Legierungen erhalten.
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Statistisches.
Der Außenhandel Deutschlands im März und im Januar bis März 1 923’).

Einfuhr A usfuhr

. März
1923

t

Ja n u a r
bis März 

1923
t

Jan u a r  
bis März 

1922 
t

März
1923

t

J an u a r  
bis März 

1923 
t

J an u a r  
bis März 

1922 
t

j Eisenerze; Manganerze; Gasreinigungsmasse; Schlacken; 
K iesabbrände..................................................................... 148199 1 284 958 2 244 399 37 431 121  6 8 8 35 241

Schwefelkies.......................................................................... 33 511 160 869 208 055 — 426 4 141
Steinkohlen, Anthrazit, unbearbeitete Kännelkohle . 3 397 658 6 689 617 641 792 34 237 245 812 2 216 973
Braunkohlen.....................................................................- 247 345 455 289 452 570 12 527 4 574
K o k s .................................................................................... 71 954 115 625 3 235 14 956 84 967 278 803

S Steinkohlenbriketts............................................................... 13 413 23 280 215 71 958 24 354
Braunkohlenbriketts, auch N aßpreßsteine ..................... 12 800 20 843 10 630 12 876 62 448 78 974

Eisen und Eisenwaren aller A r t ..................................... 107 205 496 379 307 943 143 853 590 723 611 003
Darunter:

Boheisen................................................................................ 32 990 81 214 26 215 3 016 33 857 53 555
: Ferroaluminium, -chrom, -mangan, -nickel, -silizium 

und andere nicht schmiedbare Eisenlegierungen . 1 699 2 833 3 475 877 6 578 1 728
Brucheisen, Alteisen (Schrott); Eisenfeilspäne usw. . 11 595 119 304 63 481 26 765 75 364 6 415
Böhren und Röhrenformstücke aus nicht schmiedbarem 

Guß, roh und b earb e ite t............................................... 291 4 490 11 495 3 391 12 223 8 345
Walzen aus nicht schmiedbarem G u ß .......................... 6 39 91 650 2 362 1 987

¡' Maschinenteile, roh und bearbeitet, aus nicht schmied
barem G u ß ....................................................................... 50 420 380 94 315 536

i Sonstige Eisenwaren, roh und bearbeitet, aus nicht 
schmiedbarem G u ß .......................................................... 216 1 425 2 380 5 597 21 977 23 676

iBohluppen; Rohschienen; Rohblöcke, Brammen; vor
gewalzte Blöcke; Platinen; Knüppel; Tiegelstahl in 
B löcken.................................................................... ■ ■ 9 886 57 079 33 104 13 610 34 973 9 840

Stabeisen; Träger; B andeisen .......................................... 31 332 122 074 107 615, 11 568 86 363 139 266,
Blech: roh, entzundert, gerichtet, dressiert, gefirnißt . 9 390 33 501 10 179 15 663 67 438 58 349
Blech: abgeschliffen, lackiert, poliert, gebräunt usw. . — 72 71 16 40 122
Verzinnte Bleche (W eißblech).......................................... 555 3 139 1 197 300 1 602 1 838

| Verzinkte B leche......................................................... 16 137 25 1 013 2 928 3 349
Wellblech, Dehn-, Riffel-, Waffel-, Warzenblech . . . 44 246 18 459 839 1 411
Andere B le c h e ..................................................... ..... 11 86 12 216 1 136 966
Draht, gewalzt oder gezogen, verzinkt usw. . . . . 1 804 9 771 8 520 11 052 47 616 35 122
Schlangenröhren, gewalzt oder gezogen; Röhrenform

stücke ........................................................... 2 216 26 134 483 601
Andere Röhren, gewalzt oder gezogen .......................... 1 310 4 793 2 897 3 538 22 571 30 117

¡Eisenbahnschienen usw.; Straßenbahnschienen; Eisen
bahnschwellen; Eisenbahnlaschen, -unterlagsplatten . 2 612 39 560 15 981 6 994 36 689 72 041;

Eisenbahnachsen, -radeisen, -räder, -radsätze . . . . 1 001 2 718 23 800 8 321 9 674
Schmiedbarer Guß; Schmiedestücke usw......................... 362 1 098 884 615 2 850 7 768
Maschinenteile, bearbeitet, aus schmiedbarem Eisen . 100 357 392 — — —

i Stahlflaschen, Milchkannen usw.......................................... 142 861 836 5 207 20 368 24 745
Brücken und Eisenbauteile aus schmiedbarem Eisen . 303 998 132 1 668 7 029 13 727
Dampfkessel und Dampffässer aus schmiedbarem Eisen 

sowie zusammengesetzte Teile von solchen . . . . 101 673 838 2 041 6 346 7 971
Anker, Schraubstöcke, Ambosse. Sperrhörner, Brech

eisen; Hämmer; Kloben und Rollen zu Flaschenzügen; 
Winden usw......................................................................... 10 37 59 411 1 206 1 560

Landwirtschaftliche G e r ä te ................................, . . 27 120 334 3 024 8 184 9 233
1 Werkzeuge usw............................................................ 42 133 274 2 755 9 269 10 020
Eisenbahnlaschenschrauben, -keile. Schwellenschrauben 

usw...................................  . . . . . . 37 1 015 1 526 1 254 2 790 3 997
Sonstiges E isenbahnzeug..................................................... 110 385 90 250 1 567 2 166
Schrauben, Nieten, Schraubenmuttern, Hufeisen usw. . 91 871 1 788 1 055 3 617 7 669
Achsen (ohne Eisenbahnachsen), Achsenteile . . . . 3 47 71 210 717 694
Eisenbahnwagenfedern, andere Wagenfedern . . . . 1 283 115

38
256 1 141 1 321 i

Drahtseile, D ra h tl i tz e n ................................ 4 10 1 096 3 058 2 720
Andere D r a h tw a r e n ..................................................... 3 18 122 3 878 14312 13 595
Drahtstifte (auch H uf- und sonstige Nägel; . . . . 16 18 90 5 896 18 058 13 904
Haus- und Küchengeräte . .......................................... 105 441 33 2 754 7 752 10 0691
Ketten usw......................... 15 155 25 523 1 760 1 776!
Alle übrigen E isenw aren..................................................... 923 5 742 13 111 5 207 17 024 19 130

Maschinen....................  . . . 590 1 927 3 147 29 279 90 076 107 472

Die Zuverlässigkeit der in dieser Statistik veröffentlichten Ergebnisse ist infolge des Einbruchs in 
das Ruhrgebiet erheblich beeinträchtigt.
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Frankreichs Außenhandel im Jahre 1922 ') •

E infuhr A usfuhr

1922 1921 2) 1922 19212)
t t t t

S te in k o h le ..................... 22 334126 18 398 026 2 104 355 1 707 661
S teinkchlenkoks . . . 5 140 183 3 494 668 463 040 484 484
S teinkoh lenbriketts  . . 1 422 374 1 253 735 112 385 121 120
Eisenerz ..................... 374 862 425 027 9 471 922 5 297 991
M a n g a n e rz ..................... 222 950 179 654 574 482
G ießerei- u. F rischere i

roheisen, Spiegeleisen, 
Ferrom angan, F erro - 
silizium  usw................. 61 779 41 813 730 201 670 523

RohsiahlblÖ cke . . . . 903 462 3 195 4 580
Vorgewalzte Blöcke, 

K n ü p p e l ..................... 304 983 171 774 810 806 606 336
W erkzeugstahl . . . . 902. 1 569 629 777
S on d ers tah l..................... 3 658 3 577 579 75
Schm iedestücke aus 

Schweiß- u. Flußeisen 31 833 11 600 32 980 16 385
B a n d e is e n ..................... 42 172 18 601 5 410 1 742
G rob-u . F einbleche aus 

Schweiß- u. Flußeisen 163 641 137 354 35 493 21925
Eisenblech verzinnt, 

verb le it, verkupfert, 
v e r z i n k t ..................... 47 229 13 483 3 685 2 743

D rah t aus Schw eiß
oder Flußeisen, roh u. 
verzinkt, verkupfert, 
verzinnt usw................ 15 318 8 029 14 995 19 176

D r a h ts t i f te ..................... 975 2 025 2 504 2 010
Schienen aus Schweiß- 

und F lußeisen . . . 49 057 16 436 178 491 137 588
R äder,R adsätze, Achsen 

usw.................................. 2 420 7 272 8 476 7 892
R ö h r e n ......................... 23 758 22 029 11 708 8 449
Stahl-, Feil- und G lüh- 

späne, Brucheisen, 
A l t e i s e n ..................... 11 114 15 215 978 318 570161

W alz- und Puddel- 
i schlacke ..................... 111653 56 166 65 117 43 546
1 M artinschlacke . . . . 27 325 31 522 318 708 312 224

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 3 456 439 t  im Vormonat. Gegenüber 
diesem Rückgang der Monatserzeugung stieg die 
a r b e i t s t ä g l i c h e  Leistung bei 25 Arbeitstagen 
(gegen 27 im März) von 128 016 t  auf 134 977 t. Unter 
der Voraussetzung, daß die übrigen Werke in demselben 
Umfange gearbeitet haben, würde der Berichtsmonat 
eine Erzeugung von rd. 4 010 965 (März 4 019 100) t 
oder arbeitstäglich 160 426 (148 844) t  ergeben. Die 
Jahreserzeugung würde sich, nach den Aprilzahlen be
rechnet, auf rd. 49 276 000 t, d. s. fast 92 c/o der ta t
sächlichen Leistungsfähigkeit sämtlicher 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:

!) Comité des Forges de France, Bull. Nr. 3723 
vom 7. April 1923.

2) Teilweise berichtigte Zahlen.

1921 1922
in t (zu 1000 kg)

1923

Januar . . . . 2 238 437 1 618 978 3 303 721
Februar . . . . 1 777 469 1 772 942 2 965 721
März . 1 596 114 2 408 683 3 456 439
April . . 1 233 381 2 483 625 3 374 418
Mai . . • . . 1 286 104 2 754 519 —
Juni . . 1 019 460 2 676 629 —
Juli . . . . . 816 230 2 526 898 —
August . . 1 156 280 2 250 015 —
September . . . 1 193 536 2 411 759 —
Oktober . . . . 1 642 679 2 918 374 —
November . . 1 686 561 2 935 526 —
Dezember . . 1 449 926 2 824 368 —

Das Drängen auf schnelle Lieferung ist anhaltend 
stark; der Neuabschluß von Geschäften bewegt sich 
jedoch in ruhigeren Bahnen. Einige Eisenbahngesell
schaften fragen schon jetzt ihren Bedarf für das nächste 
Jahr an. Waggon-, Behälter- und Schiffsbleche werden 
stark gefragt. Halbzeug ist knapp. Die Preise sind 
zurzeit die höchsten seit der behördlichen Höchstpreis
regelung während des Krieges.

W irtschaftliche Rundschau.
Die Lage des deutschen Eisenmarktes 

i m  Monat Mai 1923.
I. RHEINLAND UND WESTFALEN. — Immer 

noch lastet die Ruhrbesetzung wie ein Alb auf dem völ
kischen Empfinden und auf dem deutschen Wirtschafts
leben, insbesondere auf der rheinisch-westfälischen In
dustrie. Das deutsche Angebot, das die Beendigung der 
für alle mittelbar wie unmittelbar Beteiligten sich stei
gend verschlimmernden Lage herbeizuführen geeignet 
war, wurde von Frankreich und Belgien abgelehnt. Da 
die Anregung zu diesem Angebot vom englischen Außen
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 getäuscht, und es steht nach wie vor 
allein inmitten derer, die für seine Lage kein Verständnis 
haben wollen. Die Lösung des zum Weltkonflikt gewor
denen Ruhrkonflikte3 und der damit zusammenhängenden 
Fragen den Politikern zu entwinden und in die Hände 
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, hüllte sich vielmehr weiter in Schweigen. 
Inzwischen spitzte sich die Gesamtlage weiter zu, und 
durch Einzelvorkommnisse verschärfte sich auch die 
Stimmung.

Die Zahl der Z e c h e n  des besetzten Gebietes, 
welche die Förderung einstellten, weil sie besetzt wur
den oder weil ihnen die französisch-belgischen Truppen 
durch Aufbrechen der Ansehlußgeleise den Versand un
möglich machten, nahm zu, und noch mehr Zechen legten 
die Kokereien still. Die Förderung der im Einbruchs
gebiet liegenden Zechen erfuhr daher einen weiteren 
wesentlichen Rückgang, der auch auf die in den letzten 
Tagen des Berichtsmonats in großem Umfang erfolgten 
Arbeitsniederlegungen zurückzuführen ist. Förderung 
und Kokserzeugung mußten im allgemeinen auf die noch 
absetzbaren Mengen beschränkt werden, so daß die 
Läger, deren Verladung von den Einbruchsmächten ver
schärft fortgesetzt wurde, keine frischen Zufuhren mehr 
erhielten. Im unbesetzten Gebiet dürfte die Förderung 
infolge Fortfalles der Ueberschichten ebenfalls einen 
Rückgang gegen April erfahren. Trotz der starken Ein
schränkung der Kohlenförderung und Kokserzeugung 
ließen sich Arbeiterentlassungen gänzlich vermeiden. Alle 
Zechen haben jetzt Aufräumungs- und Vorrichtungs
arbeiten vorgenommen, die noch bis Ende des Jahres 
Beschäftigung bieten.

Abgesehen von dem Teil der Eisenindustrie, der 
schon bald nach dem Ruhreinbruch zum Erliegen

Belgiens Bergwerks- und Hüttenindustrie im April 1923.

März
1923

A pril
1923

K o h le n fö rd e ru n g ......................... 1924 110 1 821 840
K o k se rzeu g u n g ............................. 332 530 343 020
B rikettherstellung  . . . . 174 550 138 510
H ochöfen in B e t r i e b ................. 36 35
Erzeugung an

Roheisen .................................. 169 920 172 280
R o h s ta h l ................................. 177 930 165 100
G ußwaren 1. Schmelzung . . . t 6 040 5 260
F e r t i g s t a h l .............................. 157 170 145 620
Schweißeisen ..................... 19 780 16 600
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kam, weil die Voraussetzungen für die Aufrechterhaltung 
des Betriebes fehlten, arbeiteten die Werke im besetzten 
wie unbesetzten Gebiet im wesentlichen weiter wie bis
her, wenngleich sich die zu überwindenden Schwierig
keiten naturgemäß ständig mehrten. So litt die Ver
sorgung der Hüttenwerke mit E i s e n e r z e n  weiter 
unter den anhaltenden Verkehrshemmungen im Westen. 
Schwierigkeiten wegen Erzmangels sind jedoch auf den 
Hüttenwerken bisher nicht zu verzeichnen gewesen. Die 
Lage des Absatzes und des Versandes für I n l a n d s 
e r z e  zeigte keine wesentliche Veränderung.

Vom B e r g -  u n d  H ü t t e n m ä n n i s c h e n  
V e r e i n  W e t z l a r  wurden für den Monat A p r i l  
folgende Eisensteinpreise festgesetzt:

R o t e i s e n s t e i n :  Roteisenstein über 36% Fe 
auf Grundlage von 42 o0 Ee und 28o/o S i0 2; Grundpreis 
98 180 M je t  frei Wagen Grubenanschluß.

F l u ß s t e i n :  Roteisenstein unter 36o/o Fe mit
Kalkgehalt (Flußstein) auf Grundlage von 31% Fe 
und 22o/o SiO.,, Grundpreis je t  72 520 .M frei Wagen 
Grubenanschluß.

N a s s a u e r  R o t -  u n d  F  1 u ß e i s e n s t  e i n : 
Grundpreis auf Basis 42% Fe und 28o/o S i0 2 98 180 M.

M a n g a n h a l t i g e r  B r a u n e i s e n s t e i n :
I. Sorte: mit mehr als 13,5% Mn, auf Grundlage 

von 15o/0 Mn, 20o/o Fe, 0,07 bis 0,Ö8o/0 P, 24<% H „0, 
Grundpreis 102 810 M  je t  frei Wagen Grubenanschluß. 
Wasser über 24% ist am Gewicht zu kürzen.

II. Sorte: mit 10 bis 13,5o/o Mn, auf Grundlage 
von 12oo Mn, 24o/0 Fe und 20o/o 11 ,0 ; Grundpreis je t 
83 100 M  frei Wagen Grubenanschluß. Wasser über 
20% ist am Gewicht zu kürzen.

III. Sorte: mit weniger als 10o/0 Mn auf Grund
lage von 8o/o Mn, 24o0 Fe und 20% H 20, Grundpreis 
39190 M  je t  frei Wagen Grubenanschluß. Wasser 
über 20% ist am Gewicht zu kürzen.

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 Lohnerhöhungen vorgenommen. Für 
die erste Maihälfte blieben die Erzpreise unverändert, 
für die Zeit vom 16. Mai an hat der Siegerländer Eisen
steinverein die Preise erhöht, und zwar für Rohspat 
von 151 770 M  auf 188 500 M  und für Rostspat von 
197 500 M auf 245 038 J t ; auch der Berg- und H ütten
männische Verein, Wetzlar, setzte seine Verkaufspreise 
erneut herauf1).

Auch im Markt für A u s l ä n d s e r z e  tra t keine 
Belebung ein, so daß nach wie vor von einem Aus
landserzgeschäft nicht gesprochen werden kann. Die 
Preise hielten sich im Rahmen derer des Vormonats.

Der R o h e i s e n m a r k t  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 W a l z e r z e u g n i s s e n  lag der M arkt im 
besetzten Gebiet bei dem Mangel an Arbeit schwach; 
besondere Vergünstigungen auf die Stahlbundpreise 
waren keine Seltenheit. Das gleiche gilt auch für das 
unbesetzte Gebiet, soweit keine Sondererzeugnisse in 
Frage kamen.

Die V e r k e h r s l a g e  zeigte im Mai weitere 
Verschärfungen. Der Versand blieb auf das Einbruchs
gebiet beschränkt, die nach diesem angeordneten 
Sperren blieben bestehen. Sendungen werden nur mit 
Zulaufsgenehmigung der Reichsbahndirektion Hamm 
hereingelassen. Die für Erz, Kalk und Kalkstein ge
bildeten Sonderzüge kamen nur in beschränktem Um
fange an. Durch die Besetzung der Strecke Herne— 
Rauxel—Mengede der Emschertalbahn, von Duisburg- 
Ruhrort und Häfen sowie der Bahnhöfe Essen-West, 
Mülheim-Heißen, Mülheim-Eppinghofen, Mülheim-Ruhr, 
Mülheim-Styrum und Mülheim-Broich und der Zechen 
bei Dortmunderfeld wurde die Bewegungsfreiheit der

') Vgl. S. 771 dieses Heftes.
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Reichsbahn wesentlich eingeengt. Der Verkehr über die 
Kontrollstellen wurde durch eine verschärfte Personen
kontrolle erschwert, wodurch gleichzeitig die für Güter
züge vorgesehene Zeit noch mehr beschnitten wurde. 
Der Verkehr auf den W a s s e r s t r a ß e n  hat sich 
gegenüber dem Vormonat nicht geändert.

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

Das H in und Her des Notenwechsels muß und 
wird die Beteiligten schließlich an den Verhandlungs
tisch führen. Darin liegt eine Notwendigkeit für die 
Eisenindustrie zu betonen, daß es neben der Regelung 
der Wiederherstellungsfrage und der Aufnahme einer 
zwischenstaatlichen Anleihe sowie den Sicherheiten für 
diese auch einer ganz anderen wirtschaftspolitischen Be
handlung Deutschlands durch die Verbandsmächte drin
gend bedarf, die dem Reiche genügende Lebensmöglich
keiten läßt; denn hiervon hängt 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 Stützung 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 $ =  69 326 M  am 31. Mai war der bisher tiefste 
Stand vom 31. Januar 1923, 1 $ =  48 877 ,M weit 
überholt. Damit steigerte sich die Teuerung. Die 
Kohlenbergleute stellten erhöhte Lohnforderungen. Den 
Erhöhungen am 1. Mai, über die schon berichtet 
wurde1), die für den Ruhrbergbau durchschnittlich 
13,2o/o =  1760 Jk je Schicht betrugen und laut Be
schluß des Reichskohlenrats auf die Kohlenpreise bis auf 
weiteres keinen Einfluß ausüben sollten, folgten auf 
Verlangen der Bergarbeiter vom 16. Mai an noch E r
höhungen im Ausmaße von durchschnittlich 23o/0 =  
3500 M  je Schicht für das Ruhrgebiet. Diese jüngste 
Erhöhung führte aber zu erheblichen Steigerungen der 
Kohlenpreise. Die Nettoerhöhung für rheinisch-west
fälische Fettförderkohle betrug z. B. 21 139 M, so daß 
sich der Preis einschließlich Kohlen- und Umsatzsteuer 
vom 16. Mai an auf 143 510 M  je t  ab Zeche stellte. 
Die Lohnbewegung der Kohlenbergleute setzte sich aber 
fort und führte zu einer weiteren Zulage von 50o/0, was 
nun wieder zur Folge hat, daß die allgemeine große 
Teuerung noch zunimmt. Für Kohle ist inzwischen in 
einer gemeinsamen Sitzung des Reichskohlenverbandes 
und des großen Ausschusses des Reichskohlenrates be
schlossen worden, die Preise vom 1. Juni an um den
selben Hundertsatz zu erhöhen, um den die Berg
arbeiterlöhne am 1. Juni erhöht worden sind, und 
außerdem den in den Kohlenpreisen enthaltenen Bei
trag für den Bergarbeiterwohnungsbau von 600 auf 
1200 J t  je t  abgesetzter Steinkohle heraufzusetzen. 
Demgemäß wird der Preis der Ruhrfettförderkohle auf 
221 200 M  steigen2).

Der R o h e i s e n v e r b a n d  sah sich genötigt, 
der Markentwertung entsprechend vom 1. Mai an 
seine Höchstpreise für mit deutschen Brennstoffen 
erblasenes Hämatit, cu-armes Stahleisen, Gießereiroh
eisen I  und I I I ,  sowie Luxemburger Roheisen um 
53 100 M  zu erhöhen, wobei auch die Preise der übrigen 
Sorten auf volle 1000 M> ab- bzw. aufgerundet wurden, 
denen am 8. Mai weitere 60 000 ,M Preiserhöhung folg
ten. So betrug z. B. der Preis für Hämatit und cu-armes 
Stahleisen vom 1. Mai an 744 000 .M, vom 8. Mai an 
804 000 M ; für Siegerländer Stahleisen vom 1. Mai an 
844 000 Mo-

Auch der D e u t s c h e  S t a h l b u n d ,  dessen seit 
dem 21. Februar geregelten Richtpreise längst nicht 
mehr genügten, erhöhte 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 23,5o/0, obgleich die Gestehungs
kosten eine wesentlich größere Erhöhung erforderlich 
gemacht hätten. Dadurch stieg z. B. der Grundpreis für 
Thomas-Stabeisen von 1 012 000 M  auf 1 250 000 J i  und 
ferner der Mehrpreis für S.-M.-Handelsgüte für Stab
eisen von 175 000 J i  auf 200 000 Ji, für die übrigen 
Erzeugnisse dementsprechend. Der Zuschlag auf die 
Marküberpreise wurde von 3000 auf 6000 o/o erhöht. 
Es folgten dann zunächst vom 16. Mai an gemäß 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 außerdem auch den noch rückständigen 
Ausgleich für die Verteuerung der Inlandserze, der Be
triebsstoffe und der Löhne sowie für die 100o/o Pracht
zuschlag vom 15. Februar vornahm — Preiserhöhungen 
je t:

16. bis 24./25. bis
23./24. Mai 3L. MaiF ü r die Zeit vom

für Roheisen, je nach f  141 000 
Sorte, von |  bis 198 000

für Roheisen aus Aus
landserzen von . . .  —

für Rohstahl und 
Walz werk serz eug- 
nisse von

_  90000
( 66 000 306 000

bis 678 000 
| bis 169 000 _  7

Zugleich erhöhte der Stahlbund vom 25. Mai an den 
Mehrpreis für S.-M.-Handelsgüte bei Stabeisen von 
200 000 auf 225 000 M, für die übrigen Erzeugnisse 
in entsprechendem Verhältnis. Dadurch stiegen die 
Grundpreise z. B. für Siegerländer Stahleisen auf 
1 101 000, für Thomasstabeisen auf 1 775 000 M-

Aus B e l g i e n  verlautet, daß dort die Kokserzeu
gung auf Grund wieder leichter zu tätigender Abschlüsse 
in englischen Feinkohlen 80o/o der Erzeugungsfähigkeit 
erreicht habe, daß der Aschegehalt dieses Kokses aber 
18 bis 22 o/o betrage, was viele Betriebsstörungen und 
Klagen über die Roheisenbeschaffenheit verursache. In 
F r a n k r e i c h  sieht man mit Besorgnis den Zeitpunkt 
kommen, wo die an der Ruhr beschlagnahmten Koks
vorräte erschöpft sein werden. Der monatliche Koks
verbrauch der französischen Hütten vor der Ruhr
besetzung betrug etwa 700 000 t, die damalige deutsche 
Lieferung 365 000 t gegen nur 110 000 t im April. 
Belgien hat nach amtlichen Angaben im April nur 
9500 t Ruhrkoks erhalten, obwohl ihm vertraglich 10 o/0 
der beschlagnahmten Menge zustehen. In Frankreich, 
das an das Außerbetriebsetzen vieler Koksöfen an der 
Ruhr auch Befürchtungen für später knüpft, sind Ab
machungen zur Ansammlung von Ruhrkoks getroffen, 
ferner ist der Bezug amerikanischer Feinkohle geplant.

Auf dem französischen, belgischen und englischen 
Eisenmarkt macht sich eine Zurückhaltung der Ver
braucher und ein Nachgeben der Preise bemerkbar. 
A m e r i k a ,  das während des Krieges seine Erzeu
gungsfähigkeit um 50 o/o gesteigert hat, soll infolge der 
starken Nachfrage seine gesamten Roheisen- und Stahl
erzeugungsmittel gegenwärtig nahezu voll in Anspruch 
nehmen, was in absehbarer Zeit zu einem starken ameri
kanischen Angebot auf dem Weltmarkt führen dürfte. 
Mit allem Vorbehalt seien auch französisch-belgische Be
fürchtungen erwähnt, die sich an die in der rheinisch
westfälischen Eisenindustrie während der Ruhrbesetzung 
angesammelten Vorräte knüpfen und ein nach Beendi
gung des Ruhrunternehmens einsetzendes starkes An
gebot auf dem Weltmarkt kommen sehen, gegen welches 
Schutz geboten werden müsse.

Die l o t h r i n g i s c h e n  Erzgruben haben infolge 
Einstellung der deutschen Bezüge und verminderten Ver
brauchs in Frankreich und Belgien Absatzschwierigkeiten 
und sollen sich um Absatz nach Amerika bemühen.

Der französische Eisenbahnrat hat auf die Anträge, 
im Inlandsverkehr und für die Ausfuhr die Eisen
frachten zu ermäßigen, entschieden, daß die seit Fe
bruar 1920 bestehenden Frachterhöhungen bis zum 1. Mai 
1924 boibehalten werden.

Erhöhung der Bergarbeiterlöhne und Steigerung 
der Brennstoffverkaufspreise. — Ueber die Lohnrege
lung im Stein- und Braunkohlenbergbau für den Monat 
J u n i  sind die Verbände der Arbeitgeber und Arbeit
nehmer am 28. Mai im Reichsarbeitsministerium zu 
Verhandlungen zusammengetreten. Für den R u h r 
b e r g b a u  ist eine Vereinbarung zustande gekommen, 
wonach die Löhne einschließlich Soziallohn um durch
schnittlich 10 000 M, das sind ungefähr 53o/0 je Schicht, 
erhöht werden. Bei dieser Lohnerhöhung ist die in der 
zweiten H älfte des Monats Mai eingetretene außer
gewöhnliche Teuerung sowie die Erhöhung des Brot
preises und der Eisenbahntarife mit berücksichtigt wor
den. Außerdem soll sofort ein Vorschuß von zwei 
Juni-Schichtlöhnen zur Auszahlung gebracht werden, 
sofern eine Junischicht verfahren ist. Für die ü b r i - 
g e n B e r g b a u g e b i e t e i s t  die Lohnerhöhung nach 
der bisherigen TJebung im Verhältnis zum Ruhrbergbau 
abgestuft; sie beträgt für eine Schicht im oberschle
sischen Steinkohlenbergbau durchschnittlich 9000, für 
den mitteldeutschen Braunkohlenbergbau 8460 Jb 
einschl. der Erhöhung des Hausstands- und Kinder
geldes.

Die K o h l e n p r e i s e  sind im allgemeinen in 
demselben Umfange erhöht worden wie die Löhne, 
Die für den B e z i r k  d e s  R h e i n i s c h - W e s t 
f ä l i s c h e n  K o h 1 e n s y n d i k a t e s g ü l t i g e n  
B r e n n s t o f f h ö c h s t p r e i s e  stellen sich mit 
Wirkung vom 1. Juni an einschließlich Kohlen- und 
Umsatzsteuer wie folgt:

F e t t k o h l e n :
Fördergruskohlen 
Förderkohlen  . . 
M elierte . . . .  
B estm elierte  . . 
S tückkohlen  . . 
Gew. N ußkohlen

216900 A  
221200 „ 
234400 „ 
248800 „ 
292300 „ 
299000 „

Gew. N ußkohlen II  
Gew. N ußkohlen  I I I  
Gew. N ußkohlen IV 
Gew. N ußkohlen V 
K o k sk o h len .................

F ö rd e r g r u s .................
Flam m förderkohlen . 
Gasflam m förderkolil. 
G eneratorkohlen  . . 
G asförderkohlen . . 
S tückkohlen  I  . . . 
Gew. N ußkohlen I  .

G a s  - u n d  G a s  
. . . 216900 A

221200 „ 
232300 „ 
240900 „ 
251900 „ 
292300 „ 
299000 „

f l a m m k o h l e n :  
Gew. N ußkohlen II 
Gew. N ußkohlen  I I I  
Gew. N ußkohlen  IV 
Gew. N ußkohlen V
N u ß g r u s ......................
Gew. F einkohlen . .

E ß k o h 1 e n :
Fördergrus . . . .  
Förderkohlen 25 %  
Förderkohlen  35 % 
B estm elierte  50 % 
S tü c k e .....................

216900 Jk 
219000 „ 
221200 „ 
248800 „ 
293000 „

Gew. N ußkohlen I 
Gew. N ußkohlen II 
Gew. N ußkohlen ITI 
Gew. N ußkohlen  IV 
F e in k o h le n .................

299000 Ji 
299000 „ 
288100 „ 
277400 „ 
225700 ,,

299000 , 
299000 
288100 
277400 
216900 
225700

328900 , 
328900 
314600 
288100 
212600

M a g e r k o h l e n ,  ö s t l .  B e v i e r :
Fördergrus .................
Förderkoh len  25 %  . 
Förderkohlen  35 %  . 
B estm elierte 50 % . 
S tücke .........................

216900 J I  
219000 „ 
221200 „ 
240200 „ 
300600

F ördergrus . . . . , 
Förderkoh len  25 %  , 
Förderkoh len  35 % , 
M elierte 4 5 %  .
S t ü c k e ......................
Gew. A nthrazitnuß  I

M a g e r k o h l e n ,  
214700 M 
219000 „ 
221200 „ 
232200 „ 
301200 „ 
327500 „

Gew. N ußkohlen I . 
Gew. N ußkohlen  II . 
Gew. N ußkohlen  I I I  . 
Gew. N ußkohlen IV . 
Ungew. F einkohlen
w e s t l .  R e v i e r :  
Gew. A n th razitnuß  II 
Gew. A n th raz itn u ß  III 
Gew. A n th razitnuß  IV 
Ungew. F einkohlen . . 
Gew. F einkoh len  . . .

334800 M 
334800 „ 
316500 „ 
288100 „ 
208100 „

368900 ,
328100
270500
205900
210300

S c h l a m m  - u n d  m i n d e r w e r t i g e  F e i n k o h l e n :  
M inderw ertige Fein- M ittelp roduk t- und

k o h le n .....................  82900 Jk  N ach w aschkohlen . 54600 .
Sohlam mkohlen . . . .  77100 „ F einw aschberge . . . .  24000

Koks:
Großkoks I. Klasse 
G roßkoks II. „ 
Großkoks III . 
G ießereikoks . 
B rechkoks 1 
Breohkoks 11 
B rechkoks III 
Brechkoks IV

324900 4 
322600 , 
320400 , 
338700 1 
391100 . 
391100 , 
363600 , 
318100 . 

*

K oks, halb  gesiebt
und halb  gebrochen 339300 Ji 

K nabbel- und A b
fallkoks ...................... 337000 „

K leinkoks, gesiebt . . 334600 „
P erlkoks, g es ieb t . . . 318100 „
K o k s g ru s ..........  119900 „

Die für den Bezirk des Rheinisch-Westfälischen 
Kohlensyndikates vom 16. Mai 1923 an gültigen B r i 
k e t t p r e i s e  sind wie folgt festgesetzt worden:

Steinkohlenbriketts I. Klasse 262 990 J i
„ I I . „ 260 390 M

I I I .  257 810 J i
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Eisenstein-Riehlpreise im Mai 1923. — Die in der
ersten Maihälfte unverändert gebliebenen Eisenstein- 
Richtpreise1) wurden vom B e r g -  u n d  H ü t t e n 
m ä n n i s c h e n  V e r e i n  W e t z l a r  für die z w e i t e  
Monatshälfte wie folgt festgesetzt:

R o t e i s e n s t e i n :  Roteisenstein über 36o/o Fe 
auf Grundlage von 42 o/0 Fe und 28o/0 S i0 2; Grundpreis 
113 000 J i  je t  frei Wagen Grubenanschluß; Skala +  
5809 M je o/o Fe und +  2827 J i je o/0 S i0 2.

F l u ß s t e i n :  Roteisenstein unter 36% Fe mit 
Kalkgehalt '(Flußstein) auf Grundlage von 34o/0 Fe 
und 220/o S i0 2, Grundpreis je t  83 400 J i  frei Wagen 
Grubenanschluß; Skala +  5809 M  je o/0 Fe und +  
2827 J i  je o/o S i0 2.

K i e s e l i g e r  R o t e i s e n s t e i n  von 36o/0 Fe 
einschl. abwärts auf Grundlage 36o/0 Fe, Grundpreis 
45 552 J i  je t  frei Wagen Grubenanschluß. Skala 
2567 J i  je o/o Fe.

M a n g a n a r m e r  B r a u n e i s e n s t e i n :  Ober- 
hessischer (Vogelsberger) Brauneisenstein: Von den 
Statiorea Mücke, Weickartshain, Lumda und Hungen 
nach freier Vereinbarung mit den Hüttenwerken ent
weder telquel und ohne Gewähr oder nach Skala auf 
Grundlage von 4lo/0 Metall, 15o/0 S i0 2 und 15o/0 Nässe; 
Nässe über 15% ist am Gewicht zu kürzen, unter 15o/0 
dem Gewicht zuzusetzen, Grundpreis je t  113 000 J i  frei 
Wagen Grubenanschluß; Skala 5809 J i  je o/0 Metall 
und +  2827 J i  je o/0 S i0 2.

S o n s t i g e r B r a u n e i s e n s t e i n :  Bis zu 4o/0 
Mn. Grundlage 40o/o Fe, 2o/0 Mn und 20o/o S i0 2. 
Grundpreis je t  109 066 J i frei Wagen Grubenanschluß. 
Skala 4  5625 J i  je oj0 Metall und +  2712 J i  je o/„ 
Si02.

Die Mitte Mai in verschiedenen Werken des Lahn- 
und Dillgebiets angekündigte Arbeitsstreckung hat in
folge der weiteren Markentwertung bis auf weiteres 
hinausgeschoben werden können. Immerhin mußte ver
einzelt die Arbeitszeit auf 24 st wöchentlich herabgesetzt 
werden. Ebenso wird sich wohl die angekündigte K ür
zung auf 5 Schichten wöchentlich im Bergbau nicht 
vermeiden lassen.

Siegerländer Eisensteinverein, G. m. b. H., Siegen,
— Infolge Steigerung der Frachten, Materialpreise, 
Löhne und Gehälter e r h ö h t e  der Siegerländer Eisen
steinverein die Verkaufsgrundpreise für Lieferungen 
vom 1. Juni an vorläufig auf 322 528 J i  für Rostspat 
und auf 248 098 J i für Rohspat.

Erhöhung der Roheisenpreise. — Der Roheisenaus
schuß des Eisenwirtschaftsbundes hat die für die 
z w e i t e  H ä l f t e  d e s  M o n a t s  M a i  und die vom 
1. J u n i  a n  g ü l t i g e n  R o h e i s e n p r e i s e  wie 
folgt festgesetzt:

P re is  fü r die Z eit vom 
1 0 .-2 3 . Mai 24.—31. Mai l.J u n i 

in  M je  t
H ä m a t i t ........................  945 000 1 035 000 1630000
G ießerei-Roheisen I  . . . . s 15 000 1 005 O00 1 600000

„ „  I I I  . 912 000 1 002 000 1597000
Siegerländer S tah le isen  . . .  1 001 000 1 001 000 1594000
Cu-armes S tahleisen . . . .  945 000 1 03-5 000 1630000
Spiegeleisen 8/10 o/o Mn . . . 1 138 000 1 138 000 1754000
G ießereiroheisen I I I ,  Lxb. Q ual. 902 U00 992 000 1587000
T e m p e r-R o h e ise n ........ 945 000 1 035 000 1630000
Ferrom angan 80 % ü ......................  2 133 000 2 133 000

S k a la   12 000 12 000
Ferrosilizium 1 0 %   1 219 000  1 310 000

S k a la   5 000 7 500

Ferner wurden unter Berücksichtigung der erhöhten 
Herstellungskosten für das aus a u s l ä n d i s c h e n  
B r e n n s t o f f e n  e r b l a s e n e  R o h e i s e n  und 
unter Berücksichtigung des Mengenverhältnisses für das 
Boheisen, welches aus i n l ä n d i s c h e n  u n d  a u s 
l ä n d i s c h e n  Brennstoffen hergestellt wird, vom
1. Juni an folgende Durchschnittspreise als Höchst
preise festgesetzt: H ämatit 2 069 000 Ji, Gießerei

J) Vgl. S. 769 dieses Heftes.
2) Der Preis für Ferromangan basiert auf einem 

Kurse von 100 000 J i  für ein englisches Pfund. —
S. a. Reichsanzeiger Nr. 121, vom 28. Mai 1923 .

roheisen I  2039000 J i, Gießereiroheisen I I I  2036000 J i ,  
Gießereiroheisen, Luxemb. Qualität 2 026 000 J i  je t.

Vom deutschen Stahlbund. — Die Anrechnung 
der Kohlenpreiserhöhung ergibt gemäß den Beschlüssen 
des gemeinschaftlichen Richtpreis-Ausschusses folgende 
S t a h l b u n d - R i c h t p r e i s e  ( W e r k s g r u n d -  
p r e i s e )  f ü r  1000 kg m i t  b e k a n n t e n F r a c h t -  
g r u n d l a g e n  v o m  1. J u n i  1923 a n :

für Thom as- fü r S .-M - 
H andels-G üte 

in  J i  je  t
1. R o h b lö c k e ........................ 1 445 000 1 627 000
2. V o rb lö c k e ........................ 1 624 000 1 829 000
3. Knüppel .............................. 1 729 000 1 947 000
4. Platinen .............................. 1 785 000 2 010 000
5. F o rm e is e n .......................  2 020 000 2 241 000
6. S t a b e i s e n ........................ 2 034 000 2 259 000
7. Universaleisen..................  2 195 000 2 440 000
8. B a n d e is e n ........................ 2 480 000 2 725 000
9. W a lz d ra h t .......................  2 166 000 2 407 000

10. Grobbleche 5 mm und darüber 2 292 000 2 553 000
11. Mittelbleche 3 bis unter 5 mm 2 571 000 2 839 000
12. Feinbleche 1 bis unter 3 mm 2 984 000 3 252 000
13. Feinbleche unter 1 mm . . 3 265 000 3 508 000

Erhöhung der Gußwarenpreise. — Der V e r e i n
D e u t s c h e r  E i s e n g i e ß e r e i e n ,  Gießereiverband, 
Düsseldorf, e r h ö h t e  mit Wirkung vom 1. Juni an die 
Verkaufspreise für Maschinenguß um 10<%, außerdem 
um 750 J i  je kg, für Handelsguß um 30o/0. Die Preise 
für gußeiserne Druckmuffenrohre, Flanschenrohre, Form- 
stüeke, Vorwärmerohre sowie für Abflußrohren wurden 
um 35 o/o erhöht.

In  unserer letzten Mitteilung1) ist versehentlich 
nicht darauf hingewiesen worden, daß die mit Wirkung 
vom 24. Mai an beschlossene Erhöhung von 46o/0 auf 
die Preise vom 1. bis 7. Mai zu berechnen ist. In  dem 
Aufschlag von 46 o/o ist der seit dem 8. Mai beschlossene 
Aufschlag enthalten.

Schmiedestück-Vereinigung, Dortmund. — Die Ver
einigung e r h ö h t e  ihre Preise mit Wirkung vom
25. Mai an um 37o/0.

Erhöhung des Goldaufschlags auUZöIle. — Das 
Zollaufgeld ist für die Zeit vom 30. Mai bis einschließ
lich 5. Juni auf 991 900 (855 900) o/0 und vom 6. bis 
einschl. 12. Juni auf 1 189 900 o/0 festgesetzt worden.

Zollbefreiung für Roheisen, Halbzeug und Walz
eisen. — Am 26'. Mai hat im Reichswirtschaftsmini
sterium unter Hinzuziehung von Vertretern der Eisen 
schaffenden und verbrauchenden Industrie sowie der 
Händler eine Sitzung stattgefunden, in der die 
R e g e l u n g  d e r  z o l l f r e i e n  E i s e n e i n f u h r  
f ü r  d i e  M o n a t e  M a i  u n d  J u n i  beraten wurde. 
Hinsichtlich der Rückvergütung des Roheisenzolls auf 
die E i n f u h r  v o n  R o h e i s e n  i m  M o n a t  M a i  
auf Grund der in der Zeit vom 1. Februar bis 30. April 
erteilten Einfuhrbewilligungen hat das Reichsfinanz
ministerium folgende Verfügung getroffen:

Das Finanzministerium ist bereit, für Roheisen 
der Zolltarifnummer 777, das in der Zeit vom 1. Fe
bruar bis 31. Mai d. Js. durch nicht dem Roheisen- 
verbande angehörende Personen oder Firmen aus dem 
Ausland unmittelbar in das unbesetzte Gebiet Deutsch
lands eingeführt und bei den ZoUstellen dieses Ge
biets zur Abfertigung gestellt ist oder wird, den Ein
gangszoll in gleicher Weise wie dem Roheisenverbande 
aus Billigkeitsgründen unter der Voraussetzung zu 
erstatten, daß die Zollvergünstigung unmittelbar dem 
Verbraucher zugute kommt, für in der Zeit vom 
1. Mai bis 31. Mai eingeführtes Eisen ebenso wie dem 
Roheisenverbande jedoch nur, wenn die E infuhr
bewilligung in der Zeit vom 1. Februar bis 30. April 
1923 ausgestellt ist.

Der Vertreter des Finanzministeriums gab dann 
die Erklärung ab, daß das Ministerium aus finanziellen 
Gründen die zollfreie Einfuhr der anderen Eisenerzeug
nisse auf Grund der im M o n a t  M a i  e r t e i l t e n

i) Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 740.
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E i n f u h r b e w i l l i g u n g e n  ablchnen müsse. In 
des geben die für solches Eisen bis zum 30. April aus
gestellten und mit dem Stempel „Lennheim“ versehenen 
Einfuhrbewilligungen für die Zeit ihrer Gültigkeit, also 
gegebenenfalls auch für die Einfuhr im Monat Mai 
und Juni, das Recht auf Zollfreiheit.

In  'der Sitzung wurde ferner die Regelung der 
zollfreien Einfuhr im Monat J u n i  besprochen. Das 
Reichsfinanzministerium wird auf Grund der Ansichten 
der Erzeuger, der Verbraucher und des Handels die E nt
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 für die Durchführung ihrer Aufgaben der 
Mangel an berufs- und betriebsstatistischen Zahlen aus 
der Zeit mach dem Kriege fühlbar; insbesondere fehlten 
bisher leicht faßbare Uebersichten, aus denen für die 
wichtigsten Industrien die Verteilung der Arbeiter im 
Deutschen Reich zu ersehen ist. Die Reichsarbeitsver
waltung sah sieh daher veranlaßt, für die Zwecke des 
Amtes und der ihm nachgeordneten Stellen durch H er
stellung von Karten über die Arbeiterverteilung in den 
wichtigsten Industriezweigen einen vorläufigen Behelf 
bis zu einer neuen Berufs- und Betriebszählung zu 
schaffen. Als einzige greifbare Unterlage boten sich 
hierfür die Betriebskataster der Gewerbeaufsichts
behörden, die in regelmäßigen 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 Bedürf
nissen der Praxis nach einer örtlichen Gliederung zu 
genügen. Der Erhebung wurde der Stand der Ka
taster am Ende des Jahres 1921 zugrunde gelegt. Die 
Aufbereitung des Zahlenmaterials und seine karten
mäßige 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 zeitgemäßer 
Uebersichten über die Arbeiterverteilung in Deutsch
land empfunden wurde, entschloß sich die Reichs
arbeitsverwaltung, die ursprünglich nur für den Dienst
gebrauch bestimmten Arbeiterverteilungskarten durch 
die Veröffentlichung im Reichsarbeitshlatt der Allge
meinheit zugänglich zu machen. Die ersten beiden K ar
ten, von denen die eine in einer Gesamtübersicht 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 Torfgräberei und Torfgewinnung, sind in
zwischen erschienen1) ; 23 weitere Karten werden 
die verschiedenen Industrien nach einzelnen Gewerbe
gruppen wiedergeben. Mit der Veröffentlichung ist 
nicht beabsichtigt, eine wirtschaftsgeographische In 
dustriestatistik in dem gemeinübiichen Sinne zu geben 
oder gar einer künftigen Berufs- oder Betriebszählung 
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 anschließende allgemeine Aussper
rung, welche die meisten Eisenwerke und Hütten 
seit dem 29. Januar betroffen hat, schwer beeinträch
tigt. Die alten Lagerbestände konnten allerdings zu 
vorteilhaften Preisen abgestoßen werden, jedoch dürfte 
der Auftragsbestand bei den Werken höchstens die E r
zeugung von zwei bis drei Monaten umfassen. Die Käu
fer sind schon wegen der unsicheren Verhältnisse auf

1) Reichsarbeitsblatt 1923, Nr. 9, Beilage, und 
Nr. 10, Beilage.

dem Arbeitsmarkte wenig geneigt, neue Abschlüsse zu 
tätigen. Bei den Werken, die von der gegenwärtigen 
Aussperrung nicht betroffen sind, ist der Auftrags
bestand gerade groß genug, um den Betrieb aufrecht
zuerhalten.

Die Zahl der im Betrieb befindlichen Hochöfen ist 
weiter zurückgegangen. Am 1. Januar 1923 waren 
32 Hochöfen in Tätigkeit, am 1. April nur noch 18. 
Die Zahl der Lancashireöfen ist von 53 auf 29 ge
sunken, die der Martinöfen von 24 auf 2 und die 
der Elektroofen von 5 auf 3. Von den drei Bessemer
birnen, die noch zu Beginn de3 Jahres tätig 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  Schweiß
eisen, 1200 (7900) t  Bessemerstahl, 13 400 (41.500) t '  
Siemens-Martin-Stahl, 1700 (2900) t  Tiegelguß- und 
Elektrostahl und 20 800 (39 900) t  Walzzeug. Ein- bzw. 
ausgeführt wurden: Ja n u a r  bis M äiz

1923 1922
t t

Eisenerzausfuhr . . .  1 202 000 660 000
Eisen und S tahl:

Einfuhr . . . .  33 100 18 900
Ausfuhr . . . .  48 600 37 400

Frankreichs Koksversorgung seit der Ruhrbesetzung.
— Der ,.Deutschen Bergwerkszeitung“ entnehmen wir 
d!e folgenden bemerkenswerten Ausführungen .-

Die Unvollständigkeit der einschlägigen statisti
schen Anschreibungen läßt es nicht zu, ein umfassendes 
Bild der Versorgung Frankreichs mit Hüttenkoks zu 
geben; wohl wird die Gewinnung der Zechenkokereien 
an Koks regelmäßig erm ittelt und bekanntgegeben, da
gegen wird die Erzeugung der Hüttenkokereien und 
solcher Kokereianlagen, die ohne Angliederung an ein 
sonstiges Unternehmen als selbständige Werke bestehen, 
nicht veröffentlicht. Das ist bei der Betrachtung der 
folgenden Zahlen zu beachten, wie auch weiterhin dem 
Umstande Rechnung zu tragen ist, daß der aus Koksöfen 
stammende Koks, wenn auch überwiegend, so doch nicht 
im vollen Umfang, einen für metallurgische Zwecke 
verwendbaren Brennstoff darstellt.

Die letztjährige Kokserzeugung Frankreichs, soweit 
darüber Zahlen vorliegen, betrug 1,03 Mill. t, hierzu 
tra t eine Einfuhr von 5,14 Mül. t, der eine Ausfuhr von 
463 000 t  gegenüberstand; 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 für Januar, Februar und März 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 Maßnahmen 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 überschritten, im 
Januar wurden 131 994 t Koks erzeugt, worauf im Februar 
bei seiner geringeren Zahl von Arbeitstagen wieder 
ein Rückgang auf 121 682 t  erfolgte; der März brachte 
dann aber eine Erhöhung auf 149 000 t. Is t die Stei
gerung gegen Januar auch verhältnismäßig bedeutend, 
so fällt sie doch für die Versorgung des Landes nicht 
sonderlich ins Gewicht. Diese erfolgt ja, wie wir bereits 
sahen, ganz überwiegend durch Bezug von ausländischem 
Koks, und dessen Zufuhren zeigen für die ersten drei 
Monate dieses Jahres einen sehr scharfen Rückgang, 
wie das des näheren die folgenden Zahlen ersehen lassen.

K okseinfuhr F rank re ichs:

Bezugsland
1922

D ezem ber Jan u a r
1923

F eb ruar März
t t t t

Deutschland 408 435 262 702 15 657 24 924
Belgien 47 837 51 898 50 659 18 431
Großbritannien 27 684 39 141 63 255 55 242
Niederlande — 22 956 30 038 26 830
Tschechoslowakei — 21 492 1 923 1 443
Andere Länder 56 869 5 476 3 045 54

Zusammen: 540 825 403 665 164 577 126 924
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Danach hat sich die Kokseinfuhr im März gegen 
Dezember um 413 000 t  niedriger gestellt und dadurch 
auf weniger als den vierten Teil ermäßigt, die gleich
zeitige Mehrerzeugung der Zechen um 36 000 t  kann 
gegenüber diesem Rückgang keine nennenswerte Be
deutung haben. Der Ausfall für die Versorgung ist 
ganz überwiegend auf das fast gänzliche Versiegen der 
deutschen Kokslieferungen zurückzuführen, die für De
zember von der französischen Einfuhrstatistik mit 
408 000 t  angegeben werden, im März dagegen nur noch 
25 000 t  betrugen. Im  April haben sie infolge des 
V e r l a d e n s  d e r  H a l d e n  a u f  d e n  R u h r 
z e c h e n  wieder eine erhebliche Steigerung erfahren 
und sollen sich nach vorläufigen Ermittlungen auf 
123 000 t  belaufen haben; damit werden sie gegen die 
Zahlen vom Dezember, die übrigens von den deutschen 
Anschreibungen sehr nach unten abweichen, immer noch 
um annähernd 300 000 t Zurückbleiben.

Infolge der unzureichenden Versorgung mit Koks 
hat naturgemäß auch die R o h e i s e n e r z e u g u n g  
Frankreichs seit dem Ruhreinbruch einen empfindlichen 
Bückschlag zu verzeichnen; sie sank, wie die folgenden 
Zahlen ersehen lassen, von 513 000 t  im Dezember auf 
314 000 t  im März

R oheisen- und S tahlerzeugung F rankreichs:
Roheisen

f
S tabl

1922 Dezember 513 000
t

415 000
1923 Januar 486 000 408 000

Februar 306 000 290 000
März 314 000 316 000

bei gleichzeitiger Verminderung der im Feuer stehenden 
Hochöfen von 116 am 1. Januar auf 77 am 1. April. 
In  Lothringen waren am 1. April nur noch 15 Hoch
öfen im Betrieb, von denen eine Anzahl noch dazu ge
dämpft waren. Weit besser als die Roheisenerzeugung 
hat sich die S t a h l g e w i n n u n g  gehalten, die im 
März nur um ein Viertel kleiner war als im Januar, 
gegenüber einem Rückgang der Roheisenerzeugung um 
zwei Fünftel. Ob der April auf Grund der verstärkten 
Zufuhren von deutschem Koks wieder ein Ansteigen der 
Roheisenerzeugung gebracht hat, steht dahin, denn der 
von den Ruhrzechen abbeförderte Koks dürfte nur in 
geringem Umfang für Hochofenzwecke verwendbar sein. 
Die Versuche, die man zur Abstellung der Koksknapp
heit m it dem Bezüge von a m e r i k a n i s c h e m  Koks 
gemacht hat, sind bis jetzt nicht sonderlich ermutigend 
gewesen. Der Koks kam sehr stark pulverisiert in 
Frankreich an, so daß die Möglichkeit seiner Verwen
dung für Hochofenzwecke in Frage steht. Eine nennens
werte Steigerung der Zufuhren aus Großbritannien ist 
auch nicht zu erwarten; der Vermehrung der Erzeugung 
sind dort, wenigstens für eine nahe Frist, enge Grenzen 
gezogen, und infolge des weitgehenden Verschwindens 
des deutschen Eisens vom W eltmarkt und der Ein
schränkung des französischen Wettbewerbs bieten sich 
gegenwärtig der englischen Eisen- und Stahlindustrie 
Entwicklungsmöglichkeiten, die sie nicht ungenützt 
lassen will, weshalb sie eine gesteigerte Aufnahmefähig
keit für den Koks des eigenen Landes bekundet und 
trotz der großen Nachfrage im Ausland diesem kaum. 
Mehrmengen zur Verfügung stellt. So hat sich auch die 
Ausfuhr an britischem Koks nach Frankreich in den 
ersten drei Monaten dieses Jahres in bescheidenen Aus
maßen gehalten und ist in keinem Monat über 64 000 t 
hinausgegangen. Alles in allem wird Frankreich auch 
weiterhin in seiner Koksversorgung ganz überwiegend 
auf Deutschland angewiesen sein; die Aussichten einer 
genügenden Bedarfsdeckung aus dieser Quelle haben sich 
jedoch neuerdings m it der fast vollständigen Stillegung 
der Kokereien im Ruhrbezirk sehr verschlechtert. Sind 
erst die jetzt noch auf den Zechenhalden liegenden 
Koksvorräte, die zudem, wie oben schon angedeutet, im 
wesentlichen für die Verwendung im Hochofen nicht 
geeignet sind, abbefördert, so muß ein vollständiges Ver
siegen dieser Quelle eintreten, was seine Einwirkung 
auf die französische Eisen- und Stahlindustrie und da

mit auf das ganze Wirtschaftsleben de3 Landes nicht 
verfehlen wird.

Deutsche Maschinenfabrik, Aktiengesellschaft, Duis
burg. — Das Geschäftsjahr 1922 stand, besonders in 
seiner zweiten Hälfte, im Zeichen des rasch fortschrei
tenden Verfalles unserer Währung. Trotzdem gelang es, 
auch dieses Geschäftsjahr einigermaßen befriedigend ab
zuschließen und die Grundlagen des Unternehmens vor 
folgenschweren Erschütterungen zu bewahren. Der 
Umsatz hielt sich auf angemessener Höhe, so daß die 
Betriebe dauernd ausgenutzt werden konnten. Die 
Arbeitsleistungen waren zufriedenstellend, auch gelang 
es, den Arbeitsfrieden, abgesehen von einer dreiwöchi
gen Arbeitsniederlegung im Werk W etter, zu wahren. 
Der Auftragseingang, der sich zu Beginn des Jahres 
offenbar im Zusammenhang mit Erwartungen auf eine 
Besserung der Reichsmark fühlbar verringerte, erhöhte 
sich wieder im Laufe des Jahres, wobei zu bemerken ist, 
daß auch der Anteil des Auslandes gegen Ende des 
Jahres stieg. Die Preisbildung im Inlande war mit 
Rücksicht auf die seit Juni besonders sprunghafte Mark
entwertung nur mit Hilfe von Gleitklauseln möglich, 
das Ergebnis blieb jedoch hinter den Erwartungen 
zurück, weil die Klauseln bei langen Lieferfristen sich 
als nicht ausreichend erwiesen. Inzwischen ist der Ma
schinenbau in stetig wachsendem Umfange zu dem 
Tagespreis-Abgeltungsverfahren übergegangen. — Zur 
Verstärkung der Betriebsmittel wurde durch Beschluß 
der außerordentlichen Hauptversammlung vom 14. April 
1923 das A k t i e n k a p i t a l  von 120 Millionen auf 
240 Mill. JH e r h ö h t .  — Die hauptsächlichsten Zif
fern aus der Gewinn- und Verlustrechnung sind in 
folgender Zahlentafel zusammengestellt.

In  ß» 1919 1920 1921 1922

A ktienkapital . . . 10 000 000 35 000 000 65 000 C00 130 000 000

V o r tra g ..................... 285 954 588 924 383 876 5 402 700
R o h g e w i n n  e i n 

s c h l .  V o r t r a g  . 10 870 079 39 443 516 91 283 726 1276 018 856
Allg. U nkosten  ein

schl. S teaern  und 
S chuldverschre ib .- 
Zinsen . . . . 7 026 546 23 858 126 59 637 878 700 633 102

A bschreibungen 1 787 943 7 950 457 4 909 814 159 627 207
R e i n g e w i n n  e i n 

s c h l .  V o r t r a g  . 2 055 590 7 634 933 26 736 033 415 758 547
R ü c k la g e ................. — 217 723 _ _
V erfügungsbestand 

fü r außergewöhnl. 
F ä l l e ...................... 300 000 500 000

Zuw. z. Beam ten- u. 
A rb e ite r  -U nterst.- 
B e s ta n d ................. 200 000 200 000 800 000

G ew innanteile . . . 66 667 533 333 1 733 333 39 466 666
G ew innausteil . . . 1 200 000 6 000 000 18 300 000 360 375 000

% • • 8 20 *) 2)
V o r t r a g ..................... 588 923 383 876 5 402 700 15 916 881

Donnersmarckhütte, Oberschlesische Eisen- und 
Kohlenwerke, Aktien-Gesellschaft, Hindenburg, O.-S.
—• Durch die im Geschäftsjahre 1922 durchgeführte 
Teilung Oberschlesiens hatte die Gesellschaft mit erheb
lichen Schwierigkeiten, insbesondere hinsichtlich des 
Verkehrs, zu kämpfen. Mit der starken Geldentwertung, 
namentlich gegen Ende des abgelaufenen Geschäfts
jahres, waren ganz erhebliche Lohn- und Materialpreis
steigerungen verbunden, für die ein gewisser Ausgleich 
durch Erhöhung der Verkaufspreise erzielt werden 
konnte. Dieser Vorgang hat sich durch die inzwischen 
eingetretenen politischen Ereignisse im Westen zu Be
ginn des laufenden Geschäftsjahres noch verschärft, so 
daß die Wettbewerbsfähigkeit auf dem W eltmarkt stark 
beeinträchtigt wurde. — Der Abschluß ist aus nach
stehender Zahlentafel ersichtlich.

1) 30o'o auf 60 Mill. M, Stammaktien =  18 Mill. .M 
und 6o/0 auf 5 Mill. Jk Vorzugsaktien =  300 000

2) 300o/o =  360 Mill. M  auf 120 Mill. ,M Stamm
aktien und 6 o/o =  375 000 M  auf 6 250 000 M  einge
zahlte Vorzugsaktien.
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in X 1919 1920 1921 1922

A ktienkap ita l . . . 15 188 000 15 138 000 IS 000 000 18 000 000

G ew innvortrag  . . 430 426 376 251 388 317 —
R o h g e w i n n  e i n 

s c h l .  V o r t r a g  . 8 437 611 12 138 173 14 667 369 175 124 401
A bschreibungen . . 2 400 000 4 500 000 4 500 000 25 000 000
Rücklage f. Bergsch. 400 000 1 868 010 500 000 —
Z i n s e n ...................... 2 388 268 3 342 804 2 286 734 21 150 625
W ohnungsm ieten . 361 108 2 383 402 4 561 043 25 S87 227
S onstige Rücklagen 

und A usgaben . . __ __ 448 127 2 128 534
R e i n g e w i n n  e i n 

s c h l .  V o r t r a g  . 2 884 235 2 043 958 _ 100 958 015
Ve r l u s t ................. — — 2 128 535 —
V ergü tung  an  L e i

tu n g  u .A ufsich tsra t 144 869 141 841 __ 8 019 041
W oblfahrtszw ecke f. 

B eam te u. A rbeiter 92 414 __ _
G ew innausteil . . . 2 270 700 1 513 800 ’ — 89 280 000

%  • • 15 10 — 0,1% G old

G ew innvortrag  . . 376 251 388 317 __
m ark 

2 938 974
V erlustvortrag . . . — — 2 128 535 —

Eisenwerk Kraft, Aktien - Gesellschaft, Berlin. —
Ueber den Abschluß im Geschäftsjahre 1922 gibt fol
gende Zusammenstellung Aufschluß:

in  J i 1919 1920 1921 1922

A ktienkap ital . . . 22 500 000 22 500 000 22 500 000 75 000 000

V ortrag  . . . . . . 398 580 65 697 290 701 335 176
R o h g e w in n  e i n 

s c h l .  V o r t r a g  . 11 060 052 32 774 042 32 623 001 236 081 610
Allgem. U nkosten . 3 450 306 11 814 368 12 253 981 U l  058 518
Zinsen ................. . 1 952 555 4 558 358 518 750 1 618 750
A bschreibungen usw. 1 116 42S 10 000 10 000 7 559 273
R e i n g e w i n n  e i  n -  

s c h l .  V o r t r a g  . 4 540 763 16 391315 19 840 270 115 845 069
A bschreibungen . . 2 938 224 4 086 141 4 540 620 —

Sonderrücklage . . — 2 250 000 5 000 000 75 000 000
G ew innanteile . . . 11 842 414 474 414 474 1 315 789
Zinsscheinsteuer- 

rü c k la g e ................. 125 000 150 000 250 000 _
W ohlfahitszw eeke . 50 0U0 2C0 000 300 000 10 000 000
G ew innausteil . . . 1 350 000 3 375 000 4 500 000 28 125 000

%  • . 6 15 20 45
A usteil-A usgleich . — 5 625 000 4 500 000 —

V o r tra g ..................... 65 697 290 701 335 176 1 404 280

Die Betriebe blieben während des Geschäftsjahres 
von größeren Störungen verschont. Die Höhe der E r
zeugung selbst war gehemmt durch die scharfen behörd
lichen Einschränkungen im Kohlen- und Koksbezug, die 
während des ganzen Jahres hindurch auch den im 
Hüttenselbstverbrauch versorgten Werken zum Zwecke 
der Erfüllung der Reparationsverpfliehtungen aufer
legt waren. Zur weiteren Ausgestaltung der Betriebe, 
insbesondere der Niederrheinischen Hütte, sowie für 
andere Zwecke wurde das A k t i e n k a p i t a l  um 
40 Mill. M  auf 621/2 Mill. ,M und weiter um 12,5 Mill. J l 
auf 75 Mill. M  e r h ö h t. Mit der geplanten Ausgestal
tung der Betriebe ist im Berichtsjahre begonnen worden.

Oberschlesische Eisen-Industrie, Aktien-Gesellschaft 
für Bergbau und Hüttenbetrieb, Gleiwitz, O.-S. — Das
Geschäftsjahr 1922 stand im allgemeinen unter dem 
Zeichen einer außerordentlich starken Nachfrage nach 
allen Erzeugnissen, so daß die Betriebe während 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 Betriebsstörungen 
eintraten. Am meisten hatten die Verfeinerungsbetriebe 
durch die Abwanderung eingearbeiteter und bodenstän
diger Leute zu leiden. In  einzelnen Sonderbetrieben sind 
die Störungen auch heute noch nicht völlig beseitigt. 
Im gleichen Ausmaß, wie die Verkaufspreise anzogen, 
machte sich eine immer stärker werdende Knappheit an 
flüssigen Zahlungsmitteln geltend, die sich in den letzten 
Monaten des Jahres in einer gewissen Zurückhaltung 
der Kundschaft bei Erteilung ihrer Aufträge auswirkte 
und die 'für die weitere Entwicklung des Geschäftes 
zu Bedenken Anlaß gibt. Die Erzeugung hat im allge
meinen eine günstige Weiterentwicklung genommen'; in

manchen Abteilungen wurde annähernd die Friedens
leistung erreicht. Auf der Julienhütte war die Bohstoff- 
versorgung mit Ausnahme der Schrottzufuhr zufrieden
stellend. In  der Kokerei wurden durchschnittlich vier 
Fünftel aller Oefen unter Feuer gehalten. Im Hochofen
betriebe waren fünf Oefen und vom 4. August an sechs Oefen 
inBetrieb. Die Verarbeitung von Hermsdorf er Koks brachte 
eine weitere Erhöhung 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, insbesondere sind sie in den Verfeine
rungsbetrieben gegen Ende de3 Jahres wieder gestiegen. 
Für die Aufstandsschäden aus dem Jahre 1921 wurde 
von der Regierung eine Entschädigung gezahlt; die
selbe ist aber unter Zugrundelegung der Werte von Mai 
1921, also ohne Berücksichtigung der Geldentwertung, 
lediglich auf direkte Sachschäden beschränkt worden und 
stand deshalb zu dem tatsächlichen Schaden in keinerlei 
Verhältnis. Zur Beschaffung der Mittel für weitere Be
teiligungen wurde im Berichtsjahre die Umwandlung 
der 1921 geschaffenen mit 25o/0 eingezahlten 50 Mill. Jt 
Vorzugsaktien, nach erfolgter Vollzahlung, in Stammaktien 
und die E rh ö h u n g  des S ta m m k a p ita ls  um weitere 
25 Mill. M  auf 175 Mill. M  Stammaktien beschlossen. 
— Die laut vorjährigem Geschäftsbericht im März 1922 
gegründeten neuen Gesellschaften Baildonhütte Aktien
gesellschaft, Domb bei Kattowitz, und Eisenhütte Sile- 
sia Aktiengesellschaft, Paruschowitz bei Rybnik, haben 
bei angemessenen Abschreibungen für das abgelaufene 
Geschäftsjahr 1922 je einen Gewinn von 200<>o aus
geteilt. Zwecks Erweiterung der Kohlenbasis der Gesell
schaft wurde die Aktienmehrheit der Preußengrube- 
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. 
gegründet. Infolge der Teilung Oberschlesiens mußte 
die frühere Schrotteinkaufsorganisation aufgelöst wer
den; gegen Jahresende gelang eine Verständigung zwi
schen den deutschen und polnischen Werken, welche zur 
Gründung einer neuen Schrotteinkaufsorganisation führte 
und auch auf Mitteldeutschland ausgedehnt wurde. Die 
Gesellschaft beschäftigte im Berichtsjahre durchschnitt
lich 17 241 Arbeiter und Angestellte und zahlte an 
Löhnen, Gehältern usw. 2 990 942 643,32 JH>. Der Um
satz betrug im Berichtsjahre 20 849 802 137,60 Jt, 
worin die Umsätze der Tochtergesellschaften nicht 
enthalten sind. An Eisenbahnfrachten für eingegangene 
Rohstoffe usw. wurden im Berichtsjahre 1488966410,48 
verausgabt. An Abgaben und Lasten wurden im Be
richtsjahre 1 624 074 817 Jk gezahlt. — Der Abschluß 
ist aus nachstehender Zusammenstellung ersichtlich:

in X 1919 1920 1921 1922

A ktienkap ita l . . . 2S 0C0 0C0 75 000 000

00000

150 000 000

V o r t r a g .....................
R o h g e w i n n  e i n 

669 684 672 358 650 9C4 679 839

s c h l .  V o r t r a g  . 
Allgem. U nkosten,

17 029 695 31 865 813 43 560 226 1 283 602 SCO

S teuern  usw. . . 2 078 168 5 497 057 9 218 477 .
Z i n s e n ...................... 2 120 872 2 846 542 7 797 780 64 800 f 17
Rücklagen . . . . — — 5 000 000 1 0 .0  000 000
A bschreibungen . . 
R e i n g e w i n n  e i n 

7 800 000 12 055 658 12 C00 000 —

s c h l .  V o r t r a g  . 
Zinsscheinsteuer

5 030 655 11 466 556 9 043 969 218 802 843

rücklage ................. 100 ( 00 120 000 __ —
G em einnütz. Zwecke 
G ew innanteil des

150 C0U — —

A ufsich tsra tes . . 188 298 . 695 652 489 130 17 065 217
Gew innausteil . . . 3 920 000 10 000 OOl) 7 875 000 200 750 000
• » %  • . 14 20 15 bzw. 6 2) 200 bzw. 6

V o r tr a g ............. ...  . 672 358 650 904 679 839 987 626

x) 15 o/o auf 50 Mill. J i  Stamm- und 6°o auf 
6 250 000 .M eingezählte Vorzugsaktien.

2) 200o/o auf 100 Mill. Lf(, Stamm- und 6»0 auf 
12 500 000 J i  eingezahlte Vorzugsaktien.
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Z u r E isenbahntarif lage.
Nach den veröffentlichten Ziffern betrugen bei der 

Reichsbahn
die E innahm en  gegen den

im März vom  1 .4 .1922 E ta t nebst 
1923 bis 31. 3. 1923 N ach trägen  

Personen- und Ge- in M illionen Mark
päckverkehr . . 55 256 135 830 120 000

Güterverkehr . 457 596 1 600 239 2 023 000
Sonst. Einnahmen 71 436 117 130 24 094

584 288 1 853 199 2 167 094
Die durch die Ruhrbesetzung herbeigeführte Verkehrs
verminderung wird zu dem starken Zurückbleiben der 
Einnahmen aus dem Güterverkehr hinter dem Vor
anschlag beigetragen haben, unter dem in den späteren 
Monaten gestiegenen Druck werden die Einnahmen aus 
dem Güterverkehr 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, daß, wenn die 
gewollte Deckung der Ausgaben durch die Einnahmen 
herbeigeführt werden soll, die Eisenbahntarife erhöht 
werden mußten. Der ständige Ausschuß des Reichs
eisenhahnrats beschloß am 16. Mai eine Erhöhung der 
Personentarife zum nächstmöglichen Zeitpunkt um 
100 o/o; der Umfang der Gütertariferhöhung, der vom 
Zeitpunkt des Inkrafttretens abhängen sollte, ließ sich 
damals noch nicht übersehen, mußte aber schon auf 
Grund der PreisverhältnLsse vom 16. Mai über 40o/o 
betragen und ist inzwischen auf 50o/0 festgesetzt. Das 
ist bei der Riesenhöhe, welche die Bahnfrachten er
reicht haben, sehr viel. Nach dem Grünheft des 
ReichsverkehrsmLnisterinms ergibt sich bis zum 
15. Februar 1923 eine Steigerung der Friedensfraehten
auf das rd ............................................................ 5717fache,
und durch die weiteren 50o/o kommt hinzu das 2858faehe, 
so daß, rein rechnerisch die Zuschläge die 

Friedensfraeht nun insgesamt steigern auf 
d a s ......................................................... ....  8575faehe.

Es ist sehr bemerkenswert, daß die 50o/o Zuschlag 
die Bahnfrachten um genau soviel erhöhen wie die 
lOOo/o Zuschlag vom 15. Februar 1923. Der Reichs
verkehrsminister wird nun zweifellos Gelegenheit haben, 
zu beobachten, ob seine bisherige Meinung, es sei ein 
Irrtum, daß die Gütertarife einen maßgeblichen Ein
fluß auf die Bildung der W arenpreise ausüben und, 
daß s;e unter den heutigen Wirtschaftsverhältnissen 
v:elmehr eine untergeordnete Rolle spielen, richtig ist, 
was in Anbetracht des gewiß nicht bescheidenen Aus
maßes auch der diesmaligen Frachterhöhung schon jetzt 
mit Sicherheit verneint werden kann. Den Beweis be
ginnen die Kalipreise, deren Erhöhung das Kalisyndikat
u. a. mit der Erhöhung des G ütertarifs ab 1. Juni be
gründete. Der neue Tarifzuschlag steigert u. a. natür
lich auch wieder die soeben erst herabgesetzten Wagen
standgelder, obgleich der Unterausschuß der Ständigen 
Tarifkommission anerkannt hat, es sei grundsätzlich 
nicht richtig, die Wagenstandgelder, wie bis dahin 
geschehen, in dem gleichen Maße zu erhöhen wie die 
Bahnfraehten. Auch die Anschlußfrachten werden um 
die Hälfte ihres Standes vom 15. Februar 1923 erhöht, 
was ebenfalls eine starke Mehrbelastung der Anschließer 
und des allgemeinen Verkehrs ausmacht.

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

nur durch 16 Milliarden Mehr aus dem Personenverkehr 
sowie 93 Milliarden Mehr aus sonstigen Betriebsein
nahmen ermäßigt sich der Gesamtausfall gegen den 
1 oranschlag auf 314 Milliarden. Dies Ergebnis aus der 
Güterbeförderung läßt 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 Frachtzuschläge doch gewiß aus
reichend hoch veranschlagt wurden, die Vermutung 
nahe, daß unter dem Druck der ungeheuren Bahn
frachten der Verkehr abgenommen hat, was sich in
folge der neuen 50 o/o Zuschlag noch vermehrt zeigen 
dürfte.

Wenn es an O-Wagen fehlte, hat die Reichsbahn 
Deekelwagen (K-Wagen), die sonst zur Beförderung 
von gebranntem Kalk dienen, auch für rohen Kalkstein 
gestellt. Daß dann aber n i c h t  die bei K-Wagen sonst 
vorgeschriebenen 10o/o Gewichtszuschlag berechnet wer
den dürfen, weder im besetzten noch im unbesetzten 
Gebiet, was sowohl unberechtigt als unbillig wäre, kann 
nicht zweifelhaft sein. Soweit es dennoch geschehen, 
wird die Reichsbahn die lOo/o Frachtzuschlag sicher er
statten. Dafür spricht deren allgemeine Anordnung, bei 
Gestellung von Ersatzwagen jeglicher Art an Stelle von 
O-Wagen bis auf Widerruf die Fracht nur für das wirk
lich verladene Gewicht mindestens 10 t, zu berechnen. 
— Nicht so entgegenkommend verhielt sieh der Reichs- 
verkehrsminister zu einem Beschluß der Ständigen Tarif
kommission, K-Wagen im Sinne des Gütertarifs nicht 
mehr als bedeckte, sondern als offene Wagen anzusehen. 
Das wäre wenigstens eine Abschlagszahlung auf die 
längst und oft angestrebte Frachterleichterung für den 
durch die Zugehörigkeit zur Klasse E allzusehr mit 
Fracht belasteten gebrannten Kalk gewesen, der wie 
auch roher Kalkstein nur dann die Klasse F  hat, wenn 
er zum Düngen oder zur Herstellung von Düngemitteln 
Verwendung findet. Die gleiche Tarifierung auch des 
i n d u s t r i e l l e n  Zwecken dienenden Kalksteins und 
Kalks ist wiederholt abgelehnt. Käme für den ge
brannten Kalk, der zum Schutz gegen Witterungsein
flüsse nur in K-Wagen befördert werden darf, der zehn
prozentige Gewichtszuschlag in Wegfall, den u. a. auch 
für Kalk der Gütertarif vom 1. Februar 1922 durch 
Aufhebung des Verzeichnisses derjenigen Wagenladungs
güter einführte, die bis dahin o h n e  Gewichtszuschlag 
in bedeckten Wagen befördert wurden, dann wäre das 
immerhin eine etwa auf der Mitte liegende Fracht
erleichterung, wenigstens für gebrannten Kalk gewesen, 
zu der sich die Ständige Tarifkommission entschlossen 
hatte. Die erwähnte Neuerung vom 1. Februar 1922 
ist in Ansehung auch vieler anderer Güter, namentlich 
aber so verhältnismäßig minderwertiger wie Kalk, so
dann aber auch mit Rücksicht auf die noch immer mehr 
ins Uebermaß steigenden Frachten eine große Härte. 
Dem Vernehmen nach soll eine erhebliche Herabminde
rung des zehnprozentigen Zuschlags und die Wieder
einführung 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 o h n e  die 10o/0 Gewichtszuschlag in .be
deckten Wagen befördert wurden. Es ist dringend zu 
wünschen, daß alle berufenen Stellen wenigstens in 
diesem Sinne alsbald beschließen, damit die H ärten an
gemessen gemildert werden.

Bücherschau1).
Taschenbuch für den E a b r i k b e t r i e b .  Bearb. von 

Oberingenieur Otto B r a n d t ,  Charlottenburg, [u. a.] 
Hrsg. von Prof. H . D u b b e 1, Ingenieur, Berlin.

x) Wo als P r e i s  der Bücher eine G r u n d z a h l  
(abgekürzt Gz.) gilt, ist sie mit der jeweiligen buch
händlerischen Schlüsselzahl — zurzeit 4200 — zu ver
vielfältigen.
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Mit 933 Text.fig. u. 8 Taf. Berlin: Julius Springer 
1923. (V II, 883 S.) 8°. Gz. geb. 15 M.
Die Knappheit des zur Verfügung stehenden Raumes 

verbietet leider eine eingehende Würdigung. Es 
mag daher nur kurz eine Empfehlung des Buches für 
verhältnismäßig weitgehende Kreise ausgesprochen wer
den. Der Ausdruck „Taschenbuch“ ist allerdings nicht 
ganz wörtlich zn verstehen, sondern mehr als enzyklo
pädisches Kennzeichen. Es ist ein Nachschlagebuch für 
Betriebseinrichtung und Betriebsführung, in dem K raft
wirtschaft und Pörderwesen sowie die Werkstoffe und 
ihre Bearbeitung in kurzer Passung besprochen werden. 
Um diesen Kern herum gruppieren sich mit jenen P rä
gen zusammenhängende Gebiete. Als beste Abschnitte 
seien erwähnt: einige Teile aus dem Gebiete der Wärme
wirtschaft, z. B. „Kraftmaschinen“ und „Speisewasser“, 
ferner die „Fabrikorganisation“ und der „Wirkungs
grad von Kraftanlagen mit elektrischen Antrieben“. 
Wenig glücklich ist dagegen die Bearbeitung des Ka
pitels „Werkstoffe“. Führt schon die gemeinsame Be
trachtung aller Metalle in bezug auf Verarbeitung zn 
mißverständlichen und schiefen Sätzen, so ist gerade 
der Abschnitt „Eisen und seine Legierungen“ in d ie se r 
Form unvollkommen, ganz abgesehen von unrichtigen 
Bemerkungen im Absatz „Härten und Anlassen“.

Trotzdem erfüllt das Werk, soweit die vielsei
tigen Fragen der Betriebswissenschaft und Betriebs
wirtschaft in einem kurzen Handbuche vereinigt 
werden können, im allgemeinen seine Aufgabe. Frei
lich darf nicht verschwiegen werden, daß es sich 
bei allen solchen kleineren Hilfsbüchem um eine eigent
lich unlösbare Aufgabe handelt. Es müßte für eine 
Vielheit von Lesern, vom technisch erfahrenen Betriebs
beamten bis zum technisch ungebildeten Fabrikbesitzer, 
ein Nachschlagewerk für alle vorkommenden Aufgaben 
geschaffen werden; gerade in Berücksichtigung der Um
stände des Einzelfalles besteht aber das Kennzeichen 
der Betriebswirtschaft. Demgegenüber muß notgedrun
gen in einem so verhältnismäßig gedrängten Handbuch 
die Auswahl einigermaßen willkürlich und im Einzelfalle 
anfechtbar sein. Auch hierfür ließen sieh bei dem 
Dubbelschen Taschenbuch Beispiele anführen. Die Auf
gabe sollte nicht dadurch erschwert werden, daß in 
einem solchen Betriebshandbuch nun auch noch, wie es 
mehrfach geschehen ist, Absdhnd'tte über den Bau von 
Einrichtungen selbst aufgenommen werden, über die be
reits bestehende und weitverbreitete allgemeine Taschen
bücher, wie die „Hütte“ u. dgl., genügend unterrichten.

Diese Ausführungen sollen nur die g r u n d s ä t z 
l i c h e n  Schwierigkeiten eines Taschenbuches für den 
Fabrikbetrieb belegen. Denn, wie gesagt, das Werk ist 
eine durchaus beachtenswerte Lösung innerhalb der 
Grenze des Möglichen. Die Schriftleitung.

Ferner sind der Schriftleitung zugegangen:

G r e g o r ,  Alfred, Oberingenieur bei Breest & Co., 
Berlin: Der praktische E i s e n h o c h b a u .  Berlin: 
Hermann Meusser. 4°.

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

Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 101. 
G r o ü m e - G r j  i m a i l o  [ =  Grum-Grzimajlo], W.-E., 

Professor of Iron Manufacturing at the Polytechnic 
Institute of Petrograd: The F l o w  of G a s e s  in
P u r n a c e i .  Translated from Russian into French 
by Leon D l o u g a t c h  and A. R o t h s t e i n .  With 
a preface by Henry Le Chatelier. Translated from 
the French by A. D. W i l l i a m s  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.

G r ü n ,  Paul Alexander: D e v i s e n k u r s e ,  D e 
v i s e n m a r k t  und D e v i s e n p o l i t i k  in neu
zeitlicher, volks- und privatwirtschaftlicher Bedeu
tung. S tuttgart: Muth’sche Verlagsbuchhandlung
1922. (108 S.) 80. Gz. 4 M-

G u i 11 e t , Léon, Professeur au Conservatoire Na
tional des Arts et Métiers et à l’Ecole Centrale des 
Arts et Manufactures: Les M é t h o d e s  d’étule des 
a l l i a g e s  m é t a l l i q u e s .  (Avec 577 fig.) Paris: 
Dunod, Editeur, 1923. (X III, 503 p.) 8°. 65 fr„ 
geb. 69,50 fr.

H ä n c h e n ,  R., $ipt.=3ng., Studienrat : Das F ö r 
d e r w e s e n  der W e r k s t ä t t e n b e t r i e b e ,  sein 
gegenwärtiger Stand. (M it 200 Abb.) Berlin (NW 7, 
Friedrichstr. 93) : (Verlag des) Ausschuss(es) für
wirtschaftliche Fertigung beim Reichskuratorium für 
Wirtschaftlichkeit in Industrie und Handwerk 1923. 
(127 S.) 8°. Gz. 4 M.

(Studienbericht.)
Vereins-Nachrichten.
Hermann Karl Werlisch -f*.

In  Rosenberg verschied plötzlich am 2. März 1923 
an den Folgen einer tückischen Krankheit Hochofen
direktor Hermann Karl W e r l i s c h .  Ein arbeits- und 
segensreiches Leben hat damit einen allzufrühen Ab
schluß gefunden.

Hermann Werlisch entstammt einer alten berg- 
und hüttenmännischen Familie; schon sein Großvater 
war Bergrat in Clausthal. Er wurde im Jahre 1869 in 
Rosenberg geboren, wo sein Vater die Stelle des Direk
tors der Maximilianshütte bekleidete. So wuchs er 
schon als Kind in seinen späteren Beruf hinein. Nach 
erfolgreichem Besuch des Amberger Gymnasiums und 
kurzer praktischer Arbeitszeit auf der Carlshütte im Lande 
Braunschweig bezog er die Kgl. Höhere Gewerbeschule 
in Chemnitz, an der er 1890 die Reifeprüfung ablegte. 
Das 1. sächsische Jägerbataillon sah ihn dann als Ein
jährigen in seinen Reihen; hierbei benutzte er die Ge
legenheit, Vorlesungen an der Freiberger Bergakademie 
zu hören. Auf der Technischen Hochschule und der 
Bergakademie in Berlin vollendete er dann seine tech
nische Ausbildung. Hieran schloß sich noch eine prak
tische Tätigkeit bei der Maxhütte in Rosenberg und auf 
der Jlseder Hütte. Die erste Anstellung fand Hermann 
Werlisch 1895 bei der damaligen Union-A.-G., Abt. 
Henrichshütte, Hattingen, als Gießerei- und Werk
stättenassistent, wo er den Neubau, die Einrichtung 
und Inbetriebsetzung der elektrischen Schweißerei und 
Eisenfaßfabrik leitete. Auf ein Angebot der Maxhütte 
tra t er dann nach einer längeren Studienreise seine 
Stellung in Rosenberg am 1. Januar 1897 als Nach
folger seines Vaters an, die er bis zu seinem jähen 
Ende Lnnehatte.

Während eines Vierteljahrhunderts hat Hermann 
Werlisch seine Kräfte in den Dienst der Maxhütte ge
stellt, rastlos bemüht, die ihm unterstellten Anlagen 
zu fördern. Sein offenes gerades Wesen, seine Freund
lichkeit gegen jedermann, seine unbedingte Zuverlässig
keit und ein vielseitiges Wissen und Können haben ihm 
Achtung und Zuneigung bei allen seinen Mitarbeitern 
und Untergebenen erworben und sichern sie ihm über 
das Grab hinaus. Eine glückliche Begabung befähigte 
ihn, seine jüngeren 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. 

T a g e s o r d n u n g :
1. „D i e E l e k t r o f i l t e r - V e r s u c h s a n l a g e  

z u r  R e i n i g u n g  v o n  H o c h o f e n g a s  
a u f  d e n  R h e i n i s c h e n  S t a h l w e r k e n  
i n  D u i s b u r g - M e i d e r i c  h“ , Vortrag von 
Sr.»(yng. II. L e  n t ,  Duisburg-Meiderich.

2. „Die R e a k t i o n s f ä h i g k e i t  des K o k s e s ,  
d e r e n  B e s t i m m u n g ,  U r s a c h e  u n d  
B e e i n f l u s s u n  g“ , Vortrag von Dr. II. B ä h r, 
Bochum.
Die Einladungen sind am 5. Juni an die be

teiligten Werke ergangen.


