Leiter des
wirtschaftlichen Teiles mdn%teéwdgsrala
Dr. V;a’er 3ng. e h 3>r.-3nc.
eniner, 0. Petersen

geschéftslihrences Vor- Iurrendes
stancsmitalied der Nord- t]lled des
westlichen Grippe des
\reirs deutscher Eisen+ Esermtten

nnd Stahlindustrieller. leute.

ZEITSCHRIFT

FUR DAS DEUTSCHE

Nr. 8.

21. Februar 1924.

EISEIMHUTTENWESEN.

44, Jahrgang.

Der Moll-Kopf fiir Siemens-Martin-Oefen.

Von Stahlwerksleiter Hermann

Moll in Rasselstein bei Neuwied.

(Mitteilung aus dem StahlwerksausschuR des Vereins deutscher Eisenhittenleute)l).

(Richtlinien fur hexte Verbrennung.

Beschreibung des Moll-Kopfes und seiner Vorteile.

Betriebsergebnisse.

Meinungsaustausch.)

I-i eint Schmelzen im Siemens-Martin-Ofen soll

neben der Erzielung bestimmter chemischer
Reaktionen, die zum Teil Wéarme erzeugen, zum
Teil Wé&rme verbrauchen, das kalte Einsatzgut
geschmolzen werden. Um den Schmelzvorgang
wirtschaftlich zu gestalten, muB dafir gesorgt
werden, dal das Schmelzen schnell erfolgt, da
dann dieWdrmeverluste am geringsten sind, und dalk
der Heizwert des Brennstoffes mdglichst weitgehend
ausgenutzt wird.

Schnelles Schmelzen kann man nur dadurch
erreichen, daB man die Verbrennungstemperatur der
Heizgase maoglichst hoch treibt, da ja der Wéarme-
Ubergang um so besser wird, je grofRer der Tempe-
raturunterschied zwischen Flamme und Bad ist.
Der Uebergang der Warme an das Bad durch Lei-
tung (Konvektion) steigt proportional und der durch
Strahlung mit der vierten Potenz der absoluten
Temperatur. Der Uebergang durch Leitung wird
auBerdem durch hohe Geschwindigkeit gefdrdert.

Mit Rucksicht auf die Haltbarkeit des Ofen-
mauerwerks muB man auflerdem der Flamme eine
straffe Fihrung auf das Bad geben, um sie vom Ge-
wolbe und von den Seitenwénden abzuhalten. Dies
wird erreicht durch eine Flamme von hoher Ge-
schwindigkeit, durch einen bestimmten Auftreff-
winkel und am besten durch eine einzige mittlere
Flammendise von geringstem Querschnitt.

Da beim Martinofen das zur Verwendung
kommende Gas durch wirtschaftliche und o&rtliche
Verhéltnisse gegeben ist, der Heizwert des Gases
also festliegt, so bleiben zur Erreichung der héchsten
Verbrennungstemperaturen nur folgende Mittel Gbrig:
1. hohe Vorwdrmung von Gas und Luft, 2. Anwen-
dung von Katalysatoren, 3. mdéglichst vollkommene
Mischung und Verbrennung von Gas und Luft auf
kleinstem Raume mit dem geringsten Luftuberschuf.

Von diesen Mitteln zur Erhdhung der Tempe-
ratur ist die Vorwarmung von Gas und Luft durch
die Temperatur der aus dem Herdraum abziehenden
Gase und durch die gegebenen Kammerverhdltnisse

U Bericht Nr. 76 des genannten Ausschusses. — Zu
beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H., Disseldorf. —
Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 220 ff.

ViIll.,,

festgelegt, f Dasselbe gilt auch von den Kataly-
satoren im Gas in Form von festem Kohlenstoff
und Staub, wenn man auch durch Einblasen von
Koks-, Kohlen- oder Kalkstaub, ja von feinem
Sand die Flamme katalysatorisch beeinflussen kann.
Es bleibt so als wirksamstes Mittel zur Erhéhung
der Verbrennungstemperatur nur die vollkommene
Mischung und Verbrennung auf kleinstem Raume
tbrig.

Dies beides, vollkommene Mischung und voll-
kommene Verbrennung auf kleinstem Raum, habe
ich bei der Bauart meines Ofens angestrebt. Bei
gewdhnlichen Martin6fen werden Gas und Luft
unter mehr oder weniger spitzem Winkel zueinander
getrennt dem Herdraum zugefihrt, wo sie sich
mischen und verbrennen sollen. Dies gelingt aber
nicht, da bei den groRen Geschwindigkeiten, selbst
bei steilem Auftreffwinkel, die Eindringtiefe nur
gering bleibt und sich nur auf eine kurze Strecke
beschrankt, weil die beiden Stroéme gegenseitig ab-
prallen und nebeneinander herlaufen. Erst dann,
wenn die Strémungsgeschwindigkeit stark abge-
nommen hat, kann die Mischung eintreten; dann
erfolgt sie jedoch zu spat. Die Verbrennung ist
deshalb oft so unvollkommen, dal die Flamme, wenn
der Herdraum nicht sehr lang ist, sich bis in den
abziehenden Kopf, ja sogar bis in den Kamin hinein
und bis zum Kamin hinaus verschleppt, selbst wenn
mit 30 % LuftiberschuR gearbeitet wird. Durch
die verzdgerte Verbrennung und den Luftuberschuf
wird natirlich die Flammentemperatur erniedrigt,
der Wéarmelbergang an das Schmelzbad verzogert
und die Ausnutzung des Brennstoffes verhindert.

Um die Mischung von Gas und Luft zu erreichen,
fuhre ich bei meinem Ofenkopf die beiden Medien
schon vor Eintritt in den Herd im Kopf selbst senk-
recht aufeinander und in einem anschlieBenden ge-
meinsamen Fihrungskanal dem Herdraum zu, und
zwar so, daf der Gasstrom in ununterbrochenem
Richtungsverlauf den senkrecht von unten kommen-
den Luftstrom durchschldgt (vgl. Abb. 1). Hierbei
liegt die Sohle des Gaszuges und die des Fiihrungs-
kanales ungefdhr in einer Ebene, um ein AbflieBen
der Luft unterhalb des Gasstromes zu vermeiden
und eine Frischwirkung, sofern sie nicht absicht-
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Zahlentafel 1. Ofen betrieb mit
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deutschen

Kohlen und Braunkohlenbriketts.

Zusammensetzung des Generatorgases.

Ofen €02 02 CO  Hz OH. ey Zeit
% % % % %
i f.4 - 224 116 21 1118
T 62 __ 208 120 29 1185 6—2 morgens
mT 50 — 244 127 14 1186
T 48 — 216 11,4 29 1194
T 48 — 21,6 103 29 1166 2—10nachm.
TU 3,0 — 244 134 21 1266
T 58 __ 232 103 0,7 1180 -
56 — 204 81 35 1127 oy g Kiammer
1 2,6 252 142 29 1308
Gaserzeuger | Il 11l IV- V VI Windleitung Ofen I Il 111
3537 24 19 27 26 229 10 8 13 mm
Temperaturmessungen.
Ofen links Mitte rechts ort
00 0C oC
| 1580 1650 1800 eintr. Kopf beim Einschmelzen
11 1620 1670 1800 » 1 vor dem Abstechen
[} 1650 1720 1830 . wo m om »
Erzeugungen.
Eingesetzt . Ausbringen
Ofen . Abstich .
von bis Blockzahl Gewicht
Uhr Uhr Uhr kg
3,10 4,00 8,40 41 21 320
9,10 10,10 2,50 40 20 800
3,10 5,10 8,20 40 20 800
8,50 10,20 2,50 41 21 320
2,40 4,00 7,50 40 20 800
8,20 9,40 1,30 42 21 840
i 1,50 2,50 6,50 39 20 280
7,30 9,00 1,40 42 21 840
2,00 3,10 7,00 39 20 280
5,50 7,10 10,20 40 20 800
11,00 12,30 3,40 38 19 760
in 4,10 5,40 8,10 36 18 720
8,30 10,00 1,30 38 19 760
1,50 2,00 6,30 39 25 280
4,10 5,30 9,10 46 23920
9,40 11,10 2,10 41 21 320
2,30 3,50 6,30 42 21 840
6,50 8,30 11,00 40 20 800
11,20 12,30 3,30 41 21 320
4,10 5,30 8,40 42 21 840
111 9,20 11,00 1,50 40 20 800
in 2,40 3,20 6,30 40 20 800
. 6,50 8,10 11,30 39 20 280
i 1150 2,00 5,00 40 20 800
3,50 4,50 8,10 38 19 760
8,30 10,50 1,00 41 21 320
in 1,20 2,30 5,50 40 20 800
6,30 7,40 11,40 40 20 800
12,00 2,00 4,20 42 21 840

lieh erfolgen soll (Roheisenerzverfah-
ren), nicht eintreten zu lassen. Ferner
ist der Luftzug an der Treffstelle von
Gas und Luft so breit gehalten und
so hoch gefuhrt, dal er den Gasstrom
von allen Seiten ringférmig umfaft.
Dadurch ist weder ein Abbiegen des
Gasstromes nach der Seite noch ein
Abheben gegen das Fihrungsgewdlbe
maoglich.  Wir haben also eine dem
Bunsenbrenner duBerlich dhnliche An-
ordnung vor uns. Der Ort der Verbren-
nung des Gas- und Luftgemisches beim

Jahrg. Nr. 8.
Bunsenbrenner ist ungefahr die .Mantelflache eines
Kegels, dessenGrundflache gleich der Austritts6ffnung
des Mischrohresist, und dessen Hohe vom Verhéltnis
der Austrittsgeschwindigkeit zur Brenngeschwindig-
keit des Gemisches abhangt, d. h.: beiVergroRerung
der Austrittsgeschwindigkeit wird der Kegel langer,
bei Verkleinerung kiirzer, bis bei Verringerung der
Austrittsgeschwindigkeit unter die Brenngeschwin-
digkeit die Flamme in das Bohr zuriickschlagt.

Acehnliche Erscheinungen liegen auch bei meinem
Brennerkopf vor. Die Kernfrage bei der praktischen
Ausfihrbarkeit meiner Bauart war die, ob es mdglich
ist, unter den beim Martinbetrieb obwaltenden Ver-
haltnissen, das heillt also, Uber Entzindungstempe-
ratur erhitztes Gas mit noch heiBerer Luft &hnlich
zu mischen und das Gemisch durch einen Fihrungs-
kanal dem Herdraum zuzufiuhren, ohne daB im
Misch- und Fihrungsraum so hohe Temperaturen
auftreten, daB das feuerfeste Mauerwerk allzu stark
beansprucht und in kirzester Zeit zerstort wird.

Allgemein besteht die Ansicht, daB man Gas und
Luft mit der beim Martinofen Gblichen Vorwarmung
im Kopfe nicht zusammenfihren kann, ohne daf
eine spontane Verbrennung und damit schnelle
Zerstdérung des Mauerwerkes eintritt. Bei der Kon-
struktion meines Brenners sagte ich mir, dal es
unmadglich ist, Gas und Luft selbst bei der im Martin-
ofen ublichen Vorwdrmung infolge der notwendigen
hohen Geschwindigkeiten im Awugenblick zu
mischen und damit zu verbrennen. Wenn das Gas
mit groBer Geschwindigkeit austritt, so kann, selbst
wenn es senkrecht auf die Luft auftrifft, und selbst
wenn diese Luft wie bei meinem Kopf das Gas
ringférmig umschlieBt, die Mischung niemals im
Augenblick erfolgt sein, sondern es gehort Zeit dazu,
daR die gegenseitige Diffusion erfolgt. Ehe aber die
Mischung nicht erfolgt ist, kann auch die Verbren-
nung nicht eintreten; ehe die Mischung nicht be-
endet ist, kann auch die Verbrennung nicht beendet
sein.

Auf Grund dieser Tatsachen entsteht, &hnlich
wie beim Bunsenbrenner der Verbrennungskegel,
hier ein Diffusionskegel, in dessen Innern nur unver-
branntes Gas vorhanden ist. Die Grundflache des
Kegels ist die Austritts6ffnung des Gaszuges,
wéhrend die Hohe sich nach der Austrittsgeschwin-
digkeit des Gasstromes und der Geschwindigkeit,
mit der die Luft auf das Gas auftrifft, bzw. der Dif-
fusionsgeschwindigkeit richtet. Durch Aende-
rung dieser Geschwindigkeiten kann mau

Abbildung 1
Moll-Kopf fur
Siemens-Martin-
Oefen.
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Zahlentafel 2.

Ofenbetrieb mit englischen
Kohlen.

Zusammensetzung des Generatorgases.
I

@ 0. 0 Ho 01 wems ort

i % % 1 % % %

1 28 ;282 | 193 07 1413 1 rechts
3,0 28,2 189 0,7 1402 J einziehend
3,6 27,0 1 191 0,7 1370 \ links
2,6 1280 1191 14 1461 rl einziehend

Zusammensetzung der Abgace.
(6} 0. co ot
@ % %
, 1,2 0,0 1
! i%,é 0,8 0,0 > rechts abziehend
18,2 0,4 0,0 1
17,2 0,0 0,4 i
18,0 0,2 0,0 > links abziehend
17,8 0,0 0,4 1
Temperatu rmessungen.
links Mitte rechts
1850 °C 1750 °C 1670» C
Erzeugungen.
tingesetzt Ausbringen
von bis BIockzaHi Gewicht
uhr Uhr Uhr 1 kg
8,10 9,30 11,40 38 1 19760 1
12,00 1,40 3,40 36 18 720
4,10 6,20 8,10 43 22 360
8,20 10,10 11,00 42 21 840
12,10 1,00 3,50 40 20 800
4,00 5,10 7,30 40 20 800
1 239 i 124 280 !

| Durohschnittserzeugung: 39,83 Blocke von 20,71 t

also den Diffusionskegel l&nger oder kiirzer
halten und damit auch den Ort der Verbrennung
&ndern. Die Tatsache, daB ein Diffusionskegel ent-
steht, dal er verdnderlich gestaltet werden kann
als Funktion der Geschwindigkeiten, selbst wenn
die Medien (ber Entziindungstemperatur vorge-
warmt sind, beweist aber auch, daB die Verbrennung
nicht spontan eintreten kann. Verstdrken kann man
die Diffusionsgeschwindigkeit noch dadurch, daR
man Gas und Luft nicht expandieren IaRt, sondern
durch Zusammenziehen des Fihrungskanals das
Gas-Luft-Gemisch komprimiert.

Der Moll-Kopf fiir Siemens-Martin-Oefen.

Stahl und Eisen. 195

AuBerdem gehdrt natirlich auch zur Vollendung
der Verbrennung eine gewisse Zeit, so daB sich die
eigentliche Verbrennungszone gegenuber dem Dif-
fusionskegel nach dem Herdraum zu verschiebt, und
zwar um so mehr, je groBer die Geschwindigkeit im
Fihrungskanal und je geringer die Verbrennungs-
geschwindigkeit des betreffenden Gases ist. Gerade
durch das zwangsweise Zusammenfiihren von Gas
und Luft ist es moglich, mit geringstem Luftiiber-
schuB bzw. mit der theoretischen Luftmenge zu
arbeiten. Man kann also durch die richtige Wabhl
der Gas- und Luftgeschwindigkeit und durch die
Abmessungen des Fihrungskanals den Diffusions-
kegel und damit die Verbrennungszone so gestalten,
daB, ohne im Fihrungskanal eine schddliche Ueber-
hitzung zu erzeugen, die Hauptverbrennung erst
im Herdraum erfolgt und vollendet wird.

Die Erfolge an den nach diesem Grundsatz um-
gebauten s&mtlichen Oefen der Rasselsteiner Eisen-
werke haben diese Ansicht bestdtigt. Die zahl-
reichen Temperaturmessungen im Misch- und Fih-
rungskanal ergaben bei neu zugestellten Oefen keine
héheren Temperaturen als 1400 bis 1450 0 und erst

nach 100 bis 200 Schmelzungen. Nachdem die
abziehenden Gase und mitgerissener Kalkstaub
bzw. Schlackenteilchen den Kanal ausgefressen

hatten, ging die Temperatur auf 1500 bis 1550°
in die Hohe. Die Verbrennung war schon in der
Mitte des Herdes vollendet; die aus dem abziehenden
Kopf mit Quarzrohr entnommenen Abgase ergaben
im Mittel 16 bis 19 % CO02und hochstens 0,5 % 02
bei vollkommener Abwesenheit von Kohlenoxyd.

Da der Eintritt des Mischkanals in den Herd-
raum, der auf der abziehenden Seite zur Abfihrung
der Abgase dient, ziemlich tief auf dem Bade liegt,
wird die Flamme von dem Gewdlbe ab- und auf das
Bad niedergezogen. Dadurch ist trotz der hdheren
Temperatur die besonders gute Haltbarkeit des
Ofengewdlbes erreicht worden.  Auferdem wird
dadurch eine grofe Schichtdicke der Gase zwischen
Bad und Gewdlbe erreicht bzw. ein groBer toter
Raum, der fir den Warmeilbergang von grofem
Vorteil ist.

Wie schon zu Anfang ausgefihrt, erfolgt die
Uebertragung der durch die Verbrennung erzeugten
Warme an das Bad durch Strahlung und durch
unmittelbare Bertihrung, also durch Leitung. Nach
dem Stephan-Boltzmannschen Gesetz ist der Warme-

tibergang durch Strahlung proportional
der vierten Potenz der absoluten Tem-
peraturen des heizenden und des zu
beheizenden Kdrpers und héangt auler-
dem von der Natur der beiden Kdérper
ab. Da nun einerseits Gase gegenlber
festen Korpern ein verhéltnisméRig
sehr kleines Strahlungsvermdgen be-
sitzen, das hauptsdchlich abhdngig
ist vom Gehalt an Kohlendioxyd.
Wasserdampf und festem Kohlenstoff
aus dem Zerfall der Kohlenwasserstoffe,
anderseits aber die Zusammensetzung
der Flammengase durch die Ver-
wendung eines bestimmten Gases
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Zahlentafel 3. Ofenbetrieb mit Schlamm
kohlen und Filterstaubbriketts.

Zusammensetzung des Generatorgases.

Gas- co* 0. co H cha

WB/m>
erzeuger % % % % %
i 5,0 — 23,0 15,1 2,1 1266
ii 4.8 — 27,0 13,6 1,4 1288
iii 12,0 — 13,6 13,7 0,7 825
v 5,0 — 25,0 10,5 0,7 1088
\Y 8,0 — 21,0 11,7 21 1118
VI 4,0 — 28,2 13,9 14 1330
Hauptkanal 7,4 — 22,6 14,0 14 1165

Zusammensetzung der Abgase.
rechts abziehend
! I

links abziehond

cos 1 02 (eo] Co, a = ®
% % % % 1 #
15.0 0,0 3,0 17.0 0,4 0,0
150 1 00 ! 32 17,2 0,4 0,0

152 | 00 1 28 17.0 0,0 0,6

Gearbeitet wurde mit sechs Gaserzeugern bei zwei Oefen.

Erzeugungen.

eingesetzt Ausbringen
Abstich
Ofen von bis Blockzahi Gewicht |
Uhr Uhr Uhr kg
6,00 7,20 10,50 39 20 280
11,10 12,40 4,20 42 21 840
4,40 6,00 9,30 39 20 280
9,50 10,50 2,20 38 19 760
| 2,40 3,50 7,40 40 20 800
10,30 11,40 4,20 39 20 280
4,40 5,50 9,30 41 21 320
9,50 11,00 2,40 43 22 360
3,00 4,00 7,40 43 22 360

gegeben ist, so hdngt der Warmeibergang durch
Strahlung nur noch von der Temperatur ab.

Die glnstigsten Bedingungen, fir den Warme-
Ubergang durch Strahlung sind bei meinem Brenner,
bei dem hdchste Verbrennungstemperaturen ange-
strebt werden, somit von vornherein gegeben. Die
Wérmelbertragung durch Leitung an das Bad sowie
auch an Wé&nde und Gewdlbe und von hier Riick-
strahlung auf das Bad h&ngt ab von dem Tempe-
raturunterschied zwischen Flamme und Bad bzw.
Mauerwerk. Auch hierfur sind bei meiner Bauart
die gunstigen Bedingungen vorhanden. Aufer von
dem Temperaturunterschied zwischen Flamme und
Bad hé&ngt die unmittelbare Wéarmelbertragung
durch Leitung noch von der Geschwindigkeit und
der damit zusammenhdngenden Wirbelbewegung
der Flamme ab, da durch diese Wirbelbewegung
schnell immer neue Gasteilchen mit dem Bade in
Berithrung kommen und ihre Warme abgeben.
Diese Durchwirbelung ist auch deshalb wichtig,
weil die Gase ein sehr schlechtes Leitungsvermodgen
fur Wéarme haben. Deshalb gebe ich der Flamme
durch entsprechende Bemessung des Fuhrungs-
kanals eine hohe Geschwindigkeit, soweit dies die
zur Verfigung stehenden Partialdriicke gestatten,
und lasse sie unter ziemlich steilem Winkel auf das
Bad aufstoBen, so daR die lebendige Energie ge-
bremst wird und sich in kraftige Wirbel umsetzt.
Nebenbei sei bemerkt, daB hohe Flammenge-
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Jahrg. Nr. 8.

schwindigkeit nicht gleichbedeutend mit hoher
Gasgeschwindigkeit ist, da ja die Flammenge-
schwindigkeit zur Hauptsache durch den Austritts-
querschnitt des Fuhrungskanals und nicht durch
den des Gaskanals bestimmt wird.

Zur Erzielung groBer Flammengeschwindigkeit
missen Gas und Luft unter bestimmtem Druck
stehen, der beim Gas wohl durch starkere Wind-
pressung erzeugt werden kann. Fir die Luift steht
aber nur der Auftrieb der Kammer zur Verfugung,
der bei niedriger Kammer nicht immer ausreicht.
In solchen Féllen ist ein Ventilator vorzusehen, der
aber ohnedies von Vorteil ist.

Eine andere Bauart nach denselben Grundsdtzen
zeigt Abb. 2, bei der die Luft von hinten kommt
und den von unten in den Misch- und Fihrungs-

kanal eintretenden Gasstrom ebenfalls von allen
Seiten umschlieft. Diese Anordnung bedingt
natirlich, daB die Gaskammern innen und die

Luftkammern auBen liegen. Sie hat den warme-
wirtschaftlichen Vorteil, da® man die Luftkammern
bis Uber die Bihne hochziehen kann, wodurch das
wirksame Gitterwelk bedeutend in der Héhe ver-
groRert wird, selbst wenn niedrige Biuhnenhdhe
und hoher Grundwasserstand vorliegen. Zudem
fallen bei dieser Bauart besondere vorgezogene oder
eingebaute Schlackenkammern fort, da der Gaszug
unmittelbar als Schlackensack ausgebildet wird,
aus dem die Schlacke uber der Bihne flissig und
leicht abgezogen wird.

Aus beiden Abbildungen ist zu ersehen, dal diese
Kopfe sich auRerordentlich leicht und einfach bauen
lassen. Die Ersparnis an Steinen und Verankerung
betrdgt 60 bis 70 % gegenlber gewdhnlichen Ofen-
kopfen, womit natiirlich eine erhebliche Zeitersparnis
bei Neuzustellung verbunden ist. Da aullerdem
das leichte Mauerwerk des Ofenkopfes sehr schnell
angewarmt werden kann gegeniiber dem massiven
schweren Mauerwerk der gewdhnlichen Kdopfe, das
nur vorsichtig und langsam angewdrmt werden muf.
um Risse und schédliche Zerstérungen zu vermeiden,
so ergibt sich auch hierdurch eine weitere Zeit-
ersparnis bei Ausbesserungsarbeiten.

Die Zahlentafeln 1 bis 3 zeigen die Betriebs-
ergebnisse, die in den Oefen mit meinem Kopf in
Rasselstein erzielt worden sind. Der Steinverbrauch
betragt unter 17 kg/t erzeugter Stahl

Ein anderes Werk, das bereits fiinf Oefen nach
der erstbesprochenen Bauart im Betriebe hat.
erzielte bei iO-t-Oefen mit einem Ausbringen von
11 t bei 411 Schmelzungen eine Durchschnitts
schmelzungsdauer von 5 st 3 min, bei einem 30-t-
Ol'en mit einem Ausbringen von 31,6 t bei 432 Schmel-
zungen eine Durchschnittsschmelzungsdauer von
5 st 13 min. Die besten Leistungen wurden bei
den 10-t-Oefenmit 37 bis 38 Schmelzungen je Woche,
bei den 30-t-Oefen mit 28 bis 30 Schmelzungen je
Woche erzielt.

Ein weiteres Werk, das mehrere 30-t-Oefen im
Betriebe hat und vorwiegend ohne Roheisen arbeitet,
erreichte beim Arbeiten ohne Roheisen durch-
schnittlich 4,440 t/st = 106,6 t/24 st, beim Arbeiten
mit 21% Roheisen durchschnittlich 5,300 t/st
= 127 t/24 st.
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An den Vortrag
Orterung an:

schloR sich folgende E r-

Stahlwerksleiter Keup,
Auf den Mannesmannréhren-Werken, Abteilung Gelsen-
kirchen, haben wir seit s/4 Jahren einen Martinofen
mit Moll-Képfen im Betrieb, allerdings mit recht vielen
Unterbrechungen. Unsere Erfahrungen waren nicht
glinstig. Die Ersparnis an Steinen bei der Neuzustel-
lung wird durch die vielen Reparaturen aufgehoben.
Die Schmelzungen schmelzen verhéltnisméRig schnell
herunter, liegen dann aber sehr lange, bevor sie ans
Kochen kommen, so daB die Schmelzungsdauer Uber die
normale Zelt hinaus verlangert wird. Der Roheisenver-
braueh ist bedeutend héher als bei unseren anderen
Oefen. Wir haben an 172 Betriebstagen 392 Schmel-
zungen im Gesamtgewicht von 12 414 t gemacht; also
ein sehr unbefriedigendes Ergebnis.

Direktor R. Hennecke, Brandenburg: Die bei
uns mit Martinéfen, Bauart Moll, gemachten Erfahrun-
gen stimmen im groBen und ganzen mit den eben mit-
geteilten Uberein. Der erste Mollofen ist seit einem
Jahr, der zweite seit */* Jahr im Betrieb. Die Fas-
sung der Oefen war 40 t, wurde aber spater auf 50 t
erhéht. Wir konnten eine geringe Verbesserung der
Schmelzzeiten feststellen. Reparaturen traten an dem
ersten Kopf schon nach acht Tagen auf. Die gefahr-
deten Stellen wurden dann in besten Magnesitsteinen
ausgefuhrt, aber auch hiernach muBte alle vierzehn
Tage eine groRere Ausbesserung vorgenommen werden,
die am heiBen Ofen gut auszufuhren nicht leicht ist.
Wir haben dann die Kopfe auswechselbar gemacht und
mit diesen einen durchaus zufriedenstellenden Betrieb
erreichen kénnen. Die Képfe mussen alle vierzehn Tag»
gewechselt werden, was Sonntags in etwa 1 st gemacht
ist. Die Oefen wurden sowohl mit naturlichem Zug
als auch mit Ventilatorsaugzug und mit Ventilatorwind
betrieben. Die Benutzung der Ventilatoren fir beide
Zwecke hatte einigen Vorteil. Die Verbrennung ist nur
bei neuen Kopfen gut; bei abgenutzten Brennerkdpfen
ist die Verbrennung unvolistdndig und Ueberhitzung der
Kammern durch Naebverbrennung eingetreten.

Die erwartete Ersparnis im Steinvefbrauch wurde
nicht beobachtet; dieser war im Gegenteil etwas hoher
als bei den Vergleichséfen normaler Zustellung.

Am ungunstigsten stellte sich die stérkere Frisch-
wirkung des Moll-Ofens, die auch trotz verschiedener
Abénderungen der Kopfabmessungen nicht endgiltig
verringert werden konnte. Bei normalen Oefen wird
durch das unten einstrémenie Gas in einem Teil des
Ofens eine reduzierende Atmosphare auf das Eisen-
bad gelegt. Beim Moll-Ofen konnte man aber gerade
an der Eintrittsseite der Flamme, sei es nun durch die
hohe Flammentemperatur oder durch unten einziehende
heiBe Luft, ein Verbrennen von Eisen, das in einem
starken Funkensprihen sichtbar wurde, feststellen. Der
Bedarf des Bades an Reduktionsstoffen stieg trotz der
Verkilrzung der Schmelzzeit um 20 bis 30ffo. Diese
Eigenschaft 1aRt die Ofenbauart nach Moll fir Werke,
die nach dem Schrottverfahren arbeiten uni aus wirt-
schaftlichen Grinden gezwungen sind, den Roheisen-
bedarf so gering wie moglich zu halten, unwirtschaft-
lich erscheinen.

Der zweite Ofen mit Moll-Kopf ist unterdes wie-
der auBer Betrieb genommen, wahrend die Versuche
mit dem zuerst zugestellten Ofen fortgesetzt werden.

Direktor E. Letiierant, Bochum: Auch wir
haben n. a. ein verhaltnismaRig schnelles Anwarmen des
Ofens festgestellt, aber eine recht geringe Haltbarkeit
und ein sehr starkes Frischen. Der Ofen ist auler-
ordentlich empfindlich und reagiert auf jede Kkleine
Aenderung.

Stahlwerksleiter A. Schmitz, Dusseldorf: Seit
dem 15. Dezember 1922 ist auf der Eisen- und Draht-
industrie, Dusseldorf, ein 50-t-Ofen mit Moll-Kdpfen
im Betrieb. In den ersten vier Wochen war die Lei-
stung dieses Ofens etwas hoher als die der anderen drei
Oefen von gleichem Fassungsvermdgen. In den néchsten
14 Tagen lieR der Ofen etwas nach. Im Februar 1923
trat Kohlenmangel ein, so dal von einem regelmé&Rigen
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Betrieb nicht mehr die Rede sein konnte. Am
15. Februar wurde der Betrieb ganz stillgesetzt und
erst am 15. Marz wieder aufgenommen. Inzwischen
hatte der Ofen eine kleine Reparatur der Luftzlige er-
halten und leistete nun wieder dasselbe wie die anderen
Oefen. Seit dem 1. April ruht leider unser Betrieb
vollstandig, so daB wir weitere Angaben nicht machen
koénnen.

Betriebsingenieur . Hundhausen, Remscheid:
Nach welcher Anordnung hat Moll den Kopf bisher
ausgefuhrt? Nach Abb. 1 Gas hinten, Luft vorne, oder
nach Abb. 2 Luft hinten, Gas vorne?

Stahlwerksleiter H. Moll: Nach der ersten An-
ordnung: Gas hinten, Luft vorne.

Oberingenieur Sr.»3n% H. Bansen, Rheinhausen:
Es ist schade, daB der Vortragende uns nichts Ausfihr-
licheres Gber seinen Ofen mitgeteilt hat. Wenn auch die
theoretischen Betrachtungen den Eindruck erwecken, als
ob der Brenner auf wissenschaftlicher Grundlage rein
theoretisch berechnet sei, so beweisen die hier aus der
Praxis gemachten Mitteilungen, daB es sich um eine rein
empirische Lésung handelt, denn wéhrend Herr Moll
in seinem Werk mit seinem Kopf unbestreitbar anerken-
nenswerte Leistungen erzielt hat, lauten die Erfahrun-
gen anderer Werke gegenteilig. Aus den Mitteilungen
ist ferner zu entnehmen, dal das Gas entgegen der
Mollsehen Theorie bereits im Kopf vorverbrennt; wie
weit eine solche Vorverbrennung erfolgt, ist eine Funk-
tion von Gasmenge, Verbrennungsgeschwindigkeit, Ver-
brennungsraum und Aufenthaltszeit im Brenner. Wenn
Herr Moll an seinem Ofen durch langes Versuchen
mit besonderer Liebe die richtigen Abmessungen findet,
so wird er ohne Zweifel auch den gewinschten Erfolg
haben. Es ist uns wohl allen geldufig, dal man einen
guten Erfolg im Hinblick auf die Verbrennung erzielen
kann, wenn man in dem Kopfe verbrennt, dal wegen
der fortfallenden Kihlung der Gas- und Luftziige aber
damit auch die Schwierigkeiten steigen, den Kopf zu
halten.

Geheimrat B. Osann, Clausthal: Wir muissen dem
Vortragenden dankbar sein, dal er sich soviel Mihe
gegeben hat, die Grundlagen fur die Betrachtung der
Flammenbildung und Flammenfihrung im Martinofen
zu untersuchen. Wenn einige seiner Ausfihrungen wohl
nicht Uberzeugend sind, so liegt dies an der Schwierig-
keit des Stoffes; denn wir wissen tatsachlich nichts
oder sehr wenig Uber die Grundlagen der Beheizung
eines Martinofens. Ich sage meinen Hoérem, daB es
eine gesetzmafRige Herleitung der Konstruktionsregeln
fur die Ofenzlige nicht gibt, sondern daB wir auf die
Erfahrung angewiesen sind, weil es sich darum handelt,
Wirbelbewegung zu erzielen, und zwag so, daf dabei
eine gute Haltbarkeit des Ofens besteht. Was nutzt
eine hohe Flammentemperatur, wenn das Gewdlbe, ge-
wohnlich gerade an seiner Wurzel, dabei zugrunde geht?

Wenn Sie meinen Worten Uber die Unzulénglich-
keit unseres Wissens auf diesem Gebiete keinen Glauben
schenken sollten, so will ich als Beispiel erwdhnen,
dal wir ja nicht einmal wissen, in welcher Weise die
Warme auf das Eiseubad Ubertragen wird. Ich habe
immer d'e Anschauung vertreten, dal die Ruckstrahlung
des Gewdlbes, der Wande und Kopfe ausschlaggebend
sei, d. h. die Feuergase geben durch Leitung ihre Warme
an diee Teile ab, und Gewdlbe und Wande strahlen
die Warme zurick. Der Vorgang ist nur dadurch zu
erklaren, daR feuerfestes Material einen schlechten
Warmeleitungskoeffizienten hat. Wuirde man einen
Martinofen mit einer Eisenplatte abdecken, so wirde
man keine Schmelzwirkung erzielen. Die W&rme staut
sich infolge der schlechten Warmeleitfahigkeit in den
feuerfesten Steinen auf, und so gelingt es, diese hoch
zu erhitzen. Da die Strahlungswdarme im Sinne der
vierten Potenz mit der Temperatur wachst, so ist dieser
Umstand sehr bedeutsam. Solange das Gewdlbe Kkalt
ist, z. B. beim Anheizeij, hat man keine Schmelz-
wirkung, obwohl die Flamme in gleicher Weise durch
den Ofen geht wie im vollen Betrieb, ein Beweis da-
far, daR die \Varme in dieser Weise, also riickstrahlend,
Ubertragen wird.
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Ueber diese Dinge habe ich mich viel mit Professor
Dr. Valentiner, dem Physiker unserer Bergakademie,
unterhalten. Er war friher der Ansicht, dal} gasformige
Korper keine nennenswerte Warme ausstrahlen kénnen,
neuerdings ist er anderer Ansicht geworden, und seine
jetzige Ansicht wird scheinbar auch von anderen For-
schern geteilt.

Wenn der Vortragende nicht tberall ginstige Er-
gebnisse erzielt hat, so kann dies vielleicht daran liegen,
daB der Ofeninhait nicht richtig bemessen ist. Ich be-
rechne Martindfen immer auf Grund der Aufenthalts-
zeit der Gase im Ofenraum, indem ich das Gasvolumen
bei 0° betrachte. Ausgehend von der normalen Auf-
enthaltszeit, ergibt sich die Baumgréfe des Ofens, und
ich habe gefunden, dal3 in sehr vielen Fallen, vielleicht
sogar in den meisten, nicht gentigend Ofenraum ge-
geben ist; die Gase fallen dann zu heil in die Kammern,
und das Eisenbad kommt dabei zu Kkurz.

Direktor $r.<jng. F. Thomas, Dusseldorf: Ich
mochte auf die von Herrn Moll mitgeteilten Betriebs-
zahlen zuriickkommen. Danach sind zweifellos gute Er-
gebnisse erreicht worden mit Kohlen, die 31 do flichtige
Bestandteile hatten und ein Gas ergaben mit etwa
280/0 CO und 18 bis 190/0 H 2 bei nur 35 g/m3 Feuchtig-
keit. Man kann wohl sagen, dafR bei solchen Gasver-
héltnissen sicherlich auch ein Martinofen guter bisheriger
Bauart keine schlechteren Schmelzzeiten erzielt hatte.
Ein Beispiel dafur ist mir bekannt. Dann durfte es noch
zweifelhaft sein, ob der gegeniiber dem massiven Kopf
bei der Neuanlage niedrigere Steinverbrauch nicht durch
die h&ufigen Reparaturen wieder wettgemacht wird, die
sich bei ahnlichen Ausfihrungen infolge der starken
Beanspruchung durch die abziehenden Gase bisher er-
geben haben.

Oberingenieur ®r.»(jng. E. Herzog, Aachen-Rothe
Erde: Ich méchte der von Herrn Moll verfochtenen
Auffassung, daB in der Mischkammer des Moll-Brenners
eine Vormisehung von Gas und Luft vor der Ver-
brennung stattfinde, entgegentreten. Herr Moll zieht
zum Beweis seiner Behauptung den Innenkegel der
Bunsenflamme heran. Bei der Bunsenflamme liegen je-
doch grundsatzlich andere Verhéltnisse vor: Gas und
Luft treten dort bei einer weit unter der Entziindungs-
temperatur liegenden Temperatur zusammen und mischen
sich zunachst in einem Mischrohr, und die Gestalt des
bei der Verbrennung dieses Gemischs entstehenden
Innenkegels héngt ab von dem Verhéltnis der Stro-
mungsgeschwindigkeit des Gasgemischs zu der der Stro-
mungsrichtung entgegenlaufenden Entziindungsgeschwin-
digkeit — wie wir richtiger sagen wollen, an Stelle
des von Herrn Moll gebrauchten Wortes Verbrennungs-
geschwindigkeit.

Wirden aber Gas und Luft bei einer tber der Ent-
zundungstemperatur liegenden Temperatur zusammen-
treten, so muBten sie sich schon an der Stelle des Zu-
sammentretens augenblicklich entziinden. Eine Mischung
im Misehrohr wére nicht mehr méglich. Im Martin-
ofen werden aber Gas und Luft auf eine weit Uber
der Entziindungstemperatur liegende Temperatur vorge-
warmt. Wir miussen uns also endlich davon freimachen,
die Bunsenflamme zur Erklarung der Flammenbildung
im Martinofen heranzuziehen, und somit auch davon,
im Martinofen eine Mischung von Gas und Luft vor
der Entzindung anzunehmen.

J. Bronn, Charlottenburg: Gelegentlich von
Warmemessungen an Martinéfen, die ich in Rombach
noch vor dem Kriege wiederholt ausgefiihrt habe,
drangte sich mir immer von neuem der Gedanke auf,
daB es fur den Gang der Martinéfen viel forderlicher
wére, wenn man den Oefen die Verbrennungsluft ver-
mittels eines Ventilators zufihren wirde. Das Generator-
gas wird bekanntlich in den Martinofen in der Weise
hineingedrickt, da® man den Wind unter den Gas-
erzeugerrost mit mehr oder weniger Pressung eintreten
laRt. Durch den Windventilator am Gaserzeuger kann
man daher den Gasdruck ohne weiteres regeln. Um die
Verbrennungsluft zu regeln, ist man auf die Hand-
habung des Schornsteinschiebers angewiesen. Durch
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diesen wird aber der ganze Ofenzug geregelt,
d. h. der Gas- und der Luft-Zutritt, so daB man keine
einfache Madoglichkeit hat, den Luftzutritt allein zu
regeln. Die Benutzung eines Luftventilators fur die
Verbrennungsluft dirfte m. E. die Fuhrung der Oefen
wesentlich erleichtern. Auch ich suchte mich damals
zu unterrichten, ob diese MaBnahme schon irgendwo ver-
wirklicht worden war, und fand eine Abhandlung von
Ed. Juonl), in der darauf hingewiesen wird, daB die
Benutzung eines Gebldses zur Luftzufuhr bei alters-
schwachen Oefen eine jede Erwartung Ubersteigende
Wirkung herbeifuhrte. Man konnte durch Anwendung
des Gebléses die Benutzungsdauer der Kammern trotz
ihrer Verschlackung erheblich verldangern und das
Schmelzungsgewicht um rd. 5do erhéhen, so daf die Be-
nutzung des Gebldsewindes gegen Ende der Ofenreise
auf dem betreffenden Werke zu einer dauernden Ein-
richtung wurde. Es wére sehr zu begriuBen, wenn
néhere Untersuchungen Uber die Verbrennungsgeschwin-
digkeiten aufgenommen wiirden, denn unsere Kenntnisse
hieruber sind Uberaus ungeniigend. Dieses Gebiet ist fir
den Martinofenbetrieb deshalb so wichtig, weil ein Zu-
sammenhand zwischen der Verbrennungsgeschwindigkeit
und der erreichbaren Verbrennungstemperatur unver-
kennbar ist. Freilich sind derartige Untersuchungen
selbst bei einheitlichen Gasen nicht leicht, weil die Er-
gebnisse mit der Aenderung des Gas-Luft-Verhéaltnisses
und vielleicht noch starker je nach dem Vorwarmungs-
grade verschieden ausfallen. Auch muRte noch fest-
gestellt werden, ob diese Einflisse sich bei allen Brenn-
gasen in gleichem Grade geltend machen. Erhalt man
die Mdglichkeit, die Gase mit den héchsten ihnen zu-
kommenden Verbrennungsgeschwindigkeiten zu ver-
brennen, so wird man sicher auch héhere Temperaturen,
als es jetzt der Fall ist, dabei erzielen.
Oberingenieur $r.»3ng. E. Herzog:
deutlichung meiner ersten Ausfihrungen will ich
noch folgendes hinzufligen. Warmen wir Gas und Luft
vor Eintritt in den Bunsenbrenner vor, so steigern wir
dadurch die Entzindungsgeschwindigkeit, und der
Innenkegel wird kirzer, sofern wir dieser Verkiirzung
nicht durch gleichzeitige Steigerung der Stromungs-
geschwindigkeit des Gasgemisches entgegenwirken. Trei-
ben wir aber die Vorwarmung schlieBlich bis auf dir
Entziindungstemperatur, so nutzt uns auch die denkbar
starkste Steigerung der Stréomungsgeschwindigkeit nichts
mehr. Allerspatestens in dem Augenblick, in dem die
Entzindungstemperatur erreicht wird, muB die
Flamme Zurickschlagen und an Stelle der Mischung von
Gas und Luft die sofortige Entzindung beim Zusammen-
tritt dieser beiden Medien treten. Aus diesem Grunde
kdnnen uns auch die soeben von Herrn Bronn empfoh-
lenen Untersuchungen tber die Entziindungsgesehwin-
digkeit verschiedener Gasarten nicht weiter bringen.
Die Entziindungsgeschwindigkeit ist nur so lange eine
endliche GroRe, wie die Temperaturen von Gas und
Luft unterhalb der Entzindungstemperatur liege«
Wollen wir der Flammenbildung im Martinofen wissen-
schaftlich beikommen, so missen wir uns u. a. den

Zur Ver-

Diffusionsvorgdngen wéahrend der Verbrennung
widmen.
Direktor E. Stockmann, Annen: Wie hoch

stellt sich der Abbrand?

Stahlwerksleiter H. Moll: Er ist nicht hoher
als bei den Oefen mit normalem Kopf.

Direktor G. Donner, Duisburg: Ich méchte
fragen, wie wéhrend des Betriebes der Martinéfen mit
Moll-Kopf sich das kurze Stick zwischen dem Misch-
raum und Herdbeginn gegen Verschleil bewahrt hat,
da ich der Ansicht bin, daB dieses Stick einen sehr
wichtigen Teil des Martinofens dieser Bauart dar-
stellt, von dessen Bestédndigkeit im Feuer die richtige
Fihrung der Flamme und damit auch der Ofengang
wesentlich abhangt.

*) ,,Die Warmespeieher des Siemens-Martin-Ofens
im Verlaufe der Ofenreise.* St. u. E. 42 (1922),
S. 1774/9 und 1869/75.
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Geheimrat W. Hathesius, Charlottenburg: Aus
den bisher gehorten Erdrterungen missen wir, wie ich
glaube, die Folgerung ziehen, dal der Moll-Brenner
unter &uferst sachverstdndiger Fuhrung, wie sie im Be-
triebe zu Rasselstein zweifellos vorhanden ist, ausge-
zeichnete Ergebnisse liefert, dal? e3 aber, wie Herr Moll
ja auch in seinem Vortrage angedeutet hat, darauf an-
kommt, die Strémungsgeschwindigkeit der in den Herd
eintretenden Gas- und Luftmengen mdglichst genau so
einzustellen, daB sie stets etwas groBer ist als die Ex-
plosionsgeschwindigkeit des aus dem Moll-Brenner in
den Herd einstrémenden Gas- und Luft-Gemisches.
Wird die Stromungsgeschwindigkeit geringer als die Ex-
plosionsgeschwindigkeit, so schléagt der Brenner zurick,
crenau so, wie wir dies an den Bunsenbrennern in unse-
ren Laboratorien haufig genug erfahren, und 63 ent-
steht ein Verbrennungsvorgang, der demjenigen eines
durchgeschlagenen Bunsenbrenners durchaus ahnlich ist.
In diesem Falle findet dann die Entwicklung der
Hauptmenge der Warme au ganz anderer Stelle statt
wie beim richtig arbeitenden Brenner, und die Folge
hiervon ist mangelhafte Warmeentwicklung im Herde
und fruhzeitiges Abschmelzen der Kopfe. Wenn die
Regelung des Verbrennungsvorganges indessen vor-
schriftsgeman erfolgt, so muRl hierbei die gréRte Warme-
entwicklung der Gase auf kirzestem Wege im Herde
«tattfinden, das Ergebnis also das glinstigste sein, welches
mit dem betreffenden Gas Uberhaupt erreichbar ist.

Ich modchte indessen darauf hinweisen, daR aus den
von Herrn Moll vorgelegten Zahlentafeln aus seinem
Betriebe hervorgeht, dal® in den dortigen Gaserzeugern
ein Gas von ganz auflergewbhnlicher Gute erzeugt
wird. Wir finden in den Analysen einen Kohlensaure-
Gehalt von nur rd. 3do neben einem Wasserstoffgehalt
von rd. 190/0, und dabei betragt die Feuchtigkeit des
erzeugten Gases nur 35 g/m3, das sind ganz auBerge-
wohnlich glnstige Zahlen. Herr Moll hat mir mitge-
teilt, daB er den in die Gaserzeuger eingefihrten
Dampf auf 280° dberhitzt und dafiur sorgt, daR in
den Gaserzeugern eine moglichst hohe Brennstoffsaule,
etwa 1,4 m, vorhanden istt. Um die Anwendung einer
derartig hohen Brennstoffschieht mdoglich zu machen,
werden die Kohlen gebrochen und klassiert, die Fein-
kohle einer Brikettierung unterzogen und nur in dieser
Form den Gaserzeugern zugefuhrt. Durch diese MaR-
nahme allein ist es mdglich, den Brennstoff in den
Gaserzeugern so zu lagern, dal die ganze Kohlenmasse
luftig liegt und deshalb gleichméaRig von den Gasen
durchzogen werden kann, ohne dal sehr viel Stoch-
arbeit erforderlich wird. Mit so vorzuglichen wasser-
stoffreichen und an Kohlensaure und Feuchtigkeit armen
Gasen kann man in der Flamme leicht Temperaturen
erzeugen, die um 150 bis 200® héher liegen, als dies
sonst Ublich ist, ohne daR, wenn die Fihrung der
Flamme ausreichend ist, das Gewdlbe des Ofens uber-
anstrengt wird. Hierdurch durfte sich zum Teil der
auBergewdhnlich gunstige Schmelzverlauf bei den Oefen
des Rasselsteiner Eisenwerks erklaren.

Direktor ®r.«5ng. E. Hammers chmid, Dus-
seldorf: Von einem Vorredner wurde die Behauptung
aufgestellt, daB ein Zuriuckschlagen der Flamme statt-
finden mifRte. Dem mochte ich widersprechen, und
zwar ans folgender Ueberlegung. Bei dem Moll-Kopf
wird die Strémungsgeschwindigkeit des Gasgemisches
durch den erhdhten Gasdruck und durch Verwendung
eines Ventilators fir die Luft auf etwa 35 m/sek ge-
halten. Die Ziindungsgeschwindigkeit des Gemisches von
Gas und Luft ist aber geringer. Wenn wir uns ein Gas-
Luft-Gemisch bei dem Punkt, wo beide Zusammen-
treffen, vorstellen, so ist diese Mischung nicht sofort
ganz vollkommen, und ein ins Auge gefaflter Volumteil
dieses Gas-Luft-Gemisches stromt mit rd. 35 m/sek in
den Ofen. Angenommen, daB der Zindungsvorgang so-
fort einsetzt, so ist doch klar, daB, weil das Gasgemisch
diese grofle Geschwindigkeit hat, das bestimmte Misch-
volumen erst In einer gewissen Entfernung von der
Stelle, wo die Mischung erfolgt ist, sich vollkommen

Der Moll-Kopf fiir Siemens-Martin-Oefen.

Stahl und Elsen. 199

entztiindet hat, und zwar ist von Herrn Moll die Ge-
schwindigkeit des Gas-Luft-Gemisches entsprechend der
Zindgeschwindigkeit bei seinem Kopf so gewé&hlt wor-
den, daB die vollkommene Zindung erst dann ein-
getreten ist, wenn diese ins Auge gefaBte Mischmenge
in der Nahe des Ofeneintritts angelangt ist. Dall natir-
lich ein Teil von Gas und Luft, der an der sofortigen
Mischung nicht teilggnommen hat, noch spater ver-
brennt, zeigt sich ja in der Praxis, denn die Flamme
breitet sich etwa Uber 13 der Ofenlange in den Ofen
hinein aus. Ein Ruckschlagen der Flamme ist auch
nicht zu beobachten, wenn die Geschwindigkeit des
Gas-Luft-Gemisches richtig gehalten wird.

Ein besonderer Vorteil des Moll-Kopfes liegt darin,
daB die Mischung des Gases und der Luft rascher und
besser an dem Punkt, wo sie aufeinandertreffen, und wo
sie in den Brenner aus ihren Oeffnungen einstromen,
infolge der Bauart des Brenners erfolgt als bei allen
anderen Ofenkopfarten. Dies hat zur Folge, dafll die
Verbrennung etwa kurz nach dem Eintritt in den Ofen
fast an allen Teilen des Gemisches gleichzeitig erfolgt.

Bei den normalen Ofenkopf-Bauarten, Gas unten,
Luft oben, wird sich immer nur ein Teil von Gas und
Luft, die sich unmittelbar berthren, entziinden. Die
Verbrennungsenergie an dieser Stelle wird nicht nur zur
Erhohung der eigenen Temperatur verwendet und an
das Schmelzgut zum Teil abgegeben, sondern dient auch
zur Temperaturerhéhung der noch nicht verbrannten
Gas-Luft-Menge. Entzinden sich diese unverbrannten
Teile nach ihrer Mischung erst spater im Ofen, dann
sind sie zwar schon mehr vorgewarmt, aber sie geben
wieder einen Teil der Verbrennungsenergie an das schon
verbrannte Gas ab. Beim Moll-Kopf hingegen wird
der angestrebte Idealzustand der Verbrennung im Mar-
tinofen insofern fast erreicht, als fast gleichzeitig im
ersten Drittel des Ofens die gesamte Verbrennung des
Gas-Luft-Gemisches erfolgt und diese Verbrennungs-
energie fast restlos fur das Schmelzgut verwendet wer-
den kann. Unter gleichen Voraussetzungen der Er-
warmung von Gas und Luft bei dem normalen Ofenkopf
und bei dem Moll-Kopf und unter Voraussetzung von
gleichwertigem Gas gewahrleistet also der Moll-Kopf
bei derselben Gas-Luft-Menge eine hdhere Temperatur-
erzielung, die dann ein rascheres Schmelzen des Ein-
satzes bewirkt.

Damit diese Wirkungen und Verbrennungsvorgange
auch wirklich so eintreten, ist es erforderlich, dal die
Abmessungen der Gas- und Luftkanéle, die Abmessun-
gen des Brenners und die Gas- und Luftdricke richtig
eingehalten werden.

Ich glaube, dal im praktischen Betriebe deshalb
sehr leicht Enttauschungen eintreten, weil unsere
Schmelz- und Maurermeister sich erst an die Einhal-
tung dieser genauen Bedingungen gewdhnen miussen.
Nur ein kleines Abweichen von den Abmessungen und
den Druckverhaltnissen kann schon fehlerhafte Vor-
gange der Verbrennung hervorrufen. Man darf sich
nicht wundern, dal auch heute in der Erdrterung von
verschiedenen Seiten pessimistische Ansichten geduRert
worden sind; man sollte aber bei den Versuchen diese
schwierigen Verhéltnisse besonders bertcksichtigen und
nicht gleich die Flinte ins Korn werfen, wenn sich
bei den ersten Versuchen Schwierigkeiten heraussteilen.
Sollte bei Verwendung des Moll-Kopfes sich durch die
Praxis und die spateren Versuche herausstellen, dal
die Schmelzdauer und der Gasverbrauch f. d. t flussigen
Stahles nicht geringer sind als beim normalen Ofen-
kopf, dann ist schon der Vorteil des leichter ge-
bauten Kopfes und die damit verbundene groBe Er-
sparnis an Steinen und Maurerarbeit so grofR3, dal der
Moll-Kopf den anderen Képfen vorzuziehen ist. Jeden-
falls ist der Gedanke des Herrn Moll, der dem idealen
Verbrennungsvorgang im Martinofen ziemlich nahe ge-
kommen ist, wert, daB mit groRter Zahigkeit die Ver-
suche bei den einzelnen Stahlwerken durchgefiihrt werden.

Stahlwerksleiter H. Moll: Zu der an meiner
Bauart geubten Kritik mochte ich zunachst bemerken,
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dal an meinen Ofenkopf sicherlich noch nicht die
letzte Hand gelegt worden ist; auch der alte Martin-
ofen ist nicht von heute auf morgen zn dem geworden,
was er ist. Einen groRen Teil der hier vorgebrachten
Méngel mdochte ich aber auch auf die jetzigen schwie-
rigen Verhaltnisse schieben, die es nicht méglich mach-
ten, hie und da frihzeitig genug nach dem Rechten
zu sehen. Abgesehen davon koénnen aber die anderen
Beanstandungen niemals die Bauart an sich in Frage
stellen, da damit in Rasselstein und auf mehreren an-
deren Werken ausgezeichnete Leistungen, sogar bis zu
10000 mehr gegeniiber der gewdhnlichen Bauart, erzielt
worden sind. Leider ist von dieser Seite heute hier
nicht das Wort ergriffen worden. Die Mangel, die
heute hier vorgebracht wurden, sind hier und dort auch
aufgetreten, aber sie konnten schnell abgestellt wer-
den; ich bin der Ueberzeugung, daRR diese Beanstan-
dungen nur ortliche Kinderkrankheiten sind und sich
abstellen lassen.

In der Hauptsache wird die starke Frischwirkung
des Ofens beanstandet. Soll ein Martinofen denn nicht
frischen? Beim Roheisenerzverfahren ist die Frisch-
wirkung sogar sehr erwiinscht. Ich habe auch in meinem
Vortrage dargelegt, daB man durch Heben oder Senken
der Sohle des Fihrungskanals die Frischwirkung der
Flamme beeinflussen kann, da dadurch entweder Luft
unterhalb der Flamme freier mitstromt oder zurtck-
gehalten wird.

Ungunstige Urteile wurden auch in bezug auf die
Steinersparnis laut; die anfanglich 60 bis 70o/0 be-
tragende Steinersparnis bei der Zustellung soll durch
starke Ausbesserungen aufgehoben werden. Was den
30-t-Ofen in Bochum betrifft, so ist der Herd verhalt-
nismalig kurz; dann stellte dieser Ofen den ersten
Kippofen nach der neuen Bauart dar, bei dem die ab-
nehmbaren Kopfe friuher nicht weniger héufig aus-
gewechselt werden mufRten. Immerhin zeigte der Ofen
Schmelzleistungen von 3 st bei 30 t Ausbringen, wobei
Temperaturen von Uber 1900° gemessen wurden. Durch
besondere Anpassung der Steine, Gewdlbehéhe, Kih-
lung, Kaminverhéltnisse an den forcierten Betrieb wird
die schadliche Wirkung auf das Mauerwerk leicht be-
seitigt werden konnen.

Bei den 50-t-Oefen in Brandenburg wird eine Ver-
besserung der Schmelzleistung gegentber der gewdhn-
lichen Zustellung zugegeben, es wurden im Monats-
durchschnitt 4 bis 4,3 Schmelzungen in 24 st erreicht;
auch hier handelt e3 sich also um einen forcierten
Betrieb. Die gefahrlichen Stellen, die leiden und
ofters geflickt werden muBten, sind die Luftspiegel,
und zwar die Stellen, wo die Abgase aufprallen und
sich gabeln. Ich habe die betreffenden Lagen — es
handelt sich um sechs bis zehn — mit Erfolg in Ma-
gnesit ausgefuhrt; diese Stellen standen dann bei mir
ohne jegliche Ausbesserung 150 bis 200 Schmelzungen,
in Brandenburg nur 14 Tage. Es ist aber eine bekannte
Tatsache, dall Magnesitsteine leicht abblattern, zumal
wenn der Magnesitstein nicht sehr gut ist und beson-
ders sorgfaltig vermauert wird. Mit groRerer Sicher-
heit sind an diesen Stellen Kuhlrohre oder Kihlkasten
zur Verwendung gekommen; dann ist die Haltbarkeit
einwandfrei. Abgesehen von dieser gefahrlichen Stelle
steht der Brenner Hunderte von Schmelzungen ohne
jeglichen  Verschle'B. Den Austrittsquerschnitt  des
Fuhrungskanals habe ich als den maRgebenden Quer-
schnitt bezeichnet, weshalb er durch einen Kihlrahmen
gehalten wird. Bei hartem Wasser fiihrte eine friihere
Form leicht zum Durehbrennen, bei weichem Wasser
hielt der Rahmen Uber 1 Jahr; eine neue Form, die in
der Abbildung bereits vorliegt, ist schon Uber 12 Jahr
ohne Durchbrennen im Betriebe.

Die Kritik erkennt durchweg das s-hnelle Anheizen
an. Ein Ofen, der sich schnell anheizt, gilt aber ge-
wohnlich auch dafiir, da er schnelle Schmelzleistungen
hat. Wenn der neue Ofen als empfindlich bezeichnet
wird, der auf jede Aenderung einwirkt, so kann dies
an sich nur fur die Bauart sprechen. Ich gebe zu, daR
daraus fir den Betrieb Schwierigkeiten erwachsen
koénnen, weil damit erhohte Aufmerksamkeit und Be-
dienung verknlpft sind. Diese Tatsache habe ich auch
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Zahlentafel 4. NeuereBetriebsergebnisseam
Martinofen mit Moll-Kopf in RasselBtcin

Zusammensetzung des Generatorgases.

CcO2 o, co h2 Cfl, WE/nT*
% 1 % 1 % % 1 %

5,0 i 1 244 1 159 1 14 1269
8,6 ' — 20,6 18,8 2,1 1288
6,8 — 22.8 169 : 14 1245
9,8 — 18,4 20,5 1,4 1205

Zusammensetzung der Abgase.
Cfen links abziebend Ofen rechts abziebend

C02 oz co COj 02 co

% % % % % %

16,8 2,2 0,0 17,2 2,0 0,0

17,0 2,0 0,0 17,0 1,8 00 :

17,8 0,8 0,0 17,0 0,0 0,8 1

18,4 0,6 0,0 18,6 0,4 0,0

19,0 0,0 0,0

18,6 0,0 0,2

18,8 0,2 0,0

Druck héhe in ium Ws.
mm mm

linker Gaszug . . . . 9+ rechter Gaszug . . . . 9 +
rechter Luftzug. . .. 11 + rechter Lnftzng . . .. 1 +
rechter Gaszug . ... 10+ rechter Gaszug . . .. 11
rechter Luftzag . ... 12 4 rechter Luftzug. . . . 9 —
linker Gaszug . ... 11 + linker Gaszug . ... 13-
linker Luftzug . ... 13+ linker Luftzug . . .. g -
Gaserzeuger I . ... 19+ Gaserzeuger Il ... . 19+

Linke Ofenseite
Gaszug, 1 m uber der

Hechte Ofenseite
Einsteigeschacht vor

der Gaskammer. . . 9+ Biihne 16 —
Gaskammer......coucnne 10 + Gaskammer. .17 —
Gaszug. 1 m Uber der Einsteigeschacht vor

Blihne ... 11+ der Gaskammer . . . 20 —
Einsteigeschacht vor Luftzag, 1,7 m Uber der

der Luitkammer 10 + Bithne ... . 10 -
Luftkammer......... 1+ Luftkamme 14 —
Luftzug, 1,7 m tber der Einsteigeschacht vor

Bihne . . . .. .. 15 + der Luftkammer . . 18-
Gaszug, 1 m uber der Einsteigeschacht vor

Bihne der Gaskammer. . . g ~
Gaskammer. w22 - Gaskammer L0 9+
Einsteigeschacht vor Gaszug, 1 m dber der

der Gaskammer . . 22 — Bihne .o 15 -
Luftzug, 1,7 m ber der Einsteigeschacht vor

Biihne . 9 — der Luftkammer . . 7-r-
Luftkammer. w21 Luftzug, 1,7 m GUber der
Einsteigeschacht vor Bihne .

der Luftkammer . . 25
Kamin (Ofen links ab-
ziehend)

Luftkammer...
Kamin (Ofen rec
25 ziehend)

Temperaturmessungen
(unter der Bihne gemessen).

linke linke rechte rechte
Luftkammer Gaskammer Gaskummer Luftkamnu

950° 860« 970° loeo’»

104C0 9C0° 7800 9800

Luftkammecr, 30 cm Uber der Bihne gemessen-

linke Luftkammer rechte Lnf kammcr.

1340° 13700.
1440° 1370".
Flammentemperatur....... 18C0—!820ff

abgesaugte Luft aus der Luftkammer, 30 cm

Ober der Kihne...coueenae 1075°
Luftkamroer rechts und links, 30 cm Gber der

Bihne 1500-1550»
rechte Luftkammer unter der Biihne 1230»
linke Luftkammer unter der Bihne 1210¢
rechte Gaskammer unter der Bihne 1080»

linke Gaskammer unter der Buhne 1C6C
Abgase aus der Gaskammer.......... 520"
Abgase aus der Luftkammer 480"
Abgase Im Lurtveutll 460"

Feuchtigkeitsgehalt des Gases.

Im Kanal Im (Canal Im rechten Gas- Im linken Oas-
an den Gas- beim Eintritt zug, 1 m Uber zug, 1 m Uber’
erzeugern ins Ventil der Bihne der Bihne
95,76 g/m» 70,12 g m3 66,32 g/ms 67,28 g/m»
erfahren missen; ich habe in diesem Punkte nicht

immer den richtigen Blick gehabt, oder besser, ich habe
geglaubt, grundsdtzliche Bedenken beim Bau gering-
flgiger werten zu kdénnen. An diesen Erfahrungen bitx
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ich heute reicher. Fur Anwendung meines Ofenkopfes
muB namlich eine grundlegende Bedingung vorhanden
sein, dal die positiven und negativen Drucke grof3
genug sind und in einem bestimmten Verhaltnis zu-
einander stehen.

Zum Schlusse mochte ich noch kurz auf die grund-
sétzlichen Einwendungen von Oberingenieur $r.-5ng.
Herzog eingehen. Den Verbrennungskegel der Bunsen-
flamme habe ich zum besseren Verstédndnis herangezogen
and absichtlich dabei den Ausdruck ,Verbrennungs-
geschwindigkeit* gewahlt, weil ich damit die Fort-
pflanzungsgeschwindigkeit der Verbrennung bezeichnen
will. Aus meinen Darlegungen geht eindeutig hervor,
dal mit der Unmoéglichkeit einer spontanen
Mischung die Unmdglichkeit einer spontan
»erlaufenden Verbrennung identisch st
Entzindung ist sehr wohl vor der Mischung vorhanden,
die Entzindungsgeschwindigkeit wird auch ohne wei-
teres als unendlich groR angenommen. Nicht unendlich
groB ist aber die Verbrennungsgeschwindigkeit. d. h. die
Fortpflanzungsgeschwindigkeit der Verbrennung in bezug
auf die augenblickliche vollstdndige Erfassung des gan-
zen Gasstromes, da die Mischungsgeschwindigkeit nicht
unendlich gro3 ist infolge der groBen Strémungs-
geschwindigkeit, die der Diffusionsgesehwind'gkeit ent-
gegenlauft. In dieser Hinsicht treffen die Ausfihrungen
von Sr.»3n9- Hammerschmid zu.

Zu den Ausfuhrungen von Geheimrat Mathesius
mochte ich bemerken, daR meine Bauart sowohl mit
dem angefiihrten ,,aulergewdhnlich guten Gas“ als
auch mit auBergewohnlich schlechtem Gas einwandfrei
arbeitet. Ich habe wochenlang nur Torfgas zur Ver-
figung gehabt, wobei der Wassergehalt 250 g/m3 im
Mittel betrug. Aber auch das Arbeiten mit Briketts
aus Schlammkohle und Filterstaub zeugt fir die aulBer-
gewohnliche Leistungsfahigkeit des Ofens.

Oberingenienr $r.«3ng. Bansen mdchte ich erwidern:
der erste Ofen in Rasselstein war so errechnet und be-
messen, daB er bei gleichen Verhéltnissen eine Steige-
rung von 312 auf 5 Schmelzungen téaglich brachte;
allerdings war er nach drei Tagen erledigt. Aber auch
damit war die wissenschaftliche und praktische Grund-
lage der Bauart an sich erbrachtl).

Nachtragliche Mitteilung von Ingenieur H. Knik-
kenberg, Diusseldorf-Oberkassel: Die gute Zu-
sammensetzung der Erisehgasanalysen mit 280/0 CO und
1900 H,, wurde in der Erdrterung darauf zurick-
gefihrt, dalR der Brennstoff gesiebt und nur stickige
Kohle im Gaserzeuger verwendet wird, und dafR deshalb
die Schitthéhe hoher gehalten werden kann. Die Gas-
proben wurden aber von Moll im Brennerkopf ge-
nommen. Nun ergeben die Schleicherschen2) und
eigenen Versuche, dal? infolge der chemischen Yeréande-
rung des Gase3 in der Kammer durch den Teerzerfall
und der darauf folgenden Reaktion des ausgeschiedenen

1) Nachtrag:
dal die andere Aasfihrungsart nach Abh. 2 von vorn-
herein einen vollen Erfolg gebracht hat. Ein zwei-
tégiger Betriebsbericht vom 16. und 17. August 1923
ist aus Zahlentafel 4 zu ersehen. Am 16. August erzeugte
der Ofen 99 t Blocke, am 17. August 101 t, d. h. funf
Schmelzungen téglich. Die zur Yerfugung stehenden
Kohlen waren englische gewaschene Flammko den. Der
Ofen ging 153 Schmelzungen mit dieser durchschnitt-
lichen Leistung; er kam zum Stillstand, weil keine
Kohlen mehr vorhanden waren.

Die genaue Untersuchung des Ofens ergab voll-
kommene Unversehrtheit de3 Brenners, des Ofens selbst
and der Kammern. Gerade auch d:e Schlaekenkammern
hatten sich gut bewéahrt; die Schlacke lief flissig ab,
und die Kammersteine waren schlackenfrei. Die ab-
gesaugte Luft ergab eine Vorwarmung von 1075 bis
1150°; gegeniiber der friheren Kammer war die3 ein
Gewinn von 200 bis 250°. Der Ofen war z. B. imstande,
bei 2i/23tindiger Einsatzzelt in V2 niederzuschmel-
zen, so daf die Schmelzungen mit 312 st abgestochen
werden konnten.

*) Vgl. St. u. E.
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Kohlenstoffs mit dem im Gas enthaltenen Wasserdampf
eine erhebliche Kohlenoxyd- und Wasserstoff-Zunahme.
besonders in heiBgehenden Kammern, erfolgt. Der hohe
Kohlenoxyd- und Wasserstoff-Gehalt des genannten Ge-
neratorgases ist m. E. hierauf zuriickzufihren, zumal
es sich um eine teerreiche Kohle handelt und beson-
ders die WasserstoffZunahme in der Analyse des ver-
anderten Gases 10o/o und mehr betragen kann. Waren
die Gasproben dem Gaskanal entnommen, so héatte die
Analyse eine derartig gute Zusammensetzung nicht er-
geben.

Oberingenieur Er. H. Heinrich (Csepel bei Bu-
dapest) !): Wir haben vor U/2 Jahren den ersten 30-t-
Martinofen nach Bauart Moll umgebaut, seitdem einen
zweiten Ofen in Betrieb gesetzt und werden die schon
alten Oefen in dem Male, wie sie nach und nach zur
Hauptinstandsetzung kommen, ebenfalls mit Moll-
Kopfen versehen. Unsere Erfahrungen erstrecken sich
bis heute Uber drei abgeschlossene Ofenreisen.

Vorweg sei bemerkt, dal wir an den Oefen mit
Abhitzeverwertung (klnstlichem Zug) und Yentilator-
luft arbeiten, so daf wir die Oefen sowohl beziglich
des Gasdrucks, des Luftdrucks als auch der Abgase
vollkommen in der Hand haben. Diese Anordnung hat
sich, ganz abgesehen von den unbestreitbaren Yforteilen
fur jede Bauart, bei den Oefen mit Moll-Kopf besonders
bewahrt und es ermdglicht, dal von den zwei Fak-
toren, die die Verbrennung3vorgange mitbestimmen:
1. Abmessungen der Gas- und Luftkanéle und des
Brenners, 2. Druck des Gas® und der Luft sowie Zug-
wirkung bei den Abgasen, die Faktoren unter 2. weitest-
gehend von dem Schmelzer beeinfluBt werden kdnnen
und man rasch und sicher die den d&rtlichen Yerhalt-
nisseu (Gas, Gasleitung, Unterofen usw.) entsprechenden
Formen und Abmessungen des Moll-Kopfes empiriseh
herausfinden konnte.

Es war uns von vornherein klar, daR es bei der
noch mangelhaften Kenntnis der Grundlagen der Be-
heizung des Martinofens nur ein glicklicher Zufall
hétte sein kdnnen, wenn wir schon gleich bei der ersten
Zustellung vollen Erfolg gehabt hatten. Bei der ersten
Zustellung war denn auch u. a. die Bemessung de3 Moll-
Kopfes derart, daB die Geschwindigkeit des Gas-Luft-
Gemisches zu klein war gegeniber der Verbrennungs-
gesehwindigkeit und der Elammenkegel sich nach dem
einstromenden Kopf zuriickzog. Bei der zweiten Zu-
stellung, bei der wir schon mit Yentilatorluft arbeite-
ten, war die Geschwindigkeit etwas zu grofl geworden,
so daB der abziehende Kopf starker angegriffen wurde.
Alle gelegentlich des vorstehenden Meinungsaustausches
von den verschiedenen Werksvertretern vorgebrachtem
ungunstigen Erscheinungen haben wir ebenfalls fest-
gestellt, wie schnelles Schmelzen und schweres Los-
kochen, schlechte Haltbarkeit des Kopfes im Luftspiegel
infolge zu spater bzw. zu friher Verbrennung, starken
Angriff des Hauptgewdlbes infolge zu starker V irbe-
lung, zu heiBe Luftkammern und auBerdem noch die

Ich kann nachtraglich mitteilerschwierigkeiten, die uns das sehr harte Kihlwasser be-

reitete, indem die Kuhlkasten des Brenners sténdig
durchbrannten. (Letztere Schwierigkeit wurde dadurch
behoben, daR der Kuhlkasten in ein System von nach
den Umrilinien des Mischraumes gebogenen Kihl-
rohren nach amerikanischem Yorbild aufgeldst wurde.)
Alle diese Schwierigkeiten haben sieh ohne weiteres be-
heben lassen. Wir sind der Meinung, dalR haufig die
Notwendigkeit bestehen dirfte, bei Einfihrung des
Moll-Kopfes weitausgreifende Aenderungen am ganzen
Ofen und Betrieb vorzunehmen, da der Moll-Kopf emp-
findlicher fur alle Fehler des Gesamtofens und Be-
triebes ist als der unempfindlichere gewo6hnliche Martin-
ofen. Ein wirksames Mittel, einen Teil dieser Unzu-
langlichkeiten zu vermeiden, ist in der Anwendung von
Geblaseluft und kunstlichem Zuge gegeben; doch ver-
langt der Moll-Kopf von Meister und Schmelzer immerhin
ein grofReres Y'erstdnduis und erhdhte Aufmerksamkeit.
Die Ubrigen Ybrteile des Ofens sind jedoch grof3 genug,
um selbst den Meistern und Schmelzern, die immer

1) Nachtraglich
schriftliche Aeuferqgng.

26
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geneigt sind, etwas miBtrauisch zu betrachten, was
von ihnen ein Mehr verlangt, einzuleuchten. Unbe-

stritten sind die Vorteile der leichteren Aufheizbarkeat
und der Bchnellen Maurerarbeit bei Neuzustellung und
Ausbesserungen, wodurch die Gesamtzeit des Ofens, wéh-
rend der er Erzeugung leistet, betrachtlich steigt. Eine
einmalige Kopfvorziehung am normalen Ofen nach etwa
150 bis 200 Schmelzungen bendtigte bei uns vom Ab-
stich der letzten Schmelzung bis zum Einsetzen der
nachstfolgenden Schmelzung 12 X 24 Arbeitsstunden,
wahrend fur dieselbe Arbeit am Mollofen 6 x 24 Ar-
beitsstunden bei gleicher Anzahl von Maurern benétigt
werden. Diese Ausbesserung wird beim Mollofen nach
etwa 150 bis 170 Schmelzungen notwendig.

Eine starker frischende Wirkung des Mollbrenners
haben wir immer festgestellt, wenn die Schmelzer und
die, Gasstocher nicht aufpassen, d. h. wenn letztere den
Gasdruck nicht gleichhalten, erstere dem gednderten
Gasdruck durch Aenderung des Luftdrucks nicht Rech-
nung tragen. Durch bloRes entsprechendes Einstellen
von Gas- und Luftdruck sind wir z. B. in der Lage,
bei einem derzeit im Betriebe befindlichen Ofen, der
170 Schmelzungen hat, wobei der Brenner schon sehr
stark ausgebrannt ist und demnachst zur Ausbesserung
gelangt, die Flamme so zu fuhren, dal die Abgase im
Luftkanal des Kopfes entweder einen Luftiberschull
o6der im anderen Falle einen Gasuberschuf3 zeigen und
die Abgasanalyse im Gaskanal des Kopfes fast eine
ideale Verbrennung ergibt. Dies zeigt, dal wir selbst
bei schon stark hergenommenem Brenner doch noch in
der Lage sind, Uber dem Bade eine oxydierende oder
reduzierende Atmosphére zu halten. Weiter haben wir
stets feststellen kdnnen, daf die GleichmaRigkeit in der
Erzeugung bei dem Mollofen eine groBere ist, d. h,
ivir haben von den ersten drei Schmelzungen bis zur
letzten der Ofenreise die gleichen Schmelzzeiten erzielt.

Ueber die Aufwertung

Von Rechtsanwalt Karl

(Entwicklung der Rechtsprechung des Reichsgerichts zu der Frage:
Begriff der ,,Teuerung* auf den der ,,Geldentwertung*.

seitigen, sondern auch einseitigen Rechtsverhaltnisen.

TJeber die Aufwertung von Geldforderungen. 44.

Insbesondere Aufwertung von Hypotheken.

Jahrg. Nr. 8.

Nachfolgende Betriebszahlen sind nur relativ zu
werten. Da wir der Meinung sind, dal die Betriebs-
zahlen eines Werkes, verglichen mit denen eines anderen
Werkes, durch in keine einfache Formel zusammen-
zufassende ortliche Verhaltnisse stark beeinfluf3t werden,
haben wir zum Vergleich die Zahlen angegeben, die wir
mit der normalen Ofenzustellung in den besten Fallen
erreicht haben, wobei die ortlichen Verhaltnisse
(Schrottbeschaffenheit, Fertigerzeugnis, Kohle usw.) die
gleichen waren. Hierbei wurde kein Roheisen verarbeitet.

Normaler ;012 -Kopf

Kopf
kg kg
Durchschn. Stundenerzeugung der
(O 0 {-Y 1 ] 1= T, 3010 4100
Durchschn. Stundenerzeugung der
besten Woche . 3506 4400
Verbrauch an feuerfesten Stelnen
in der Ofenreise f. d. t Stahl . 56 26

Bemerkt sei noch, daR die zum Vergleich heran-
gezogene Ofenreise mit dem Moll-Kopf die dritte war,
die durch einen plétzlichen Streik unterbrochen wurde,
wodurch, da diese Unterbrechungen stets gegen Ende
der Ofenreise fielen, die Zustellung leiden muBte
und die Oefen zum vorzeitigen Erliegen kamen. In-
zwischen haben uns wirtschaftliche Verhaltnisse zur
Verwendung von Roheisen veranlalt; wir erzeugen jetzt
im Durchschnitt von 9 Betriebswochen stiindlich 5 t.

Was den Steinverbrauch betrifft, so ist der Anteil
von Magnesit beim Ofen mit Moll-Kopf verhaltnismafig
groBer als beim normalen Ofen, so daBR der Vorteil,
in Geld ausgedrickt, um weniges geringer ist als der
in Kilogramm ausgedriickte und sich nach dem je-
weiligen Preisunterschied von Magnesit zu Silika andert.

von Geldforderungen.

D ittmar in Berlin.

»Mark gleich Mark“. Umstellung von dem
Aufwertung von Forderungen nicht nur aus gegen-
Nachtrag-

liche Aufwertung. Aufwertung bei Glaubiger- oder Schuldnerverzug. Zusammenfassung.)

B ereits friher hat der Verfasser in dieser Zeit-

schriftl) Gber die Rechtsprechung des Reichs-
gerichts zur Frage der ,schwebenden Lieferungs-
vertrage®“ berichtet. Das mit jedem Vertrag
auf Lieferung von Waren nach einer vorher
vereinbarten langeren Frist verbundene Risiko nahm
auf Grund der Kriegsverhdltnisse und der nach-
kriegszeitlichen allgemeinen wirtschaftlichen Ent-
wicklung ungeahnte Formen an. Die Folgen dieses
Ubermé&Rigen Risikos versuchte die Rechtsprechung
dadurch auszugleichen, daR sie unter grundsétz-
licher Aufrechterhaltung der Vertragstreue in Ab-
wagung der dem Einzelfall zugrunde liegenden Tat-
sachen den Gedanken der Unmdglichkeit verwertete
und den W arenlieferer von seiner Vertragsver-
pflichtung ledig sprach, wenn ihm die Leistung nicht
mehr ,zugemutet* werden konnte. Voraussetzung
hierfir war die Feststellung, daf die tatsédchliche
wirtschaftliche Entwicklung beim VertragsschluR
nicht vorausgesehen werden konnte und auch nicht
vorausgesehen war. Teilweise wurde zur Vorbedin-
gung der Vertragsauflosung der ,drohende Ruin*
des Schuldners gemacht. Spater ist man dazu Gber-
gegangen, die Gegenseitigkeit der Vertragspflichten
als den entscheidenden Gesichtspunkt anzusehen;

D St u. E. 41 (1921), S. 155/9.

bei gegenseitigen Vertrdgen sollen Leistung und
Gegenleistung regelméBig im Verhé&ltnis wirtschaft-
licher Gleichwertigkeit zueinander stehen. Weil die
zur Herstellung der Ware zu beschaffenden Roh-
stoffe und Halbzeuge ,teurer“ geworden sind, soll
der Warengldubiger, d. i. der Geldschuldner, gehalten
sein, einen ,hdheren“ Preis zu zahlen. In dem
seinerzeit vielfach begriften Urteil des Reichs-
gerichts vom 21. September 1920 wurde die vor-
nehmste Aufgabe des Richters darin erblickt, den
unabweislichen Bedirfnissen des Lebens gerecht
zu werden und mithin nach Treu und Glauben unter
Berucksichtigung der Verkehrssitte (§ 242 BGB.)
Vertragsverhéltnisse nicht nur ganz zu lésen, son-
dern auch entsprechend dem beiderseitigen Uberein-
stimmenden Parteiwillen einzelneVertragsbeziehungen
zu dndern. Diese Auffassung fuhrte im Jahre 1921 zu
der in einer ganzen Reihe von Entscheidungen fest-
gelegten Richtlinie, daR der Waren-Schuldner berech-
tigt sein solle, von seinem Glaubiger eine der ,,Teue-
rung“ angemessene Erhéhung seiner Geldforderung
zu verlangen und vom Vertrage zuriicktreten zu
kénnen, falls der Glaubiger sich ablehnend verhalte.

Bei der geschilderten Einstellung ging die deut-
sche Rechtsprechung von der Auffassung aus, daB
die Papiermark der friheren Goldmark gleichzu-
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stellen.sei. Die Preiserhohung bzw. Teuerung der
Sachgiter wurde nur von der Warenseite her be-
trachtet. Erst als im Jahre 1922 die Papiermark
immer schneller an innerer Kaufkraft einbiRte,
begann man die Frage nachzuprifen, ob die fir
jedes Rechtsverhéltnis erhebliche Bedeutung des
Geldes als gleichbleibender Wertmesser praktisch
noch vorhanden sei. Man wurde sich dessen bewuft,
daR die Preiserhohungen von der Geldseite her ent-
stehen, d. h. daR durch mangelnde Deckung und
Inflation die Papiermark in ihrem Kurse gemindert
worden istl). In welchem gesetzlichen Wéhrungs-
verhéltnis steht sie aber zur Goldmark ? Kack dem
Miinzgesetz vom 1. Juni 1909 gilt im Deutschen
Reiche die Goldwéhrung. Ihre Rechnungseinheit
bildet die Goldmark, deren Metallwert genau fest-
gelegt ist. Durch Gesetz vom selben Tage wurde
die Reichshanknote als gesetzliches Zahlungsmittel
erklart. Die Reichsbank mufte ihre Koten jeder-
zeit zum vollen Kennwert in Gold einlésen oder in
Zahlung nehmen. Durch Gesetz vom 4. August 1914
wurden auch die Reichsbankscheine bis auf weiteres
zu gesetzlichen Zahlungsmitteln erhoben. Zugleich
aber wurde bestimmt, daB die Reichshauptkasse
nicht mehr zur Einlésung ihrer Banknoten ver-
pflichtet sei. Grund zu dieser letzterwahnten An-
ordnung bhildete die Kotwendigkeit der Zusammen-
fassung des Goldmetallbestandes. Die gleiche Ab-
sicht lag der Verordnung vom 28. September 1914
zugrunde, durch welche die Verbindlichkeit von
Vereinbarungen, eine Zahlung in Gold vorzunehmen,
bis auf weiteres aufgehoben wurde. In der amt-
lichen Begriindung wird wortlich zum Ausdruck
gebracht, ,dal diese Bedingung unbedenklich sei,
da sie den Glaubiger in keiner Weise benachteilige”,
d. h. weil Goldmark und Papiermark gleichen Kurs-
wert hatten*). Damit steht fest, dal nach wie vor
die Goldmark die Eigenschaft der gesetzlichen Rech-
nungseinheit und des allgemein giltigen Wertmes-
sers besitzen sollte. Die genannten \ erordnungen,
die Ubrigens nur auf die Kriegsverhdltnisse zu-
geschnitten waren und am Miinzgesetz sonst nichts
anderten, haben lediglich bestimmt, daR bei der
Begleichung von Geldforderungen das zurzeit an-
zunehmende Zahlungsmittel statt Goldgeld bis auf
weiteres Papiergeld sein soll. " oraussetzung dabei
war, dal die Papiernote im Verkehr als vollwertig
angenommen wurde, d. h. vollen Kurswert hatte.
Dagegen ist weder in diesen Verordnungen noch
sonstwo friher oder spéater festgelegt worden, dall
das Papiergeld auch in Zukunft den gleichen inneren
Wert wie das Goldgeld haben solle.

Der Zustand, dalR der Verkehr Papiermark gleich
Goldmark setzte, &nderte sich im Laufe der Jahre.
Der Gesetzgeber erkannte diese Tatsache dadurch
an, dal er Ankaufspreise fiir Goldmiinzen festsetzte.
Damit gab es von 1919 an eine Doppelwahrung,
Gold- und Papierwé&hrung. Als Wertmesser konnten
beide benutzt werden. Aber allméhlich wurde das

1) Vgl. Br an dis: Zumutbarkeit der Leistung
und drohender Ruin, Jur. Wochenschrift 1922, S. 1434 f.

2) Vgl. v. Diingern: Das Wahrungsrecht, Jur.
Wochenschrift 1923, S. 97; ferner Springmann:
Mark ist nicht gleich Mark, a. a. 0. S. 802.
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Papiergeld nicht mehr als vollwertig betrachtet:
maRgebend wurde sein Verkehrswert, sein Kurs-
wert. Heute hat der Verkehr die Papiermark als
Wertmesser Uberhaupt ausgeschaltet. Die Glei-
chung Mark gleich Mark ist mithin rechtlich als
unbegriundet und tatsédchlich seit Jahren als uber-
wunden zu bezeichnen.

Die Gerichte konnten sich mit der Zeit diesen
Gedankengéangen nicht verschlieBen. Das Reichs-
gericht stellte zum ersten Male die Unvergleichbar-
keit der Papier- mit der Goldmark in einem Urteil
vom 27. Juni 1922 festl). Es wird darin Uber die
Rickgabe des Pachtinventars auf Grund eines vor
Kriegsbeginn abgeschlossenen Pachtvertrages ent-
schieden. Der § 589, Abs. 3 BGB. bestimmt, dag,
wenn der Gesamtschatzungswert der Gbernommenen
Sticke hoher oder niedriger als der Gesamtschét-
zungswert der zuriickzugewéahrenden Sticke ist,
der Pachter bzw. der Verpachter den Mehrbetrag
seinem Vertragsgegner zu ersetzen hat. Um eine
fur diese Schéatzung vollglltige Unterlage zu er-
langen, erklarte das Reichsgericht, dal die Gold-
mark, die der friiheren Schéatzung zugrunde lag, und
die Papiermark, in der jetzt die Ausgleichung er-
folgen muB, trotz ihrer gesetzlichen Gleichstellung
wirtschaftlich nicht vergleichbar wéren, vielmehr
musse zuvor eine Umrechnung der Goldmark in
Papiermark vorgenommen werden.

Diese Erkenntnis ist der Beginn der Abkehr von
den Begriffen der Kichtzumutbarkeit einer Leistung
und der im Gesetz nicht begriindeten Befreiung des
Sachschuldners von seiner Lieferpflicht. Aber eine
weitere Folge von weittragender Bedeutung tritt
in die Erscheinung: die bisherigen oben erlauterten
Grundsdtze fanden nur auf gegenseitige 1ertrage
Anwendung. Einseitige Geldforderungen und Geld-
schulden standen bis dahin noch nicht zur Erorte-
rung. Wenn man, von der Geldseite ausgehend, bei
gegenseitigen Vertrdgen aus dem § 242 BGB. nicht
nur dem Gldubiger ein Recht auf die durch Treu
und Glauben geforderte Leistung zusprach, sondern
dem Schuldner auch ein ebensolches Recht auf Auf-
wertung der Geldleistung auf eine angemessene Hdéhe,
so ist der letztgenannte Anspruch um so mehr auch
bei allen anderen einseitigen Geldverbindlichkeiten
begriindet, als § 242 BGB. sich nicht nur auf gegen-
seitige Rechtsverhdltnisse bezieht oder beschréanken
1&4Rt. Dementsprechend ging die Rechtsprechung
auch dazu uber, bei allen Geldschulden, wie Unter-
haltsansprichen, Darlehnsforderungen usw., die Auf-
wertung grundsétzlich als rechtlich begrundet an-
zuerkennen. Das MaR der Aufwertung ergibt sich
bei gegenseitigen Vertrdgen aus der durch die Geld-
entwertung bedingtenVerschiebung in dem urspriing-
lichen Wertverhéltnis zwischen Leistung und Gegen-
leistung. Bei anderen Geldschulden ist der Zweck
des Anspruchs ausschlaggebend; die Entscheidung
ist ferner auf die Bereicherung abzustellen, die der
Geldschuldner durch die bisherige Verwendung des
Geldes erfahren haben kann. Wer z. B. ein Darlehn
gibt, wird einen Gegenwert zuriickerhalten mussen,
der dem inneren Wert seines Darlehns entspricht.

1) Vgl. Jur. Wochenschrift 1922, S. 1514 ff.
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Dieser dem Gerechtigkeitsempfinden entspringende
Wunsch wird durch § 607 BGB. gestltzt, wonach
dem Darleiher das Empfangene in Sachen von glei-
cher Art, Gite und Menge zurickzuerstatten ist.
Beim Gelddarlehn stellt aber der innere Wert die
Gite, d. h. die Kaufkraft des Geldes dar, die das
geliehene Geld zur Zeit der Darlehnshingabe hatte.
Der Darlehnsschuldner wirde ungerechtfertigt be-
reichert sein, wenn er sich von seiner Gold- oder
Papiermarkschuld durch eine dem Nennwert nach
gleiche Zahlung in Papiermark wesentlich schlech-
teren Kurswertes befreien kdnnte.

Die ersten Entscheidungen von groBerer Bedeu-
tung in dieser Hinsicht sind vom Oberlandesgericht
in Darmstadt gefallt worden, das in seinen beiden
Urteilen vom 29. Mérz und 18. Mai 1923 die Beriick-
sichtigung der Geldentwertung bei Tilgung von
Geldschulden eingehend erdrtert hatl). Danach
werden die Anspriche der Glaubiger auf Aufwer-
tung ihrer Forderungen entsprechend der Geldent-
wertung nicht nur durch die 88 157 und 242 BGB.
(wahrer Vertragswille und Treu und Glauben sowie
Verkehrssitte) gewadhrleistet. Vielmehr stiitzte das
Gericht seine Entscheidungen auch auf § 138 BGB.,
wonach ein Rechtsgeschéft nichtig ist, das gegen die
guten Sitten verstoft. Eine Kindigung oder eine
Leistung sind ebenfalls Rechtsgeschéafte. Sie ver-
stolen gegen die guten Sitten, wenn sie dem An-
standsgefiihl aller billig und gerecht Denkenden
widersprechen. Die Tilgung einer Schuld durch
fast wertlose Scheine entspricht niemals diesem
Anstandsgefiihl. Wenn das Birgerliche Gesetzbuch
im Absatz 2 des genannten 8§ 138 ,insbesondere*
den Glaubigerwucher hervorhebt, so darf nicht
Ubersehen werden, daB hiermit nur eine beispiels-
weise Hervorhebung einer sittlich verwerflichen
Rechtshandlung erfolgt ist. Der Schuldner einer
Geldforderung, der heute seinen Glaubiger mit
einem Tausendstel oder Millionstel des seinerzeitigen
Gegenwertes befriedigen will, erstrebt einen wuche-
rischen Vermdogensvorteil, der in auffalligem MiR-
verhéltnis zur Gegenleistung steht. Dieser Schuld-
nerwucher ist gemeinschéadlicher und sittenwidriger
als der Glaubigerwucher, bei dem z. B. liberméRige
Zinsen geltend gemacht werden; er beutet die Not
des gesamten Volkes zur Erlangung eines sitten-
widrigen Sondergewinnes aus. Die beiden Urteile
kommen zu dem Endergebnis, dal die Forderung
nach Aufwertung der Leistung des Schuldners im
Umfange der Geldentwertung als berechtigt zu be-
zeichnen ist und den Grundsdtzen des burgerlichen
Rechtes nicht widerspricht, selbst wenn festgestellt
werden muR, daR die tatsdchliche Entwicklung, wie
sie seit dem Jahre 1919 eingetreten ist, dem Gesetz-
geber des birgerlichen Rechtes niemals hat vor-
schweben kénnen und auch nicht vorgeschwebt hat,
da er von der sicheren Unterlage der seit den sieb-
ziger Jahren giltigen Goldwahrung ausgegangen ist.

In der Zwischenzeit sind zahllose Gerichtsurteile
ergangen, die diese in Darmstadt verkiindeten Grund-
satze verwendet haben. Es fehlte naturlich auch

Vgl. Jur. Wochenschrift 1923, S. 459 ff. und

U
522 ff.
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nicht an solchen, die sich dieser Entwicklung wider-
setzten, da sie dadurch eine Durchbrechung des
formalistischen Rechtes beflirchten zu missen glaub-
ten. Sie sind aber in der Minderzahl geblieben
Heute hat das Wirtschaftsleben sie wohl nicht mehr
zu gewadrtigen.

Diese grundsétzliche Neueinstellung der deut-
schen Rechtsprechung hat zu besonders lebhaften
Erdrterungen bei der Aufwertung von Hypotheken
gefuhrt. Die beiden Darmstédter Urteile betreffen
gerade die Kindigung einer Hypothek. Das Kam-
mergericht in Berlin hat in einem Urteil vom 1. Mai
1923 genau den gegenteiligen Standpunkt wie Darm-
stadt eingenommenl). Zwar wird auch hieiin zu
gegeben, dalR an Gite die Papiermark hinter der
friheren Goldmark wesentlich zurlickstehe, nicht
nur weil die friher vorgeschriebene Deekung der
Reichsbanknoten weggefallen sei, sondern auch des-
halb, weil das Volksvermégen auflerordentlich zu-
rickgegangen sei. Die Papiermark stelle mithin
keinen festen Wertmesser dar, ihre Kaufkralt sei
wesentlich gesunken. Da aber die Mark als Rech-
nungseinheit bestehen geblieben sei, so misse in
jedem einzelnen Falle nachgepriuft werden, welche
Bedeutung der Geldentwertung fir den Inhalt der
Geldschuld zukomme. Da die einzelne Hypothek
nichts fur sich Abgesondertes sei, sondern mit den
Gbrigen Grundstiicksbelastungen ein Ganzes dar-
stelle und ihre Rechtsgrundlage in der Grundstlicks-
gesetzgebung habe, so kdnne der Inhalt der einzelnen
Hypothekenschuld nicht durch die besonderen I'm-
stdnde eines einzelnen Rechtsverhdltnisses bestimmt
werden. Das Kammergericht lehnt die Aufwertung
der personlichen Forderungen ab, weil dadurch die
dingliche Belastung des Grundstiicks beeinflult
werden kdénne, und zwar in der Hinsicht, daB zu
gunsten eines Hypothekenschuldners der Wert des
Grundsticks allein in Anspruch genommen worden
kénne. Auch wiirde durch die Zulassung der Auf-
wertung der personlichen Forderungen die Grund-
bucheinrichtung in Verwirrung gebracht werden.
Ein solches Urteil bestatigt den Volksmund, wenn
er sich Uber den Formalismus deutscher Gerichte
beschwert, die den tatsdchlichen und wirtschaft-
lichen Bedirfnissen in volliger Weltfremdheit nicht
Rechnung tragen. Das Landgericht in Minster hat
sich in einem Urteil vom 4. August 1923 sowohl
mit den beiden Darmstédter Urteilen als auch mit
dem gegenteiligen Urteil des Kammergerichts aus-
einandergesetzt und gibt den erstgenannten den
Vorzug2). Es betont mit Recht, dal alle diejenigen
Gegengriinde auszuscheiden haben, die als Folge
der Aufwertung der Hypothekenforderung eine Auf-
wertung von Anleiheschulden &ffentlicher Verbénde
oder industrieller Werke befiirchten. Die Aufwer-
tungsfrage sei eine reine Rechtsfrage. Sie misse nach
rechtlichen Gesichtspunkten fir den vorliegenden
Einzelfall entschieden werden, dirfe aber wirtschaft-
liche Tatsachen und Notwendigkeiten dabei nicht
Ubergehen. Es sei Aufgabe der Gesetzgebung oder
der Verwaltung, durch gesetzliche Vorschriften oder

D Vgl Jur.
2) Vvgl. Jur.

W ochenschrift 1923, S. 693.
Wochenschrift 1923, S. 1059 ff.
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verwaltungsmafige MaBRnahmen daflir zu sorgen,
daB vom Volksganzen nicht tragbare Folgen, die
aus einem vom Reichsgericht anerkannten Rechts-
satz entstehen, ausscheiden. Ferner dirften die-
jenigen Gegengrinde nicht den Ausschlag geben,
die sich rein formell auf die Klarheit und Ueber-
siehtlichkeit des Grundbuches bezdgen. Das be-
griBenswerte Urteil baut sich ebenfalls vornehmlich
auf der Tatsache der Sittenwidrigkeit der Forderung
auf, eine Goldschuld zum Kennwert in Papiermark
zurlickzuzahlen.

So einleuchtend auch die SchluRfolgerungen der
Gerichte zu Darmstadt und Mdinster waren, so
lieBen die Gegner doch nicht von ihrer Auffassung
ab. Man sah daher einem oberstrichterlichen Urteil
des Reichsgerichts mit Spannung entgegen, das am
28. Kovember 1923 verkindet worden ist,und worin
das Verlangen auf Aufwertung auch einer Hypo-
thekenschuld grundsétzlich als berechtigt bezeichnet
wirdl). Das Mal der Aufwertung der Hypotheken-
forderungen soll der Entscheidung von Fall zu Fall
unter Beriicksichtigung der Wirtschaftslage zur Zeit
der Hingabe der Hypothek, der wirtschaftlichen
Lage des Schuldners, der Ertragsféhigkeit des Grund-
stiicks und der in dem Grundstick liegenden kinf-
tigen Kutzungsaussichten Vorbehalten bleiben. Da
die Abadnderung der persdnlichen Forderungen auch
einen hier nicht weiter zu erlduternden EinfluB auf
die dingliche Haftung des Grundstiicks bzw. auf
die Anspriche der Vor- und Kachhypothekare aus-
ibt, so wird eine nichtmechanische Hypothekenauf-
wertung ohne die Hinzuziehung aller Hypotheken-
glaubiger nicht auskommen. Dieser Kotwendigkeit
kann aber im Rechtsstreit nicht entsprochen werden.
Es ist daher bereits der Vorschlag gemacht worden,
ein &hnliches BeschluRverfahren Platz greifen zu
lassen, wie es die Hypothekenverordnung vom
8. Juni 1916 fir den Schutz der Grundstickseigen-
timer vorgesehen hatte2). Hier wartet der Recht-
sprechung und Gesetzgebung der néchsten Zeit eine
wichtige und schwierige, aber nicht unlésbare Auf-
gabe. Fir die Praxis ist mit dieser Entscheidung
heute noch nicht viel gewonnen. Das Bedirfnis des
Verkehrs verlangt mehr, als das Reichsgericht hat
geben kdnnen; es verlangt, dall die Beteiligten auch
ohne Anhé&ngigmachung einer Klage wissen, woran

sie sind. Der Hoffnung mdge Ausdruck gegeben
werden, daR die Rechtsunsicherheit, die trotz
der Entscheidung des Reichsgerichts weiterhin
bestehen bleibt, madglichst bald durch schnellen
Ausbau der Rechtsprechung aus der Welt ge-
schafft wird3.

Alsbald nach Bekanntwerden dieses | rteils

brachte die Presse Mitteilungen dariiber, daB man
im Reichsfinanzministerium eine \ erordnung vor-
bereite, worin die Aufwertung von Hypotheken-

D Vgl. Jur. Wochenschrift 1924, S. 38 ff.

2) Vgl. Stillschweig: Die Aufwertung von
Hypotheken, Berliner Tageblatt, Handelsze:tung, vom
7. Dez. 1923.

3) Vgl. Naumann: Theorie
Hypotheken-Aufwertung, Berliner
9. Dez. 1923.

und Praxis der
Lokalanzeiger vom
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schulden verboten werden soll. Anderseits ver-
lautete, dal das Reichsfinanzministerium ein solches
Vergehen zwar nicht beabsichtige, dagegen fest-
setzen werde, dall von den aufgewerteten Hypothe-
kenschulden 50 % als eine Art ,Mietsteuer” an die
Reichskasse abzufiihren seien. Eine solche Regelung
kann mit Recht als verfassungswidrig bezeichnet
werden, da hierin ein Eingriff in fremdes Eigentum
zu erblicken ist. Den Presseduferungen ist von amt-
licher Seite widersprochen worden, jedoch ist da-
mit zu rechnen, daB in der dritten Steuernotverord-
nung Uber die Hypothekenaufwertung eine irgendwie
geaftete gesetzliche Regelung getroffen wird. Es
scheint die Beflrchtung zu bestehen, dall durch die
Aufwertung der Hypothekenschulden das Reich
auch zu einer Aufwertung seiner Anleiheschulden
verpflichtet werden kdnnte. Wie dem auch sei, es
ist dem Reichsfinanzministerium nicht das Recht
gegeben, im Gegensatz zur Entscheidung des Reichs-
gericht seine Aufwertung der Hypotheken uberhaupt
zu verbietenl).

Wenn auch in dem dem Verfasser gesteckten
engen Rahmen nicht alle Einzelheiten der Aufwer-
tungsfrage hier erdrtert werden kénnen, so sei doch
noch auf folgendes hingewiesen.

Es entspricht durchaus der tatsdchlichen wirt-
schaftlichen Auffassung, wenn die nachtraglich ge-
forderte Bertcksichtigung der Geldentwertung nicht
anerkannt wird, sofern z. B. bei Abschluf eines
Vertrages auf Lieferung von Maschinen der Gegen-
wert in der von den Vertragschliefenden als Gegen-
leistung beabsichtigten Héhe sofort, d. h. im voraus,
voll bezahlt worden ist2. Ferner hat einer ganzen
Reihe von Urteilen bereits die Frage zugrunde ge-
legen, ob bei gegenseitigen Vertragen der Waren-
lieferer trotz eigenen Verzuges Anspruch auf
die Aufwertung seiner Forderung hat. So hat es
z. B. der 30. Zivilsenat des Kammergerichts in einem
Urteil vom 16. Juni 19233) abgelehnt, aus § 287 BGB.
den Satz herzuleiten, daR der im Verzug befindliche
Verkaufer die Gefahr der Geldentwertung tragen
musse; denn wenn auch auf Grund dieser Gesetzes-
bestimmung der im Verzug befindliche \ erkaufer
die Folgen jedes zufélligen Ereignisses, wozu auch
die Geldentwertung gerechnet werden kdnne, auf
sich zu nehmen habe, so setze doch § 287 BGB. vor-
aus, dall ein W ertverlust vorliege. Bei der Geld-
entwertung sei dies aber nicht ohne weiteres der
Fall. In eigenartigem Gegensatz zu dieser Ent-
scheidung steht das Urteil des 5. Zivilsenats des-
selben Gerichts vom 6. Juni 19231), worin nicht nur
die Aufwertung der Geldforderung ganz allgemein
abgelehnt wird, sondern worin als weiterer Grund

1) So auch Dr. DiUringer in einem Vortrage zur
Hypothekenfrage It. Berliner Lokalanzeiger vom 13. De-
zember 1923.

2) Vgl. Urteil des Reichsgerichts vom 5. Jan. 1923,
Jur. Wochenschrift 1923, S. 457.

3) Vgl. Jur. Wochenschrift 1923, S. 938 ff.; ferner
Urteil des Oberlandesgerichts Breslau vom 30. April
1923, a. a. O. S. 945 ff.

4) Vgl. Jur. Wochenschrift 1923, S. 939 ff.; ferner
Urteil de3 28. Zivilsenats des Kammergerichts, a. a. 0.
S. 944 ff.
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fur diese ablehnende Haltung die Tatsache ange-
fuhrt wird, daR der Verkaufer, der die Geldforderung
geltend macht, mit seiner Lieferung im Verzug ge-
wesen sei. Dieser Senat ist der Auffassung, daR
durch die Anwendung der Aufwertung ein hdherer
Wert der Geldforderung erzielt werde, als wie er
vertraglich vereinbart worden sei, und daf es mit-
hin durch die Verzégerung der Lieferung dem
Warenlieferer an die Hand gegeben sei, ,auf Kosten
des Kaufers zu spekulieren“. Diese wirtschaftlich
falsche Auffassung durfte heute als Uberwunden zu
bezeichnen sein. Das Urteil gibt insofern aber eine
wichtige Richtlinie fir den Umfang der Aufwertung,
als es den Kaufer durch den Verzug des Verk&ufers
benachteiligt ansieht, der bei rechtzeitiger Erful-
lung die Ware anderweitig mit Gewinn hétte Weiter-
verkdufen und den Erlés nutzbringend héatte an-
legen kdénnen. Das Reichsgericht hat zum ersten
Male in einer Entscheidung vom 6. August 1923
ausfihrlich hierzu Stellung genommenl). Die Ent-
scheidung geht auch von § 287 BGB. aus, wonach
der im Verzlge befindliche Schuldner auch fir die
durch Zufall eintretende Unmaéglichkeit der Leistung
verantwortlich ist, indes nicht, sofern der Schaden
auch bei rechtzeitiger Lieferung eingetreten sein

1) Vgl. Jur. Wochenschrift 1923, S. 803.

Umschau.

Dauermagnete aus Kobaltstahl.

Ferdinand Kayser1) entwickelt die Vorteile der
Kobalt-Chrom- gegenuber Wolfram- und Chromstahl-
magneten. Man unterscheidet zwei Arten von Kobalt-
Chromstahlmagneten, und zwar die Kuhnrichschen mit
ungefahr 3do Co und 8 bis 10do Cr und den zuerst
von den Japanern hergestellten K.-S.-Stahl mit 20 bis
60do Co, 0,5 bis 0,800 C, 3 bis 500 Wo und 1,5 bis
30/0 Cr. Die Kobalt-Chromstahle haben zwar etwas
geringere Remanenz als Wolfram- und Chromstéhle,
aber viel héhere Koerzitivkraft; die Kuhnrichschen
Stahle haben bis 120, die K.-S.-Stédhle von 200 bis
250, wahrend die Koerzitivkraft der Wolframstahle tber
70 nicht hinausgeht.

Die magnetischen Eigenschaften und Vorteile dieser
Stdhle hat Gumlich in dieser Zeitschrift2) schon
erldutert. Die Ansichten Uber die Bedeutung der ver-
schiedenen magnetischen Konstanten fur die Wirksam-
keit der technischen Magnete weichen oft weit vonein-
ander ab. Man nahm bisher allgemein an, dal eine
Koerzitivkraft von 65 C.-G.-S.-Einheiten fir einen
Dauermagnet vollkommen genligend sei, vergall aber
dabei, daB sie nur deshalb ausreichte, weil die Magnete
gleichzeitig eine groBe Lange besaBen. Es scheint heute
festzustehen, dalR ein Magnet von gegebener Energie
ein Stahlvolumen braucht, das in demselben MaRe kleiner
ist, je groRer die in der Raumeinheit des Stahls hochst
verfugbare Energie ist. Anderseits ist die Magnetlange
umgekehrt proportional der gleichen magnetometrisohen
Kraft, die der hochst verfugbaren Energie entspricht;
und die Querschnittsflache ist wieder umgekehrt pro-
portional der zugehorigen Kraftliniendichte. In Abb. 1
sind die Entmagnetisierungskurven fur einen Wolfram-
ond einen Kobaltstahl nebeneinander wiedergegeben.
Der gunstigste Magnet muB also so konstruiert sein,
dal das Produkt aus wirksamer Kraftliniendichte (n 0)
und dem Wert der entmagnetisierenden Kraft (m o),
die erforderlich ist, um die Kraftliniendichte vom
Remanenzwert (r) auf die arbeitende Dichte (p) her-

1) Engg. 135 (1923), S. 57 und 83.
2) St. u. E. 43 (1923), S. 761.
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wirde. Wenn auch einerseits der Glaubiger durch
den Verzug des Schuldners keinen Schaden erleiden
solle, so dirfe er anderseits auch nicht durch diesen,
bereichert werden. Miusse der Glaubiger ziffern-
mé&Rig mehr in Papiermark zur Abdeckung seiner
Kaufschuld verwenden, so sei dies, wirtschaftlich
betrachtet, nur dann ein ihm durch den Schuldner-
verzug zugefiigter Schaden, wenn, wie in dem der
Entscheidung zugrunde liegenden Fall, die Mark
vom August 1922 auch wirtschaftlich noch die Mark
vom Madrz 1923 sein wiirde. Dieser Auffassung kdnne
der Senat aber nicht beitreten. Das Reichsgericht
ist daher der Ansicht, dal durch den Eintritt des
Lieferungsverzuges der  Schuldner  keineswegs
schlechthin des Anspruchs verlustig geht, sich auf
die eingetretene Markentwertung zu berufen.

Zusammenfassend kann festgestellt werden,
daR auf der ganzen Linie die Rechtsprechung die alte,
mit vieler Mihe herausgearbeitete, rechtlich unhalt-
bare Auslegungsregel der Unmdglichkeit und Nicht-
zumutbarkeit bei Leistungen aus gegenseitigen Ver-
trdgen so gut wie aufgegeben hat und sich grund-
satzlich zur Aufwertung von Geldschulden nicht
nur bei Verpflichtungen aus gegenseitigen Ver-
tragen, sondern auch aus allen einseitigen Rechts-
geschaften bekennt.

unterzubringen, ein Hochstwert ist. Bei Verwendung
eines Wolframstahls muf? der Magnet so gestaltet sein,
dalR die wirksame Dichte so weit wie moglich mit dem
Punkt pw Ubereinstimmt, wahrend bei einem Kobalt-
stahl der Magnet beim Punkt pc arbeiten mu. pw
entspricht © = 7000und 5} = 35,Punkt pc:33= 5500 und
S) = 125. Wenn der Wolframmagnet so konstruiert ist,
dalR er im allgemeinen bei oder in der Gegend von pw
arbeitet und seine L&nge = L, sein Querschnitt — A

. . . 35
ist, dann muB ein Kobalt-Magnetstab die Lange ﬁl‘
4

A haben, um die gleiche

und einen Querschnitt von

Wirkung zu ergeben. Entsprechend verhalten sich die

Volumina wie A.L: 38—A L.
275

Zweck wirde also der Kobaltmagnet mit den im Schau-
bild gezeigten Eigenschaften weniger als die Halfte
des Gewichtes verlangen wie der Wolframmagnet. Ein
Hauptvorteil der Kobaltstahbmagnete ist,

daB man an Stelle der Hufeisenmagnete,

deren Herstellung schwieriger ist, einfach

kurze Stabmagnete gebrauchen kann, was

bei Wolframstahl nicht madglich ist.

Fir einen bestimmten

. . . rm
M agnetisierende dra/Y  in C.-G -SrFinheiten

Abbildung 1. Entmsgnetislerungskurven von Kobalt-Chrom

und Wolfram-Magnetstahl.
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Der Verfasser bespricht eine Reihe von Verwen-
dungsgebieten, wo der neue Stahl trotz seines weit
héheren Preises mit den Wolfram- und Chromstahl-
magneten in Wettbewerb treten kann. Vor allem gilt
dies fiir die Magnete bei Ziindapparaten. Bei diesen
werden anstatt des Elektromagneten zur Erzeugung des
Magnetfeldes Dauermagnete gebraucht, die in Stab-
form eine glinstigere Bauart erméglichen als inHufeisen-
form. Es entstehen Magnetformen, die gegenuber dem
Hufeisenmagnet viel kleinere Abmessungen des ganzen
Apparates gestatten. Es ist bemerkenswert, daf bei
einer kurzlich stattgefundenen Ausstellung von engli-
schen Motorradern 300/0 der Ziindapparate mit Kobalt-
stahlmagneten ausgeriistet waren.

Es ist fUr derartige Maschinen stets wiinschenswert,
wenn das Magnetfeld rotiert und der stromabnehmende
Teil fest bleibt. Bei Wolframstahlmagneten wiirde dann
aber der rotierende Magnet zu grofl3 sein; Kobaltstahl-
magnete ermdoglichen ohne Schwierigkeit eine solche
Bauart. Fir den MeRinstrumentenbau ist die Maglich-
keit der Anwendung kurzer Magnetstabe besonders vor-
teilhaft; das gleiche gilt fur die Marinekompasse.

Bei Fernsprechhérem soll das durch Kobaltstab-
magnete erzeugte stadrkere Magnetfeld ein deutlicheres
Horen ermdoglichen. Vielfach kann bei Kleinmaschinen
auch an einen Ersatz der Elektromagnete durch Kobalt-
magnete gedacht werden.

Die Anwendbarkeit ist aber immer nur dann ge-
geben, wenn der Preis des Magneten selbst gegeniber
der ganzen Einrichtung eine verhéaltnismaRig geringe
Bolle spielt. Waé&hrend 100 000 Ergs in einem Stahl
mit 200 Cr nur 2,04 d kosten, stellt sich der Preis fir
die gleiche Energiemenge aus einem Stahl mit 1500 Co
auf 3,85 und mit 36% Co auf 4,17 d1).

F. Rapatz.

Festigkeit in Abhéngigkeit von Temperatur
und Kaltbearbeitung.

Die Untersuchungen der Festigkeitseigenschaften
bei erhéhter Temperatur werden in der Regel bei kon-
stanter Temperatur und wechselnder Belastung ausge-
fihrt. Die MeRergebnisse sind damit in betrachtlichem
MaRe von den jeweiligen Umstédnden der Versuchsfiih-
rung abhéangig, vor allem von der Dauer der Verweilung
in hoheren Temperaturen. Insonderheit machen sie
sich bei der Prufung des Verhaltens kalt bearbeiteten
Werkstoffes in der Warme geltend. Um diese Ein-
flusse zu vermindern, wahlt D. H. Ingall-) das um-
gekehrte Verfahren; er steigert bei konstanter Belastung
die Temperatur unter Innehaltung derselben Erhitzungs-
geschwindigkeit. Auf diese Weise gelang es ihm, die
Abhangigkeit der Festigkeitseigenschaften von Tem-
peratur und Kaltbearbeitung scharfer festzulegen. Die
Versuche wurden an Kupfer durchgefiihrt und sollen auf
andere Metalle ausgedehnt werden. Es lagen eine aus-
geglihte Probe sowie vier kalt gezogene Dréhte vor,
deren Querschnittsverminderung 25, 40, 50 und 75°/0
betrug. Im Umri3 decken sich die Ergebnisse mit denen
von M. Rude loff3).

Kupfer weist bei 350° eine auBerordentlich geringe
Formanderungsfahigkeit auf ohne gleichzeitige Steige-
rung der Zugfestigkeit. Dies gibt sich bei der ge-
gluhten Probe durch einen starken Abfall der Dehnung
und Querschnittsverdnderung oberhalb 350° zu niedrigen
Werten kund. Bei den kalt bearbeiteten Proben wachsen
beide GroRen bis 350°, wo ein plétzlicher Absturz ein-
tritt. Darauf folgt wiederum ein erheblicher Zuwachs,
bis von 450° ab alle Kurven mit steigender Temperatur
sinken. Die Zugfestigkeit nimmt bei allen Proben bis
350° linear und oberhalb 350° beschleunigt mit der
Temperatur ab. Die Kurven der kalt bearbeiteten Proben
liegen oberhalb der des geglihten Kupfers und sind
mit zunehmendem Verformungsgrad starker gegen die
Abszissenachse geneigt.

1) Techn. mod. 15 (1923), S. 710/11.

&) Metal Ind. 23 (1923), S. 271

s) Mitt. d. techn. Versuchsanstalten in Berlin 11,
(1893), Heft 6, S. 292.
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Der gerade Teil der Kurven entspricht der
Gleichung y = a -f- bx, wo y die Zugfestigkeit*

x die Temperatur und a und b Konstanten bedeuten,
a gibt die Zugfestigkeit bei 0° an und kann als re-
latives MaB der Verfestigung angesehen werden, wéah-
rend b ein MaR fir die Erweichung bei steigender
Temperatur abgibt. Wird die Zunahme von b in Hun-r
dertteilen des b-Wertes der ausgeglihten Probe aus-
gedrickt, so errechnen sich 27, 37, 50 und Ha/o. Die
offensichtliche Uebereinstimmung mit dem Verformungs-
grad der Proben fuhrt zu dem Schlisse, daB die Zug-
festigkeit von Kupfer bis 350° in linearer Abhangigkeit
von der Temperatur und dem Bearbeitungsgrad steht.
Der Kurventeil oberhalb 3500 ergibt bei Auftragung
der Logarithmen eine Gerade. Er laRt sich also dar-
stellen durch die Form s y* = K, wo x und y die-
selbe Bedeutung wie oben haben und n und K Kon-
stanten sind, n, in Hundertteilen des Wertes der ge-
glihten Probe berechnet, nimmt ab um 22, 37, 50 und
420/0. Es ergibt sich, dal die Zugfestigkeit von Kupfer
oberhalb 350° eine eindeutige Funktion von Temperatur
und Kaltbearbeitung bis zu 50% Querschnittsverminde-
rung ist. Dieser Begrenzung wird Bedeutung beigelegt,
da sie in Beziehung zu den Erscheinungen bei Werk-
stoff, dessen Querschnitt um 5000 vermindert wurde,
stehen konnte, die von W. E. A lkinsl) beschrieben
wurden. 07- Koster.

teber die Umwandlungswérme des Martensits.

Um die Frage, ob Martensit eine feste Ldsung von
Kohlenstoff in o-Eisen ist, experimentell zu untersuchen,
mal W. Schneider?2) die bei der Abschreckung bei
350° beim Ar"-Punkt auftretende Warmemenge mit
Hilfe des Wasserkalorimeters. Diese muRte dann gleich
der Umwandlungswérme des in der Probe enthaltenen

Abbildung 1. ‘Warmeinhaltskurve eines Stahls mit 11°%» C

Eisens sein. Die Messung geschah derart, dal eine An-
zahl Proben mit 1,100 C, 0,3600 Mn und 0,270d0 Si
von verschiedenen Temperaturen zwischen 600 und 800°
im Kalorimeter abgeschreckt wurden. Werden die ent-
wickelten Wéarmemengen in Abhéangigkeit von der Ah-
schrecktemperatur in ein Schaubild eingetragen, so weist
die verbindende Kurve beim Acj-Punkt eine Unstetig-
keit auf, die, auf der Abszisse gemessen, unmittelbar
fijti MaR far die Umwandlungswérme des Austenits zum
Martensit darstellt. Abb. 1 zeigt das Ergebnis. Die
Umwandlungswarme ergibt sich danach zu 9,0 kal/g,
wahrend nach den Untersuchungen von Wist, DUr-
rer und Meuthen3) sowie von Meuthen*) fir

1) Joum. of the Inst, of Metals 20 (1918), S. 33;
23 (1920), S. 381.

2) WerkstoffausschuB-Bericht Nr. 32 (1923). Zu
beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H., Disseldorf. —
Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 220 ff.

3) Forschungsarbeiten a. d. Gebiet d. Ingenieur-
wesens, Heft 204.

*) Ferrum 10 (1912), Heft 1.

rroda/fa
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einen Stahl mit 1,1°% C fir die Umwandlungswéarme des
f-Eisens in a-Eisen und unter der Annahme, daR Mar-
tensit eine Ubersattigte, instabile Losung von FesC in
a-Eisen darstellt, 11 kal/g zu erwarten gewesen waéren.
Der Fehlbetrag von 2 kal/g wird dahin gedeutet, daR
nicht alles Eisen vom y- in den a-Zustand Ubergegangen
ist, so daR das Geflige abgeschreekter Stdhle aus einem
Gemisch von Martensit und etwas Austenit besteht. Der
Verfasser sieht in dieser Erscheinung den Grund, daR
beim Abschrecken von héheren Temperaturen sehr
leicht Harterisse auftreten. Je hoher die Temperatur
ist, um so groRer ist auch der Anteil des Austenits im
Stahl, wodurch dann Spannungen im Werkstoff auf-
treten, die ihn zum ReiBen bringen.

In der anschlieBenden Erérterung ergab sich zu-
nachst, daB bei dem Auftreten von Harterissen noch
eine ganze Reihe anderer Umsténde, wie Beimengungen
von Silizium und Mangan, eine wesentliche Rolle spie-
len muRten. Anderseits scheint auch ein Gemisch von
Martensit und Austenit nicht immer Harterisse hervor-
zubringen, wie z. B. ein hochprozentiger, mild abge-
schreckter Manganstahl zeigt. Maurer sah in der
Arbeit von Schneider erneut den Beweis, daR die Har-
tungskohle als im a-Eisen geldst anzusprechen ist und
nicht als héchstdisperse3 Fe3C angesehen werden kann.
Oertel fuhrte das ReiBen im Stahl in erster Linie
auf die Volumunterschiede zwischen der geharteten mar-
tensitischen Schale und der mehr perlitischen des weich-
bleibenden Kerns zuriick. Er erinnerte in diesem Zu-
sammenhang an das Aufplatzen groRerer Werkstiicke,
wie z. B. Matrizen, die vielfach an den Stellen, an
Renen die gehéartete auBere Schale sehr diinn ist, reif3en.

K. D.

Mechanismus der Bildsamkeit des Tones vom
kolloidchemischen Standpunkt.

A. Bolel) versucht, eine Erklarung der Bildsam-
keit des Tones, die er in erster Linie dem Kolloid-
gehalt zuschreibt, zu geben, indem er um die eigent-
lichen Tonkorner eine dinne Hiulle einer Kkolloiden
Masse mit entgegengesetzter elektrischer Ladung, wie
Re der Tonkern besitzt, annimmt. Das ganze Korn
wirde dabei als elektrisch neutral aufzufassen sein. Die
yerflussigende Wirkung des Zusatzes von Hydroxyl-lonen
wirde sich dann dadurch erklaren, dal durch Bin-
dung und Auflésung der adsorbierten, positiv geladenen
Hulle die Reibung zwischen den Tonteilchen vermin-
dert und gleichzeitig abstoRende Kréafte zwischen den
gleichgeladenen Tonteilchen ausgelést wirden. Der
Zusatz von Wasserstoff-lonen wirde ausflockend wirken
und die Kolloidhille verstdrken, also die entgegen-
gesetzte Wirkung haben.

Wie auch in der Erdrterung am Schlisse des Auf-
satzes hervorgehoben wird, sind die in Frage kommen-
den Vorgange recht verwickelter Art. Man folgt be-
ziglich der Bildsamkeit vielleicht besser der Ansicht
Ehrenbergs?2, der eine Wasserschicht um die
kleinen Tonteilchen annimmt, durch die sie mit einer
gewissen Kraft aneinandergepref3t werden. Der Kol-
loidgehalt, der weit geringer ist, als Bole ihn annimmt,
wirkt verschieden, je nachdem er durch die Einwir-
kung geringer Alkalimengen oder von organischen
Substanzen, wie Humus, als Sol verteilt ist, oder ob
er als Gel zusammengeballt ist, was durch die Einwir-
kung von Wasserstoff-lonen oder anderen Kationen oder
auch von Frost erfolgt sein kann. Im ersten Fall
ist die Wirkung verflissigend, im letzten versteifend.

Bezilglich der Messung der Bildsamkeit fuhrt Bole
den Nachweis, daB die Fuhlverfahren unzuverlassig
sind. Die Einfuhrung eines einheitlichen MeR- und
Vergleichsverfahrens wiirde dringend erwiinscht sein.

Hamborn. /1. Meyer.

1) J. Am. Ceram. Soc. 5 (1922), S. 469.

2) P. Ehrenberg, ,Die Bodenkolloide®,
1918. S. a. Technische Fortschrittsberichte, Bd. 1.
Keramik, Dresden und Leipzig 1923.
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Deutsche Patentanmeldungenl.
(Patentblatt Nr.s vom 7. Februar 1924.)

Kl. 10a, Gr. 6, St 37 096. Liegender Koksofen mit
senkrechten Heizziigen. Fa. Carl Still, Recklinghausen.

KIl. 18a, Gr. 3, Sch 67 107. Verfahren zur Ver-
hittung von Erzen. Schledsches Kohlenforschungsinstitut
der Kaiser-Wilhelm-Gesellschaft, Breslau.

KIl. 18b, Gr. 14, V 17 682. Schmelzofen (Siemens-
Martin-Ofen) mit Kohlenstaubfeuerung. Erich Vogt u.
Ludwig Kirchhof, Berg.Gladbach.

KIl. 18b, Gr. 19, M 75 177. Saure Bessemerbirne,
Richard S. McCaffery, Madison, V. St. A.

KI. 18c, Gr. 1, G 57 791. Verfahren zum Veredeln
von Stahl und Eisen. Artur Gréngvist, Wiesbaden,
Martinstr. 1.

KIl. 18c, Gr, 9, C 33274. Vorrichtung zum
Blankgluhen. Thomas Cebula, Beuel b. Bonn.

Kl. 21h, Gr. 2,P 46 715. Verfahren zur Her-
stellung elektrischer Heizkdrper. Ur.~ng. Edmund
Pakulla, Remscheid, Pastoratsstr. 12.

Kl. 21h, Gr. 7, M 74595. Elektrischer Ofen mit
rohr- oder tiegelférmigem Schmelzbehélter. The Mor-
gan Crucible Company Ltd., Battersea b. London.

Kl. 21h, Gr. 7,St 36 570. Elektrisch beheizter
Muffelofen. Stettiner Chamottefabrik, A.-G., vormal»
Didier, Stettin.

KI. 31a, Gr. 3, M 83 082. Mit Klappdeckel ver-
sehener Tiegelschmelzofen.  Maschinenfabrik Oerlikon,
QOerlikon, Schweiz.

KI. 31c, Gr. 1, B 108 274. Formenpuder. Heinrich
Bermes, Viersen.

KIl. 31c, Gr.10,N 22 515. Kanalsteine fiur Ko-
killengu. Richard Niggemeier, Haspe i. W.

KI. 49a, Gr.10,D 44 466. Vorrichtung fur die
Bearbeitung von losen Radreifen. Deutsch-Luxembur-
gische Bergwerks- und Hutien-Akt.-Ges. und S$ip[.=gng.
Hermann Schmidt, Hohe Str. 24, Dortmund.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Pateotblatt Kr. 6 vom 7. Februar 1924.)

KI. 7e, Nr. 863 794. Drahtbearbeitungs- und Ab-
sclineidemaschine. Johann Heinrichs, Aachen, Wirichs-
bongardstr. 9.

KIl. 24e, Nr. 863 601. Abhitzedampfkessel mit ein-
gebautem Wa&rmespeicher  fir Wassergasgeneratoren.
Berlin-Anhaliische Maschinenbau-Akt.-Ges., Berlin.

KI. 47b, Nr. 863 914. Stahlbleehriemenscheibc.
Deutsch-Luxemburgische Bergwerks- und Ilitben-A.-C.,
Dortmund.

Deutsche Reichspatente.

KI. 31 ¢, Gr. 26, Nr
375331, vom 9. August 1922,
Deutsche Maschinen-
fabrik, A G in Duis-
burg. Mit einem Druck-
bolzen versehene Vorrichtung
zum Losen von Platten u.
dgl. aus kippbaren Formen
von GieBmaschinen.

Die Druckbolzen b, die
durch auflerhalb der For-
men a liegende Gegenmittel

(Stempel,  Auflaufschienen
0. dgl.) durch die Formen a
gedruckt werden, heben

das GuBstick c einseitig in

der Form an und halten es

so lange in der Sohrég-

stclluug, bis es aus der sich
veitcrbewegenden und dann kippenden Form ganz
ntfernt wird.

D Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an walirend zwe er Monate fir jedermann zur Einsicht
und Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.
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GroBbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung
im Jahre 1923.

Die englische Roheisen- und Stahlerzeugung erfuhr
im abgelaufencn Jahre eine betrachtliche Zunahme ge-
gentuber dem Vorjahre, obwohl die Werke mit mancher-
lei groBen Schwierigkeiten zu kampfen hatten, die eine
volle Ausnutzung der Leistungsfahigkeit der Hochdfen
unmoglich machte. Wahrend gegenwartig die Zahl der
vorhandenen Hochéfen geringer ist als im Jahre 1913,
so ist deren Leistungsfahigkeit doch erheblich groBer.
Natirlich sind noch Oefen darunter, die Ln der Vor-
kriegszeit und unter glnstigen Verhaltnissen in
der Lage waren, Roheisen mit kleinem Gewinn
zeugen;
diese

zZu er-
im Vergleich mit neuzeitlichen Hochdfen sind
im Augenblick jedoch zu unwirtschaftlich, um
wieder angeblasen zu werden, ausgenommen in Fallen
innerer Not, in denen die Herstellungskosten eine unter-
geordnete Bedeutung haben. Der scharfe Wettbewerb,
namentlich des Festlandes, der die englische Roheisen
erzeugende Industrie nicht
nur auf den Auslandsmaérk-
ten, sondern auch im In-
lande selbst bedroht, wird
sogar die Arbeit einiger
gut eingerichteter Hochdfen
unwirtschaftlich machen.
Durch die Verwendung des
reichlichangebotenenKriegs-
schrotts wurde die Roh-
eisenerzeugung hart betrof-
fen; allerdings nehmen die
Vorrate rasch ab, so daB
das Roheisen in kurzer Zeit
seine alte Bedeutung flr
die Stahlerzeugung wieder

erlangen durfte, allerdings

vielleicht nicht in dem

tiberragenden MafRe wie in 7920
Abbildung 1.

der Vorkriegszeit.

Ueber die Roheisenerzeugung und die Zahl der
durchschnittlich im Betrieb befindlichen Hochofen gibt
Zahlentafel 1 AufschluB.

Zahlentafel 1.

1923 1922
Hochéfen Hochdfen
unter Erzeugun unter
Erzeugung Feuer gung Feuer
durch- durch-

t fzu 1000 kg) “chnttlich t (zu 1000 kg) schnittlich

994 150 98

1. Vierteljahr 1772 800 1917,

2. 2 092 250 222 1190 850 1117,
3. . 1842 500 198 1261 700 129
4- 1849 950 1972/, 1534050 1537,

Zusammen 7557 500 202 4980 750 123

Die Erzeugung im Jabre 1913 betiug rd. 10424 000 t.

W éahrend des letzten Halbjahrs 1922 bestand
Vereinigten Staaten von Amerika lebhafte
nach Roheisen infolge des dortigen
standes, so dal grofRe Mengen dorthin
den konnten. Wé&hrend in der ersten Hallte von 1922
durchschnittlich 104 Oefen mit einer Erzeugung von
rd. 2 185 000 t in Tatigkeit waren, standen im zweiten
Halbjahr durchschnittlich 141 Oefen unter Feuer, die
etwa 2 795 750 t Roheisen herstelltcn. Deutschland kam
erst zu Anfang des Jahres 1923 ins Geschaft, als in-
folge der franzosischen Ruhrbesetzung die industrielle
Tatigkeit Rheinland-W estfalens fast ganz zum Erliegen
kam. Das Jahr 1923 zeigte dann, insbesondere im ersten
Halbjahr bzw. zweiten Vierteljahr, eine weitere Zu-
nahme der unter Feuer befindlichen Hochdéfen und da-
mit der Roheisenerzeugung; im ersten Halbjahr waren
durchschnittlich 207 Hochdéfen im Betrieb, im zweiten
Halbjahr 198, im Durchschnitt des ganzen Jahres 202
(s. Zahlentafel 1). Die Roheisenerzeugung erreichte
dementsprechend im zweiten Vierteljahr ihren Hochst-
stand! in den Monaten Juli/Snn!z»rnh«r und Oktober/De-

in den
Nachfrage
Bergarbciteraus-
verschifft wer-
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zember trat dann wieder ein Ruckschlag ein, so daB
die Erzeugung dieser Monate gegeniber dem zweiten
Vierteljahr rd. je 250 000 t niedriger war, die des
ersten Vierteljahrs allerdings noch um je 70 000 t Uber-
traf; im ganzen blieb die Roheisenerzeugung im zweiten
Halbjahr um fast 173 000 t gegen das erste Halbjahr
zuriick. Bemerkenswert ist auch die bedeutende Ab-
nahme der Ausfuhr von Roheisen gegen Ende des ab-
gelaufenen Jahres. W ahrend im ersten Halbjahr
446 711 t ausgefihrt wurden, betrug diese in den letzten
sechs Monaten nur 290 728 t. Die englische Industrie
kann eben nur dann auf volle Téatigkeit rechnen, wenn
der AufBenhandel erhalten bleibt, was weitere Opfer
der Arbeitgeber und -nehmer voraussetzt, besonders
wenn die industrielle Entwicklung des Festlandes erst
wieder festere Formen angenommen hat. Gegenwartig
wird zwar die Ausfuhr durch den heimischen Bedarf
etwas zuruckgedréangt, ob dieser Zustand jedoch
anhalten wird, ist ungewif.

Die Roheisenerzeugung nach Sorten ist aus Zahlen-
tafel 2 ersichtlich.

lange

7927 1223

Roheisenerzeugung, Einfuhr und Ausfuhr GroBbritanniens 1920 bis 1923.

Zahlentafel 2.

1923 1922

t t
Puddelroheisen . 423 900 282 050
GieBerei 1800 650 1 184 350
Ham atit . 2464500 1596 050
Roheisen fir bas. Verfahren 2433500 1594900
Ferromangan USW ... 434 950 323 400
Zusammen 7 557 500 4 980 750
Dio hohen Kosten fir Hochofenkoks gaben
dem Jahre 1923 das Geprage. Neben der deutschen

Nachfrage nach Roheisen kamen gleichzeitig die groBen
Kokskaufe Belgiens und Frankreichs infolge des Aus-
falls an Ruhrkoks, so daR die Preise scharf anzogen.
Wéhrend z. B. Middlesbrough-Koks im Januar fiur etwa

25 s 6 d zu haben war, kostete er im Mai Uber
40 s, und wahrend alle Preise nach und nach auf
den Stand zu Anfang des Jahres zuriickgingen, hielt
sich der Kokspreis bis im Dezember vorigen Jahres
auf 34 iS 5 d. Ueber die Preisentwicklung fir Koks
und Rubio-Erz unterrichtet Zahlentafel 3.
Zahlentafel 3.
- Hochofenkoks Bubio Erz
ab Werk frei Tees-Hafen
g d « d
Januar .. 26 7 22 9
Februar.. 29 11 24 6
MEA T Z cooovoeeeseseseoessssssseessess 34 6 25 1
April. . 38 9 24 8
M ai . 39 10 24 6
38 3 24 0
37 0 23 6
AUQUST. e 373 23 0
September .. 370 23 0
O ktober . 34 9 23 0
November . 34 8 23 4
DezZemM b er s 34 5 1 23 9

27



210 Stahl und Eisen.

Infolge der uUbermaRig hohen Kosten fur Koks
waren wirklich lohnende Geschafte sehr™ selten, tat-
sdchlich muBten bedeutende Mengen Roheisen fast ohne
Nutzen, zeitweise sogar mit Verlust abgesetzt werden.

Die Rohstahlerzeugung (Zahlentafel 4)
bewegte sich im Jahre 1923 im allgemeinen in den

gleichen Bahnen wie die Roheisenerzeugung.
Zahlentafel 4.
1923 1922
t t
1. Vierteljahr 2 178 000 1337 400
2. 2 375 500 1297 800
3. . 1932 550 1595 400
4. 2 138 700 1754 100
Zusammen 8624 750 5974 700
Bemerkenswert ist, daR im Jahre 1913 die Roh-
eisenerzeugung die Stahlherstellung um weit uUber

2,5 Mill. t Uberstieg,
die Stahlerzeugung uber 1 Mill. t héher war als die
Roheisenerzeugung. Betrug im Jahre 1913 der Anteil
von Hamatit und basischem Roheisen an der Stahl-
erzeugung etwa 80o0/o, so machte dieser infolge ver-
mehrter Verwendung von Alteisen im Jahre 1923 nur
noch 57«/o aus. Allerdings gehen die vorhandenen
Schrottvorrate jetzt zur Neige. Eingefihrt wurden im
abgelaufenen Jahre 215 245 t Alteisen, oder mehr als
das Doppelte wie im Jahre 1922.

Getrennt nach den Herrstellungsverfahren verteilte
sich die Erzeugung an Stahlbléocken wie folgt:

Zahlentafel 5.

wéahrend im abgelaufenen Jahre

1923 1922
t t
Siemens-Martin-Stahl, sauer 2562 650 1707 300
,, basisch 5355 050 3 682 300

Thomasstahl..
Bessemerstah

369 400 276 850
139 600 199 150

Elektrostahlblocke ... 41 150 21 600
” guBstucke. . . . 25 100 18 400
Sonstige StahlgufBstiicke. . . 131 800 69 100
Zusammen 8624 750 5 974 700

Die Stahlerzeugung des Jahres 1923 war etwa

838 000 t hoher als die des Jahres 1913, obwohl nur

etwas mehr als zwei Drittel der tatsdchlichen Leistungs-
fahigkeit erreicht worden sind. Gegeniber der Vor-
jahrserzeugung hatte lediglich die Thomasstahlerzeugung
eine Abnahme, dagegen alle anderen Sorten zum Teil
sogar erhebliche Zunahmen zu verzeichnen.

Die Roheisen* und Stahlerzeugung der Vereinigten
Staaten im Dezember 1923.

Im Monat Dezember 1923 hatte die Roheisenerzeu-
gung der Vereinigten Staaten eine geringe Zunahme
gegeniber dem Vormonat zu verzeichnen. Allerdings
istdie arbeitstagliche Erzeugung weiter zurick-
gegangen und erreichte damit den niedrigsten Stand seit
Oktober 1922. Gegentiber der im Monat Mai erreichten
héchsten arbeitstaglichen Leistung des Jahres 1923 st
bis Ende Dezember ein Riuckgang um fast 2500 ein-
getreten. Die Zahl der in Betrieb befind -
lichen Hochof en hat sich gegeniber dem Monat
November um einen vermehrt, so daB am Jahresschlufl

231 Oefen unter Feuer standen. Im einzelnen stellte
sich die Roheisenerzeugung, verglichen mit der des
Vormonats, wie folgtl): Nov. 1923 Dez. 1923
in t (zu 1000 kg)
1. Gesamterzeugung . 2 937 450 2 952 299
— darunter Ferromangan und
Spiegeleisen . 32 128 27 051
Arbeitstagliche Erzeugung 97 915 95 236
2. Anteil der Stahlwerks-
gesellschaften ... 2 199 137 2 231 826
Arbeitstagliche Erzeugung 73 304 71 995
3. Zahl der Hochdfen . 418 418
davon im Feuer 2302) 231
79, 89.

*; Iron Trade Rev. 74 (1924), S.

2) Berichtigte Zahl.

Statistisches.
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Insgesamt wurden nach den Ermittlungen der ,Iron
Trade Review* im abgelaufenen Jahre 40 659 435 t Roh-
eisen erzeugt und damit die bisherige Hodchstleistung
im Jahre 1916 um fast 1000 000 t Uberboten.

Nach den Berichten der dem ,American Iron and
Steel Institute* angeschlossenen Gesellschaften, die etwa
95,350/0 (gegen 84,15°/0 i- V.) der gesamten amerikani-
schen Stahlerzeugung vertreten, wurden im Dezember
1923 von diesen Gesellschaften 2 754 913 t Rohstahl er-
zeugt gegen 3016 516 t im Vormonat. Die Gesamt-
erzeugung der Vereinigten Staaten wirde demnach etwa
2 889 264 t gegen 3163625 t im Vormonat betragen
haben. Die arbeitstédgliche Leistung ist bei 25
Arbeitstagen im Beriohtsmonat gegen 26 im November
um 6108 t auf 115570 t zurickgegangen.

In den einzelnen Monaten des Jahres 1923, ver-
glichen mit dem vorhergehenden Jahre, wurden folgende
Mengen Stahl erzeugt:

Gesellschaften mit Geschatzte Leistung

84,15 % 95,35 % samtlicher Stahl-
Anteil an der Stahlerzeugung  weiksgesellschaften
1922 1923 1923
in t (zu 1000 Kkg)

Januar 1618 978 3702 943 3 883 527
Februar 1772 942 3346 972 3510197
Mérz 2 408 683 3920 414 4 111 604
April 2 483 625 3821 173 4 007 522
M ai 2 754 519 4064 706 4262 933
Juni 2676 629 3631760 3 808 872
Juli 2 526 898 3404 442 3570 469
August 2 250 015 3 562 863 3736 615
September 2 411 750 3212 555 3 369 225
Oktober 2918 374 3437 114 3604 733
November 2 935 526 3016 516 3 163 625
Dezember 2824 368 2 754 913 2 889 264

Nach der obigen Zusammenstellung wurden in den
Vereinigten Staaten im Jahre 1923 insgesamt 43918586 t
Rohstahl erzeugt gegen 35 121 513 t im Vorjahre; die
bisherige Hochstleistung des Jahres 1917 ist damit
nahezu fast erreicht worden. Arbeitstaglich durch-
schnittlich belief sich die Erzeugung des Berichtsjahres
auf 141 217 t gegen 113 295 t im Jahre 1922.

Belgiens Hochdéfen am 1. Februar 1924.

Hochéfen Er-
m zeugung
Vor- Unter AuBer i
i in 24 st
handen Feuer Betriep Wieder-
aufbau t
Hennegau und
Brabant:
Sambre et Moselle 4 4 1250
Moncheret. . . . 1 — 1 — —
Thv-le-Ohéteau 4 2 — 2 330
Sud de Ohatelineau 1 - 1 — -
Hainaut 4 3 1 — 480
Bonehill 2 — — 2 -
Monceau . . .. 2 2 — — 400
La Providence . . 4 4 — — -
Usines de Ohate-
lineau . 2 2 300
Olabecq. 2 2 — - 400
Boél.. 2 — — 2
zusammen 28 19 3 6 3160
LUttloh:
Oockerill 7 5 2 883
Ougrée 6 4 _ 2 835
Angleur 4 3 — 1 450
Espérance . 3 3 —_ — 475
zusammen 20 15 — 5 2643
Luxemburg:
Athus ... 4 4 450
Halanzy. 2 2 — — 160
Musson.. 2 2 — — 150
zusammen 8 8 _ 520
Belgien insgesamt 56 | 42 3 1: 6563
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Der belgische Eisenmarkt im Januar 1924.

Aus Brussel

wird uns zu Anfang Februar 1924
berichtet: In belgischen Eisenhittenkreisen rechnet man
fur das Jahr 1924 mit einer sehr entschiedenen Bes-

serung der zwischenstaatlichen Beziehungen, wovon man
9ich ein Aufblihen der groBen Unternehmungen ver-
spricht, die bislang, hauptsdachlich infolge der unsiche-
ren politischen Verhéltnisse, in ihrer Entwicklung ge-
hemmt waren. Man erhofft Bestellungen aus Sud-
amerika, Kolumbien, China, der asiatischen Turkei und
endlich aus KuBland, das gegenwartig seinen W ieder-
eintritt in die Weltwirtschaft vorbereitet.

Die allgemeine Lage war in den ersten Januar-
wochen schlecht. Die Stimmung blieb gedrickt einmal
wegen der Unordnung auf dem Devisenmarkt, dann
wegen des Wettbewerbs der lothringischen, luxembur-
gischen und deutschen Hiuuttenwerke wund schlieflich
wegen der Kokspreisherabsetzung in Deutschland und
Frankreich. Seit Mitte Januar wurden jedoch wieder
groBere Einkdufe getdtigt und die geforderten Preise
leichter bewilligt. Die fortschreitende Entwertung des
belgischen Franken durfte diesem Umschwung sicher-
lich nicht ganz ferne stehen. In der Vollversammlung
des belgischen Kokssyndikates am 23. Januar wurde be-
schlossen, unverzuglich die Verlangerung des Ende Marz
ablaufenden Syndikats vorzunehmen. Bemerkenswert
ist, daR zu Ende Januar alle belgischen Huittenwerke
Arbeit hatten und keins stillag.
15. Méarz beschaftigt, in verschiedenen Abtei-
lungen bis zum April. Zwei Hutten in Haine-St. Pierre
haben soeben wichtige Auslandsauftrédge erhalten: Der
.Société des Forges, Usines et Fonderies”
die Lieferung von 300 Eisenbahnwagen fur
tbertragen und den Hittenwerken von
Marpent die Lieferung von 250
fur die Compagnie Paris-Lyon-Méditerranée. Die
Société des Ateliers de Construction du Nord de la
France erhielt von der Co. P. L. M. ebenfalls einen Auf-
trag von 400 Selbstentladern und 20 eisernen Guterwagen.

Die Lage des Eisenmarktes stellte sich
im einzelnen wie folgt dar:

Der Roheisenmarkt lag wédhrend des ganzen
Monats Januar schwach. Die Erzeuger wollten anschei-
nend durchhalten, aber sie verkauften kaum etwas und
besaRen anderseits grofe Vorrdte an Roheisen usw.
Trotzdem weigerten sie sich, Uber niedrigere Preise zu

Einige sind bis zum
andere

wurde
Marokko
Baume-
Plattformwagen

verhandeln. Es kostete am :
3. Januar 17. Januar 31. Januar
Fr. Fr. Fr.
GieBereiroheisen 3 415 420 417
4 400
5 395
Thomasroheisen 405 405 400
Auf dem StahlImarkt schwéachten sich Ende

Januar die Preise unter
dem lothringischen und luxemburgischen Wettbewerb
weiter ab.Deutschland befandsieh ebenfalls am
Markte, war aber anscheinend durch die Wéahrungslage
behindert. S tabeisen sank fortgesetzt
wurde zwischen 640 und 650 Fr. fob Antwerpen ge-
handelt. Verschiedene Werke boten in London zu
6.2.6. £ an. Die Inlandspreise lagerten etwas Uber den
Ausfuhrpreisen. DerdeutscheW ettbewerb blieb bis
Mitte Januar lebhaft. Die deutschen V erke boten Stab-
eisen zum mittleren Preise von 6.9.— £ an. Der Preis
befestigte sich bei ungefdhr 650 Fr. fob Antwerpen.
Gegen Ende des Monats besserte sich die Marktlage
bedeutend. Das Ausfuhrgsechaft belebte sich, und die
verlangten Preise wurden leicht erzielt, wahrend das
Inland mit Ké&ufen zuruckhielt und gréBere Auftrage
nicht erteilte. Die wichtigsten Preise fir Thomaswalz-
eisen (fob Antwerpen) waren:

dem Druck der Kéaufer und

im Preise und

16. Jan. 31. Jan.

Fr. Fr.
Stabeisen 640 650
W inkeleisen 640 650

LI N T ST 600 600

Wirtichajtliche Rundschau.
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16. Jan. 31. Jan.
Fr. Fr.
Draht 800 825
Bandeisen 975 975
Kaltgewalztes Bandeisen 1475 1450
Gezogener Draht, rund 1275 1250
Gezogener Draht, viereckig 1300 1275
Gezogener Draht, sechseckig 1375 1350
R adreifen 800 825
Im Gegensatz zu anderen Markten wies der fir

SchweiBeisen im Januar eine ausgezeichnete Wi-
derstandsfahigkeit auf;

Auftrage waren im ganzen

reichlich vorhanden und die Preise fest. Es kosteten:
3. Jan. 16. Jan. 31.Jan.

Fr. Fr. Fr.

SchweiReisen Nr. 2 730 720 730
SchweiBeisen Nr. 3 775 740 750

Waéahrend der ersten Héalfte des Berichtsmonats
zeigte der Markt fir Halbzeug sinkende Richtung,
unter dem Druck deslothringischen und luxemburgischen
W ettbewerbs. Gegen den 20. verursachten deutsche
Kéaufer eine Aufwartsbewegung infolge bedeutender Ab-
schliisse im GrofRherzogtum Luxemburg und in Lothrin-
gen. Ende Januar zeigte sich eine deutliche Aufwarts-
bewegung. DieNachfrage war sowohl im
auch fir die Ausfuhrsehr rege, der Absatz jedoch noch
schwierig, weil die Handler schon weitgehende Ver-
pflichtungen eingegangen waren. Die Richtung blieb
infolge der deutschen Kaufe aufsteigend. Es kosteten

Inlande als

(in Thomasgute): 3. Januar 16.Januar 31. Januar

Fr. Fr. Fr.

Rohblécke . . . . 510 500 510

Vorgewalzte Bléocke . 545 520 545

Knippel . . . . 575 550 575

Breiteisen . . . . 600 580 600

Rohrenstreifen . . 870 850 870

Die Nachfrage nach D rahtstiften und

Draht blieb wédhrend des ganzen Monats zufrieden-
stellend, und die konnten sieh dank des An-
ziehens der Devisen bis zum gegenwéartigen Augenblick
behaupten. Ende Januar besserte sich die Lag;e noch
mehr, weil der deutsche Wettbewerb sich verminderte.
Es kosteten:

Preise

3.Januar 16. Januar 31.Januar

Fr. Fr. Fr.
Drahtstifte. 1290 1290 1290
Draht, blank 1200 1200 1200
verzinkter Draht 1490 1490 1490
Stacheldraht.... 1900 1900 1900

Der Schrottmarkt war wahrend des ganzen
Monats sehr unbestdndig. Die Preisschwankungen waren
recht groB und traten gewodhnlich Uberraschend auf.
Verschiedene bedeutende Hiuttenwerke zogen sich daher,
obwohl von Schrott entbl6Bt, ganz vom Markt zuruck,
um auf die Preise zu dricken. Es kosteten:

3. Jan. 16. Jan. 31.Jan,
Fr. Fr. Fr.
SehweiBeisenpakete 360 340 370
M artinschrotto... 350 355 355
Hochofenschrott . . . . 350 340 340
la'Werkstattenschrott 320 390 390
Auch der Blechmarkt litt wéhrend der beiden

ersten Wochen des Monats Januar unter d m allgemeinen
Verhéltnissen. Dies trifft besonders fir Grobbleche zu,
die nur mit Mihe ihren Preis von 700 Fr. fob Ant-
werpen behaupten konnten. M ittel- und Feinbleche
lagen besser, ohne jedoch ganz dem allgemeinen Druck
zu°entgehen. Im Gegensatz dazu war die Marktlage fur
polierte Bleche recht fest, und die Hersteller verfugten
Uber reichliche Auftrdage. Seit dem 20. Januar gingen
die Preise fur verzinkte Bleche infolge des Steigens
der Zinkpreise stark in die Hohe. Ende Januar war
der Markt dann sehr lebhaft. Grobbleche wurden stark
gefragt, und die Preise zogen um mindestens 29 Fr. je t
an. Einzelne Hersteller von Mittelblechen zogen sich
vom Markt zuriick, da sie mit Bestellungen eingedeckt
waren. Infolgedessen erhdhten sich die Preise
schnell. Feinbleche blieben unverandert
im Preis sehr fest. Es kosteten
in Thomasgute):

recht
begehrt und
(fob Antwerpen je t
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3.Jan. 16. Jan. 31.Jan.
Fr. Pr. Fr.
Bleche, 3 min und dariber 730 700 729
Bleche, 3 mm 810 760 800
Bleche, 2 mm 889 800 889
Bleche, 1,5 mm 1290 900 960
Bleche, 1 mm 1079 1075 1029
Bleche, /2 mm 1290 1229 1279
pol. Bleche 1900 1490 1900
SM-Bleche, 5 mm und mehr - 715 740
verzinkte Bleche, 1 mm 2010 1889 2019
verzinkte Bleche, 8 bis 10 mm - 2029 2160
verzinkte Bleche, 5 bis 10 mm 2990 2439 2970

Die Erzeugung an Boh eisen und Stahl

erreichte im November und Dezember 1923 eine

Il6chstziffer, die selbst den Monatsdurchschnitt der Vor-
kriegszeit Ubertraf. Es wurden erzeugt:

Erzeugung in Tonnen

Hoch-

. Fertig-
ofen im  Ron- Roh- Fertig- erzeug-
Feoer ) erzeug-  pisse aus
eisen stahl  nisse aus  gchyeiR-
Rohatahl eisen
November 1922 33 172 310 173 192 156 200 17610
Oktober 1923 39 19b 420 219 510 193 170 18 0
November 1923 40 2.5 120 211 050 190 180 17 170
Dezember 1923 . 209 350 2C6 700 .
Ueber den belgischen AuRBenhandel, verglichen mit
den Zahlen des Jahres 1912, gewahren die folgenden
Angaben einen Ueberblick.
I. Eisen- und Stahlschrott.

Einfuhr aus: Ausfuhr nach:

Nov. 11 Mon 1919 Nov. 11 Mon. 4975

1923 1923 1923 1923
t t t t t t
Deutschland 21 112 24 935 2807 296 22523 121 659
Frankreich . . 10 195 104 335 50 556 816 4 058 3 9i0
GroBbritannien . 136 833 9 124 620 11 522 10 651
Niederlande 3884 31013 28527 26 1£50 49,5
Insgesamt 35334 161560 1C9 728 1775 43250 174 654
Von vornherein fallt der Umfang der Einfuhr im No-

vember ins Auge, die ungefahr ein Funftel der Gesamt-
einfuhr wahrend der ersten 11 Monate 1923 betrégt.
Auf die Einfuhr aus Deutschland entfallen davon wie-
derum 6000, dio damit Frankreich und die Niederlande
weit hinter sich laBt. Im Vergleich zu 1912 |48t sich
eine groBe Zunahme der Einfuhr feststellen, sowie ein
Platzwechsel der Lieferlander. Vor dem Kriege lieferte
Frankreich fast 500/0, Deutschland nur 3°o.

Il. Boheisen.

Einfuhr aus: Ausfuhr nach:

Nov. [IMon. Nov. 1IMon

1912 .
1923 1923 1923 1923 1012

t t t t t t

Deutschland 10591 21 285 347 651 910 8 395 497
Frankreich 13897 174 902 130 789 1714 29638 9 137
Grofbritannien . 10323 78 364 113 246 389 23416 155
Schweden . . . 433 3 599 £82 749 5848 n
Insgesamt 358b9 286 407 780 370 4712 78023 13776

Deutschland 4400 des ein-
gefuhrten Boheisens. Die Gesamteinfuhr hat sich be-
trachtlich vermindert. Fidr den November 1923 macht
sich eine groBe Geschaftigkeit Deutschlands bemerkbar,
es ist vorauszusehen, daR Deutschland in Kurze den

I11. Bohstahl.

Vor dem Kriege lieferte

Einfuhr aus: Ausfuhr nach:

Nov. 11 Mon. Nov. U Mon.
1923 1923 1912 1923 1923 1912
t * t t » 1
Deutschl_and 67 041 2832 142 2377 349
Frankreich . . . 444 3237 495 390 2 4C9 73
GroRbritannien . 346 6 758
Insgesamt . . . 444 3305 9C5 12 5C5 561
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ersten Platz unter den Lieferlandern einnehmen wird.
Die Ausfuhr von Itoheisen war im November nur
unbedeutend; nichtsdestoweniger laRt sich im Vergleich
zum November 1912 eine Zunahme der Ausfuhr fest-
stellen.

IV. Brammen und vorgewalzte Blécke.

Einfuhr aus: Ausfuhr nach:

Nov Il Mou. Nov. 11 Mon
1023 1923 912 1933 Tygp3 1012
t t t t t t

Deutschland . . 1560 1749 21 193 6764 23290 310
Spanien . . . . 354 8 3£3
Frankreich . . . 5932 60720 £18 462 4129 1635
GroBRbritannien . 20 3690 30166 29156
Schweiz . . . . 13 4515
Insgesamt . . . 7495 62489 48 184 12601 72807 34972

Die Einfuhr hat im Verhéaltnis zur Vorkriegszeit be-
trachtlich zugenommen. 1912 kamen 55% der Ein-
fuhr aus dem GroRherzogtum Luxemburg, aus welcher
Tatsache sich ubrigens die Zunahme der Ausfuhr er-
klart. Die Ausfuhr nach GroBbritannien hat gegen-
Uber der Vorkriegszeit etwas zugenommen.
Erweiterung der Einfuhrfreiliste. — Der Beichs-
wirtschaftsminister hat mit Wirkung vom 6. Februar
1924 eine Verordnung erlassenl), welche die Pflicht zur
Einholung von Einfuhrbewilligungen fir die meisten
Waren aufhebt. Von den Erzeugnissen des 17. Ab-
schnitts des Zolltarifs: Eisen und Eisenlegie-

rungen ist nur noch fur die folgenden eine Einfuhr-
bewilligung erforderlich:
Nr. 778/79: Bohren einschl. der Bohrenformsticke aus

nicht schmiedbarem GuR.

Nr. 782/83: Nicht schmiedbarer GuR, anderweit nicht
genannt.

Nr. 791/92: Samtliche Drahtsorten mit Ausnahme von
W alzdraht.

Nr.

Nr.

dere Waren aus
nicht genannt.
Nr. 808 bis 815 einschl.: Kleineisenwaren, Werkzeuge usw.
Nr. 820: Eisenhahnlaschenschrauben, Schwellenschrau-
ben, Spurstangen usw.
Nr. 821: Eisenbahnwagenbeschléage,
Weichen- und Signalteile.
Nr. 824: Wagenfedern einschl.
fodern.

schmiedbarem Eisen, anderweit

Eisenbahnpuffer,
derEisenbahnwagen-

Abschnitts des
Erzeugnisse,
m it einer
Keiner Einfuhr-
W aren:

906d, 906e, 9061,
911a und b, 912c

Die meisten Erzeugnisse des 18.
Zolltarifs M aschinen, elektrotechnische
Fahrzeuge, konnen dagegen wie bisher nur
Einfuhrbewilligung eingefihrt werden.
bewilligung bedirfen die folgenden
Nr. 898, 902a und b, 903, 906a,

906m, 908a und b, 910b und c,

und h, 912k und 9121.

Uebersichtskarte der Reichsbahnen
Rhein- und Ruhrgebiet. — Im Giterverkehr nach
und von dem besetzten Rhein- und Ruhrgebiet sind
zurzeit zahlreiche Sonderbestimmungen der Eisenbahn
zu beachten, dio teils den Zweck haben, den glatten

Im besetzten

Durchgang der Sendungen auf den Zollkontrollbahn-
héfen und Uebergabebahnhofen zur Begie zu sichern,
teils den unmittelbaren Verkehr mit den im Regie-

betriebe befindlichen Stationen regeln.
Die Annahme von Gitern nach dem besetzten Ge-
biet ist hiernach von einer Reihe von Bedingungen ab-

hédngig gemacht, deren Beachtung nur bei genauer
Kenntnis der Vorschriften wund der Verhaltnisse im
besetzten Gebiet moglich ist. Im Verkehr nach dem

interalliierten Zollgebiet sind in der
Bestimmungen Uber die

Hauptsache die
in dem Frachtbrief abzugeben-
den Bescheinigungen, die Angabe der Zollkontrollstellen
und die Beifugung der Zollpapiere zu beachten. Im
Verkehr nach Regiestationen muR der Absender einen
Reichsbahnbetrieb und

Regiebetrieb als Bestimmungsstation im Frachtbrief an-

1) Reichsanzeiger Nr. 30 vom 5. Februar 1924.

larifibcrgangspunkt zwischen
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geben und durch einen Zusatz darunter die W eiterbefor-
derung im Regiebetriebe nach dem endgiltigen Bestim-
mungsort vorschreiben. Die Wahl des Tarifubergangs-
punktes steht dem Versender frei. Die Fracht und
samtliche sonstigen Gebiuhren far die Beférderung bis
zu diesem Tarifubergangspunkt einschlieBlich der Kosten
fur die zollamtliche Behandlung, wenn diese auf Bahn-
héfen im Reichsbalmbetriebe erfolgt, werden vom Ab-
sender erhoben. Von dem Franksturzzwang und von der
Notwendigkeit, die Bewilligungen den Frachtbriefen
beizufigen, kénnen in besonderen Féallen Ausnahmen
zugelassen werden. Bei zoll- oder bewilligungspflich-
tigen Gitern mussen Tarifubergangspunkt und Zollkon-
trollstelle auf demselben Beférderungsweg liegen. Zur-
zeit bestehen 32 Tarifubergangspunkte und 52 Zollkon-
trollstellen an der Ortsgrenze des Zollgebiets, davon
7 Zollposten nur fir den Ortsverkehr, auBerdem 4 Zoll-
posten im Innern des Zollgebiets.

Zwischen Stationen der britischen Besetzungszone
und der Regie findet ein planmaRiger Uebergabever-
kehr noch nicht statt, Tarifubergangspunkte sind des-
halb dort noch nicht vorgesehen.

Um sich dber die Annahmebedingungen, die in
Frage kommenden Tarifibergangspunkte und Zollkon-
trollstellen, die Moglichkeit
Verkehrsperren usw. zu

anderweiter Leitung bei
unterrichten, waren die Ver-
sender bisher allein auf die Auskiinfte der Giiterabferti-
gungen angewiesen. Es ist deshalb zu begriBen, daR
das den Reichsbahndienststellen zur Verfugung stehende
Material nunmehr auch der Allgemeinheit zugangig ge-
macht ist. Die von der Generalsbetriebsleitung W est
Elberfeld fur den Dienstgebrauch der Reichsbahn her-
ausgegebene, nach dem neuesten Stande bearbeitete
~Uebersichtskarte der Reichsbahnen im besetzten Rhein-
und Ruhrgebiet* ist mit behordlicher Genehmigung im
Selbstverldage des Verfassers, Eisenbahn-Oberinspektors
A. Quax in Elberfeld, fir Verkehrtreibende herausgegebei
wordenl). Die Karte, 65X 100 cm grof3, in dauerhaftem
Umschlag, wird fortlaufend auf den neuesten Stand
berichtigt und enthalt samtliche Strecken und Bahn-
héfe im besetzten und angrenzenden Gebiet, Bahnhofe
im Regiebetrieb, im Reichsbahnbetrieb und auBerhalb
der Zollgrenze, Tarifubergangspunkte, Zollkontroll-
stcllen, Besatzungsgrenzen, Zufuhrlinien usw., ferner als
Beiheft ein vollstandiges Verzeichnis der Stationen im
besetzten Rhein- und Ruhrgebiet und im Regiebetrieb
mit den erforderlichen Angaben, sowie eine Zusammen-
fassung der im Verkehr mit dem besetzten Zollgebiet
und mit Stationen im Regiebetrieb zu beachtenden
Bestimmungen.

Wir glauben, daR die Uebersichtskarte sehr vielen
unserer Leser willkommen sein wird, und koénnen einen
Bezug nur empfehlen.

Die Lage der Hochofenwerke im besetzten Gebiet.
— Die nachfolgende Aufstellung Uber die gegenwartig
bei den groBen Huttenwerken des besetzten Gebietes
im Betrieb befindlichen Hochéfen entnehmen wir der
~Deutschen Bergwerkszeitung“ vom 13. Februar 1924.
Die Zahlen ergeben an sich zwar kein einwandfreies
Bild von dem augenblicklichen Erzeugungsstand der
Hduttenindustrie, schon weil das Fassungsvermodgen der
Hochofen nicht tGberall gleich ist, sie lassen aber immer-
hin einen gewissen RiuckschluR auf den heutigen Wir-
kungsgrad der Industrie zu. In der Aufstellung sind
die Hocho6fen, die in der néachsten Zeit in Betrieb
kommen, bereits berlcksichtigt. Die Zahlen zeigen, dafl
es bisher noch bei weitem nicht gelungen ist, den Be-
triebsstand, wie er vor der Ruhrbesetzung vorhanden
war, wieder zu erreichen. Die unten genannten Hutten-
werke haben bisher nur insgesamt 33 Hochdfen an-

I) Die Karte nebst Beiheft kann bezogen werden,
gegen Einsendung von 5 fur das Stiuck, von Eisen-
bahn-Oberinspektor A. Quax, Elberfeld, Kieselstr. 25,
Postscheckkonto Ké&éln Nr. 28 832. — Ein Teil des Er-
trages ist fir Wohlfahrtszwecke bestimmt. In PreuBen
und Hessen werden Bestellungen auch durch die Ver-
trauensleute des Eisenbahntéchterhorts bei den Dienst-
stellen vermittelt.
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blasen koénnen, wéahrend kurz vor der

also zu einer Zeit, wo die

Ruhrbesetzung,
Industrie schon mit groBen

Schwierigkeiten zu kéampfen hatte, noch 55 Hochéfen

unter Feuer standen.
Hochofen
im Betrieb
S»me des Werks Gesamt-

zahl vor der

zurzeit Ruhrbe-

setzung

Deutsch-Luxemburg:

Dortmunder Union R 5 2 3
Friedrich- Wilhelms-Htte................ 2 1 2
Bochumer Verein - 5 3 4
Gelsenklrcbener Bergwerks - A.-G.:
Hochofen, Abt. Schalke... 7 3 4
- ., Vulkan, Duisburg 3 1
Rheinische Stahlwerke 6 4 4
Guteboffoungshitte.... 1 3 7
Phoenix:

Abt. Ruhrort 6 3 4
Hoérde... 6 2 5
Bergeborbeck... 2 1

» Dortmunderfeld 2 1
Thyssen:

Hamborn. 7 3 4
W eiderich 5 2 4
noesch 7 3 4
Krupp-Rheinhausen ... 10 4 7
Insgesamt 84 33 55

Aas der stidwestlichen Eisenindustrie. — Nach den

Ermittlungen des Comité des Forges betrug die Zahl

der in Betrieb befindlichen Hochdéfen sowie Gesamt-
erzeugung Frankreichs im Jahre 1923 an
i Roheisen Stahl égfiiztlzlcehbe
t t Hochdéfen
Januar . . 486 210 407 731 116
Februar .. 305 526 289 787 90
M édrz. 316 146 315 807 77
April. 350 485 354 701 77
M ai.. 393 428 399 249 88
Juni 447 013 427 400 99
Jou li. 436 420 399 528 106
A UQGUSTE. s 486 250 452 364 107
September .. . . 481874 446 480 109
O ktober. 514 230 476 480 111
November 536 149 492 527 116
Dezember.. 564 655 525 509 119
zusammen 5 318 386 4 987 563 101
Dnrchschn.

Die franzésische Roheisen- und Stahlerzeugung
hatte demnach im Dezember den bisher héchsten Stand
der Nachkriegszeit erreicht, doch wurde die Hochstzahl
der in Betrieb befindlichen Hochdfen im Januar 1924
bereits um sechs Uberschritten. Die Gesamt-J ah -
reserzeugung an Roheisen und Stahl ist hoher als
1913 (Roheisen: 5207 307 t, Stahl 4 686 866 t), was
allerdings auf den Zuwachs Deutsch-Lothringens zurtck-
zufihren ist, das 1923 eine Roheisenerzeugung von
1867 200 t und eine Stahlerzeugung von 1576 100 t
aufzuweisen hatte. Wie aus der Zusammenstellung er-
sichtlich ist, hat sich der Ausfall der deutschen Koks-
lieferungen infolge der Ruhrbesetzung am empfindlich-
sten im Februar 1923 geltend gemacht. Alsdann zeigt
die Roheisen- und Stahlerzeugung von Monat zu Monat
eine Zunahme. Wenn man die lothringische Schwer-
industrie, die von den Folgen der Ruhrbesetzung in
besonders starkem MaRe betroffen worden ist, einzeln
herausgreift, so ergibt sich, daB die lothringische Roh-
eisen- und Stahlerzeugung mit 88600 bzw. 79200t im
Méarz den niedrigsten Stand zu verzeichnen hatte. In
der Roheisenerzeugung Lothringens war im Dezember
1923 mit 212 700 t die Erzeugung vom Dezember 1922

mit 219 100 t noch nicht erreicht. Die lothringische
Stahlerzeugung betrug im Dezember 1923 173 000 t
(Dezember 1922 147 900 t).

Gegenwartig bemihen sich die franzdosischen Werke,
ihre Verkaufspreise angesichts des schwachen Standes
des Franken zu halten. Der Absatz sowohl im Inlande
als auch fur die Ausfuhr hat sich erheblich vergroBert.
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Die Preise fiir Roheisen sind bereits fester geworden.
Man nimmt an, daB in Kirze auch mit einem Anziehen
der Preise fur Walzzeug zu rechnen ist. Infolgedessen
decken die Inlandsabnehmer ihren demnéehstigen Bedarf
zum Teil schon jetzt ein. Die Mitglieder der Koksver-
teilungsstelle haben beschlossen, die Festsetzung eines
Durchschnittspreises—fiir Huttenkoks fallen zu lassen.
Es soll also in Zukunft nicht mehr der Preis fir den
franzosi'SEhen Koks und der fir den vom Auslande ge-
kauften Brennstoff bezahlte Preis mit dem fiur Wieder-
gutmachungskoks geltenden Preis durchschnittlich ver-
rechnet werden. Der Preis fir den deutschen Koks soll
mit Wirkung ab 1. Februar d. J. auf 143,50 Pr. frei
W agen Sierck Grenze vorlaufig festgesetzt worden sein.
Da die Belieferung der Hittenwerke mit deutschem
Koks nur etwa 500/ des Bedarfes darstellt, wird sich
natlrlich der Durchschnittspreis fur Brennstoffe fur die
Hittenwerke im Preise hoher errechnen, da der nord-
franzésische Koks und die vom Auslande zu beziehenden
Koksmengen sich teurer als der deutsche Koks stellen.
Im Ubrigen sollen in Paris von deutschen Gruben durch
Vermittlung franzésischer Firmen Anstellungen fir etwa
5- bis 10 000 t Kokskohlen gemacht worden sein.

Der luxemburgische Eisenmarkt hat sich
inzwischen etwas befestigt. Die Werke sind mit Auf-
tragen fir die néchste Zeit reichlich versehen, so daB
an eine Steigerung der Erzeugung gedacht werden muf3.
Inzwischen sind einige weitere Hochdfen unter Feuer
gesetzt worden.

Die Verhéltnisse auf den belgischen Bahnen lassen
es immer noch nicht zu, den Versand der fir die Aus-
fuhr bestimmten Waren so zu bewirken, wie es die Ab-
wicklung der Geschéafte erfordert. Von den luxembur-
gischen Versandstationen sind in den letzten Tagen aus
vorerwdhnten Grinden Sendungen fir Antwerpen nicht
angenommen worden.

Auch den Saarwerken sind in letzter Zeit gréRere
Bestellungen vom Auslande zugegangen, so daf sie eine
leichte Erhéhung ihrer Preise eintreten lassen konnten.

United States Steel Corporation. — Nach dem
neuesten Ausweise des Stahltrustes belief sieh dessen
unerledigter Auftragsbestand zu Ende Dezember
1923 auf 4 516 464 t (zu 1000 kg) gegen 4 438 481 t zu
Endo des Vormonats und 6 853 634 t zu Ende Dezem-
ber 1922. Wie hoch sich die jeweils zu Buch stehenden
unerledigten Auftragsmengen am Monatsschlusse wah-
rend der drei letzten Jahre bezifferten, ist aus folgen-
der Zusammenstellung ersichtlich:

1921 1922 1923

t t t
31. Januar 7 694 335 4 309 545 7 021 348
28. Februar 7 044 809 4207 326 7 400 533
31. Marz 6 385 321 4 566 054 7 523 817
30. April 5938 478 5178 468 7405125
31. Mai 5570 207 5338 296 7093 053
30. Juni 5 199 754 5 725 699 6 488 441
31. Juli 4 907 609 5868 580 6 005 335
31. August 4 604 437 6 045 307 5501 298
30. September 4 633 641 6 798 673 5116 322
31. Oktober 4 355 418 7012 724 4 747 590
30. November 4 318 551 6 949 686 4 438 481
31. Dezember 4336 709 6 853 634 4516 464

Buchbesprechungenl.

Planck, Max: Kausalgesetz und W illensfreiheit.

Oeffentlicher Vortrag, gehalten in der Preuflischen
Akademie der Wissenschaften am 17. Februar 1923.
Berlin: Julius Springer 1923. (52 S.) 8°. Gz. 1,50 J(.

Wenn ein Vertreter der exakten Naturforschung
vom Range Plancks zu solchen Fragen, wie der durch
den Titel der vorliegenden Schrift gekennzeichneten,
Stellung nimmt, so hat er auch denen, die grundséatzlich
philosophische Erérterungen als zwecklos ablehnen, etwas
zu sagen. Das so selbstverstandlich erscheinende Kausal-
gesetz hat gerade durch die jungste Anwendung von
W ahrscheinlichkeitsbetrachtungen in den Nhturwissen-

X) Wo als Preis der Bicher eine Grundzahl
(abgekurzt Gz.) gilt, ist sie mit der jeweiligen buch-
héndlerischen Schlisselzahl zu vervielfaltigen.
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schéaften und der Industrie einen erheblichen StoR be-
kommen, so daB es nicht wundernimmt, wenn Planck
es als unbedingt sicheren Fuhrer auf unserm eigenen
Lebenspfad ablehnt und das kausale ,,Muf*“ durch das

sittliche ,,Soll* ersetzt wissen will. Manchem denkenden
Ingenieur wird das Heftchen mehr geben als dicke
Bédnde uber philosophische Systeme. K. D.

Untersuchungsmethoden, Chemisch-Technische.
Unter Mitwirkung von D. Aufhauser [u. a.] hrsg.
(friher von G. Lunge und jetzt allein) von Ing.-
Chem. Ernst Berl, Professor der Technischen Chemie
und Elektrochemie an der Technischen Hochschule zu
Darmstadt. 7., vollst, umgearb. und verm. Aufl. Ber-
lin: Julius Springer. 8°.

Bd. 3. Mit 235 in den Text gedr. Fig.

(XXX, 1362 S.) Gz. geb. 42 M-

[Hierzu 1 Mappe, enthaltend] Taf. I—XXIII.

Der vorliegende dritte Band des bekannten,
groB angelegten Werke3 umfaRt die chemischen Unter-
suchungsverfahren in bezug auf Gasfabrikation, Ammo-
niak, Industrie des Steinkohlenteers, Braunkohlenteer-
industrie, Mineraldle, Fettindustrie, Drogen, atherische

Oele, chemische Préaparate, Weinsdure, Kautschuck, so-

wie endlich die kolloidchemischen Untersuchungsver-

fahren. GroRe chemische Laboratorien werden um die

Anschaffung dieses vollkommensten aller analytischen

Handbicher nicht herumkommen, trotz des jetzt recht

erheblichen Preises, aber auch fur Eisenhutten-

laboratorien kann die Anschaffung des Bandes nur warm
empfohlen werden, da er die Verfahren der Gasanalyse
und der Heizwertbestimmung, ferner die fir Kokerei-
bedirfnisse notwendigen Untersuchungsverfahren sowie
die der Teere, Schmiermittel, Treibdle, Heizéle, Trans-
formatorendle und andere fur Eisenhltten wichtige

Dinge behandelt. Die Bearbeiter sind durchweg aner-

kannte Fachleute, die dargebotenen Untersuchungsver-

fahren sind ausfuhrlich und klar beschrieben, Literatur-
hinweise sind reichlich vorhanden, =zahlreiche saubere

Apparatzeichnungen erganzen den Text, die Ausstattung

des Buches ist ausgezeichnet. In der auslandischen Li-

1923.

teratur kann sich dem ,Lunge-Berl* nichts Gleich-
wertiges an die Seite stellen. B. Reumann.
Hoerner, K., $r.»(jng.: Grundzige der Stark-

stromtechnik. Fuar Unterricht und Praxis. Mit
319 Textabb. wund zahlreichen Beispielen. Berlin:
Julius Springer 1923. (V, 257 S.) 8° Gz. 4m,
geb. 5m.

Das Buch will allen denen ein Fuhrer sein, die mit
einem moglichst geringen Aufwande an theoretischen
Ableitunsen in die inneren Zusammenhéange der Stark-
stromtechnik so weit eindringem wollen, wie es fir den
in der Praxis stehenden Techniker nétig ist. Der Ver-
fasser hat es verstanden, Uberall den Kern der Sache
herauszuschéalen wund sich auch in schwierigen Ab-
schnitten klar auszudricken. Wo es zum Verstandnis
notig erscheint, nimmt er Vorstellungen aus anderen

technischen Gebieten zu Hilfe. Die groBe Menge ge-
schickt gewahlter, vollstdandig durchgerechneter Zahlen-
beispiele macht das Buch besonders wertvoll. Papier,
Druck und Zeichnungen sind einwandfrei. F.Hartig.
Werkstattblicher fir Betriebsbeamte, Vor- und Fach-

arbeiter. Hrsg. von Eugen Simon, Berlin. Berlin:

Julius Springer. 8°.

H. 10. Irresberger, Carl: Kupolofen-
betrieb. 2. verb. Aufl. Mit 63 Fig. u. 5 Zahlen-
taf. 1923. (55 S.) 1 (Gold-).#.

Das kleine Buch, das, glicklicherweise ohne néaheres
Eingehen aui' die einzelnen Systeme, den praktischen
Betrieb der Kuppelofen behandelt, und das bereits hei
seinem Erscheinen im Jahre 1922 allenthalben eine sehr
glnstige Beurteilung erfahren hatl), zeigt in seiner
Neuauflage keine wesentlichen Aenderungen. G.

Die Titel der zur Besprechung eingesandten neuen

Bicher werden samtlich zunéchst in der ,Zeit-

schriften- und Buoherschau®“ aufgefuhrt;
vgl. St. u. E. 44 (1924), Nr. 5, S. 129.

® Vgl. St. u E. 42 (1922), S. 1926.
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Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhittenleute.

Ehrenpromotion.

Dem Mitgliede unseres Vereins, Herrn
Richard Bau mann, Stuttgart, ist in Anerkennung
seiner hervorragenden Verdienste um die Entwicklung
des Materialprifungswesens im allgemeinen und um die
Erforschung der Dampfkesselbaustoffe im besonderen
von der Technischen Hochschule in Darmstadt die
Wirde eines D oktor-Ingenieurs ehrenhal-
ber verliehen worden.

Professor

Auszug aus der Niederschrift tber die Sitzung
des Vorstandes und Vorstandsrates am Dienstag,
den 5. Februar 1924, vormittags 11 Uhr, in Dussel-

dorf, Geschaftshaus des Vereins.

Anwesend sind: Vom V orstand:

Dr. ®r.«3ng. A. Vogler (Vorsitz), Dr. ®r.=3ng. W.
Beumer, W. Borbet, F. Dorfs, ®t»3ng. W.
Esser, A. Flaccus, ®r.*3n9- 6roeblef:,
$r.*3ttg. K .Grosse, K. Harr, H.Hoff, O.Holz,

C.Jaeger, A.Klinkenberg, ®r.=3n%-R. K rie-

ger, ®r.»3ng. K. Reinhardt, ®r.*3n9- P. Reusch,
$r.»3ng. W. Reuter, ®r.*3n9- E. Sohrodter,
$r.=3ng. Fr. Springorum sr., E. Sylvester,
$r.»3ng. O. Wedemeyer, ®r.»3n9- O.Fr.Wein-
lig, ®r.«3ng. A. Wiecke, $r.*3ng. A. Wirtz,
Dr. ®r.*3ng. Fr. W G s t.

Vom Vorstandsrat: R. Seidel.

Vom E iseninstitut: Dr. Fr. Kdérber.

Von der Geschéaftsfahrung: ®r.«3ng. O. P e -
tersen, K. Bierbrauer, $r.<jng. K. Dae-
ves, ®r.*3ng. C. Geiger, ®t=5ng. M. Philips,
Dr. H. Racine, B. WeiBenberg, ®r.»3ng. K.
Rummel.

Tagesordnung:
1. Geschaftliches.
2. Besetzung der Aemter

1924.
3. Neuwahl

im Vorstande fur das Jahr

des Vorstandsausschusses.

4. Vorbereitung von Wahlen zum Vorstande.

5. MaBnahmen im Hinblick auf die finanzielle Lage
des Vereins wund des Eisenuistituts; Wahl der
Rechnungsprifer.

6. Aussprache Uber Zeitpunkt und Ausgestaltung

a) der néachsten Hauptversammlung,
b) der diesjahrigen Gemeinschaftssitzung der
Fachausschiisse.

7. Hochschulfragen.

8. Bericht GUber den Stand der Arbeiten der Geschafts-
stelle.

9. Umbau des Hochofenwerks der Duisburger Kupfer-
hitte. Vortrag von Direktor ®t.<jng. Herrn. Wo lf,
Duisburg.

10. Aus der Gemeinschaftsarbeit des
Eiseninstituts:

a) Au9 dem Arbeitsgebiet des
Instituts far

Vereins und des

Kaiser-Vvuhelm-

Eisenforschung. Bericht von
Dr. phil. Fr. Korber, Ddusseldorf.

b) Aus dem Gebiet der Grof3zahl-Forschung.
Bericht von ®r.»3ng. K .Daeves, Dusseldorf.

c) Neuere Anschauungen UUber die Warmeilber-
tragung. Bericht von 25r.*3ng. A. Schack
von der W armestelle Dusseldorf.

d) Gedanken zur Werkstoffnormung.
$ipl.»3ng. B. W eiBenberg,

Bericht von
Disseldorf.

Den Vorsitz fuhrt Generaldirektor Dr. Vogler.

Vor Beginn der Verhandlungen widmet der Vorsitzende

dem am 24. Dezember 1923 verschiedenen langjéhrigen
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Mitgliede des Vorstandes ®r.*3n9- e- h.
senez warme Worte des
den erheben sich
Platzen.

Nach kurzer BegriBung des Vorstandes macht der
Vorsitzende bemerkenswerte Ausfihrungen UGber die all-
gemeine Lage.

Zu Punkt la: Es wird beschlossen,
glieder -Verzeichnis,
erschienen ist,
auszugeben.

b: Die Geschaftsfuhrung berichtet Uber die Fertig-
stellung der Handschrift einer ,Geschichte
Eisen s“ die demnachst in Buchform der
lichkeit Ubergeben werden soll.

Zu Punkt 2: Durch einstimmigen Beschluf wird
Dr. A. Vogler als Vorsitzender, Dr. W. Esser
alserster Stellvertreter des Vorsitzenden wie-
dergewéahlt. Das Amt des zweiten Stellver-
treters des Vorsitzenden geht turnusgemé&af auf den
Vorsitzenden der Eisenhiitte, Sidwest, P. B o eh m, Uber.

Zu Punkt 3 werden die bisherigen M itglieder des
Vorstandsaussehusses wiedergew ahlt.

Zu Punkt 4: Der Vorstand ist in seiner gegenwar-
tigen Gestalt insofern nicht ganz satzungsgeman, als das
im Jahre 1923 ausscheidende Drittel eine Wiederbestati-
gumg durch den Ausfall der
nicht erhalten konnte.
tigung
Jahres

Joseph M as-
Gedenkens. Die Anwesen-
zu Ehren des Verstorbenen von den

das M it -
das zuletzt im Mai 1922
im Laufe der nédchsten Monate neu her-

des
Oeffent-

Hauptversammlung noch
Es wird beschlossen, diese Besta-
nachtréaglich bei der Hauptversammlung des
1924 zu beantragen. Ferner soll der Hauptver-
sammlung die Zuwahl einiger Herren in den Vorstand
vorgeschlagen werden.

Der Vorstand beschlieRt, die nach dem Turnus mit
Ende des Jahres 1923 aus dem V orstandsrat aus-
geschiedenen Mitglieder wiederzuwahlen.

Zu Punkt 5 wird Uber die Vermodgenslage des
Vereins berichtet, ferner der Voranschlag fir das Jahr
1924 vorgelegt und genehmigt.

Als Rechnungsprufer far

das Jahr 1924 werden

die Herren H. Dow erg, Dr. E. Sohrédter und
R. Seidel gewéhlt.

Zu Punkt 6 wird beschlossen, die diesjahrige
Hauptversammlung im November stattfinden
zu lassen. Die Gemeinschaftssitzung der
Fachausschiusse soll in dem dublichen Rahmen
am 11. Mai 1924 in Hagen abgehalten werden.

Zu Punkt 7: An Hand der Tatsache, daf die

Gesamtzahl der Studierenden der Eisenhiittenkunde auch
in den verflossenen Semestern eher zu- als abgenommen
hat, wird der Ueberzeugung Ausdruck gegeben, daf die
Aufnahmefahigkeit der Huttenindustrie fur Akademiker
zurzeit nicht mehr dem Angebot entspricht. Der Hoch-
schulausschuB, dem auch die sonstigen Hochschulfragen
zur Behandlung iberwiesen
ob es notwendig ist,
SchluRfolgerungen zu

Zu Punkt 8 erstattet ®r.»3ng. O.
einen langeren Bericht. Er geht einleitend auf die Ent-
wicklung wund Ausgestaltung der Vereinszeit-
schrift ein, weist auf die Bemuhungen hin, den In-

werden, soll
aus dieser Erkenntnis
ziehen.

nachprifen,
bestimm te

Petersen

halt von ,Stahl und Eisen“ durch erschopfende I n -
haltsverzeichnisse aufzuschlieBen, berichtet
Uber die Tatigkeit der der Vereinsbicherei angeschlos-

senen Bibliographischen Abteilung, die,

Uber den Stoff von ,Stahl und Eisen* hinausgehend,
bemiht sei, das gesamte den Eisenhuttenmann inter-
essierende Quellenmaterial in Verfasser-~ und Schlag-

wort-Karteien zusammenzufassen
Eisenhuttenwerken in Einzelbibliographien zur Ver-
figung zu stellen, wund ferner Uber die Arbeiten
der Fachausschisse, der W armestelle
usw. und die von ihnen verdffentHchten Berichte.
Der in diesen Arbeiten zusammengefalte literarische

und Mitgliedern und

Infolge Arbeitsunterbrechung in der ~r*kerei wird das Im
haltsverzeichnis 1923 voraussichtlich erst zu Anfa

versandt werden koénnen. Vgl. St. u. E (43) 1923,

WU
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Josef Massenez f.

Am Vorabend der Weihnacht 1923 schloB zu W ies-
baden ein treues Mitglied des Vereins deutscher Eisen-
huttenleute, ein hervorragender Ingenieur und ein um
die deutsche Wirtschaft hochverdienter Mann im hohen
Alter von 84 Jahren seine klaren Augen fur immer.

Geboren am 26. Dezember 1839 in Grinstadt in
der Rheinpfalz, wo sein Vater Professor am Progym-
Dasium war, besuchte Josef M assenez das Gym-
nasium in Speyer, bezog nach dessen Durchlaufen die
Universitdt in Minchen und studierte mehrere Semester
Rechtswissenschaft, sattelte aus eigenem W illen um und
begab sich nach Leoben in Steiermark, wo er sich an
der Bergakademie, die unter der Leitung Peter von Tun-
ners stand, dem Berg- und Huttenfaeh widmete. Studien-
genossen von ihm waren dort Emil
Holz, Franz Kockum, Franz Kup-
pelwieser u. a. Mit seinem Lehrer
von Tunner schlof er innige Freund-
schaft, die bis zum Tode des Gelehr-
ten anhiclt. Nach Vollendung seiner
theoretischen und praktischen Stu-
dien fand er seine erste Anstellung
als Ingenieur in Ruhrort, wo er mit
August Servaes zusammen arbeitete;
darauf kam er zur Niederrheinischen
Hutte, Duisburg-Hochfeld. Anfangs
der siebziger Jahre nahm er eine
Stellung in Vajda Hunyad bei Ka-
lan in Siebenbiirgen an, wo er eine
Hochofenanlage baute. Hier er-
krankte er schwer an Malaria und
muBte die Stellung wegen der kli-
matischen Verhéltnisse aufgeben.

Er ging nach Salzgitter im Harz

und von da im Jahre 1874 nach

Hérde, wo er in die Leitung des

Ilordcr Bergwerks- und lJattenver-

eins eintrat und anfédnglich mit Beitter und Eduard
Meier und spater mit Daniel Iliigenstock wirkte. Ende
August 1891 verlieR er die Stellung in Hérde und
siedelte nach Wiesbaden uber, wo er weiter mit der
Industrie in engster Verbindung blieb.

W ahrend seiner Tatigkeit in Horde war es Mas-
senez, der die umwaéalzende Bedeutung des soeben von
Thomas und Gilclirist in England erfundenen Verfah-
rens der FluBeisenerzeugung in der basischen Birne
sofort klar erkannte; er erwarb fir den llorder Verein,
gemeinsam mit den Rheinischen Stahlwerken, die Tho-
masschen Patente fir Deutschland und Luxemburg, und
am 22. September 1879 wurde die erste Thomascharge
in lldrde erblasen. An der Erlangung der Thomasschen
Patente in Deutschland und der Weiterentwicklung des
Thomasverfahrens hatte Massenez einen sehr erheblichen
Anteil, sowohl hinsichtlich der Verbesserung des Birnen-
futters und der Einfuhrung des in der basischen Birne
erzeugten neuen Eisenwerkstoffs als auch dor Ausnutzung
der gleichzeitig mit diesem fallenden Schlacke, deren
Wert fir die Landwirtschaft er frihzeitig erkannt
hatte. Bekannt ist ferner seine Tatigkeit fur die
Einfuhrung des Wassergases fir industrielle und Be-
leuchtungszwecke, wofir er im Jahre 1885 die Euro-
péische W assergas-Aktiengesellschaft gegrindet hatte,
deren Vorsitzender er war. In die Wiesbadener Zeit
fallt zu Anfang der neunziger Jahre die Einfihrung
des lioheiscnmischers und das Entschwefdungsverfahren
im Mischer in der europdischen Eisenindustrie und die
Mitarbeit mit Geheimrat Ehrhardt zur Verwertung

Stoff habe sich zu einem immer wertvoller werdenden

Rustzeug der Mitglieder und Eisenhittenwerke ent-
wickelt. Weiter berichtet der Vortragende u. a. Uber
die Fertigstellung der 12. Auflage der ,,Gemein-

faBlichen
wesen s*, die
lichkeit Ubergeben werden
die Zustimmung des
Ausschusses far
Aufgabe des Ausschusses

Darstellung des Eisenhidtten -
in den néachsten Wochen der Oeffent-
solle, und erbittet endlich
Vorstandes zur Griundung eines
Betriebswirtschaft.
Ver-

solle es sein, fur das

dessen Verfahrens zur Herstellung von nahtlosen Stahl-
hohlkérpern. Er gehért zu den Grindern der Rhei-
nischen Metallwaaren- und Maschinenfabrik in Diussel-
dorf. Er war auch der erste, der auf die Verwendung der
nordspanischen phosphorhaltigen Eisenerze aufmerksam
machte und die Ausbeutung der Lagerstatten veranlaRte.
Trotz starkster Inanspruchnahme in seiner Berufs-
arbeit und in der allgemeinen Wirtschaft betatigte er
sich auch im kommunalen Leben. Er war Stadtver-
ordneter, spater Stadtverordnetenvorsteber in Hodrde
und Stadtverordneter in Wiesbaden. Er gehdrte einer
groRen Reihe von in- und auslandischen technischen
und wirtschaftlichen Vereinigungen als Mitglied und
mehreren als Vorstandsmitglied an. Als Direktor des
Horder Vereins war er auch Mit-

glied der Handelskammer in Dort-

mund, deren Syndikus damals Ernst

Bernhardi war, und spater deren

Vorsitzender. Mit Bernhardi und

dem zu jener Zeit in Westfalen ta-

tigen jetzigen Schriftleiter d swirt-

sehafilichen Teiles von ,Stahl und

Eisen* wirkte Massenez in uner-

midlicher Weise fur die Beseitigung

des Freihandels und verhalf der Bis-

marcksehen Politik vom Schutz der

nationalen Arbeit 1879 zum erfreu-

lichen Siege. Eine warme und er-

folgreiche, zu diesem Zwecke not-

wendige Unterstitzung der gleich-

gesinnten Abgeordneten Dr. Lowe

und Louis Berger rief ihn in Ge-

meinschaft mit den genannten bei-

den Volkswirten auch als streitbaren

Kampen in die politische Arena —

fur den einen noch lebenden Mit-

streiter eine erquickende Erinnerung.

Im Jahre 1909 wurde Massenez von der Technischen
Hochschule LnCliarlottcnburg in Anerkennung seiner hohen
Verdienste um die Eisenindustrie die Wiurde eines
Doktor-Ingenieurs ehrenhalber verliehen. Zur Feier
dieses frohlichen Ereignisses versammelte er 52 Freunde
im ,Kaiserhof* zu Berlin um sich, die alle an einem,
von ihm mit Hilfe der Gasthofsleitung entworfenen
runden Tische Platz fanden, eine frohgestimmte Korona,
wie wir sie noch nach keiner anderen Doktorpromotion
gesehen haben. Denn Massenez, der bis in sein hohes
Alter hinein fir alle Neuerungen auf dom Gebiete der
Technik und insbesondere der Eisen- und Stahlindustrie
ein lebhaftes Interesse bewahrte, war zugleich ein froher
und von glacklichstem Humor beseelter Mensch. Das
wissen alle, die ihn kannten, und insbesondere die,
welche in seinem gastlichen Heim Stunden anregendster

Geselligkeit verleben durften, in der ihm seine treff-
liche, ihm vor zwei Jahren im Tode vorangegangene
Gattin aufs treueste zur Seite stand.

Die Unglickszcit, die infolge des verlorenen Krie-
ges Uber Deutschland gekommen, berthrte ihn aufs
schmerzlichste in seinem warm fihlenden vaterlan-
dischen Herzen. Nun ruht er aus von dieser Pein,
unvergessen von der deutschen Technik und der deut-
schen W irtschaft, denen er so treu gedient, unvergessen
vor allem auch von seinen Freunden, deren Zahl in
allen deutschen Gauen und dariber hinaus auch im Aus-
lande eine groBe war. Er ruhe nach einem kampf-
reichen, aber durch dauerndes Familiengliick reichver-
schonten Leben in ewigom Frieden!

standnis der Notwendigkeit betriebswirtschaftlicher
Untersuchungen zu wirken, sie Ln die einzelnen Fach-
ausschiisse zur Bearbeitung hineinzutragen und die ver-
schiedenen Arlieitcn auf diesem Gebiet zusammenzu-
fassen. Der Vorstand erklart sich mit der Grindung
des Ausschusses einverstanden.

Zu den Punkten 9 und 10 werden Berichte er-
stattet, die vom Vorstande mit Beifall und Dank ent-
gegengenommen werden.

SchluB der Sitzung 43 Uhr.



