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Stahl wund Ferrolegierungen

im Sauerstoffstrom .

Vollstandigkeit der Verbrennung.

Die Bestimmung des Kohlenstoffs in Roheisen,
durch Verbrennen
Bericht des Arbeitsausschusses des Chemikerausschussesl), erstattet von Chefchemiker
Dr. H. J. van Royen in Hdrde.
(Untersuchungen Uber die gewichtsanalytische Kohlenstoffbestimmung.
Verbrennungserzeugnisse. EinfluR der GroRe der Spéne.

lung der niedrigsten Arbeitstemperatur.
stoffStromes.

| |ie Bestimmung des Kohlenstoffs im Sauerstoff-

" strom wird heute in den Eisenhittenlabora-
torien in weitem Umfange angewandt. Da aber die
bei der Ausfuhrung der Verbrennung zweckméRig
einzuhaltenden Bedingungen bisher noch nicht ge-
nigend geklart worden sind, hat der Arbeitsaus-
schull des Chemikerausschusses es sich zur Aufgabe
gestellt, das Verfahren in seinen Einzelheiten an
den im Eisenhittenbetrieb vorkommenden Stoffen
kritisch zu untersuchen.

Diese Bestimmung kann 1. gewichtsanalytisch,
2. gasanalytisch, 3. mafRanalytisch ausgefiihrt wer-
den. Die Arbeiten des Arbeitsausschusses erstreck-
ten sich zunéchst auf die gew ichtsanalytische
Kohlenstoffbestimmung.

Es waren folgende Punkte einer ndheren Pri-
fung zu unterziehen:

. Vollstdndigkeit der Verbrennung des Kohlenstoffs.
Verbrennungserzeugnisse.

Die GroRe der Spane.

Das Verhalten des Schwefels.

Das Verhalten des Phosphors.

Die Ermittelung der niedrigsten Arbeitstempe-
ratur.

Die Arbeitsweise bei verschiedenen Stoffen.

Die Geschwindigkeit des Sauerstoffstromes.

9. Die Versuchseinrichtung.

Zu 1. Die Frage, ob aller Kohlenstoff bei dem
Verfahren zur Verbrennung gelangt, wurde gepruft
durch AViederholung der Verbrennung mit der be-
reits verbrannten Probe. Darauf wurde der Ver-
brennungsriickstand im Achatmdrser fein zerkleinert
und nochmals verbrannt. AuBerdem wurde als Leit-
verfahren das Chromschwefelsdure-Verfahren nach
Corleis angewandt mit Benutzung eines Kupferoxyd-
rohres.
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U Auszug aus Bericht Nr. 36 des Chemikeraus-

schusses des Vereins deutscher Eisenhittenleute. Zu be-
ziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H., Ddusseldorf,
SchlieRfach 661. In diesem Bericht sind auch samt-

liche Beleganalysen in 24 Zahlentafeln wiedergegeben.

XV.44

Arbeitsweise bei verschiedenen Stoffen.
Versuchseinrichtung.)

Verhalten von Schwefel und Phosphor. Ermitte-
Geschwindigkeit des Sauer-

Die Untersuchungen zeigten, dal eine Tempe-
ratur von 900 0 nicht ausreicht, eine Temperatur
von 1000 0 ebenfalls nicht, dal aber bei 1200 O aller
Kohlenstoff verbrannt ist; hierbei wurden dieselben

Ergebnisse wie nach dem Chromschwefelsdure-Ver-
fahren gefunden.

Zu 2. Es liegt die Mdoglichkeit vor, daB ein Teil
des Kohlenstoffs zu Kohlenoxyd verbrennt und hier-
durch die Ergebnisse zu niedrig ausfallen. Die Ge-
fahr ist naturgemaB am groBten bei kohlenstoff-
reichen Stoffen, also bei Roheisen und Ferrolegie-
rungen, z. B. Ferromangan. Abhilfe schaffen hier
allméhliche Erhitzung der Probe, rascher Sauer-
stoffstrom und besonders sauerstoffabgebende Zu-
schlédge, wie Bleisuperoxyd, AVismuttetroxyd oder
Kupferoxyd. Durch Einschaltung eines Kupfer-
oxydrohres hinter der Absorptionsapparatur und
eines zweiten Absorptionsapparates hinter dem
Kupferoxydrohr wurde gepriuft, ob die MaRnahmen
zur vollstandigen Verbrennung zu Kohlensédure
wirksam waren. Die Temperatur des Kupferoxyd-
rohres war etwa 750 °.

Aus den Versuchen ging hervor, daB, sofern man

keinen Zuschlag anwendet, das Kupferoxydrohr
notwendig ist.

Zu 3. Die Spéne sollen moglichst gleichméRig
und nicht zu dick sein. Dabei ist ferner zu berilick-
sichtigen, dal die feinen Spdne manchmal einen

anderen Kohlenstoffgehalt haben wie die gréberen,
und dal zu dicke Spane zu langsam verbrennen.

Die Ergebnisse zeigten, daB die Spanedicke,
wenn sie sich in den Grenzen von % bis 2 mm be-
wegt, ohne Einfluf ist.

Zu 4. Da der Schwefel gasféormig in Form von
Schwefeldioxyd und -trioxyd von dem Sauerstoff-
strom mitgenommen wird, ist zu verhindern, daf
die schwefelhaltigen Gase in die NatronkalkgefdRe
hineinkommen. Es wurde deshalb geprift: a) ob
das Vorbeugungsverfahren notwendig ist und, im
bejahenden Falle, b) ob es ausreicht.
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394 Stahl und Eisen.

Zu a. Die Verbrennungsgase wurden in ein
Absorptionsgefd mit Kalilauge geleitet, und es
wurde ermittelt, ob in dieser nach Oxydation mit
Perhydrol Schwefelsdure nachweisbar war, gegebe-
nenfalls deren Menge.

Zu b. Da in der Kalilauge Schwefelsdure nach-
gewiesen wurde, wurden bei nachfolgenden Versuchen
die Verbrennungsgase zur Oxydation des Schwefel-
dioxyds und Absorption des Schwefeltrioxyds erst
durch ein Absorptionsgefa mit konzentrierter
Chromschwefelsdure-Lésung, dann in die Kalilauge
geleitet und die Schwefelsaurebestimmung in dieser
wiederholt. Selbstredend konnte bei diesen Ver-
suchen nicht zugleich der Kohlenstoffgehalt "be-
stimmt werden. Sie bezweckten auch nur, die Not-
wendigkeit bzw. die Wirksamkeit der Chromschwe-
felsdure-Vorlage darzutun.

Zunéchst wurden Versuche mit einer Kalilauge-
Vorlage ausgefithrt und die Verbrennungsgase un-
mittelbar in Kalilauge geleitet, das andere Mal zur
Entfernung der Schwefeloxyde zunéchst durch die
Chromschwefelsédure-Vorlage und dann in die Kali-
lauge. In beiden Féllen wurde dann der Schwefel-
sduregehalt der Kalilauge nach vorheriger Oxydation
mit Perhydrol gewichtsanalytisch ermittelt. So-
wohl die Versuche mit gewdhnlichem Stahl als auch
mit einem Stahl mit absichtlich hoch gewéahltem
Schwefelgehalt ergaben, daB die Chromschwefel-
saure-Vorlage notwendig ist, und daB sie ausreicht.

Dann wurden auch noch Kohlenstoffbestimmun-
gen mit und ohne Chromschwefelsdure-A orlage aus-
gefuhrt. Der Schwefelgehalt des gewdhnlichen Stahls
war zu gering, als daB die Wirksamkeit der Chrom-
schwefelsdure in die Erscheinung treten konnte.
Bei Stahl mit besonders hohem Schwefelgehalt
zeigte sich die Notwendigkeit der die Schwefeloxyde
beseitigenden Vorlage.

Zu 5. Die Frage, ob der Phosphor der Probe in
irgendeiner Form mit dem Gasstrom das Verbren-
nungsrohr verlaRt, wurde mit einer Kalilauge-! or-
lage wie bei 4 geprift. Die Oxydation erfolgte aber
hier nach vorherigem Ansduern mit Salpetersdure
durch Kaliumpermanganat.

Die Untersuchungen zeigten, was auch von vorn-
herein anzunehmen war, daB der Phosphor nicht
flichtig ist, und daR darauf bei der Bestimmung
keine Rucksicht genommen zu werden braucht.

Zu 6. Zur Schonung des Ofens und der Ver-
brennungsrohre ist es von groRer Wichtigkeit, die
Verbrennung bei mdglichst niedriger Temperatur
zu bewirken. Die niedrigste Temperatur, bei der
es noch gelingt, allen Kohlenstoff der Probe in Koh-
lensdure Uberzufiihren, ist abhéngig von:

a) der Beschaffenheit des zu untersuchenden Stoffes
und der Spénedicke,

b) dem Feuchtigkeitsgehalt des Sauerstoffs,

c) der Verwendung und Art von Zuschlagen,

d) der Zeit, die zur Verbrennung verflugbar ist.

Fir jeden Werkstoff wurde die ihm eigentim-
liche Temperatur ermittelt, z. B. fir Roheisen, ver-
schiedene Stdhle, Spiegeleisen und fur die verschie-
denen Ferrolegierungen.

Eie Bestimmung des Kohlenstoffs in Roheisen

44. Jahrg. Nr. 15.

Die Verwendung von Zuschl&gen, insbesondere
von solchen, die Sauerstoff abgeben und zugleich
mit dem Verbrennungserzeugnis der Substanz leicht-
flissige Schlacken ergeben, ermdglicht die Anwen-
dung einer niedrigeren Rohrtemperatur. Die vor-
teilhaftesten Zuschlége in dieser Hinsicht sind Blei-
superoxyd, Wismuttetroxyd, Kobaltoxyd, Kupfer-
oxyd und weicher Stahl. Fir Ferrolegierungen emp-
fiehlt sich auRerdem die Prufung eines gleichzeitigen
Zuschlages von weichem Stahl mit einem der vor-
hin erwéhnten Zusatze.

Unter sonst gleichen Umstdnden gilt: Je nied-
riger die Arbeitstemperatur ist, um so langer dauert
die Verbrennung. Wenn es einerseits zur Schonung
des Ofens und der Verbrennungsrohre von Wichtig-
keit ist, eine madglichst niedrige Temperatur ein-
zuhalten, so ist es anderseits, insbesondere dann,
wenn das gasanalytische Bestimmungsverfahren
angewandt werden soll, vorteilhaft, eine maglichst
kurze Verbrennungsdauer zu haben. Wendet man
das gewichtsanalytische Verfahren an, dann lauft
man bei zu grofRer Geschwindigkeit des Gasstromes
Gefahr, dal die NatronkalkgefdBRe die Kohlensaure
nicht ganz absorbieren. Hieraus ergibt sich, daB
die Verbrennung nicht zu rasch vor sich gehen darf.
Nach den Erfahrungen des Arbeitsausschusses war
die normale Zeit in diesem Fall 15 min. Man kommt
deshalb bei der gewichtsanalytischen Bestimmung
mit viel niedrigeren Temperaturen aus als bei dem
gasanalytischen Verfahren. Die Temperatur fir
eine Verbrennungsdauer von 15 min wurde also
ebenfalls ermittelt.

Die Versuche zur Ermittelung der niedrigsten
Arbeitstemperatur ergaben, daB man ohne Anwen-
dung von Zuschldgen mit der Temperatur nicht
unter 1200 0 gehen darf; die Befunde fallen sonst zu
niedrig aus. Bei Anwendung von feuchtem Sauer-
stoff wurden bei den niedrigen Temperaturen erheb-
lich hohere Werte gefunden als bei Anwendung von
trockenem Sauerstoff; die Feuchtigkeit fordert also
die Verbrennung erheblich.

Zur Prifung der Wirksamkeit von Zuschldgen
wurden funf verschiedene Stahlsorten angewandt.

Die Versuche mit Bleisuperoxyd ergaben zu-
néchst, daR hierbei das Kupferoxydrohr entbehr-
lich ist, ferner daB Kohlenstoffstahl und Silizium-
stahl bei 900 0 bereits vollstdndig verbrennen, hin-
gegen Manganstahl und Schnelldrehstahl, um sicher
zu verbrennen, eine Temperatur von 1000 0 be-
notigen.

Bei Anwendung von Bleiglédtte gentigte bei Koh-
lenstoffstahl eine Temperatur von 9000 zur voll-
standigen Verbrennung. Siliziumstahl verbrennt
nicht immer vollstdndig bei 900 °; hier steht also
die Wirksamkeit der Bleiglatte der des Bleisuper-
oxyds nach. Mangan- und Schnelldrehstahl erfor-
dern ebenfalls eine Temperatur von 1000 °. Der
Zuschlag macht das Kupferoxydrohr entbehrlich.

Ein Sandzuschlag hat den Vorzug grofer Billig-
keit; auRerdem hat er den Vorteil, daB der Verbren-
nungsrickstand leicht aus den Schiffchen zu ent-
fernen ist, die Schiffchen also &fter gebraucht wer-
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den kénnen. Er gibt aber bei 900 0 fiir alle Stahle
nicht immer sichere Ergebnisse, steht also in seiner
Wirksamkeit den beiden ersten Zuschldgen nach.
Der Sandzuschlag macht ebenfalls das Kupferoxyd-
rohr entbehrlich.

Bei Anwendung eines Zuschlages von Kobalt-
oxyd ist ein Kupferoxydrohr nicht notwendig. Fur
Kohlenstoffstahl, Silizium- und Schnelldrehstahl
ist eine Arbeitstemperatur von 1000 °, fir Mangan-
stahl von 1100 0 erforderlich.

Als Endergebnis der Versuche mit den vier Zu-
schldgen bei den untersuchten fiinf Stahlsorten ist
festzustellen, dal das Bleisuperoxyd das wirksamste
Wittel ist.

Ferner wurde die Wirksamkeit einer mit Blei-

chromat gefullten Kupfernetzspirale untersucht.
Das Kupferdrahtnetz, etwa 100 Maschen je m2 wird
eng zusammengerollt und in dem hinteren Teil
mit Bleichromat gefullt. Das Kupferdrahtnetz hat
die Form gemdR Abb. 1 und wird, von der schmalen
Seite beginnend, aufgerollt; es bildet dann an dem
hinteren Ende einen zylindrischen Hohlraum, der
mit Bleichromat
auSgef(jUtwird. Vor
der Benutzung ist
das Ketz im Por-
zellanrohr  auszu-
glihen. Diese Spi-
rale hat eine zwei-
fache Wirkung,
einerseits die des
Kupferoxydrohres
und anderseits die
der Chromschwefel-
saure-Vorlage. Die
Versuche zeigten,
daB die Wirkung der Kupfernetzspirale mit Bleichro-
mat die gleiche ist wie die des Kupferoxydrohres
mit einer Chromschwefelsdure-Vorlage, und zwar bei
Anwendung der oben bereits behandelten vier Zu-
schldge Sand, Bleigldtte, Bleisuperoxyd, Kobalt-
oxyd. Da bereits festgestellt wurde, dal bei An-
wendung von Zuschldgen das Kupferoxydrohr nicht
notwendig ist, mufR die Brauchbarkeit der Kupfer-
netzspirale einer solchen der Chromschwefelsaure-
Vorlage gegenilbergestellt werden. Beide Anord-
nungen fur die Beseitigung der Schwefeloxyde sind
gleichwertig.

Zu 7. Das Verfahren wurde an folgenden Werk-
stoffen geprift:

Stahl mit 0,050/ C,

Stahl mit 0,380/0 C,

Stahl mit 0,90/ C,
Siliziumstahl,

Manganstahl mit 81 Mh.
Schnelldrehstahl,
Hamatitroheisen,
Thomasroheisen,
Spiegeleisen mit 80/0 Mn,

Ham atit, Thomasroheisen, Spiegeleisen
mit 8 % Mn, Ferromangan mit 50 und 80 % Mn
werden bei 900° mit Bleisuperoxyd-Zuschlag voll-
stdndig verbrannt, so daR also ein Kupferoxydrohr
nicht notwendig ist und ebenfalls die Graphitbe-

abgewicke/t

-150

aufgero/tt

Abbildung 1. Kupferdrahtnetz

mit Bleichromatfillung.

Ferromangan mit 500/0 Mn,

Ferromangan mit 80i/i Mn,

Ferrosilizium mit 12, 45 u.
900/ Si,

Ferrochrom,

Ferrowolfram,

Ferromolybdén,

Ferrovanadin,

Ferroaluminium.
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stimmung unter den gleichen Versuchsbedingungen
richtig ausfallt.

Um zu untersuchen, ob die Roheisensorten nicht
etwa so leicht verbrennen, dall sie eines Zuschlages
Uberhaupt nicht bedirfen, wurden vergleichende
Untersuchungen mit und ohne Bleisuperoxyd an-
gestellt. Es zeigte sich, dal der Zuschlag notwendig
ist, daB aber die Temperatur von 900 O ausreicht.
Bei Temperaturen von 1100 0 und héher dagegen
verbrennt Roheisen ohne Anwendung eines Zu-
schlages.

Fir die Untersuchung von Ferrosilizium
dienten Proben mit 12 15 und 90 % Si mit einem
Zuschlag von Bleisuperoxyd. Gleichzeitig wurden
Parallelversuche ohne und mit Kupferoxydrohr
ausgefuhrt. Es war eine Arbeitstemperatur von
1100° notwendig bei einer Verbrennungsdauer von
15 min, und es zeigte sich, da bei Anwendung eines
Bleisuperoxyd-Zuschlages das Kupferoxydrohr ent-
behrlich ist. Um noch zu prifen, ob nicht etwa das
Ferrosilizium auch ohne Bleisuperoxyd-Zuschlag
verbrennen wirde, wurden gleichlaufende Versuche
ausgefuhrt, mit dem Ergebnis, dal in den meisten
Féllen ein zu niedriger Wert gefunden wurde.

Die Untersuchung von niedriggekohltem Ferro-
chrom ergab zunédchst, dal die Ferrochromprobe
bei der Zerkleinerung infolge der harten Karbide
leicht ungleichmaRig wird, so dal nach dem Chrom-
schwefelsdure-Verfahren von den verschiedenen
Laboratorien verschiedene Werte gefunden wurden.
Von samtlichen gepruften Zuschldgen ergaben we:
eher Stahl, Bleisuperoxyd oder weicher Stahl mit
Bleisuperoxyd zugleich richtige Ergebnisse, und
zwar nur bei einer Arbeitstemperatur von 11000
und einer Verbrennungsdauer von 30 min. Bei An-
wendung von Seesand, Mangansuperoxyd und See-
sand + Mangansuperoxyd als Zuschldge ergaben
sich aber selbst bei einer Temperatur von 1200°
und einer Verbrennungsdauer, die bis auf 1 st aus-
gedehnt wurde, erheblich zu niedrige Werte.

Die Untersuchungen von hochgekohltem Ferro-
chrom zeigten, dal das Chromschwefelsaure-Ver-
fahren auch bei mehrstindigem Kochen zu niedrige
Werte gibt. Von den angewandten Zuschldgen gab
der Zuschlag von weichem Stahl und Bleisuperoxyd
oder beiden zusammen den hoéchsten Wert, und
zwar bei einer Verbrennungstemperatur von 1100°
und einer Verbrennungsdauer von 30 min. DaR
dieser hohe Wert richtig war, geht daraus hervor,
daR bei Zerkleinerung des Verbrennungsrickstandes
und nochmaliger Verbrennung mit Bleisuperoxyd-
Zuschlag der gleiche Wert gefunden wurde.

Die Anwendung von Seesand, Mangansuper-
oxyd und Seesand + Mangansuperoxyd ergab selbst
bei einer Temperatur von 1200 O und einer Verbren-
nungsdauer, die bis auf ] st ausgedehnt wurde, er-
heblich zu niedrige Werte.

Bei der Untersuchung von Ferrowolfram kam
man nach dem Chromschwefelsdure - Verfahren zu
keinem richtigen Ergebnis. Im Sauerstoffstrom ver-
brannte das Ferrowolfram bereits bei einer Tempe-
ratur von 900 0 vollstdndig, und zwar ohne Zu-



396 Stahl und Eisen.

schlag; Bleisuperoxyd oder Bleisuperoxyd + Stahl-
zuschlag oder Stahlzuschlag allein ergaben keine
anderen Ergebnisse.

Ferromolybdan verbrannte vollstaindig bei
900 0 ohne Zuschlag und gab dann gleiche Werte
wie nach dem Chromschwefelsédure-Verfahren. Ein
Zuschlag von Bleisuperoxyd &nderte das Ergebnis
nicht.

Ferrovanadin verbrannte bei 900° ohne Zu-
schlag nicht ganz vollstdndig: die Ergebnisse fielen
etwas zu niedrig aus.

Ferroaluminium gab mit Zuschlag von Blei-
superoxyd richtige, mit dem Chromschwefelsdure-
Verfahren Ubereinstimmende Ergebnisse; ohne Zu-
schlag gab das Verfahren zu niedrige Zahlen.

SchlieRlich wurde als Zuschlag noch Kupfer-
oxyd erprobt. Die Versuche erstreckten sich auf
Stahl mit 0,047 % C, Stahl mit 0,36 % C, Ferro-
chrom mit 2% C, Ferrowolfram mit 1,15 % C,
Ferromolybdédn mit 3,57 % C, Ferrovanadin mit
0,30 % C und Ferroaluminium mit 3,94 % C. Bei
fast allen Laboratorien lieferte der Stahl mit
0,047% C erst beieiner Arbeitstemperatur von 1000°
ein richtiges Ergebnis. Das Kupferoxyd ist vor der
Verwendung stets im Sauerstoffstrom auszugluhen.
Der Stahl mit 0,36 % C ergab ebenfalls erst bei
1000 ", Ferrochrom mit 1,5 % C bei 1200 O richtige
Werte. Wie zu erwarten war, ergaben Ferrowolf-
ram und Ferromolybdéan, die ja bei 900 0 ohne Zu-
schlag vollstdndig verbrennen, bei 900 0 ebenfalls
richtige Zahlen. Die Ergebnisse der Versuche mit
Ferrovanadin, die nur bei 900 0 ausgefiihrt wurden,
weil diese Legierung mit Bleisuperoxyd-Zuschlag
bei 900 0 ebenfalls vollstdndig verbrannte, lagen
zwischen 0,21 und 0,38%. Fiir Ferrovanadin ist,
wie oben erwiesen, das Bleisuperoxyd dem Kupfer-
oxyd vorzuziehen. Ferroaluminium ergab mit Kup-
feroxyd-Zuschlag bei 900° den gleichen Wert wie
mit Bleisuperoxyd. Da Kohlenstoffstahl mit Zu-
schlag von Bleisuperoxyd schon bei 900 Overbrannte,
ist fur diesen der Bleisuperoxyd-Zuschlag dem Kup-
feroxyd ebenfalls vorzuziehen, Fir Ferroehrom
leistet es.dieselben Dienste wie ein Zuschlag von
Stahl und Bleisuperoxyd, unter der Voraussetzung,
dal eine Arbeitstemperatur von 1200 0 eingehalten
wird. Fur Ferrowolfram und Ferromolybdén ist es
ebensowenig als Zuschlag notwendig wie Bleisuper-
oxyd oder irgendein anderes Oxydationsmittel.

Bemerkenswert ist, daB Kohlenstoffstahl auch
schon lediglich im 1L uftstrom verbrennt, wenn man
1 g Probe mit einem grofen Ueberschuf Kupfer-
oxyd, und zwar der dreifachen Menge, mischt. Die
Arbeitsdauer betragt 15 min. Dieses Verfahren hat
Bedeutung in solchen Fallen, in denen kein Sauer-
stoff zur Verfigung steht.

Zum SchluB wurden noch Blindversuche mit
Bleisuperoxyd ausgefiihrt, die zeigten, dall es immer
notwendig ist, eine blinde Bestimmung auszufihren.
Blindversuche mit Bleisuperoxyd allein ergeben
andere Berichtigungswerte wie mit Stahl. Diese
Erscheinung 1&4Rt sich wie folgt erklaren: Das Blei-
superoxyd wird nach der Vorschrift von Dennstedt
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durch Elektrolyse einer salpetersaurehaltigen Ldsung
von Bleinitrat hergestellt, und es enthalt stets
Spuren von Salpetersdure. Bei einer blinden Be-
stimmung ohne Eisen werden die gasformigen Stick-
oxyde durch den Natronkalk absorbiert und gewogen.
Wird der Blindversuch mit Stahl ausgefuhrt, so
werden diese Gase — Zersetzungsprodukte von
Bleinitrat (neutralem oder basischem) — zum Teil
oder ganz durch die Einwirkung des Eisens zu Stick-
stoff reduziert, der ohne Wirkung auf die Absorp-
tionsapparatur bleibt. Es ist jedenfalls nur richtig,
den Blindversuch mit Stahl auszufiihren.

Zu 8. Die Festlegung der Verbrennungsdauer
(vgl. unter 6) von 7 bzw. 15 min legt bereits die
Sauerstoffgeschwindigkeit fest, und zwar zu etwa
8 bzw. 3 Blasen in der Sekunde.

Zu 9. Als Versuchseinrichtung wurde folgende
Zusammenstellung gewéahlt: Hinter der Sauerstoff-
bombe ein Druckregler, dann GefaRe mit Kalilauge,
Schwefelsdure, leere Flasche, groRer Trockenturm
mit Natronkalk, AbsorptionsgefdBe (Natronkalk-
rohrchen, kontrollierbar), Waschflasche mit Wasser,
leere Flasche, Verbrennungsofen (Mars-Ofen oder
ein Ofen mit Silitstdben) mit Thermoelement. Hinter
dem Ofen Gefdle mit Chromschwefelsdure und
Phosphorpentoxyd, dann zwei AbsorptionsgeféaRe,
die mit Natronkalk (etwa 80 g) und etwas Phos-
phorpentoxyd gefillt sind, endlich ein mit Schwefel-
saure gefillter Blasenzéhler.

Zusammenfassung.

Die Gesamtergebnisse lassen sich wie folgt zu-
sammenfassen. Fir die Kohlenstoffbestimmung
durch Verbrennung der Probe im Sauerstoffstrom
wird die Anwendung feuchten Sauerstoffs und eine
Chromschwefelsdure-Vorlage empfohlen. Dieselben
Dienste wie eine Chromschwefelsdure-Vorlage leistet
eine Kupfernetzspirale mit Bleichromat im Ver-
brennungsrohr.

Bei Anwendung eines Sauerstoff abgebenden Zu-
schlages ist ein Kupferoxydrohr entbehrlich.

Ferrowolfram und Ferromolybd&n verbrennen
am leichtesten, und zwar ohne Zuschlag bei 9000
in 15 min.

Bei Anwendung eines Zuschlages von Bleisuper-
oxyd verbrennen Kohlenstoffstahl, Siliziumstahl,
Roheisen, Ferrovanadin und Ferroaluminium bei
900 Ound einer Verbrennungsdauer von 15 min voll-
standig. Manganstahl und Schnelldrehstahl ver-
brennen erst bei 1100 0 unter den gleichen Bedin-
gungen vollstandig.

Ferrosilizium erfordert bei Anwendung von Blei-
superoxyd als Zuschlag eine Arbeitstemperatur von
1100 °; esverbrennt dann aber in 15 min vollstdndig.

Ferrochrom verbrennt am schwierigsten und
verlangt einen Zuschlag von weichem Stahl und
Bleisuperoxyd, eine Arbeitstemperatur von 12000
und eine Verbrennungsdauer von 30 min.

Bei Kohlenstoffstdhlen kann unter der Voraus-
setzung, daB eine um 100 Ohdhere Arbeitstemperatur
eingehalten wird, auch Kupferoxyd statt Bleisuper-
oxyd als Zuschlag genommen werden.
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Ferrochrom, das mit Stahl und Bleisuperoxyd

als Zuschlag schon eine Arbeitstemperatur von 1200 0

erfordert, verlangt bei der Verbrennung mit Kupfer-
oxyd keine weitere Temperatursteigerung.
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Kohlenstoffstahle konnen mit Kupferoxyd als Zu-
schlag auch im Luftstrom bei 1200 0in 15 min voll-
standig verbrannt werden; sie missen dann aber mit
der dreifachen Menge Kupferoxyd gemischt werden.

Versuche zur Einregelung von Gaserzeuger und Siemens-Martin-Ofen.

Von Dr.=5ng. Georg Bulle,

Oberingenieur der Wéarmestelle in Disseldorfl).

(Es wird empfohlen, hei Gaserzeugeranlagen und Martinwerken Versuche zur Feststellung der ginstigsten Be-

triebsweise zu machen mul den Gaserzeuger und Ofenbetrieb

entsprechend einzuregeln. Zusammengefalite

Wiedergabe von Messungen, dis in diesem Siime von der Warmestelle an sieben Gaserzeugeranlagen und drei

Martinwerken durchgefithrt wurden.

An den Gaserzeugern wurde jeweils der EinfluB verschiedener Héhe des

D ampfVerbrauches, verschiedener Belastung und versch edener Bearbeitung festgestellt, bei den Martinéfen tn
ahnlicher Weise Versuche zur Einstellung der richtigen Luftmenge und des besten Mischungsverhéltnisses von

Koksofen-

er Maschineningenieur pflegt seine Maschine,

wenn das Indikator-Diagramm einen héheren

Dampfverbrauch als den theoretisch ndtigen
zeigt, neu einzustellen. Die Entwicklung der Wéarme-
technik erlaubt dem Waérmeingenieur dasselbe fir
die Feuerungen. Nun zeigt die theoretische Berech-
nung fiur den Siemens-Martin-Ofen, dal dort der
Warmeverbrauch, abgesehen von der Anheizzeit,
durch 100 kg Steinkohle von 7000 WE je t Stahl
vollkommen gedeckt werden kann, wéahrend die
Statistik vieler Werke2 Kohlenverbrauchszahlen
vom Zwei- bis Dreifachen der obigen Zahl aufweist.
Es lohnt sich also, die Stahlwerkséfen und zu-
gehdrigen Gaserzeuger mit Hilfe von Versuchen
richtig einzustellen, um damit dem theoretisch er-
mittelten Wert ndherzukommen.

Das Ziel einer solchen Einstellung muf3 im ein-
zelnen sein:

Bei den Gaserzeugern mull die Einstellung
versuchen, gutes Gas zu erzeugen, d. h. ein Gas,
das hohe Verbrennungstemperatur besitzt.

Im Siemens-Martin-O fen mull eine Ein-
stellung die Aufgabe erfiillen, das Gas zu gin-
stigster Ausnutzung zu bringen. Dies kann ge-
schehen:

a) durch Verwendung eines guten Gases, also
durch Erzeugung guten Gases im Gaserzeuger-
betrieb, oder, wenn Reichgase zur Verfigung
stehen, durch Anwendung eines gunstigen Gas-
gemisches.

b) durch richtige Wahl der Luftmenge (durch
die es mdoglich wird, die Verbrennung des Gases
im Ofen mdglichst vollkommen zu machen),
weil dadurch eine hohere Verbrennungstempe-
ratur und damit gute Wé&rmeausnutzung entsteht.

c) SchlieBlich kann eine Einstellung des Ofens
Uber die wéarmewirtschaftlichen Ideale hinaus
sich zum Ziel setzen, die Gasbeschaffenheit so zu
andern, dal einmdglichst guter Stahl entfallt.
Wenn die eben theoretisch erkannten Einstel-

lungen durchgefiuhrt werden sollen, so sind Versuche

notig, die einerseits an den Gaserzeugern, anderseits
an den Oefen durchzufiihren sind. Dabei steht als

Variable bei den Gaserzeugern die Bauart, die Koh-

D Auszug aus Mitteilung Nr. 53 der Warmestelle
Dusseldorf. — Zu beziehen vom Verlag Stahleisen m.
b. H, Dusseldorf.

2) Vgl. Mitteilung Nr. 30 der Warmestelle Dusseldorf.

und Generatorgas unternommen.

Beschreibung der nétigen MeReinrichtung.)

lenbeschaffenheit, der Dampfzusatz, die Gaserzeuger-
belastung und schlieRlich die Art der Bearbeitung zur
aiverfigung. Es sollen im folgenden nur der Einflu
von Dampfzusatz, Belastung und Art der Bearbei-
tung untersucht werden, da das Verfahren, wie
gezeigt werden wird, bei jeder Gaserzeugerbauart und
bei jeder Kohlenart dasselbe ist. Bei den Oefen
kann bei Einstellungsversuchen die Bauart, der
Einsatz, die Belastung, die Luftmenge und das Gas-
gemisch geé&ndert werden, es sollen bei den Ver-
suchen nur die Luftmenge und das Gasgemisch
richtig eingestellt werden.

. Durchfiihrung der Versuche.

Es wurden bisher durch die Wéarmestelle bei
sieben Werken die Gaserzeuger durch Versuche
richtig eingestellt, und zwar wurde nach der gleichen
Arbeitsweise die Vergasung westfdlischer NuRkohle,
westfélischer Steinkohlenbriketts, englischer Stiick-
kohle, Saarkohle und oberschlesischer Kohle unter-
sucht und richtig eingestellt. Dabei wurde als Mal-
stab des bestmdglichen Betriebes die Verbrennungs-
temperatur des erzeugten Gases gewdahlt, wobei
neben der flihlbaren Wé&rme der Methangehalt,
Teergehalt, RuRgehalt des Gases vernachldssigt
wurde, da diese Bestandteile gréftenteils dem
Bitumen entstammen und bei gegebenen Gas-
erzeugern durch die Gaserzeugerbetriebsart nicht
ausschlaggebend beeinflufRt werden kdnnenl).

Einstellungsversuche an Siemens-Martin-Oefen
wurden neben kleineren Feststellungsversuchen in
drei Werken durchgefiihrt. Von diesen hatten die
meisten die Einstellung bester Verbrennung, d. li.
die Wahl der richtigen Luftmenge zum Ziel, in
einem Werk wurde die Wahl der richtigen Gas-
mischung ausprobiert.

Il. Versuchseinrichtung.

Bei Einstellungsversuchen empfehlen sich fol-
gende Messungen, und es wurden, soweit mdglich,
vorgenommen:

a) Bei den Gaserzeugern:
1. Mengenmessung: Kohlenmenge, Windmenge,
Dampfmenge, gegebenenfalls Gasmenge, Teer-
menge, Rufmenge,

1) Za beachten bleibt allerdings, daR kalter Gas-

erzeugergang das Bitumen am wenigsten zerstdort und
deshalb die geringsten Warmeverluste durch RuBabschei-
dung in der Gasleitung verursacht.
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2. Analysen: des Brennstoffs (Vollanalyse), des
Gases (Vollanalyse, Feuchtigkeit, hé&ufigste
Stichprobe auf Kohlenséure),

3. Temperaturverhdltnisse: des Windes, des Ga-
ses, der Brennstoffbeschickung im Gaserzeuger
(Stangenprobe, Stichprobe mit Pyrometer),

4. Druckverhéltnisse: im Wind, unter dem Rost,
im Gas,

5. Zeiten: des Beschickens,
Betriebsédnderungen.

b) Bei den Oefen:

1. Mengenmessungen: des Einsatzes, des Aus-
bringens, der Zusatze, des Windes, des Gases,
gegebenenfalls des Abgases im Schornstein,

2. Analysen: des Einsatzes, des Bades, der
Schlacken, der Zusétze, des Stahls, des Gases
(vor Ventil, mdglichst im Kopf, Vollanalyse
und Feuchtigkeit), des Abgases (im Kopf, in
den Kammern, Kanélen, Kamin),

3. Temperaturverlauf: des Gases, des Windes,
des Abgases (von Eintritt bis Kamin), des
Einsatzes, der Schlacken, des Stahls, des
Herdes, der AuRenluft,

4. Druckverhéltnisse: des Gases, Windes, Ab-
gases (von Eintritt bis Kamin), der AuRRenluft,

5. Zeiten: des Beschickens, Abschlackens, Probe-
nahme, der Zusdatze, der Umstellung, des Tur-
6ffnens, der Betriebsdnderungen.

des Stochens, der

I1l. Ergebnisse.

A) Bei den Einstellungsversuchen an

Gaserzeugern.

Die Einstellungsversuche an den Gaserzeugern
wurden immer in der gleichen Weise vorgenommen,
indem eine Versuchsreihe zur Feststellung des
besten Dampfzusatzes, eine zur Feststellung der
besten Gaserzeugerbelastung und eine zur Fest-
stellung der besten Art der Bearbeitung durchgefihrt
wurde. Dabei wurde versucht, an Hand der MeR-
einrichtung jeweils nur einen Betriebsfaktor zu
dndern. Es wurden also z. B. beim Einstellungs-
versuch auf gilinstigsten Dampfverbrauch die Stoch-
haufigkeit, Beschickungszeiten und der Betriebs-
zustand des Gaserzeugers sowie die Windmenge (und
damit natirlich die vergaste Kohlenmenge und der
Durchsatz, d.h. dieBelastung) konstant gehalten und
nur die Menge des zugesetzten Dampfes willkirlich
gedndert. Entsprechend wurde bei dem Einstellungs-
versuch mit wechselnder Belastung verfahren,
indem hier Stochzeiten, Bearbeitungszeiten und der
prozentuale Dampfzusatz mit Hilfe des Dampf-
messers konstant gehalten wurde. Die Versuchs-
ergebnisse wurden in einem Protokoll eingetragen
und ausgewertet.

Mit Hilfe der MeRinstrumente wurde der Gas-
erzeuger flr eine langere Zeit auf einen bestimmten
Dampfzusatz und Windzusatz, d. h. Belastung, ein-
gestellt und nach Erreichung des Beharrungszu-
standes genau untersucht. Dann wurde eine der
Verénderlichen, also z. B. der Dampfzusatz, gedndert,
und nach erfolgtem Beharrungszustand wurden die
Betriebsverhéltnisse genau untersucht.

Versuche zur Einregelung von Gaserzeuger und Siemens-Martin-Ofen.
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Das Ergebnis eines solchen Versuches mit Saar-
kohle zeigen Abb. 1 und 2, auf welchen bereinander
die einzelnen beobachteten Werte eingetragen sind.

Man sieht (bereinander die Gasfeuchtigkeit in
g/m3 die eingeblasene Windmenge in ma3st,
die eingeblasene Dampfmenge in kg/st, die Gas-

temperatur in 0C, den jeweils gewdhlten Dampf-
zusatz, die Zeiten des Beschickens und Stochens,
die Gaszusammensetzung, Heizwert und Verbren-
nungstemperatur des feuchten Gases. In Betracht
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Abbildung 1. Vergasung von Saarkohle: Wechselnder

Durchsatz.
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kommt nur die Verbrennungstemperatur des feuch-
ten Gases, da das Gas im Martinofen fast aus-
schlieRlich mit seiner ganzen Feuchtigkeit zur Ver-
arbeitung gelangt. Aus den Beobachtungswerten,
die in einer Tabelle zusammengetragen werden, kann
der beste Dampfzusatz und die richtige Gaserzeuger-
belastung erkannt werden. Der bestmdgliche Durch-
satz liegt also z. B. bei Saarkohle (Abb. 1) bei 500 bis
600 kg Kohle je Stunde, da die Verbrennungs-
temperatur des erzeugten Gases bei 300 kg je Stunde
gering (5 bis 9 Uhr) und bei 900 kg je Stunde nur
in den ersten Betriebsstunden hoch ist. Ebenso
liegt der beste Dampfzusatz (Abb. 2) bei 20 bis 25,%,
d.h.0,20 bis0,25kg je kgKohle.da dieVerbrennungs-

§I§7000

t h fpm

Jerrad
‘mensmrfe

Y/arrrijizusatz

"Oifrchscifz Aorrstorrt

°S 7077721 i J ¥ S70 7227001077727 2 JUhr
N-Zeit
Abbildung 2. Vergasung von Saarkohle:

Wechselnder Dampfzusatz.
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temperatur des Gases nach Umstellung von 10 %

auf 36,5 % Dampfzusatz einen Hochstwert (um

12 Uhr) durchschreitet. AuBRer denspezifischenErgeb-

nissen zeigen die Bilder Gesetzmé&Rigkeiten, die sich

bei allen Versuchen &hnlicher Art, gleichgiltig,
welche Brennstoffe geprift wurden, wiederfanden,

a) DieVersuche zeigten bei wechselndemDampf-
zusatz folgende Erscheinungen (Abb. 2):

1. Es stiegen bei erhéhtem Dampfzusatz:

a) Druck unter dem Rost, c¢) H2Gehalt im Gas,
b) C02Gehalt im Gas, d) H20-Gehalt im Gas.

2. Es sanken bei erhdhtem Dampfzusatz:

a) CO-Gehalt im Gas,
b) Gastemperatur,
c) Feuerzone im Gaserzeuger.

3. Es erreichten einen Hochstwert bei

Dampfzusatz:

a) Heizwert des feuchten Gases,

b) Verbrennungstemperatur des feuchten Gases.

Bei wechselndem Durchsatz

folgende Erscheinungen:

1. Es stiegen bei erhdhtem Durchsatz:
a) Stochhaufigkeit, f) C02Gehalt im Gas,
b) Winddruck, g) Feuchtigkeit im Gas,
c) Druck unter demRost, h) Gastemperatur,

d) Windmenge, i) Feuerhdhe im Gas-
e) Dampfmenge, erzeuger.

2. Es sanken bei erhdhtem Durchsatz:

a) CO-Gehalt im Gas, b) H2Gehalt im Gas.

3. Es erreichten einen Hochstwert bei
Durchsatz:

a) Heizwert des feuchten Gases,
b) Verbrennungstemperatur des feuchten Gases.

c) Bei wechselnder Sorgfalt des Betriebs zeigten
sich folgende Erscheinungen (ein Beispiel ist aus
Platzmangel nicht beschrieben):

1. Es stiegen bei verminderter
arbeitung:

a) C02Gehalt im Gas,
b) Feuchtigkeit des Gases,
c¢) Gastemperatur.

2. Es sanken bei verminderter Sorgfalt:

a) die Chargierhéaufigkeit

b) die Stochhdaufigkeit,

¢) CO-Gehalt im Gas,

d) H2Gehalt im Gas,

e) Heizwert des feuchten Gases,

f) Verbrennungstemperatur des feuchten Gases.

3. Die Aschen-, Feuer- und Kohlenzone im Gas-
eizeuger wurde unregelméaBig.

mittlerem

b

=

zeigten sich

mittlerem

Sorgfalt der Be-

Wenn die RegelmdRigkeit des Beschickens auf-
horte, sorgfaltiges Stochen aber fortgesetzt wurde,
waren bei kurzer Dauer der Periode keine Aende-
rungen der Vergasungsverhéaltnisse zu bemerken.

Diese allgemeinen Beobachtungen fanden sich
bei allen Versuchen gleichermaBen wieder, nur
wurde bei einigen Versuchen die erkennbare Tendenz
durch die Tragheit des Gaserzeugers verwischt oder
durch die obenerwdhnte Nichtberlicksichtigung von
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Teer, RuB und Staub verhallt. Auch die normaler-
weise verwendete Stichanalyse ergab hier und da
dem Allgemeinzustand nicht entsprechende Augen-

blickswerte.

B) Bei
Siemens-M artin- Oefen.

Einstellungsversuchen an

Die Einstellungsversuche an Martindfen -wurden
in der Weise durchgefiihrt, dal die untersuchten
Martindfen, um die Luftmenge in der Hand zu haben,
mit Ventilatorluft betrieben wurden. Es zeigt sich
namlich, dal ohne Ventilator eine Einstellung nicht

immer maoglich ist,

Temperaturen weil der Luftbedarf
ficterr/gerd de_s Ofens nicht nur
mit der Gasmenge

V steigt, sondern auch
! Irrzup durch den Frisch-

Wem WAL 50768 ganz wesent-

lich beeinfluft wird.
Ein unbeeinfluRter
Ofenzeigt bei gleich-
bleibender Gas- und
Luftzufuhr einen
Abgasanalysenver-
lauf gemadR der sche-
matischen Darstel-
lung von Abb. 3,
d. h., estritt im An-
fang der Schmelzzeit
neben der entstehen-
den Kohlensaure
noch Sauerstoff im
Abgas auf, der aller-
dings zeitweise da-
durch  vermindert
wird, dal der ein-
schmelzende Stahl

Sauerstoff ver-
schluckt. Spater bei
der Kochperiode

oder manchmal
schon gegen Ende
der Einschmelzzeit
treten erhebliche

Kohlenoxydgas-
mengen auf, die
nicht mehr zur Verbrennung gelangen, weil Luft
fehlt. Es gelang einheitlich, bei allen vor-
genommenen Martinofenversuchen dieses Kohlen-
oxydgas durch erhdhte Luftzufiihrung zur fast rest-
losen Verbrennung zu zwingen.

Die Abb. 4 und 5 zeigen eine Versuchsreihe
zur Einstellung der richtigen Luftmenge
bei Verwendung von Mischgas aus Generatorgas und
Koksofengas. Man sieht auf den gegebenen Bil-
dern im wunteren Teil die Abgasanalysen, dar-
Uber die Wind- und Gasmengen, darliber die
Zeiten, in denen die Tiuren gedffnet wurden, dar-
Uber die Zugverhéltnisse und schlieBlich die Tem-
peraturverhdaltnisse. Beim Vergleich der Abgas-
analysen von Abb. 4 und 5 erkennt man, dal eine

/mnarrar

6 J Y S
» Ze/finStunden
Abbildung 3. Schematische Dar-
stellung der Temperatur- und
Abgasverhéltnisse einer unbeein-
fluBten Martinschmelzung.
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groBe schraffierte CO-Flache nur bei 4 auftritt,
wahrend bei Abb. 5 durch Ventilatoreinstellun»-
die CO-Bildung unterdrickt ist.

Das Beispiel eines Einstellungsversuches auf
gunstigste Gasmischung zeigt Zahlentafel 1.
Es handelt sich um Feststellung des ginstigsten
Gemisches von Generator- und Koksofengas. Man
sieht, dal die Schmelzung am schnellsten verlduft,
wenn mit Reichgas eingeschmolzen und dann mit
armerem Mischgas fertiggemacht wird. Man sieht
aber gleichzeitig, dal es nicht mdglich ist, in einem
jeden Ofen mehr als eine bestimmte Stahlmenge mit
glnstigem Warmeverbrauch herzustellen. Der gin-
stigste Warmeverbrauch liegt hier bei einem Gas
von 2154 WE Warmeinhalt/m3 und einer Warme-
belastung des Ofens von 9,55 <106 W E/st, wahrend
die Warmebelastung des Ofens Uber 10,5 «106 WE
zwar eine vermehrte Ofenleistung, aber ungunsti-
geren Wirkungsgrad hervorruft.

Versuche, den Martinofen mit derjenigen Gas-
mischung zu betreiben, die den metallurgisch
besten EinfluB ausubt, wurden nicht durch-
gefuhrt, da noch nicht 'feststeht, welches Flammen-
gas einen besonders gulnstigen EinfluR auf den zu
erzeugenden Stahl hat. Es muR fast vermutet wer-
den, daB die Flammengase keinen grofen Ein-
fluB auf die Stahlgite ausuben, da es bei den Ver-
suchen sowohl mit trockenen, kohlenoxydreichen

Gasen als auch mit nassen, kohlenoxyd- und
wasserstoffreichen Gasen, sowie mit trockenen
wasserstoffreichen Gasen gelang, einwandfreien,
guten Stahl herzustellen. Versuche, reduzierend

zu arbeiten, wurden nicht durchgefihrt.

C) Nebenbeobachtungen.
1. Analysenverlauf.

Samtliche Versuche zeigten einheitlich, daf die
Abgase einen SchluR auf den metallurgischen Ver-
lauf insofern zulassen, als beim Beginn der Schmelze
die Sauerstoffaufndhme des Bades und im weiteren
Verlauf der Schmelze der FrischprozeR aus ihnen
erkannt werden kann. Der Vergleich der Analysen
aus dem Gas- und Luftzug zeigte eine Strahnen-
bildung im Abgas, in dem namlich der Gaszug
immer andere Analysen aufwies als der Luftzug, und
zwar meist kohlenstoffreichere. Vergleichsanalysen
im Kopf, Kanal und Kamin (Abb. 4 zeigt z. B. unten
den geringen C02Gehalt des Abgases im Kamin und
dariber den hoheren im Brenner) lieBen groRRe
Undichtheiten im Mauerwerk erkennen und er-
laubten auch Schliisse auf die verschiedene Be-
schaffenheit der einzelnen Ofenseiten.

2. Temperaturverlauf.

Der Temperaturverlauf hat im Anfang der
Schmelzung eine absteigende, spater bis zum Schluf
eine ansteigende Tendenz, im Ubrigen das bekannte
Auf und Ab von Anheiz- und Abkihlungskurven,
wie es alle steinernen Warmespeicher zeigen (Abb. 3
und 4). Ein Vergleich der errechneten und gemes-
senen lemperatur erwies aufs neue die bekannte
Tatsache, da die wirkliche Gastemperatur wesent-
lich von dengemessenenM auerwerkstemperaturenab-



10. April 1924. Versuche zur Einreijelung von Gaserzeuger und Siemens-Martin-Ofen. Stahl und Eisen. 401

weicht, und zwar wurde eine Abweichung von 750
in den Kammern mit einem Durchsaugepyrometer
gemessen und eine Abweichung bis zu 400 im
Oberofen rechnungsmaéfRig festgestellt.

th r
— 5 Zeit

T »sss00. /i, kdeges;  senkrechie)
Abstich Linien=Umstefiverbendes Ofens.

Lbbildung 4. Windmenge nicht geregelt. Man beachte  Abbildung 5. Windmenge mittels Ventilator geregelt.
die schraffierte CO-Flache CO tritt im Abgas fast nicht mehr auf.

Versuchsreihe zur Einstellung der riohtigen Luftmenge bei Verwendung von Mischgas aus Generatorgas und

Koksofengas.

*) Theoretisches CO, unter Bericksichtigung des Badkoblenstoffes bei vollstandiger Verbrennung des Mischgases.

«) Theoretisches CO, ohne Beriicksichtigung des Badkohlenstoffes bei vollstindiger Verbrennung des Mischgases.

XV. ¢ 51
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Versuch Nr. !
Datum 14. Dez. 1922 13. Dez. 1922 15. Dezember 1922
. ” *. 0OM-5a
der Schmelzung gesamt stmin 0”-9 12 0 5_3(149 4,87
Zeit je t Einsatz min/t Einsatz 71 :
t/Schmelzung 77.9 76,6 Zéig
77,557 )
AUSDTIINGEN e it 76,43
Roheisen im Einsatz: o/ 109 6.21
fest 00 : 19.9 18,3
flussig 7o 16,05 ’ !
0—257 257—563
Mischgas aus Gene-
5240 4430 4750 5505 drschn. 5130
Gasmenge rator- und Koksgas m3st o 28 9% 33.6%
Koksofengas 9 26,6 31,8 39% 9% 6%
0, 6,77 5,48 5,76 6,20
% 0,48 0,70 0,39 0,34
° 0,64 0.58 0,51 0,48
Mischgas- ({2 13,89 14.25 11,95 13,18
% 8,23 10,68 13,18 10,53
analyse o 19,32 21.25 23,62 19,78
:,2 (yz 50,67 47,06 44,59 49,49
g/m3 22,05 20,50 18,30 21,35
Heizwert des feuoh-
ten Gases . WE/m3 1660 1966 2 120 1810
Temperatur des
feuchten Gases eC 556 515 462 539
Eldhlb. Warme des 192
Warm einhalt feuchten Gases WE/m3 196 188 165
Gesamtwéarmeinhalt
des feucht. Gases > 1856 2154 2285 2 002
Theor.Verbrennungs-
temperatur des
feuchten Gasesl) . 0cC 1870— 1930 1900— 2065 1875 1960
. bezogen auf Gesamt- 106 WE/t
Shezifischer  warmeinhalt Einsatz 1,040 0,846 0,894
armever- - gesgleichen 106 W E/t
brauch Ausbringen 1,060 0,836 0,973
Gaszug °C 1438 1471
Luftzug. ft 1401 1286 1395
Tempera-  Gaskammer. t 1010 790 1000
Luftkammer t 1230 1150 1280
turen
Gas- lhint. Kammer tt 495 470 480
kanal jhinter Ventil t 395 430
Ofenbelastung W E /st 9710 9540 10 870 11000
3. Druckverlauf.
Die Messung von
Zug- und Druckver-
héltnissen im Mar-
tinofen ist sehr zu
empfehlen, denn
aus ihr lassen sich
jeweils der Zustand a» @Schreiber o3 Onudredheiber
der Kammern, Ka- D A schreiber YO Meddhdimressor
nale, Ventil und 2/ZhO SM  SeerergaTreser ZM  Zugmesser
eventuelle Undicht- }Sas SS Umsdcha/fafparat fyO Taﬂugﬂm
heiten d Vv MM Jvichergamresser T Temperaturschreiber
eite un er-
stopfungen erken-
nen. Abbildung 6. MeRapparatur zur Betriebskontrolle eines Stahlwerkes.

4, WarmefluRR.

Es ist mdglich, an Hand eingehender Tempe-
ratur- (auch der Oberflaichen) und Mengenmes-

1) EinschlieBlich mitgebrachter fuhlbarer Warme
ausschlieBlich Kammervorwdrmung.

sungen eineWarmebilanz zu entwerfen (Zahlentafel 2),
in der auch die Ausstrahlungsverluste berechnet
sind. Dabei wird man zur Annahme eines Sub-
stanzverlustes durch zingelnde Flammen von
rd. 10 % gezwungen, wenn die Rechnung mit den
gemessenen Werten ({bereinstimmen soll. Ein
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Zahlentafel 2. W drmebilanz einer M artinschmel-
zung von 32t (WE-Verbraueh je t = 2,12 m106 W E/t).

Warmeeinbringen Warmeausgaben
I. Herd : % %
Gasheizwert . . . 100 StahlprozeBwéarme . 17,17
Gasvorwarmung . 17,2 Wandableitung 5,96

Luftvorwdarmung . 25,8 Oeffnungsstrahlung 1,91
Kihlwasserverlust . 5,21
Substanzverlust
(zingelnde Flamme" 14,30
143 44,55
Il. Képfe
ADQase .. 98,45 Wandableitung 6,13
0 effnungsstrahlung 1,91
Gasvorwarmung . 2,33
Luftvorwarmung. 3,36
98,45 13,73
1. Kammern :
Abgase . . . . . 84,72 Wandableitung, un-
tere Zige . . . . 3,74
Wandableitung,
Kammerwaéande. 6,27
Oeffnungsstrahlung 0,96
Falschluft 14,14
Gasvorwarmung . 6,62
Luftwdrme . . . . 19,33
1 84,72 51,06
IV. Kamin
ADQGase. s 33,66 Abgaseveriust . . 33,66

Zur wirtschaftlichen Lage der

Is im Herbst des vorigen Jahres der Vertrag des
Kohlenbergbaues mit der Micum geschlossen

wurde, war man sich auf deutscher Seite von vornHolzindustrie sind in dieser Form belastet.

herein dartiber klar, daB es sich hier nur um eine
Uebergangsregelung handeln konnte, deren Lasten
nur dbernommen wurden, um in der Entwicklung
der Zwischenzeit eine neue Regelung zu finden,
die sich auf Abmachungen von Staat zu Staat auf-
bauen muf. Im Gegensatz zu dieser Auffassung
haben die Franzosen in dieser Zwischenzeit noch
eine Reihe anderer Vertrédge teils durch die Rhein-
landkommission,teils durch die Micum abgeschlossen,
in denen sie, offenbar als dauernde Einrichtung,
durch verschiedene Mittel einen Weg zur Erzielung
hochstmoglicher Einnahmen zu finden und den Be-
darf an bestimmten Sachleistungen zu sichern
suchen. Als Quelle fir Bareinnahmen diente nach
dem Abbau des passiven Widerstandes in erster
Linie die Erhebung von Ein- und Ausfuhrzéllen
im Verkehr mit dem unbesetzten Gebiet und dem
Auslande. Die Ho6he dieser Satze war urspring-
lich derart, daB die gesamte Ausfuhr nach dem
Ausland und dem unbesetzten Gebiet stockte. Man
fand den Weg zum Abbau dieser prohibitiven Sétze
durch die Verbindung mit den Anforderungen von
Sachleistungen an die Wirtschaft in den erwé&hnten
Vertrdgen. Die Wirtschaftsgruppen, die solche Ab-
kommen schlossen, muBten sich dazu verstehen,
gegen eine Herabsetzung der Ausfuhrabgabe die
Verpflichtung zu Reparationsleistungen zu Uber-
nehmen. Zum Teil wurde die Héhe und Form der
Sachleistungen, je nach der Dringlichkeit des Be-
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solcher Substanzverlust ist auch ohne weiteres
maglich, da schon ein geringer Ueberdruck im Ofen
hohe Gasverluste verursacht.

IV. Zusammenfassung.

Die Versuche zeigten, dal es maglich ist, Gas-
erzeuger und Martindfen auf das verlangte Optimum
einzustellen, und die Zahlen der Einstellungsver-
suche auf gunstigsten Wéarmeverbrauch bewiesen,
dal man mit solchen Versuchen dem errechneten
Verbrauchswert von 100 kg Kohle je t Stahl sehr
nahe kommt. (0,84 «10® Gas WE gegeniber 0,7—
0,75 « 10® Kohlen WE.)

Es empfiehlt sich deshalb, in allen Martin-
werken eine MeRapparatur vorzusehen, um jederzeit
solche Einstellungsversuche machen zu kénnen und
eine Kontrolle zu haben, daB die als gut erkannte
Einstellung auch beibehalten wird.

Abb. 6 kann als Vorlage fiir solche MefReinrich-
tung dienen. Bei der Ausfiilhrung von Einstellungs-
versuchen soll man sich bemihen, nicht nur die Ver-
&nderlichen, also z. B. die Gasmenge und Wind-
menge, sondern alle Verhdltnisse des Ofens zu
prifen, da ein Ofenversuch wertvoller ist, wenn
alles gemessen wird. Die vorgenommenen Mes-
sungen wirden also vor allem noch durch Messung
der Gas-, Teer-, Rull- und Abgasmenge eine Er-
génzung finden missen.

Kohlen-

darfs, im Vertrage festgelegt. Der Stein-und
Braunkohlenbergbau, die chemische, Zellulose- und
In dem
tbrigen Abkommenwirdlediglich eine allgemeine Ver-
pflichtung zur Ausfithrung von Lieferungen auf Anfor-
derung der Besatzungsméchte tbernommen. Die Auf-
bringung der Mittel fand eine verschiedene Regelung.

Es steht heute fest, dal von dem Gesamtertrag
der Belastung, die auf der Wirtschaft des besetzten
Gebietes liegt, mindestens acht Zehntel aus den Ab-
gaben der Schwerindustrie, d. h. der durch das Ab-
kommen des Bergbaues mit der Micum erfallten
groBen Konzerne, bestritten werden. Fir das Aus-
maf, in dem diose Abgaben von den Erzeugern
selbst getragen werden mussen, ist in erster Linie das
Verhaltnis der Selbstkosten zu den erlésbaren Preisen
ausschlaggebend. Die Entwicklung der Kohlen- und
Eisenpreise vom November 1923 bis heute zeigt, dal
fur Kohle die Preise zwar unveréndert geblieben
sind, fur Koks und die Eisenerzeugnisse sich der
Preisstand aber um mindestens 15 % gesenkt hat.

Demgegeniiber haben die Selbstkosten durch die
unnatirliche Belastung aus dem Vertrag eine ge-
waltige Steigerung erfahren. Die ganze Wucht
dieser Zahlungen hat sich fir den Bergbau erst all-

und Eisenindustrie.

yi o bt it

Dezember 20,60 36,40 116 178
Januar. . 20,60 31,40 90— 120 130
Februar . 20,60 31,40 84— 97 130
Mérz . . . 20,60 31,40 87— 100 150
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mahlich herausgestellt, besonders seitdem von der
Micum mit der Entwicklung der Férderung die volle
Menge von 1,73 Mill. t monatlich angefordert wird.
Urspriinglich brauchten nur 21 % der Nutzférderung
geliefert zu werden, da die Reichsregierung die C %
der nach Italien gelieferten Mengen noch vergutete.
Infolge der vollstdndigen Einstellung jeder Barver-
gutung ist dann der italienische Anteil auf die unent-
geltlichen Lieferungen (bernommen worden, die
Quote erhdhte sich mithin von 21 auf 27 % der Nutz-
forderung. Zn der durch die Lieferungen entstehen-
den Verteuerung der Kohle kommt dann noch die
Steuer mit 3 Goldmark je Tonne und ein zur Ab-
deckung der rickstdndigen Kohlensteuer zuzu-
schlagender Aufschlag von 3 Goldmark je Tonne.
Insgesamt belasten die Leistungen aus dem Vertrag
die Tonne Kohle mit rd. 11,30 Goldmark, das sind
rd. 56 % des zurzeit erzielbaren Verkaufspreises.
Der Bergbau hat nachgewiesen, daB die jetzige Hohe
der Selbstkosten auf den Ruhrzechen es unmdglich
macht, bei einem Erlés von rd. 22,00 Goldmark je t
fur die Zeche, diese Belastung aufzubringen; viel-
mehr entsteht beim Verkauf zu diesen Preisen ein
Verlust von durchschnittlich 8,30 Goldmark je Tonne
verkaufter Kohle, von 520 Goldmark je Tonne
Forderung. Die jetzige Hohe der Ruhrkohlenpreise
stellt aber das AeuRerste dar, was von der kohlen-
verbrauchenden Wirtschaft noch getragen werden
kann. Ein Vergleich der Inlandskohlenpreise mit
denen des Weltmarktes erhellt das ohne weiteres:

Deutsche Kohle
Englisohe Kohle .

20,60
22,00

Preis je t ab Werk in GM.:

Jede auch nur geringe Preiserhdhung der deut-
schen Kohle bedroht infolge der hohen Eisenbahn-
frachten deshalb deren Absatz. Rechnet man bei
voller Ablieferung der verlangten Menge von
1,73 Mill. t monatlich die Gesamtleistung des Berg-
baues auf das Jahr um, so ergibt sich eine Summe
von (ber 800 Millionen Goldmark, die nur bei
einem Verlust an Kapital von Uber % Milliarde
Goldmark unter den gegenwartigen Marktbedin-
gungen aufgebracht werden kann.

Auch von den Nebenerzeugnissen mufl ein so
hoher Hundertsatz von Abgaben entrichtet werden,
daR es nicht mdglich ist, die den Zechen entstehenden
Verluste durch den Verkauf der Nebenerzeugnisse zu
decken. Von der Teer-, Benzol- und Ammoniak-
erzeugung mussen 10 % unentgeltlich geliefert wer-
den; aulRerdem ist der gesamte Absatz dieser Waren
noch mit einer Steuer von 2 % und die Ausfuhr mit
Abgaben von 1 bis 3 % belastet. Insgesamt ent-
steht hierdurch eine Belastung des Umsatzes von
12 bis 15 %. Ein besonderer Schaden erwdachst noch
daraus, dal die Lieferungen frei deutsch-franzdsi-
scher oder deutsch-belgischer Grenze erfolgen missen.
Von dem Teil der unproduktiven Leistungen der
Zechen, der im Preis der Kohle enthalten ist, wird
in erster Linie als GroRRverbraucher von Kohle die
Hittenindustrie betroffen. Ein Versuch, die Vor-
belastung festzustellen, die bei den heutigen Kohlen-
preisen in jeder Tonne Stabeisen steckt, ergibt einen
Mindestbetrag von 6 Goldmark je Tonne. Im De-
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zember 1923 betrug diese Summe 3,5% des Ver-
kaufspreises. Sie ist durch den Rickgang der Preise
um 15 % auf 4 % gestiegen. Dem Rilckgang der
Eisenpreise steht aber keine ErméRigung der Selbst-
kosten gegeniber. Sowohl die Léhne als auch die
Preise der wichtigen Rohstoffe sind entweder gleich-
geblieben oder haben sich nach vorlbergehender
Senkung erh6éht. Von Dezember bis heute betrugen
z. B. die Preise fir Schwedenerze 20,5 Kronen je
Tonne, fir spanische Erze 21,6 Schilling im Durch-
schnitt. Die Schrottpreise dagegen haben stark an-
gezogen. Im Anfang des Monats Dezember stand der
Preis fur Stahlschrott auf 72 Goldmark je Tonne,
heute ist er auf 85 Goldmark ges iegen, nachdem er
voriubergehend auf55bis 60 Goldmark gesunken war.

AuBer der Vorbelastung des Eisens durch die
Kohle ist auf die Eisenausfuhr eine Abgabe gelegt,
die sich seit der Unterzeichnung des Vertrages mit
der Micum ebenfalls stark erhoht hat. Wie bekannt,
sah das Abkommen vor, daB die Héhe der urspriing-
lichen Awusfuhrzélle auf ein Achtel herabgesetzt
wurde, solange die Werke unter 50 % ihrer Erzeu-
gung von 1922 herstellten. Dieser Stand der Be-
schéaftigung, der keineswegs mit 50 % der Leistungs-
fahigkeit gleichgesetzt werden kann, ist inzwischen
erreicht. Die Micum hat infolgedessen verfiigt, dall
vom 1. Méarz an 50 % und vom 1. April an wieder
100 % der alten Abgabensédtze entrichtet werden
mussen. Die Belastung der Eisenausfuhr nach dem
unbesetzten Gebiet und nach dem Ausland ist somit
seit dem AbschluB des Vertrages von y2 bis % %
des Wertes auf 4 bis 6 %, je nach dem Verarbei-
tungsgrad des Erzeugnisses, gestiegen. Der Be-
schéaftigungsgrad der Werke hat sich gegentber dem
Stand vom Dezember gehoben, er bewegt sich zur-
zeit auf vielleicht durchschnittlich 60 bis 70 % des
Jahres 1922. Leider berechtigt diese Tatsache
keineswegs zu einer hoffnungsvolleren Beurteilung
der wirtschaftlichen Lage. Seit einigen Wochen
stockt die begonnene Entwicklung wieder, seitdem
der erfahrungsmé&gig im Frihjahr immer auftretende
starkere Bedarf Deckung gefunden hat. Bezeichnend
fur die Lage ist jedenfalls, daB die Ausfuhr nach
dem Ausland sich seit dem Wiederbeginn der Arbeit
nichthat entwickeln kénnen. Ein Vergleich derEisen-
preisentwicklung mit unserem Hauptwettbewerber
auf dem Weltmarkt erklart diese Erscheinung:

Stabeisenpreise in Goldmark

Monat
deutsches franzésisches
Dezember . . .. 170,— -
Januar-... iso- —
Februar iso— 122,50
150,— 122,50

Unter dem Schutz desValutadumpings beherrscht
die franzdsische Eisenindustrie den Eisenmarkt und
bereitet den deutschen Werken sogar im Inlande
einen dulerst scharfen Wettbewerb.

Als Ergebnis der wirtschaftlichen Entwicklung
der Eisen- und Kohlenindustrie seit den letzten funf
Monaten unter den Lasten des Micum-Vertrages ist
jedenfalls zu erkennen, daf die Kohlenindustrie
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nicht in der Lage ist, aus dem Verkaufserldés der
Kohle die Summen fir die Aufbringung der laufen-
den Lasten zu beschaffen. Sie muB unter dieser Last
zusammenbrechen. Die Eisenindustrie hat zwar den
Betrieb wieder aufnehmen kdnnen. Das Verhéltnis
der erzielbaren Preise zu den Kosten der Herstel-
lung ist aber unter dem EinfluB steigender Preise fur
einzelne Rohstoffe und der ansteigenden Belastung
durch den Vertrag bei unzureichenden Verkaufs-
preisen immer schlechter geworden. Vom W eltmarkt
ist die Ruhreisenindustrie vorlaufig ausgeschaltet.
Die Hoffnung, die im Kohlenberghau entstehenden
Verluste durch eine erhdhte Erzeugung der Eisen-

Umschau.

Elektrischer Antrieb von Drahthaspeln.

In neuzeitlichen Drahtwalzwerken bilden die Haspeln
ein wichtiges Glied. Sie haben die Aufgabe, den von
der letzten Staffel des Fertiggeristes kommenden Draht
von beliebig gestaltetem Querschnitt ohne Verdrehung
der Drahtsehne vdllig selbsttatig zu sehr dichten und
sauberen Bunden zu wickeln, ohne dal es besonderer
Umsicht der Walzmannschaft bedarf. Der von der Walze
kommende Draht wird durch ein Rohr in den Raum
zwischen der &auBeren und inneren Wickeltrommel der
Haspel geleitet. Diese wird dabei fortgesetzt in Drehung
gehalten, derart, daR ein Stauchen, Zerren oder Knicken
des Drahtes ausgeschlossen ist. Sofort nachdem das
Drahtende von der Wickeltrommel aufgenommen ist,
wird diese durch eine von Hand betatigte mechanische
Steuerung stillgesetzt, der Drahtbund nach unten abge-
worfen und sogleich wiederum die Trommel eingeruckt,
so daR der Haspel zur Aufnahme eines neuen Drahtes
bereit ist. Infolge des gleichbleibenden gegenseitigen
Abstandes der beiden Wickeltrommeln wird der Bund
sehr fest und erhélt ein regelmé&Riges Aussehen. Letz-
teres ist insofern von Wichtigkeit, als der gewickelte
Draht, so wie er vom Haspel kommt, nach genigender
Abkuhlung nur mit Bindedraht gebundelt und danach
verladen oder in die Vorratslager gebracht wird.

Je nach der Giute des zur Verarbeitung kommenden
Eisens und abhangig von dem zu walzenden Draht-
querschnitt muB die Walzgeschwindigkeit der Draht-
stralen in mehr oder minder weiten Grenzen geregelt
werden. Fir das einwandfreie Arbeiten der Drahthaspeln
ist es notwendig, dall der Wickelkorb dieselbe L mfangs-
geschwindigkeit hat wie der in den Haspel eimgefihrte
Draht. Die Haspeln mussen also in ihrer Drehzahl genau
im gleichen Verhéltnis geregelt werden wie die V alz-
motoren der DrahtfertigstraBe. Diese Aufgabe ist bis-
her in der VTise geldst worden, daB die Haspeln von
der Walzwerkswelle unter Zwischenschaltung eines
Spindelantriebes oder eines Riemenvorgelege3 betrieben
wurden. Dieser mechanische Antrieb hat zunéachst den
Nachteil, da®R man in der Anordnung der Haspeln zur
W alzenstrale gebunden und somit in der Ausnutzung
des Platzes um den Fertigstrang herum eingeengt ist.
Die erforderlichen Kupplungen, die ein E:n- und Aus-
schalten der Haspelgruppen wé&hrend des Laufes der,
WalzenstraBe gestatten sollen, neigen zu Stdrungen. Bei
dem meist angewandten Riemenantrieb ist es lastig,
daB sich infolge des Gleitens der Riemen Aenderun-
gen der Drehzahl des WRlzmotors nicht sofort auf die
Haspeln tUbertragen. Anderseits 1a8t der Antrieb durch
Spindel leicht StoRe der StraBe in das Triebwerk ge-
langen.

Diese Nachteile werden durch den elektrischen
Einzelantrieb der Haspelgrupppen beseitigt. Fur die Re-
gelung des Haspelmotors synchron zum W alzmotor muR
allerdings eine geeignete, selbsttadtig wirkende Errich-
tung getroffen werden. Zu diesem Zweck wird dem
Motor die Kraft nicht aus der allgemeinen Stromver-
sorgung des Netzes, sondern durch eine eigene Steuer-
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betriebe wieder ausgleichen zu kdnnen, ist jeden-
falls nicht zu verwirklichen.

Wenn die jetzige Belastung der in Konzernen zu-
sammengeschlossenen Montanindustrie aufrecht er-
halten bleibt, so wird eine allméhliche L nterhdhlung
der Grundlagen der ganzen rheinisch-westféalischen

Werke die unvermeidliche Folge sein. Der geldliche
Zusammenbruch dieser wichtigsten Industrie im
deutschen Woirtschaftsgebiet wird die gesamte

deutsche Volkswirtschaft in schwerste Mitleiden-
schaft ziehen und so jede Grundlage zerstéren, auf
der Uberhaupt Zahlungen fir Reparationen auf-
gebaut werden kdnnen.

dynamo zugefuhrt, die in direkter Kupplung oder
unter Zwischenschaltung einer Uebersetzung von der
Welle des Walzenzugmotors angetrieben wird. Die Dreh-
zahl des Haspelmotors wird dann bei Gleichstrom durch
Spannungsédnderung (unter Verwendung fremderregter
Felder beim Generator und Motor), bei Drehstrom
durch Aenderung der Frequenz geregelt, und zwar
genau in gleichem AusmafR, wie sich die Drehzahl des
Hauptmotors und damit die Walzgeschwindigkeit andert.

In nachstehendem sei die erste derartige Anlage
beschrieben, die in dieser Ausbildung auf Anregung und
unter Mitarbeit eines grdBeren rheinischen Hitten-
werks fur ihr Drahtwalzwerk von der Kalker Maschinen-
fabrik A.-G., Kdln-Kalk, gemeinsam mit der Allgemeinen
Elektricitats-Gesellschaft, Berlin, geliefert worden ist.

An den freien Wellenstumpf des Antriebsmotors,
eines Regulieraggregats von 880 kW, ist ein Drehstrom-
Synchron-G enerator angekuppelt, der also von dem

bibilen Elebt [ERRA Drobtbaepelyrippe
Walzmotor mit angetrieben wird. Die von dem Ge-
nerator erzeugte Kraft wird einem Drehstrom-
Asynchronmotor von 18 kW7 Leistung bei (50 Umdr./min
zugefuhrt, der die Haspelgruppe (s. Abb. 1) antreibt.
Um eine stets betriebsbereite Reserve zu haben, ist ein
zweiter Motor auf dem Haspelstander mit aufgebaut.
Der Synehron-Generator ist so gewdahlt, daR er bei der
Hochstdrehzahl des Walzmotors eine Frequenz von
50 Per./sek besitzt. Im gleichen MaRe, wie die V7alz-
c-esehwindigkeit -gedndert wird, andert sich auch die
Umlaufszahl des Synchron-Generators und damit seine
Frequenz. Da die Haspelmotoren durch Verbindungs-
kabel unmittelbar am Synehron-Generator héngen, neh-
men sie von selbst diejenige Drehzahl an, welche der
jeweiligen Walzgeschwindigkeit entspricht. Dis Eigen-
sehlipfung der Haspelmotoren ist dabei von untergeord-
neter Bedeutung, sie kann Uberdies bei Bemessung der
Réaderibersetzung zwischen Motor- und Haspelwelle‘be-
rucksichtigt werden. Der Schlupfunterschied zwischen
héchster Motordrehzahl bei 50 Perioden und niedrigster
bei etwa 25 Perioden betrdagt weniger als 1efor
Gewdhnlich erfolgt das Anlassen und Stillsetzen
des Haspelmotors stets zusammen mit dem Wralzmotor
der Fertigstrale, mit dem er hochlauftq--ohne daR
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irgendwelche Schalt.Vorgénge in seinem Stromkreis aus-
gufuhren sind. Die Haspelmotoren héatten also Kurz-
schluBlaufer erhalten kénnen, sie sind jedoch mit AnlaB-
anker mit kombinierter KurzschluR- und Birstenabhebe-
vorrichtung versehen, weil es auch maoglich sein muRB,
in Ausnahmefallen die Haspeln wéhrend des Laufens der
StralRe anzulassen. Hierfur dienen getrennt stehende
Schaltwalzenanlasser, die mit einem Umschalter ver-
bunden sind, damit bei etwaigen Stdrungen an dem
Synehron-Generator auch eine Stromversorgung der
Haspelmotoren aus dem allgemeinen Stromnetz erfolgen
kann. Dies ist auch erwtinscht, wenn nach Ver-
schmutzung durch Sinter, bzw. infolge Verschleiles, ein
Nachstellen der Wickelkorbe, Reinigungsarbeiten oder
Auswechselungen vorzunehmen sind. Diese Arbeiten wer-
den madéglichst in die Feierschichten gelegt. Nach be-
endeter Instandsetzung dient zum Einstellen der Netz-
strom, und es ist nicht erst notwendig, zur Erprobung
der Haspeln die ganze Fertigstaffel auf Touren zu
bringen.

Der Umschalter ist so verriegelt, daB er nur bei
abgeschaltetem Motor umgestellt werden kann; ein Ver-
riegelungskontakt am Birstenapparat des Haspelmotors
lagt ein Anlassen durch den Schaltwalzenanlasser nur
zu, wenn die Schleifringbtrsten aufgelegt sind. Der An-
lasser ist auBerdem fir Nullschaltungszwang einge-
richtet. Schaltfehler beim Anlassen oder Umschalten
des Motors sind also unmadglich gemacht. Im normalenBe-
triebistder Laufer des Motors kurzgeschlossen, dieBlrsten
sind abgehoben, Birstenverschleil also kaum vorhanden.

Bemerkenswert ist die Bauart der Antriebsmotoren.
Mit Erfolg sind hier Motoren mit Mantelkihlung ver-
wendet worden, die sieh flir Dauerbetriebe in Walz-
werken mit Drehstromversorgung rasch einbirgern. Der
starke Staubgehalt der Luft 1aBt eine Kapselung der
Haspelmotoren erwiinscht erscheinen. Vollkommen ge-
schlossene Dauerbetriebsmotoren ohne Kihlung werden
wegen der schlechten Warmeabfuhrung sehr grof und
teuer. Eine Abhilfe bietet das Heranholen reiner Luft
aus dem Freien, erfordert aber die Anbringung stdren-
der Rohrleitungen. Es liegt daher ein dringendes Be-
durfnis fur geschlossene Motoren mit Kuhlung vor, bei
denen die Kuhlluft nicht mit der Wicklung oder anderem
empfindlichen Teilen des Motors in Berihrung kommt.
Diesen Bedingungen entsprechen die fir Drehstrom ge-
bauten Motoren mit Mantelkihlung (Abb. 2).

Ein Ventilator saugt Luft durch eine Reihe von
Oeffnungen durch das antriebsseitige Lagerschild an und
drickt sie durch Hohlrdume, die zwischen dem inneren
und &uBeren Gehduse (Mantel) angeordnet sind, Uber
das schleifringseitige Lagerschild hinweg in den Raum
zurick. Wéahrend beim geschlossenen Motor die Warme
nur von der Oberflache ausstrahlen kann, was in ge-
schlossenen Raumen, also bei stagnierender Umgebungs-
luft, naturgemafR sehr langsam vor sich geht, ist die
Waéarmeabfihrung bei Mantelkiihlung eine viel wirk-
samere. Die Folge ist, dal derartige Motoren wesent-
lich kleiner und billiger ausfallen; dabeil werden noch
die elektrischen Verhéltnisse erheblich besser, so daB
auch die Stromkosten geringer werden.

Abbildung 2 Motor mit Mantelkiihlung, Bauart AEG.'
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Auf dem Wege durch die Kuhlkandle kommt die
Kiahlluft an keiner Stelle mit der Wicklung in Be-
rihrung, so daB weder mechanisch noch chemisch ver-
unreinigte Luft einen schadlichen EinfluR auf die
Motorwicklunsr oder die Schleifringe ausiben kann. Er-
reicht wird dies durch eine Labyrinthdichtung, die
aulerdem unter einem vom Ventilator erzeugten Va-
kuum steht. Um die Zuverlassigkeit der Bauart zu er-
proben, sind wiederholt Prifungen in der Weise vor-
gemommen worden, dafl groRe Mengen von Talkumstaub,
der sich auBerordentlich fein verteilt und selbst kleinste
Ablagerungen durch seine gldnzend weiRe Farbe ver-
rat, unmittelbar vor die Lufteinstromungséffnung des
Motors geschiittet wurden. Beim Auseinandemehmen
der Maschine konnte stets festgestellt werden, daB nicht
eine Spur des Talkumstaubes in das Innere des Motors
eingedrungen war.

Bei der Durchbildung der Motoren mit Mantel-
kihlung wurde besonderer Wert darauf gelegt, daR der
Motor leicht auseinandergenommen werden kann, nament-
lich aber, daR eine bequeme Reinigung der Kihlkanéale
moglich ist. Die Mantelkiithlung ware verfehlt, wenn die
festen Bestandteile der Kdhlluft in den Kanélen zur
Ablagerung kédmen und dadurch die Kihlwirkung beein-
trachtigten. Deshalb mussen tote Stellen, die eine Staub-
ablagerung beglnstigen, vermieden werden. Trotzdem
wird aber bei ldngerem Stillstand eine Ablagerung nicht
ausbleiben, besonders dann, wenn sich der Staub unter
dem EinfluB feuchter Luft verdickt, wenn er zusammen-
baekt und verkrustet. Die Bauart ist daher so, daB
die Kanale bequem gereinigt werden kénnen, ohne daB
der Motor auseinandergenommen und in seine einzelnen
Teile zerlegt werden muB. Aus diesem Grunde sind bei
den mantelgekihlten AEG-Motoren die Luftkanéle
axial angeordnet, so daR durch eine an einer Stange
angebrachte Burste oder ein scharfes Blech der ab-
gelagerte oder verkrustete Staub bequem entfernt wer-
den kann (s. Abb. 2); er féallt entweder durch die Ven-
tilatorflugel nach auflen oder wird bei der Wieder-
inbetriebsetzung durch den Ventilator in der Pfeil-
richtung herausgetrieben.

Wie sich in Huttenwerken bei den Motoren fir

aussetzende Betriebe (Krane, Rollgange usw.) die ge-
schlossene Bauart allgemein als die zweckmé&RBigste er-

wiesen hat, so bietet die Mantelkithlung die richtige
Bauart fiar Motoren, die dauernd laufen und in den
gleichen R&umen arbeiten wie die Rollgangsmotoren.

Die vor etwa zwei Jahren in Betrieb genommene Anlage
hat daher auch in dieser Richtung alle Erwartungen
erfallt. Erich Herrmann, Berlin.

Neues Rohrwalzwerk der Weldless Tube Co.

E. F. Ross berichtetl) uber eine neue
werksanlage zur Herstellung von warmgewalzten, kalt-
gezogenen und bearbeiteten Rohren in den Abmessun-
gen von 89 bis 38 mm (J)) mit einer Wandstarke von
12V2 bis 1,2 mm bei einer monatlichen Leistungsfahig-
keit von 1500 t. Die ganze, der Weldless Tube Co.,
Wooster, O., gehdorige Anlage, die in der kurzen Zeit

vom Juli 1922 bis Marz 1923 erbaut
und in Betrieb gesetzt wurde, umfaRt
einen Flacheninhalt von rd. 56 700 m2
und setzt sich zusammen, wie der
Lageplan Abb. 1 =zeigt, aus einem
rd. 150 m langen Hauptgeb&ude, aus
Eisenkonstruktion mit Wellblechver-
kleidung gebaut, das in der Richtung
von Norden nach Siden verléduft und
in zwei kleinere Hallen (A und B)
geteilt ist, wovon die grdRere eine
Breite von 26 m und die kleinere eine

solche von m hat. Am Siudende
des Hauptgebéaudes, etwa 45 m von
demselben entfernt, ist ein Gebaude

von 33 m Léange und 13,5 m Breite

i) Iron Tr. Rev. 72 (1923), S. 1877/82.
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aus Holzkonstruktion angelegt, in welchem die Beizerei
fur die kaltzuziehenden Rohre untergebracht ist. Hinter
demselben befindet sich je ein Anbau (C und D) fur
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zwei Gluhofen, sowie fur die Dampfkessel, welch letz-
tere den Dampf fir die Beizanlage zu erzeugen haben.
Neben diesem Kesselhaus liegen drei zylindrische eiserne

Behdlter, zur Aufnahme der Beizsdure bestimmt. Dieses
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letztere Gebé&ude liegt in der Verlangerung der Haupt-
halle und wird mit den in der breiteren Halle (A) fah-
renden zwei elektrischen Laufkranen von 5 t Trag-
kraft tUber den dazwischen liegenden 45 m breiten Hof-
raum hinweg befahren, der das Eindringen der Beiz-
dampfe in die Haupthalle verhindern soll.

Die Anlage besteht zunachst aus einem am Nord-
ende des Hauptgebaudes gelegenen, rd. 46 m langen und
18 m breiten Blocklagerplatz, die Materialzufuhr findet
durch das westlich davon gelegene Eisenbahngleis statt.
Die Entladung und Einreihung des Rohmaterials, das
in runden Walzstangen von rd. 70 bis 90 mm 0 in
ungefdhren Léngen von 9 m zur Anlieferung kommt,
geschieht durch einen elektrischen 5-t-Kran, der die
Walzlangen zur Blockschere (1) bringt, woselbst die-
selben auf die gewiinschte kurze Lé&ange zerschnitten
und auf der danebenliegenden Zentriermaschine (2) be-
hufs leichteren Lochens derselben im Schragwalzwerk,
einseitig mit einem 20 mm tiefen Loch von 20 mm 0
angebohrt bzw. zentriert werden.

Die so vorbereiteten Rundblécke gelangen nunmehr
mit Hilfe des Uber den Blockplatz und uber das Ende
des Zufuhrgleises hinweglaufenden elektrischen Kranes
auf den mittels einer Wiegevorrichtung versehenen
Chargiertisch des mit Naturgas gefeuerten Rollofens
(3), dessen Herdflaehe 2 m breit und 12 m lang ist,
woselbst die Blocke alsdann auf den zur Ausziehtlr
hingeneigten Herd herunterrollen. Das Lochen der so
erwarmten Blécke geschieht in einem mit zwei Walzen
und einer oberen und unteren LinealfUhrung ver-
sehenem Schragwalzwerk (4), dessen Bauart eine auBer-
ordentlich schnelle Verstellung der Walzwinkel sowohl
als auch ein schnelles Auseinander- und Zusammen-
fahren der Walzen zulaBt, wodurch etwaige Fehlstiicke,
die  beim Lochen entstehen, wunter gleichzeitigem
schnellen Heben der oberen Fihrung, entfernt werden
kénnen und der Apparat alsbald wieder georauchsfahig
gemacht werden kann. Der Antrieb dieses Schréagwalz-
werkes geschieht durch einen 500-PS-Motor.

Diese Lochsticke gelangen nunmehr mit Hilfe eines
geneigten Abrollrostes in das von einem 300-PS-Motor
angetriebene Kaliberwalzwerk (5), woselbst sie mittels
mehrerer Stiche, deren Zahl von der zu erzielenden End-
abmessung der Rohre in bezug auf Wandstarke und
Durchmesser abhangig ist, auf jene GroRen herunter-
gewalzt werden. Besonders angeordnete, durch PreB-
luft betdtigte Aushebevorrichtungen bringen in abwech-
selnder Reihenfolge dieses Walzzeug nach einem der
beiden mit je einem 175-PS-Motor angetriebenen Glatte-
walzwerke (6), deren Walzen die Rohre in eine &auferst

schnell rotierende und fortschreitende Bewegung ver-
setzen zum Zwecke der Beseitigung des Walzzunders
sowie gleichzeitiger Glattung der Oberflachen. Mittels
pneumatischer Auswerfer und geneigter Abrollroste
werden die so innen und auflen geglatteten Rohre,
die mittlerweile eine wesentliche Abkuhlung erfahren
haben, auf einen Rollgang befordert, der sie nach
rickwéarts in einen ebenfalls mit Naturgas gefeuer-
ten Nachwéarmeofen (7), mit einer Herdbreite von

1,8 m und einer Léange von 7,5 m, fuhrt, von wo
aus sie wiederum mittels eines Rollganges in ein
durch einen 300-PS-Motor betriebenes Reduzierwalzwerk
(8) gelangen. Dasselbe besteht aus 10 voreinander lie-
genden Walzgeriisten mit je einem Paar Walzen, die
je nach der gewilnschten Reduktion des Rohrdurch-
messers mehr oder weniger von den Walzerzeugnissen
durchlaufen werden. Diese Walzgeruste selbst sind je-
weils um 45° zur Horizontalebene geneigt angeordnet,
und die Walzenpaare stehen im Winkel von 90° zu-
einander versetzt. Die Zahnréadergetriebe dieser 10 Wal-
zengerlste haben verschiedenartige Geschwindigkeiten,
entsprechend der Geschwindigkeitszunahme des redu-
zierten Walzproduktes von Walzenpaar zu Walzenpaar.
Die Lagerschmierung erfolgt durch PreRluft von einem
Zylinder aus mittels Schmierrdhren.

Vom Reduzierwalzwerk aus, das auch gleichzeitig
als MaBwalzwerk zum Kalibrieren der warmgewalzten
Rohre benutzt werden kann, indem nur die daflur be-
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notigte Stickzahl von Walzpaaren in .Tatigkeit tritt,
gelangen die Rohre auf das elektrisch betriebene Kuhl-
bett (9), von wo aus sie wiederum durch einen
Rollgang der Richtmaschine (10), von der Abramsen
Eng. Co., Pittsburgh, erbaut, zugefuhrtwerden. Das fur
Kesselrohre bestimmte Halbzeug wird alsdann auf
Abstechbanken (11) auf bestimmte Langen geschnitten
und auf einer doppelten hydraulischen Prufmaschine (12)
durch Wasserdruck von 70 at auf ihre Dichtigkeit hin
gepruft, um alsdann durch einen der beiden in der
Haupthalle laufenden 5-t-Krane in das Lager bzw. in
den Versandraum (13) befordert zu werden. Bemerkens-
wert hierbei ist, dal diese so warm fertiggewalzten
Rohren bei ihrer Herstellung, vom Blocklagerplatz aus
bis zu den vorerwahnten Abstechbanken hin, vollstan-
dig mechanisch bzw. automatisch beférdert, verarbeitet
und weiter bewegt werden, ohne Zuhilfenahme von
weiteren menschlichen Arbeitskraften.

Alle fur andere Verwendungszwecke bestimmten
Rohre gelangen unmittelbar mittels Laufkran vom Re-
duzierwalzwerk nach den am Sidende der Haupthalle
aufgestellten, mit Naturgas gefeuerten zwei Schmiede-
ofen (14) und Anspitzhammern (15), wo sie an einem
Ende angewarmt und mit einer Spitze versehen werden,
behufs besseren Anfassens derselben durch die Zieh-
zangen der Kaltziehbanke. Mit Hilfe von kleinen Trans-
portwagen werden die so vorbereiteten Rohre in die Beiz-
halle gefahren und dort durch einen die ganze Beizhalle
bestreichenden 5-t-Kran so lange in einen der funf mit
Beizsaure gefullten Troge (16) gelegt, bis die Oxyd-
schicht. von denselben entfernt ist, alsdann werden sie in
einem mit reinem Wasser geflllten Troge abgespult.
In die Zieherei zurickbefordert, erfolgt dort das Kalt-
ziehen der gebeizten Rohre auf die gewiunschten Rohr-
durchmesser und Wandstérken in einem oder mehreren
Zugen mittels vier Kaltziehbanken (17), wovon zwei
einen gemeinschaftlichen Antrieb mit einer Zugkraft von
I und zwei einen Einzelantrieb von je 11 t be-

je si2
sitzen. Nach diesem Arbeitsvorgang werden die Rohre
wieder mittels Schmalspurwagen nach der Beizhalle

zurickbefordert und dort durch den Kran nach dem
Gluhofen (18) gebracht, wo sie auf mechanisch bewegten
Wagen in die Oefen ein- bzw. aus denselben wieder
herausgefahren werden.

Der mittlere Teil der Haupthalle (A) dient der
Bearbeitung der Rohre und enthélt neben einer Anzahl
von Abschneidebdnken (19) eine Richtmaschine (20),
eine Entzunderungsmasehine sowie Warm- und Kalt-
schmiedemaschinen (21) fur die Formgebung der
namentlich fur den Fahrzeugbau bestimmten Rohre. In
der mittleren Halle, in der Hohe des Walzwerkes, be-
findet sich ein rd. 3 m Uber ¢er Huttensohle gelegenes
Schalthaus, mit den elektrischen Kontrollapparaten
versehen, von wo aus der Warter eine Uebersicht lber
das ganze Walzwerk hat. Unter demselben sind der Oel-
anlasser und hinter demselben der elektrische Konden-
sator sowie ein Kompressor angeordnet, der die fur die
pneumatisch betédtigten Walzwerksteile und fur das
Ein-, und Ausfahren der Walzdornstangen bendtigte
PreRluft erzeugt.

Der elektrische Strom fir die gesamte Anlage wird
von einer Kommunalbehdrde mit 22 000 V Spannuno-
geliefert, die fur Kraftzwecke auf 2200 V und fur Licht-
zwecke auf 220 V mittels eines Transformators umge-
formt wird. Das Naturgas fur die Oefen wird aus den
Wooster-Oelfeldern, wovon eine nicht zuweit abgelegene
Oelquelle der Gesellschaft gehdrt, bezogen. Die Wasser-

versorgung geschieht durch einen am Westende des
Hauptgebdudes gelegenen Brunnen nebst Pumpen-
anlafre- M. Ddderlein.

Welt-Kraft-Konferenz.
World Power Conference London 1924.

Die ,Erste Welt-Kraft-Konferenz*“ findet von
Montag, 30. Juni, bis Sonnabend, 12. Juli 1924, in
London-Wembley im Rahmen der British Empire EXx-
hibition statt. Der Konferenzgedanke entstand aus dem
Zusammenwirken mehrerer fithrenden Kérperschaften
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Englands, unter denen besonders die British Electrica!
and Allied Manufacturers Association zu erwé&hnen ist.
Das Programm der Welt-Kraft-Konferenz gruppiert,
alle Krafterzeugungsfragen um die Kernfrage der
Elektrizitatserzeugung; es gliedert sich in funf grofe
Gruppen:

l. Kraftquellen. 11.
tUbertragung und -Verteilung. 1V.
V. Allgemeines.

Diese groBen Gruppen
unterteilt:

I. Kraftquellen.

Krafterzeugung. [II1I.
Kraftverwenduno-,

sind wiederum wie folgt

A) Uebersicht uber die Kraft-

quellen in den einzelnen Lé&ndern.

Il. Krafterzeugung. B) Wasserkraft. C) Brenn-
stoffe und Brennstoffaufbereitung (Destillation der
Kohle bei hoher und niederer Temperatur — Kohlen-
staub — Oelschiefer —m Oelraffination — Braunkohle

— Torf — sonstige Feuerungsstoffe). D) Dampfkraft-
erzeugung: 1. Dampferzeugung; 2. Dampfverwendung.
E) Verbrennungskraftmaschinen. F) Kraft aus an-
deren Kraftquellen (Wind, Sonne, Gezeiten u. a.).
I1l. Kraftubertragung und -Verteilung. G) 1. Weeh-
selstrom-Uebertragung und -Verteilung (Wechselstrom-
Generatoren, Motoren, Transformatoren und Schalt-
einrichtungen); GroRkraftwerke, Fernleitungen; Lei-
tungsnetze; Normung der Spannungen und der Fre-

quenzen; unterirdische Hochspannungskabel; Untersee-
kabel fir Kraftibertragung. 2. Erzeugung, Fernlei-
tung und Verteilung hochgespannten Gleichstroms.

3. Niederspannungsverteilung und -Speicherung. 4. Kraft-
gasfernleitung. 5. Mechanische Kraftibertragung.

IV. Kraftverwendung. H) Industrie, Haushalt und
Landwirtschaft, 1) Elektrochemie und Elektrometallur-
gie, K) Verkehrswesen, L) Lichterzeugung.

V. Allgemeines. Dieser Abschnitt umfaBt solche
Gebiete, die fir die Konferenz von besonderem Inter-
esse sind, jedoch nicht unter die vorgenannten Sonder-
gruppen fallen. M) Fragen wirtschaftlicher, finan-

zieller und rechtlicher Natur mit Bezug auf Kraft-
werke. N) Allgemeines (Forschungswesen — Natio-
nale und Internationale Normung —- Erziehung des

Ingenieurs und des Kaufmanns —
Arbeitshygiene und Psychologie —e Pressewesen —
Nationale Sonderheiten — Internationale Zusammen-
arbeit). SchlieBlich ist zu erw&hnen eine im Programm
vorgesehene Erérterung uber die Bildung einer stan-
digen Organisation fur die in die Konferenz ein-
bezogenen Gebiete.

Zu den Unterabschnitten A bis N werden von
jeder an der Konferenz teilnehmenden Nation aus den
fur sie bemerkenswertesten Gebieten Berichte gelie-
fert, die in Englisch oder Franzdsisch, den beiden
offiziellen Verhandlungssprachen, vorgelegt werden
mussen. Wéhrend der Konferenz werden diese Be-
richte vorgetragen und erdrtert; fur die Erdrterung
im AnschluB an die Vortrdage sind auch andere Spra-
chen zugelassen und Dolmetscher bereit.

Es liegt bisher schon eine hohe Zahl von Bei-
trdagen aus den verschiedensten Landern vor; beson-
ders stark ist England mit seinen Kolonien vertreten,
und auch die Vereinigten Staaten von Nordamerika
erscheinen mit besonders zahlreichen Beitragen. Jedes
beteiligte Land hat einen Nationalen Ausschuf3 fir
die Vorbereitungen zur Konferenz gebildet.

Deutschland ist ebenfalls in aller Form zur Teil-
nahme an diesem Internationalen Kongre3 eingeladcn

Handwerkers, des

worden. Es fallt der Technik damit die Aufgabe zu,
die abgerissenen Faden erstmals in solchem Umfang
wieder zu knupfen. Da es sich um eine techniseh-

wissenschaftliche Frage handelt, hat die Reichsregie-
rung deren weitere Behandlung dem Deutschen Ver-
>and technisch-wissenschaftlicher Vereinel) ubertragen,
dessen \ orsitzender zugleich zum Vorsitzenden des
Deutschen Nationalen Ausschusses gewahlt wurde,
rotz der sehr knappen verfugbaren Zeit (der Son-

U Geschaftsstelle Berlin NW 7, Sommerstr. 4a
(Professor $r.<$na. e. h. Matschoss).

Kraft-
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dertermin fur Deutschland lauft am 1. April ah) ist
doch eine der deutschen Technik wurdige Vertretung
sichergestellt.

Die gesamten der Konferenz eingereichten Bei-
trage werden von der Konferenzleitung, voraussicht-
lich erganzt durch das Ergebnis der Aussprache, Ende

des Jahres in mehreren Sammelbanden in englischer
bzw. franzdsischer Sprache (je nachdem sie ein-
gereicht sind) herausgegeben und im Buchhandel zum
Preise von etwa 150 M> erhéltlich sein.

Fur Interessenten besteht die Méglichkeit, Mit-

glied der Konferenz zu werden. Sobald weitere Ein-
zelheiten Uber die Erwerbung der Mitgliedschaft be-
kannt werden, werden wir n&here Mitteilungen hier-
Uber veroffentlichen.

Die Untersuchung der Dreharbeit.

Unter diesem Titel verdffentlicht Klopstock1l)
seine Versuche, die sehr sorgféaltig durchgefihrt sind
und die Angaben Taylors teilweise bestatigen, teil-
weise ergédnzen. Einige Ergebnisse sind auch fur Eisen-
hiattenleute, vor allem fur solche, die mit Schnellstahl-
versuchen zu tun haben, von Bedeutung. Es sind dies
folgende:

1. Der Schnittdruck und damit der Energieverbrauch
der Maschine ist kleiner, wenn die Spantiefe t Klein
und der Vorschub S grof ist, als in dem Fall, wenn bei
gleichem Spanquerschnitt t groB und S klein ist.

In der Praxis wird aber trotzdem héaufig mit groRRer
Spantiefe und kleinem Vorschub gearbeitet, weil dann
die Lebensdauer des Messers grofBer ist und man lieber
auf groRte Sparsamkeit im Energieverbrauch verzichtet,
um oftmaliges Auswechseln der Messer zu ersparen. Die
groRere Lebensdauer bei groBer Spantiefe erklart sich
aus der leichteren Warmeabfuhr beim Schneidvorgang.

2. Der spezifische Schnittdruck (Druck auf 1 mm2
Spanquerschnitt) vermindert sich im allgemeinen, bis
zu einer gewissen Grenze, mit steigendem Spanquer-
schnitt. Diese Eigenschaft zeigt sich am deutlichsten
bei Chromnickelstdhlen und am undeutlichsten bei GuB-
eisen.

3. Die Abhéngigkeit des Schnittdruckes vom Span-
querschnitt ist &hnlich der Abhangigkeit der Kugel-
belastung (Brinellprobe) von der Eindruckflache. Sind
im Schaubild nicht die wirklichen Zahlen, sondern deren
Logarithmen auf den Koordinaten aufgetragen, so sind
die Schaulinien Gerade und fallen fast zusammen. Am
wenigsten trifft dies bei GufBeisen zu. Letzterer Um-
stand ist nach Auffassung des Berichterstatters darauf
zurickzufuhren, daB die Brinellprobe nur die Harte
allein angibt. Fur den Schneidvorgang ist aber auBer-
dem noch die Dehnung, die bei GufReisen gering ist,
von groBem EinfluB.

4. Bei wachsender Schnittgeschwindigkeit nimmt
die fur eine bestimmte Spanmenge erforderliche
Dreharbeit etwas ab. Es ist also hinsichtlich eines spar-
samen Energieverbrauches giinstiger, mit groBer Ge-
schwindigkeit zu schneiden; freilich ist dies wieder mit
Rucksicht auf die kurze Lebensdauer der Messer nicht
zweckmafRig.

5. Der Krummungsradius an der Messerspitze ist
in den Grenzen zwischen 3 und 8 mm ohne EinfluB.

6. Wie schon Mars und Taylor festgestellt haben,
wird das Messer nicht unmittelbar an der Schneidkante,
sondern etwas dahinter angegriffen. Um dieses Aus-
fressen madglichst hinauszuziehen, empfiehlt der Ver-
fasser eine neue Schneidform, die weit groBere Lebens-
dauer und gleichzeitig geringere Dreharbeit gewdahr-
leistet. Leider ist diese patentierte Schneidform nicht
angegeben.

7. Die Untersuchung des Schneidvorganges durch
photographische Aufnahmen selbst ergab, dall er in drei
Abschnitte zerfallt, 1. das Anschneiden des W erkstoffes,
2. Aufspalten der Werkstoffschicht und 3. Zusammen-
stauchen eines Spanelementes. Der Schneidvorgang ist
ein intermittierender, auf den Schneiddruckkurven macht

i) Werkst.-Techn. 1923 Nr. 22 u. 24, S. 645 u. 665.
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sich jedes
bemerkbar.
Die in Fig. 23 angegebenen vergleichsmé&Bigen Lei-
stungen der Schnellstahimarken verschiedener Firmen
kénnen selbstverstdndlich nicht verallgemeinert wer-
den, da die Untersuchung mit einem einzigen Messer
mehr oder weniger nur als Zufallsergebnis zu werten ist.
F. Rapatz.

Spanelement als Wellenberg und Wellental

Aus Fachvereinen.

Eisenhitte Oberschlesien.
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhittenleute.

Generaldirektor
Gleiwitz, hielt die
ihre diesjahrige Hauptver-
im Kasino der Donnersmarck-
in Hindenburg, O.-S., ab.

Die Tagesordnung lautete:

1. Er6ffnung und geschaftlicher Teil.

2. Vortrag von Oberingenieur Dr. Josef Guss, Bor-
sigwerk, Uber: ,Verbesserung oberschle-
sischen Kokse s“.

3. Vortrag von Oberingenieur G. Neumann, Warme-
stelle Dusseldorf, Uber: ,DieVerwertungder
Ofenabhitze mit besonderer Bertck-
sichtigung der Verwertung der Ab-
hitzekesse 1*

4. Vortrag von Professor A. Hesse, Breslau: ,M o-
derne Wahrungsreformen.*

5. Verschiedenes.

Unter Leitung ihres Vorsitzenden,
5Dr«(ng. e. h. R. Brennecke,
~Eisenhitte Oberschlesien”
sammlung am 23. Mérz
hitte

Die Versammlung war auBerordentlich stark be-
sucht. Unter den zahlreichen Géasten befanden sich Ver-
treter der Landes-, Provinzial- und stadtischen Behor-
den, der Technischen Hochschulen Breslau und Char-
lottenburg, der Handelskammer Oppeln, verschiedener
fachwissenschaftlicher Verbande und Vereine sowie meh-
rere Vorstandsmitglieder des Hauptvereins.

Nach kurzer Begrifung erstattete der Vor-
sitzende im Auftrage des Vorstandes den
Jahresbericht.
Er erwédhnte zunéchst, dal die Absicht besteht, kinf-
tighin mehrere Vortragsabende im Jahre zu veran-

stalten, bezlglich deren der Vorstand das Weitere
rechtzeitig in die Wege leiten und bekanntgeben wird.
Aus dem Berichte Uber den Mitgliederstand geht her-
vor, daB der Verein auch im verflossenen Jahre er-
freulicherweise wiederum einen ansehnlichen Zuwachs
zu verzeichnen hat; er zahlt gegenwartig 417 Mit-
glieder.

Aus dem Vorstande
ausgeschieden:

sind im Laufe des Jahres
Geheimer Bergrat $r.«3ng. h. ¢c. Hil-

ge r, Berlin, und Direktor W. Niemeyer, Rends-
burg. Durch Tod sind funf Mitglieder im verlaufenen
Jahre abgegangen, darunter Generaldirektor Bernhard

G rau in Berlin-Lichterfelde. Er war einer der Grinder
der ,,Eisenhiitte Oberschlesien® vor mehr als 30 Jahren.
Ilhm widmete der Vorsitzende einen warmen Nach-
rufl). Die Versammlung ehrte das Andenken der
Verstorbenen durch Erheben von den Platzen.

Der der Versammlung vorgelegte Kassen-
bericht wurde genehmigt und ebenso die vom Vor-
stande kraft der ihm in der letzten Hauptversamm-
lung erteilten Ermachtigung vorgenommene Fest-
setzung des Eintrittsgeldes und des Mitgliedsbeitrages
fur das Kalenderjahr 1924.

Der Vorsitzende erstattete darauf Bericht Uber die
im April 1923 in der Maschinenbau- und Hutten-
schule Gleiwitz von der ,,Eisenhiutte Oberschlesien* mit
Unterstitzung der Technischen Hochschule Breslau

abgehaltenen Hochschulkurse fur die Inge-
nieure der oberschlesischen Eisenindustrie. Die Teil-
nehmerzahl war unerwartet grof, und der auBer-

i) Vgl. auch St. u. E. 44 (1924), S. 391.
52
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ordentlich gunstige Verlauf dieser Kurse legte die An-
regung einer Wiederholung in diesem Jahre nahe. Dio
Vorarbeiten dazu sind vom Vorstande bereits ein-
geleitet worden. Professor E. Diepschlag von
der Technischen Hochschule Breslau hat die Leitung
des in Kirze erfolgenden zweiten Kursus Ubernommen.

Nachdem der Vorsitzende allen denjenigen, welche
an den Bestrebungen des Vereins im abgelaufenen
Jahre tatisye Mitarbeit geleistet haben, den Dank des
Vereins abgestattet hatte, erfolgte die Neuwahl des Vor-
standes, die nachstehendes Ergebnis hatte.

Es wurden gewéahlt: zum 1. Vorsitzenden Gene-
raldirektor Sr.-Sng e. h. R. Brennecke, Gleiwitz,
zum 2. Vorsitzenden Direktor A. Heil, Hindenburg,
zum SchriftfUhrer Direktor F. Schruff, Gleiwitz,
zum Kassenfihrer Direktor B. Amende, Hohen-
linde, O.-S.; ferner die Herren: Oberhittendirektor
0.di Biasi, Berlin, Geheimer Oberbergrat Buntzel,
Hindenburg, O.-S., Geheimrat 0. Caro, Hirschberg
1 Schl., Generaldirektor K. Euling, Borsigwerk,
0.-S-, Generaldirektor ®r.«(jitg. e. h. W. Hartmann,
Breslau, Generaldirektor Cl. Kallenborn, Bismarck-
hitte, O.-S., Kommerzienrat A. Mark1lin, Goslar
a. H., Kommerzienrat SDr.egng. e- h- 0- Niedt, Bres-
lau, Direktor H. Pohle, Borsigwerk, O.-S., Direktor
H. SchweiBfurth,
h. c. R. Sonnenschein, Witkowitz.

Zu Kassenprifern wurden Direktor M. Bethke
und Sr.<>ng. e. h. K. M aleher wiedergewahlt. Die
Marktberichtskommission behélt ihre bisherige Zu-
sammensetzung.

In eingehender Weise berichtete der Vorsitzende
weiter Uber den gegenwartigen Stand und die Ar-
beiten der Technischen Hochschule Bres-
lau im vergangenen Jahre:

»,Die traurigen Folgen der Entwertung der deut-
schen Reichsmark haben sich, wie bekannt, ganz be-
sonders bei den deutschen Hochschulen in ihrer ganzen
Tragweite ausgewirkt, und vor allem die technischen
Hochschulen - Sind es, denen es infolge der geringen
Mittel, die ihnen heute vom Staat zuflieBen, aufer-
ordentlich schwer fallt, die durch den standigen Fort-
schritt der technischen Wissenschaften notwendig wer-
denden neuen Einrichtungen, sowie Reparaturen und
Verbesserungen der vorhandenen alten Apparate und
Einrichtungen zu schaffen, ein Zustand, durch den
zeitweilig, besonders auf dem Forschungsgebiete, ein
volliger Stillstand einzutreten drohte. In dankenswerter
Weise hat sich auch im vergangenen Jahre die In-
dustrie dieser bedrohlichen Notlage der technischen
Hochschulen angenommen, so daB die dringendsten Be-
dirfnisse der einzelnen Abteilungen befriedigt werden
konnten, und diese somitin die Lage versetzt wurden, in
ihren Leistungen wenigstens einigermafen Schritt mit
den technischen Erfordernissen der Neuzeit zu halten.”

Es ist zu winschen, und berechtigte Hoffnung ist
erfreulicherweise vorhanden, daB auch in Zukunft in
der weiteren Entwicklung der Technischen Hochschule
Breslau kein Stillstand eintritt. Die oberschlesische
Montanindustrie wird es jedenfalls, wie bisher, an
keiner ihr nur mdglichen Unterstiitzung fehlen lassen.

Zum SchluB sprach der Redner ausfihrlich uber
die nutzbringende Tatigkeit der W adrmezweig-
stelle Oberschlesien.

Aus diesem Bericht wird folgendes kurz erwéhnt:

Die Oberschlesische Waéarmezweigstelle mufite im
Laufe des Jahres von Kattowitz nach Gleiwitz ver-
legt werden. Zurzeit sind ihr 17 Werke angesehlossen,
von denen 5 in Polnisch-Oberschlesien und 4 in der
Tschecho-Slowakei liegen. Der Beirat der Warmestelle
trat zweimal zu Sitzungen zusammen. GrélRere Ver-
sammlungen der MeRB- und Waé&rmeingenieure fanden
dreimal statt, und zwar: am 19. Méarz 1923 mit einem
Vortrag von ®r.x»(jng. K. Rummel, Dusseldorf, Uber
.Dampfspeicherung mit besonderer Berlcksichtigung
der Huttenwerke®, am 11. Juli 1923 mit einem Vor-
trag von ®r.*3ng. G. Bulle von der Warmestelle
Dusseldorf tber ,Was muB der Stahlwerker von der

Breslau, Generaldirektor Dr. techn.

™, Jahrg. Nr. 15.

Warmewirtschaft wissen, und welche Vorteile bringt

sie ihm?“, und am 2. November 1923 mit einem Vor-
trag von Oberingenieur Mittag von der Firma
Fried. Krupp-Grusonwerk, Magdeburg, uber ,Neuere

Erfahrungen auf dem Gebiete der Kohlenstaubfeue-
rung“. AuBerdem wurden Besprechungen der Wéarme-
ingenieure in Kkleinerem Kreise mit Erérterung von
Fragen aus den verschiedenen Gebieten der Waéarme-
wirtschaft abgehalten.

An dem im April 1923 von der ,Eisenhiitte Ober-
schlesien“ in Gleiwitz veranstalteten Fortbildungs-
kursus beteiligte sich der Leiter der Waéarmezweigstelle
durch einen Vortrag Uber ,,Messung grofRer Gas- und
Luftmengen®.

Ein in der Zeit vom 20. bis 23. Méarz 1923 auf
der Julienhitte in Bobrek veranstalteter Generator-
stocher-Kursus hat gute Ergebnisse gezeitigt, da bei
den spateren Versuchen und Kontrollen der Gas-
erzeugerbetriebe auf allen Werken festgestellt werden
konnte, daB bei vermindertem Kohlenverbrauche die
Menge und Gilte der Gase zugenommen hatten.

Die im Laufe des Jahres von der Hauptwérme-
stelle Dusseldorf nach Oberschlesien entsandten Herren
Dr. Rummel, Dr. Bulle und Ingenieur Holz-
hausen besuchten samtliche angeschlossenen Werke.

Zusammenfassend darf gesagt werden, dal man
Uberall der Warmewirtschaft groBe Beachtung ent-
gegenbringt, und daB die Werks-Warmestellen heute
als unentbehrliche Glieder in die Organisation und den
Betrieb aller groRen Hiuttenwerke eingeschaltet sind.

Nachdem der Geschéaftsbericht des Vorstandes, den
die Versammlung mit groBem Beifall entgegennahm,
erstattet war, Ubermittelte ®r.*5ng. O. Petersen,
Disseldorf, zunachst die GrufRe des Hauptvorstandes
und dessen Dank fur die heutige Einladung, wobei
er gleichzeitig namens der erschienenen Mitglieder des
Hauptvorstandes seiner grofen Freude wund Genug-
tuung uber den gldanzenden Verlauf der heutigen Ta-
gung Ausdruck gab. Seine Ausfuhrungen gipfelten in
der Aufforderung, in Verbindung mit dem Haupt-
verein in gleicher Weise wie bisher eifrig und erfolg-
reich weiterzuarbeiten und so auch im &ufersten Osten
des Reiches an der Wiedergesundung des deutschen
Vaterlandes mitzuwirken. Nach ihm sprach Birger-
meister Jeenel, Hindenburg, O.-S. Er hob die
groBe Bedeutung der Industrie in Oberschlesien und
deren innigen Zusammenhang mit den Gemeindever-
waltungen hervor, wobei er der Hoffnung und dem
Wunsche Ausdruck gab, daR auch kunftighin die ge-
meinsame Zusammenarbeit sich fir alle Teile befriedi-
gend und ersprieflich gestalten moge.

Nunmehr folgten die auf der Tagesordnung vor-
gesehenen Vortrage. Als erster Redner sprach Dr.
J. Guss, Borsigwerk, Uber die

Verbesserung oberschlesischen Kokses.

Der Bericht Uber diese interessanten Mitteilungen muf
auf eine spétere Zeit vertagt werden, da die Ver-
suche noch nicht zum AbschluR gekommen sind;
immerhin kann so viel gesagt werden, daR die Ar-
beiten des Borsigwerks, die in Verbindung mit dem
Oberschlesischen Kohlenforschungsinstitut zu Breslau
und der Firma Heinrich Koppers zu Essen durch-
gefihrt worden sind, eine Aussicht erd6ffnen zur Ver-
besserung des oberschlesischen Kokses, eine Tatsache,
die nicht unterschéatzt werden darf.

Sodann berichtete Oberingenieur G. Neumann
der Warmestelle Dusseldorf Uber die

Verwertung der Ofenabhitze mit besonderer Berick-
sichtigung der Verwertung der Abhitzekessel.

Er trug einen Auszug der Erfahrungen mit Abhitze-
kesseln vor, die im Laufe der letzten Jahre in Diussel-
dorf gesammelt worden sind. Der Vortrag ging in
eine groBe Reihe technischer Einzelheiten ein, die sich
sehr selbstverstdndlich anmuten, aber nach den Erfah-
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der Praxis des ofteren nicht bericksichtigt
so daB Fehlschldage und Betriebsschwie-
rigkeiten die unausbleibliche Folge waren. Als Er-
gebnis der Untersuchungen laRt sich feststellen, daB
die Moglichkeiten, die in der Anwendung von Abhitze-
kesseln liegen, in sehr vielen Fallen nicht genigend
in die Praxis umgesetzt, und daB die Einwéande,
die gegen die Aufstellung von Abhitzekesseln gemacht
werden, namentlich auch beztglich der Platzfrage,
meist nicht haltbar Bind. An zahlreichen Lichtbildern
Uber sehr viele z. T. unverdéffentlichte, zum grofRen
Teil auslandische Ausfiihrungen gab der Vortragende
Beispiele Uber die bisherige Entwicklung unter Be-
ricksichtigung der im ersten Teil des Vortrages ent-
wickelten Grundsatze.

rungen
worden sind,

Der folgende Vortrag von Universitatsprofessor
A. Hesse, Breslau, uber
Moderne Wahrungsreformen
schilderte zunéachst die verschiedenen Reformversuche

aus eigener Kraft sowie die Plane der Sachverstandigen,
fur die er als Parallele die Sanierung Oesterreichs
heranzog.

Weiter ging der Vortragende auf die Goldanleihe
und auf die Niedrighaltung der Einheitskurse néaher ein,
und behandelte zum SchluR die Golddiskontbank, deren
Bedeutung fir die deutsche Wirtschaft er anerkannte.
Wir werden auf den Inhalt der Ausfihrungen in einer
der nédchsten Nummern né&her zurickkommen.

Alle Vortrage wurden mit groRer Aufmerksamkeit
von der Versammlung entgegengenommen und durch
reichen Beifall belohnt.

Zum Schlisse erteilte der Vorsitzende noch das
Wort Professor Dr. Heinel, Technische Hoch-
schule Breslau, zu einem kurzen Bericht Uber die am
8. Mai d. J. in der Ausstellungshalle der Stadt Breslau
mit dem Maschinenmarkt und der Technischen Messe
zu erdffnende und bis Anfang Juni offen bleibende
.Betriebstechnische Ausstellun g“ Den
Grundstock dafur bildet die bis dahin stark erweiterte
»~Wanderausstellung* der ,Arbeitsgemeinschaft deut-
scher Betriebsingenieure”, eine Schépfung des Vereins
deutscher Ingenieure. Die schlesische Industrie hat
ihre Mitwirkung bereits in weitem Male zugesagt;
verschiedene Ausschiisse fur bestimmte Gruppen sind ge-
bildet, z. B. Maschinenbau, Bautechnik und Elek-
trotechnik. Ein AusschuB, der die Aufgabe zu lésen
hat, die wirtschaftliche Herstellung hochwertiger Bau-
stoffe, besonders des Maschinen- und Apparatebaues,
zur Darstellung zu bringen, in erster Linie in lehr -
hafter Form, ist in der Bildung begriffen. Die
verwaltungstechnische Leitung hat die Breslauer Messe-
Aktiengesellschaft Gbernommen. Die in Frage stehende
Ausstellung hat mit der bekannten Breslauer Messe
nichts zu tun. Professor Heinel richtete an die Ver-
treter der oberschlesischen Industrie die Bitte, diese
Ausstellung auch ihrerseits soweit wie irgend méglich
zu beschicken.

Nach Beendigung des geschéaftlichen Teiles fanden
sich die Versammlungsteilnehmer im Kasinosaale der
Donnersmarckhiitte zu einem gemeinsamen einfachen
Mittagsmahle zusammen. Bei demselben begrufite der
Vorsitzende, Generaldirektor ®r.»5ng. e. h. Bren-
necke, nochmals besonders die z.T. aus weiter Feme
zahlreich erschienenen Gaste und dankte der Versamm-
lung fur die groBe Anteilnahme, die sie der Ver-
anstaltung entgegengebracht hatte.

Mit der Aufforderung, unter allen Umstédnden die
Einigkeit hochzuhalten, klangen seine Ausfuhrungen
in einem Hoch auf das deutsche Vaterland aus, worauf
die Versammlung das Deutschlandlied anstimmte.

Nach einigen Stunden gemdutlichen Beisammen-
seins fand auch dieser zweite Teil der glanzend ver-
laufenen Veranstaltung, den noch einige humorvolle An-
sprachen, u. a. des Reichsbahn-Direktions-Prasidenten
Dorpmduller, Oppeln, und von Professor Dr. Heinel,
Breslau, wirzten, sein Ende.
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Zuricknahme und Versagung
deutscher Patentanmeldungen.
(1. Vierteljahr 1924))

KI. 7a, Gr. 15, T 24 598. Sicherheitsvorrichtung zur
Verhiutung von Walzenbriichen an WalzenstraBen. St.
u. E. 42 (1922), S. 669.

KI. 7c¢, Gr. 4, W 56 470. Oberwalzenlager fur
Blechbiegemasehinen. St. u. E. 43 (1923), S. 1254.
KIl. 10a, Gr. 18, R 55 534. Verfahren der Weiter-

verarbeitung von Halbkoks im Koksofen unter Zusatz
backender Kohle. St. u. E. 43 (1923), S. 603.

Kl. 10a, Gr. 18, S 57 371. Verfahren zur Herstel-
lung von festem Koks aus gasreicher Kohle. St. u. E.
42 (1922), S. 1022.

Kl 10a, Gr. 23, J 21502. Eiserner Schachtofen.

St. u. E. 43 (1923), S. 1020.

K. 18a, Gr. 5, L 56 714. Kiuhlkasten fur Hochdfen.
St. u. E. 43 (1923), S. 1573.

KIl. 18c, Gr. 8, F 54 025. Verfahren, gebrauchte
Tempermasse wieder verwendungsfahig zu machen. St
u. E. 43 (1923), S. 1435.

KI. 31la, Gr. 1, H 90 630. Kuppelofen mit wechsel-

seitig eingefihrtem Geblédsewind. St. u. E. 43 (1923),
S. 704.

KI. 31b, Gr. 10, J 23 213. Formmaschinenpark.
St. u. E. 43 (1923), S. 1573.

KI. 80b, Gr. 8 R 58 038. Aufbereitung von Ma-

gnesiten und anderen magnesiareichen Massen. 8t. u.
E. 44 (1924), S. 125.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 13 vom 27. Mir* 1924.)

Kl. 7a, Gr. 17, K 80 814. Auslaufrinne an Kuhl-
betten. Fried. Krupp, A.-G., Grusonwerk, Magdeburg-
Buckau.

KIl. 7f, Gr. 1, H 94 229. Walzwerk fiur Radreifen
und Ringe mit Profilwalze, zweistufigem Druckkopf und
verstellbaren Fuhrungsrollen. Martin Hosse, Berlin-
Tegel, Ziekowstr. 4.

KIl. 7f, Gr. 9, O 13 338. Verfahren und Walzwerk
zur Herstellung von Rohsticken fir Spiralbohrer durch

Auswalzen von auf MaRB geschnittenen Stabenden. Ober-
schlesische Eisenindustrie, A.-G. fiur Bergbau und
Hiuttenbetrieb, Gleiwitz, O.-S.

Kl1. 10a, Gr. 26, C 29 750. Trommelentgaser mit

AuBenbeheizung.
Rennweg 62.

Kl. 12e, Gr. 2, K 80 832. Verfahren und Einrich-
tung zur Abreinigung vorhangartiger Elektroden in elek-
trischen Gasreinigungsanlagen. ffir.=3ng. Otto Kurz,
Gelsenkirchen, Bulmkerstr. 56, und Elektrische Gas-
reinigungs-G. m. b. H., Charlottenburg.

K1. 18c, Gr. 8, O 13 625. Verfahren zur Erhéhung
der Zahigkeit von Stahl. Oberschlesische Eisen-Industrie,
Akt.-G. fur Bergbau und Huttenbetrieb, Gleiwitz, O.-S.

KIl. 24a, Gr. 12, B 106 634. Fiullschachtfeuerung
mit getrenntem Brenn- und Fillraum. Wilhelm Béhnke,
Kiel, Muhliusstr. 49.

KIl. 24e, Gr. 1, B 101 161. Verfahren zur Aus-
nutzung der Abwarme eines Wassergaserzeugers in einem
Warmespeicher und Dampfkessel. Berlin-Anhaltische
Maschinenbau-Akt.-Ges., Berlin.

KIl. 24e, Gr. 13, B 109 575. Vorrichtung zur Kennt-
lichmachung der Lage der Feuerzone in Schachtéfen und
anderen Oefen. Karl Bergfeld, Berlin-Wilmersdorf,
Brandenburgische Str. 43.

KIl. 3la, Gr. 1, D 44 445; Zus. z. Pat. 389 963.
Kupolofen mit Vorherd. Josef Dechesne, Rostoek, Lager-
strsBR 41»

KIl. 31c, Gr. 18, G 60 325; Zus. z. Pat. 378 557.
Vorrichtung zum Herausziehen von durch Schleuder-

®ipl.*5ng. Georg Cantieny, Nirnberg,

1) DieAnmeldungen Kegen von dem angegebenenTage

an wahrend zwe'er Monate fir jedermann zur Einsicht
und Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus
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guB hergestellten Rohren. Gelsenkirchener Bergwerks-

Akt.-Ges., Gelsenkirchen.

KIl. 49 b, Gr. 11, Sch 67662. Zum Schneiden
von Blech, Knuppeln sowie Schrott aller Art be-
stimmte Parallelschere. H. Schliuter, Neustadta. Rbg.,
Hannover.

KI. 80c, Gr. 13, K 87 139. Verfahren 111 Brennen,
Rosten, Trocknen, Entsduern u. dgl. von stiuckigem Gut
im Schachtofen. Fried. Krupp, Grusonwerk, Akt.-Ges.,
Magdeburg-Buckau.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(FPetentilbatt oo 0h v 0o irn D

KI. 7a, Nr. 867 305. Schmiereinrichtung fir Walz-

werkskupplungen.  Fried. Krupp, Grusonwerk, AKkt.-
Ges., Magdeburg-Buckau.

KI1. 10a, Nr. 867 861. Luftventii fur Regenerativ-
o6fen. Julius Bertram, Dusseldorf, Ruhrtalstr. 12.

KI1. 21h, Nr. 867 794. Vorrichtung zur Verhitung
des Durchbrennens von elektrisch nach dem W iderstands-
prinzip beheizten Muffeléfen. Allgemeine Elektrizitats-
Gesellschaft, Berlin.

KI. 31c, Nr. 867 493. LagersehalenausgieRapparat.
Eugen Feiler, Frankfurt a. M., Augsburger Str. 31.

KIl. 31c, Nr. 867 612. Schmelzkippvorrichtung.
Gebr. Ott, Hanau.
KI. 31c, Nr. 867 789. Vorrichtung zum Formen

von Ofentiuren mit Kittfalz mittels heb- und senkbarer
Kerne. Komm.-Ges. Eisenhitten- & Emaillirwerk Pau-
linenhitte Edmund Glaeser, Neusalz a. d. O.

Deutsche Reichspatente.

KIl. 24 ¢, Gr. 7, Nr. 343 066, vom 23. Oktober 1920.
August Miuller und Otto Schendel in Dort-
mund. Wasserventil fir Gasfeuerungen.

Mit einem Behélter ¢ fur das bei Druck steigende
W asser eines Behalters d oder einer &hnlichen Einrichtung
ist ein kommunizierendes GefaR b verbunden, in dem
sich ein Schwimmer e mit daran befestigtem Saug-
heberohr f befindet, dessen eines Ende in das Wasser
des kommunizierenden GefaRes b eintaucht. Ferner

sind zwei GefalRe g, h, die die gleichen Querschnittsver-
haltnisse haben, aber in kleinerem MaRstabe wie die
beiden Wasserbehalter ¢, d, mit dem Gaszuleitungsrohr a
durch ein Rohr i verbunden, wobei in dem einen GefaB li
sich ein Schwimmer k mit darauf befindlichem Wasser-
liasten 1 befindet, in dessen Wasser das freie Ende des
‘wassergefullten Saugheberohrs f eintaucht.

Kl. 24e, Gr.4, Nr. 343 814,
vom4. April 1918. 3}tpDQnQ.
Georg Mars in Csepel
bei Budapest. Verfahren
und Varrichtung zur getrenn-
ten Gewinnung von Schwelgas
und Generatorgas.
Die Kohlensdure enthal-
tenden Verbrennungsgase aus
der Verbrennungsschicht a
des Gaserzeugers treten zu-
néachst in einen geschlossenen
Hohlraum b, der von der
Schweikammer o abgedeckt
ist, und von dort durch einen
mit der entgasten Kohle be-
deckten Schragrost d, wobei sie zu Generatorgas redu-
ziert werden.

Patentbericht.
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Kl. 24 1, Gr.3, Nr.344127, vom24. Dezember 1919.

Andrea Assereto in Savona, Italien. Brenn-

staubfeuerung mit

Mischkammer, in der

der  Brennstoff in

Schwebe gehalten wird.

Unmittelbarausder

Zerstdubungskammer

a wird der Brenn-

stoff in eine Kammer

b gefuhrt, in der der

Staub durch einen

Luftumlauf in der

Schwebe gehalten und aus der das so gebildete Gemisch

mit Hilfe von Injektoren oder auf sonstige Weise
einer oder mehreren Feuerstellen zugefuhrt wird.

KIl. 24 e, Gr. 11, Nr. 344 698,
vom 23. Juli 1919. Friedrich
Siemens in Berlin. Gas-
erzeuger mit rostartig ausgebil.
deter Dampfluftzufihrung.

Der Rost b des Gaserzeugers
a bildet einen an seinen Enden
von auflen her zuganglichen,
nach unten offenen Hoblraum,
in den von beiden Seiten die
Asche selbsttatig hineinrutscht,
und an dessen Enden (bei c)
sie entfernt werden kann.

Kl. 24 e, Gr. 4, Nr. 344 855, vom 30. November 1917.
Aktiengesellschaft fur BrennstoffVergasung in
Berlin. Gaserzeuger von rechteckigem Schachtquerschnitt

mit Schwelung durch In.
nenbeheizung.

MitH ilfe bis zueinerge-
wissen Tiefe des Schach-
tes reichender Langszwi-
schenwénde a, die mit
den Lé&ngsseitenwénden
b, c¢ gleichlaufen, sind
taschenartige Abgaser-
raume gebildet, die eine

getrennte Abfiuhrung der Schwelgase mittels Stutzen d
und der Klargase mittels Stutzen e ermdglichen.

KL 241, Gr.1, Nr.
345491,vom 26. Méarz
1920. Lars Hugo
Bergmann in Chi-
cago”. St.A. Brenn-
stoffstaubbrenner.
Die in Leitung a
herangefuhrte Druck-
luft wird auf zwei
gleichachsigeRohreb,
c verteilt, von denen
das innere Rohr b
zur Brennstaubférde-
rung, das &auBere Rohr c fur die Verbrennungsluft-
zufuhrung dient.

KI. 241, Gr. 1, Nr. 345 492, vom 26. Maérz 1920.
Lars Hugo Bergmann in Chicago, V. St. A
Brennstoffstaubbrenner, dessen Disenrohr durch ein ein-

gebautes Rohr in zwei
gleichachsige Kanale un-
terteilt ist.

i Das Einsatzrohr a

ist nach der Erfindung
Wryj— p-mmmmmmmmmemeee —m bis hinter die Einfuh-
rungsstelle b fur den
Brennstoffstaub in Dise
fortgefuhrt. Dadurch er-
folgtinfolge der Anordnung des Einsatzrohres eine gleich-
maRige Verteilung des Brennstoffes in der Zufuhrréhre.
KIl. 24 c, Gr. 7, Nr. 345688, vom 1. Marz 1921.
Ernst Langheinrich in Utting am Ammersee.
Gas- und Luftweehselklappe fir Flammaofen,
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Um einen praktisch

gas- und luftdichten Ab-

SchluB bei Wechsel-

klappen herzustellen,

werden zwischen Zunge b

und Gehéduse a Dich-

tungen c aus geeignetem

Stoff, z. B. Asbest, eingeschaltet und so ausgebildet,

daB sie auch nach eingetretener FortoVeranderung des
Gehduses und der Zunge noch dichtend anliegen.

KIl. 24 e, Gr. 3, Nr.

345817, vom 27. Oktober

1918. Aktiengesell-

schaft far Brenn-

stoffvergasung in

Berlin. Vorrichtungzum

Abgasen und Vergasen

bitumindser Brennstoffe.

Seitlich des Vergaser-

sehachtes a sind min-

destens zwei Abgaser b

angeordnet, von deren

unterem Schachtende je ein Uber die Seitenwande des

Vergaserschachtes a austragender Verdrangungskdrper c,
d vorgesehen ist.

KIl. 24 e, Gr. 11, Nr. 345820, vom 18. April 1918.
Aktiengesellschaft fir Brennstoffvergasung in
Berlin. Austragschieber fur
Gaserzeuger. S

Um die Mitte der Ach-
senséule b zu schonen, wer-
den die beiden Austragfla-
chen a eines nach beiden Sei-
ten wirkenden Verdréngers so weit voneinander ange-
ordnet, daB sie je nur unter einer der Schachthéalften
schwingen.

KIl.24 C, Gr. 5, Nr. 346 008, vom 27. November 1920.
Johannes Maerz in Gorlitz. Ausgitterung von
Warmespeichern fiir Regenerativflammofen.

In den Léangslagen des Gitterwerks sind die Gitter-
steine in geschlossenen Reihen, mit den Stirnseiten zu-
sammenstoBend, aufgestellt, und in den Querlagen liegen
die Steine in Reihen, Stein um Stein gegeneinander ver-
setzt, so weit auseinander, daB zwischen den Stirnseiten
der Gittersteine ein freier Raum zum Durchstreichen
der Abgase bzw. Gas und Luft verbleibt, so da auch
die Stirnflachen der Gittersteine von den Abgasen bzw.
Gas und Luft bestrichen werden. Bei gleichem Raum-
inhalt und gleichem freien Gesamtdurchgangsquerschnitt
wird dadurch eine groBere Heizflache und ein gréReres
Steingewicht in den Warmespeichern geschaffen.

KIl. 24 ¢, Gr. 5, Nr. 346 128, vom 31. Mai 1918.
Fagoneisen-Walzwerk L. Mannstaedt & Cie,,
Akt.-Ges., und ®ibi-=Sng- Hugo Bansen in Trois-

dorf. Steinerner Wé&rmeaustauscher (Rekuperator).
Der Wéarmeaustauscher,
der durch mehrere Uber-
einander liegende Reihen
von Rauchgaskanalrohren a,
durch deren Zwischenrdume
die zu erwdrmende Luft
hindurchgefuhrt wird, gebil-
det wird, vereinigt folgende,
im einzelnen bekannte Ein-
richtungen: 1. Die teils lie-
genden (c), teils stehen-
den (b) Zwischenraume der
Rohre a sind an ihren Kreu-
zungsstellen in der Lé&ngs-
richtung voneinander ge-
trennt, wodurch die Rohre
allseitig von uber die ganze Lange der Rauchgaskanale
sich erstreckenden, damit parallelen Luftkan&len um-
geben sind. 2. Die Luftwege durch den Rekuperator sind
durch unmittelbare Verbindungen der Luftkanéle inner-
halb des Kanalblocks gebildet.

Patentbericht.
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KI.24 1, Gr. 1, Nr. 346 511, vom 25. November 1920.

$ipl.*3ng. Georg Cantieny in Nirnberg. Kohlen-
staubfeuerung fur Dampf-
kessel u. dgl.

Je zwei Disen a, b sind
so gegeneinander geneigt
angeordnet, daR eine flache
Flamme nach Art der-
jenigen eines Fischschwanz-
(Zweiloch-) Gasbrenners ent-
wickelt und in einem hoch

aufgebauten Brenhraum
zunédchst senkrecht aufwarts
und wieder abwéarts ge-

fahrt wird und dabei vor-
nehmlich durch Strahlung
heizt, worauf die Verbren-
nungsgéase dann unter plotz-
licher Richtungsdnderung in
bekannter Weise in den
Zugen des Kessels weiter
ausgenutzt werden.

Kl. 24 ¢, Gr. 5, Nr. 346 622,

vom 12. Oktober 1919. Zusatz
zum Patent 346 128. Facon-
eisen-W alzwerk L. Mann-
staedt & Cie., Akt.-Ges,,
und ®ij)L Stig. Hugo Bansen
in Troisdorf. Steinerner
W &rmeaustauscher.

Zur VereinfachungdesWéarme-
austauschers nach dem Haupt-
patent unter Schaffung weniger
besonders geeigneter Stein-
formen werden die Zwischen-
lagen e der die Rauchgaskanale

bildenden Rohre a, b mit den letzteren vereinigt und
an den Uebergangsstellen der Luftkanale ¢, d mit Durch-
brechungen versehen.

KI. 24 ¢, Gr. 5, Nr.347 061, vom 12. Dezember 1919.
Heinrich Schulz in Aplerbeck i. W. Aus rohr-

formigen Steinen zusammengesetzter. Winderhitzer (Re-
kuperator). ,
b
Zur Erhohung der Heizflache des Rekuperators

und um eine sofortige Verteilung des Windes auf den
ganzen Querschnitt des Erhitzers zu ermdglichen, sind
die Hohlsteine a mit ringférmigen Einschnirungen b
versehen, die das &ufRere Kanalsystem mit Quergdngen
netzartig verbinden.

KI. 24 e, Gr.3, Nr.
358 235, vom 7. Septem-
ber 11919. Rutgers-
werke, Akt.-Ges. in
Berlin. Verfahren zum
Betriebe von Gaserzeugern
mit bituminésen Brenn-
stoffen.

Im Gleichstrom mit
dem Brennstoff werden
die Heizgase durch
Stutzen b in die Trocken-
kammer a eingefuhrt
und von dort, nach-
dem sie die feuchte
Kohle durchstrichen
haben, in den Gas-
erzeuger geleitet.

-
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Statistisches.
Die Kohlenforderung des Deutschen Reiches im Februar und Januar bis Februar 19241).
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Frankreichs AuBenhandel im Jahre 19234). Frankreichs Roheisen- und Stahlerzeugung im Jahre 1923.
Nach den Feststellungen des ,Comité des Forges de
rhd breteb France“1) erreichte die Roheisenerzeugung im
abgelaufenen Jahre 5431 787 t und nahm damit gegen-
I 1 i L liber der Leistung des Jahres 1922 — 5228577 t —»
! ! ! ! trotz erheblicher Erschwernisse der Erzeugung im ersten
SIS bt " Halbjahr 1923 infolge der Ruhrbesetzung um 203 210 t
Steintrilertebs oder 3,90/0 zu. Von der Erzeugung des Jahres 1923
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1) Reichsanzeiger 1924, Nr. 77.
2) Davon entfallen auf das eigentliche Ruhr-

gebiet 7 214 035 t.

3) EinschlieBlich Berichtigung aus dem Vormonat.
4) Nach Comité des Forges de Franoe, Bull
3781, 1924.

5) Berichtigte Zahlen.

wurden 5353 503 t in Hochdfen und 78 284 t in Elektro-
ofen hergestellt. Davon entfielen rd. 83,7% auf phos-
phorhaltiges Roheisen, 12,500 auf H&amatit und 3,800

auf Sonder-Roheisen. Die Erzeugung an phos-
phorhaltigem Roheisen und an Hamatit
verteilte sieh auf die einzelnen Sorten wie folgt:
RRN
%
Thomas-Roheisen 3661 359 70,1
GieRerei- 1153 016 22

Puddel- " 387 276 75

16 356 0,3

Siemens-Martin-Roheisen 6 284 0,1

Zusammen 5224 291 100,0

Ueber die Zahl und Leistungsfahigkeit der in
Frankreich bis zum 1. Januar 1924 vorhandenen Hoch -

60fen gibt folgende Zusammenstellung Aufschluf3:
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*) Bull. Nr. 3785 und 3786, 1924. — Vgl. St. u. E
43 (1923), S. 611/2.
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Getrennt nach Bezirken wurden
folgende Mengen Roheisen erzeugt:

im Jahre 1923

Von der Roheisenerzeugung entfallen bei 4 545 646 t
Roheisen mit mehr als 0,100 Phosphor 3661 359 t auf
Thomas-, 6284 t auf Siemens-Martin-, 345 t auf
Puddel- und 877 658 t auf GieRereiroheisen; an Ha-
matit (0,100 und weniger Phosphor) wurden 678 645 t,
Spiegeleisen 140 144 t, Ferromangan 40 384 t, Ferro-
silizium 16800 t und an anderen Eisenlegierungen 10168 t
erzeugt.

Zur Erzeugung des Roheisens dienten 12 384 786 t
Erze eigener und 405945 t Erze fremder Herkunft,
ferner 300 013 t Manganerze sowie 887 782 t Alteisen,
Schwefelkies und sonstige Zuschlage. An Schlacken und
verwertbaren Ruckstdnden fielen 740 655 t an.

An Arbeitern wurden in der roheisenerzeugenden
Industrie wéhrend des Jahres 1923 durchschnittlich
22 202 beschaftigt.

Die gesamte Stahlherstellung in Frank-
reich betrug wéahrend des Berichtsjahres 5 109 517 t;
davon entfallen 4 973 379 t auf Stahlblécke und 136 138 t
auf StahlguR. Die Gesamterzeugung nahm gegeniber dem
Jahre 1922 (4534492 t) um 575025 t oder 12,600 zu.

An Stahlbléocken und StahlformguB zusammen wur-
den in den einzelnen Bezirken wahrend de3 Jahres 1923
erzeugt:

vifronkreict
L1
fi

il
1l
i

thrinygen
frelid
Vil

Siemens-

demnach mit
mit 38,500 an der Gesamterzeugung be-

Thomasstahl
Martin-Stahl
teiligt. Die Erzeugung der Stahlwerke Ostfrankreichs
und ElsalR-Lothringens machte im Berichtsjahre 64,4
(i. V. 69,6) olo der gesamten Stahlherstellung Frank-
reichs aus. Von den 4973379 t Stahlbléeken wurden
4294 862 t oder 86,300 in den Erzeugerwerken weiter-
verarbeitet und 678 517 t oder 13,7% an andere Werke
abgegeben.

In der Stahlindustrie Frankreichs wurden wéahrend

war 59%,

des Jahres 1923 durchschnittlich 84 327 Arbeiter be-
schaftigt.
Als Einsatzmaterial zur Stahlerzeugung dienten

26 503 t Erze,
Alteisen usw.

4016 176 t Roheisen und 1729316 t

Frankreichs Roheisen- und Rohstahlerzeugung

Statistisches.
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Die Zahl der in Betrieb befindlichen 0 e fen ist
aus folgender Zusammenstellung ersichtlich.
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An Halbzeug (vorgewalzte Blocke, Knuppel,
Platinen) wurden im Jahre 1923 insgesamt 3 318 033. t
hergestellt, von denen 2 025 385 t in den eigenen Wer-
ken weiterverarbeitet und 1292 648 t an fremde Werke
abgegeben wurden.

An Fertigerzeugnissen wurden 3587019 t
hergestellt. Davon entfielen auf:

Im Februar 1924.

Eleltn
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Wirtschaftliche Rundschau.

Die Lage des deutschen Eisei

I. RHEINLAND UND WESTFALEN. — Der
Marz ist nach alter Ueberlieferung ein politischer Monat,
und dem ist er auch diesmal insofern treu geblieben, als
er die Auflésung des Deutschen Reichstags brachte, die
durch Verordnung des Reichspréasidenten vom 13. Mérz
erfolgte. Bevor der Reichstag auseinanderging, ge-
nehmigte er u. a. noch das Gesetz Uber die Errich -
tung einer Golddiskontbank, die unter
der Leitung der Reichsbank ins Leben tritt und mit
einem Kapital von 10 Mill. £ gegrindet wird. Davon
soll die Halfte im Inland aufgebracht werden, wéah-
rend die Reichsbank die andere Halfte Ubernimmt,
woflur sie die Mittel von einer auslandischen Vereini-
gung erhalt. Die Bank ist zu einer mit 5000 ge-
deckten Noten-Ausgabe berechtigt und dazu bestimmt,
der deutschen Wirtschaft Kredit zuzufuhren. Weiter
verabschiedete der Reichstag noch das Reichspostgesetz,
durch das die Reiehspost &hnlich wie die Reichsbahn
in ein geldlich selbstdandiges Unternehmen umgewan-
delt wird, dessen Leitung der Reichspostminister behalt,
dem ein Verwaltungsrat mitwirkend zur Seite steht.

Zu dem, was der Marz aber noch immer nicht
brachte, gehdren die Saehverstandigen-Gutaehten, die
Klarung der Wiederherstellungsfragen, die neuen Mi-
cum-Vertrage, die Ruhrbefreiung und die Freigabe der
Reichsbahnstrecken des besetzten Gebiets. Die deutsche
Wirtschaft wird daher noch langer der starksten Be-
lastungsprobe ausgesetzt bleiben. Selbst wenn alle
Volkskreise, richtiger gesagt, jeder einzelne in seinem
Beruf allen FleiR aufwenden und in seinem privaten
wie geschaftlichen Haushalt aufs sparsamste wirt-
schaften wirde, ware es fraglich, ob Deutschland diese
Probe, sofern sie noch langer andauert, besteht. Das
gilt insbesondere vom Eisengeschaft. Als die deutsche
Eisenherstellung unter der Nachwirkung des Krieges,
namentlich aber infolge des Verlustes groBer eisen-
herstellender Gebietsteile, und dann zufolge der Ruhr-
besetzung stark zuriickging, ja ganz ruhte, hatten da-
gegen die auslandischen Eisenhersteller Gelegenheit,
desto mehr Eisen zu erzeugen und auf den Markt zu

werfen, wobei fur Frankreich freilich auch der Zu-
wachs durch die lothringischen Werke in Betracht
kommt. Besonders verhéangnisvoll wurde diese Um-

gestaltung der Lage fir die deutsche Eisen-A usf uhr
die 1913 6,5 Mill. t betragen hatte, schon 1922 aber
auf 2,65 Mill. t zurickging. Hingegen war die Eisen-
Einfuhr von 062 Mill. t aus 1913 auf 2,5 Mill. t
in 1922 gestiegen. Eine andere Quelle, welche die
deutsche Eisen-Ein- und Ausfuhr aus 1913 freilich
etwas anders beziffert, gibt nachstehende Zahlentafel 1
wieder:

England 185 900 414 100 + 228 200
Frankreich 12 900 48 200 + 35300
Deutschland 25 000 516 900 + 491 900
Ver. Staaten 20 400 241 000 + 220 600
bt |
I W |
0ot i I b
§ | t
England 108 000 354 900 + 246 900
Frankreich . 63 300 223 600 + 160 300
Deutschland
(November) 139 000 63 000 — 76 000
Belg.-Luxemb.
Verband 77 600 269 000 + 191 400
Ver. Staat»n 20 800 167 800 + 147 000

Auflerordentlich schwer ist es nun fir Deutschland,
auf dem Weltmarkte wieder FuB zu fassen, wo nament-

larktes im Monat Marz 1924.

lieh Frankreich und Belgien zu weit unter den deut-
schen Selbstkosten liegenden Preisen anbieten, wéahrend
Deutschland schwere Lasten aus den Micum-Vertréagen,
hohe Steuern, Abgaben und Bahnfrachten zu tragen
hat, so daB die deutsche Eisen-Industrie sich fast
auBerstande sieht, einen Anteil an der Deckung des
Weltbedarfs zuruckzuerobern. Und wie rihrig das
Ausland ist, um seine Herstellungsbedingungen sogar
noch zu verbessern, zeigt wieder der Vorgang, daR
der belgischen Kammer eine Gesetzesvorlage unter-
breitet ist, welche Rohstoffe und Halbzeuge, die zur
Herstellung von Ausfuhr-Fertigware verwendet wer-

den sollen, von der belgischen Umsatzsteuer befreien
will. Das wurde sich also erstrecken auf Kohlen, Koks,
Erz, Roheisen und Halbzeug, wovon eine nicht uner-

hebliche Verbilligung der Selbstkosten der belgischen
Eisenwerke erwartet wird. Deutschlands billige Bahn-
frachten auf weite Entfernungen aber helfen
dem ausléandischen Wettbewerb, sich méglichst weit bis
in das Innere einzufihren und den deutschen Eisen-
herstellern den Absatz selbst in ihren natlrlichsten
Absatzgebieten streitig zu machen.

Diese Lage der Eisen-Aus- und Einfuhr ist natir-
lich auch ein Beitrag zu der Entwicklung, welche die
deutsche Wahrung leider genommen hat. Will Deutsch-
land aus dieser Notlage heraus und wollen die Machte
des Gegenbundes, daB Deutschland arbeiten und er-
fullen soll, dann muB ihm die Mdglichkeit geschaffen
und belassen werden, Werte zu erzeugen und so seinen
Verpflichtungen nachzukommen. Dies erwarten sonder-
lich die Eisen-Industrie und der Kohlen-Bergbau sehn-
lichst von den Verhandlungen der nachsten Wochen.

Die Marktlage selbst hat sich seit einiger Zeit ge-
bessert, die Nachfrage war im allgemeinen rege, wenn sie
auch in einzelnen Zweigen noch zu witinschen Ubrig lieB.
Trotz der durchschnittlich guten Beschéaftigung brachte

der Maérz aber nicht die Inbetriebnahme der letzten
noch stilliegenden Eisen- und Stahlwerke. Schwierig
blieben insbesondere die Verhéltnisse bei den Sieger-

lander Werken, wo die Wiederingangbringung der ein-
zelnen Betriebe nur ganz allmahlich erfolgt. Im
Ubrigen machte sich schon in den letzten Tagen des Mérz
wieder ein Stillstand in der Besserung der Wirtschafts-
lage bemerkbar, woraus wohl zu schliefen ist, daB die
vermehrte Nachfrage nicht auf einem tatsachlichen
Konjunkturumschwung beruhte, sondern vielmehr auf
der regelmé&Rig im Fruhjahr zu verzeichnenden Bele-
bung auf dem Arbeitsmarkt. AufRerdem ist die Hebung
der Nachfrage darauf zuruckzufihren, daB die Werke
in Belgien, Lothringen und an der Saar, die noch bis
vor kurzem mit Angeboten am Markt waren, fast vollig
ausgeschieden sind, nachdem sie sich bei sinkendem
Frankenkurs fir etwa drei Monate mit Arbeit versehen
hatten. Mit Riucksicht hierauf zogen die Preise be-
trachtlich an, liegen aber immer noch unter den Ge-
stehungskosten, die bei steigenden Schrottpreisen weiter

wuchsen. Infolge des Anziehens des Frankenkurses
und der dadurch hervorgerufenen Befestigung der
Preise fur franzosisches Roheisen, und da die inlan-

dischen Roheisenpreise fur alle Werke verlustbringend
waren, bat der Roheisen-Verband Mitte Méarz seine
fur Suddeutschland festgesetzten, mit Ricksicht auf den
auslandischen Wettbewerb besonders niedrigen, Preise
fiir Hamatit, GieRerei-Roheisen 1 und Il um 5 J>je t
erhoht, und einige Tage spdter eine weitere allgemeine
Preiserhdohung fur alle Gebiete um 3 Gm. je t eintreten
hissen. Ebenso wurden von den Werken die Preise fur
Walzerzeugnisse (s. Preiszusammenstellung auf S. 418
dieses Heftes) heraufgesetzt.

Die Preisbildung war jedoch nicht einheitlich.
Besonders in Grubenschienen waren immer noch sehr
billige Preise am Markt; ebenso schwankten die Grob-
blechpreise je nach dem Arbeitsbedlrfnis der einzelnen
Werke. Im allgemeinen geben die Werke des Deutschen
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Stahlbundes jetzt ein Zahlungsziel von 14 Tagen vom
Zeitpunkt der Berechnung bzw. des Versandes an ge-
rechnet. Einheitliche Richtpreise und Bedingungen, wie
solche friher blich waren, werden ubrigens weder
von den friher im Deutschen Stahlbund noch von den
in der Walzeisenvereinigung (Vereinigung der Werke im
imbesetzten Gebiet) zusammengeschlossenen Werken fest-
gesetzt. Erneut, aber ergebnislos, ist tUber die Bildung
eines Gas- und Siederohr-Syndikats verhandelt worden.

Im Ausland konnte anfangs von einer Besserung
der Marktlage kaum die Rede sein. Zwar gingen viele
Anfragen ein, aber der bei dem niedrigen Franken-
kurs besonders scharfe belgische und franzdsische W ett-
bewerb lieB es zu nennenswerten Geschaften nicht
kommen. Spéater hob sich aber die Nachfrage, und es
stellten sich Anzeichen beginnender Festigkeit ein.
Englische Eisenhersteller beschweren sich (Uber das
Valuta-Dumping des belgischen wund franzdésischen
Wettbewerbs und Uber die hohen franzdsischen Aus-
fuhrpramien. Die Stimmung am belgischen Eisenmarkt
war schwankend. Einer aus der Devisengestaltung zu
erklarenden Zurickhaltung folgte eine erhebliche Preis-
steigerung und dann ein verstarktes Angebot, obgleich
die belgischen Eisenwerke sehr stark beschaftigt sind,
meist bis in den Juni, zum Teil bis selbst in den Juli
hinein. Verschiedene Werke haben weitere Hochdfen
angeblasen, um die eigenen Stahlwerke und Verfeine-
rnngsbetriebe mit Roheisen zu versorgen. Auf den bel-
gischen Bahnen und in Antwerpen staute sich der Ver-
kehr; in diesem Hafen warteten kiirzlich groRe Mengen
auf Verschiffung.

Die Eisenhersteller und der deutsche Eisenhandel
bemiihen sich, die Geschéaftsverbindung mit dem Aus-
lande aufs neue zu organisieren. Fur das Wieder-
aufleben der geschéaftlichen Beziehungen Deutschlands
zum Ausland ist der abgeschlossene, aber noch zu voll-
ziehende neue deutsch-amerikanische Handelsvertrag
von grofRer Bedeutung, der den Anfang macht, Deutsch-
land wieder in die ihren Verkehr miteinander vertrag-
lich regelnden Weltreiche einzureihen.

Der ReichstagsausschuB zur Ueberwaehung des
Personal-Abbaus hat u. a. beschlossen, die Regierung
zu ersuchen, das Reichskommissariat fir die Kohlen-

verteilung nebst zugehdrigen Dienststellen sowie den
Eisenwirtschaftsbund zu beseitigen. Beide Einrich-
tungen haben sieh langst Uberlebt. Der Eisenwirt-

schaftsbund war Uberhaupt ein Fehlgriff, und er ist
langst auer Wirksamkeit. Wenn die Dienststellen fir
die Kohlenverteilung wegfallen, so erspart das dem
Reich wie der Wirtschaft betrachtlichen Geldaufwand.

Die Teuerung hat sich im Marz kaum geandert;
die GroBhandels-MeRziffern betrugen

am 26. 2.

1,180 am 18. 3. 1,214
" 5. 3. 1,187 . 25. 3. 1,208
» 12. 3. 1,19«

Im Ruhrbergbau trat eine neue Lohnordnung in Kraft.

Fiur die Werke, die mit der Micum Vertrage ab-
geschlossen haben, und die demzufolge die Ausfuhr-
abgabe bisher nur in Hohe von einem Achtel zu ent-
richten brauchten, ist, weil ihre Erzeugung 500/0 des
Jahres 1922 uUberschritten habe, diese Abgabe seit dem
1. Marz 1924 auf vier Achtel erhéht worden, und vom
1. April an sind wahrend des Laufs der Micum-Ver-
tréage, also bis zum 15. April, die Hundertsatze des
zwischenstaatlichen Ausfuhrabgabentarifes voll zu ent-
richten.

Der Warenversand Uber See
soweit er sich Uber Bremen
durch den in diesen H&fen herrschenden Ausstand
einstweilen unterbunden, der Uberdies die Reichsbahn
zu einer Sperre des Versandes nach Hamburg nétigte.
Auch in Bremen, wo inzwischen Arbeitswillige ein-
gestellt sind, hatten sich sehr viele Wagen angesammelt,
die auf Entladung warteten. Aber auch in Rotterdam
streikten die Hafenarbeiter. Ferner sind die Stationen
Ruhrort-Hafen Neu und Alt kurzlich gesperrt worden.
Diese Lage benachteiligte die Ausfuhrwerke stark.

in das Ausland war,
und Hamburg bewegt,
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Ueber die Marktlage ist im einzelnen noch folgen-
des zu berichten:

Die Verkehrslage im Ruhrgebiet hat sich
im Berichtsmonat gebessert, jedoch konnten die Ver-
héaltnisse vor dem Ruhreinbruch noch nicht erreicht
werden. Es herrschte immer noch Wagenmangel. Die
Eisenbahnregie schiebt die Schuld hieran auf die
Reichsbahn. Die Reichsbahn behauptet dagegen, daR
sich am 1. Mé&rz 96 000 Wagen zu 10 t im besetzten
Gebiet befunden héatten, eine Anzahl, mit welcher der
Verkehr bei den hochsten Anforderungen bewéltigt
werden kénnte. Die Schuld liegt wohl daran, daB der
planmé&Bige Giuterverkehr noch nicht genigend ent-
wickelt ist. Auch mufl die Wiederinstandsetzung der
Wagen beschleunigt und eine regelrechte Bedienung der
Anschlusse durehgefuhrt werden.

Eine bedeutende Besserung des Verkehrs im be-
setzten Gebiet trat durch die Ausdehnung des Mainzer
Abkommens auf die Kodlner Zone ein. Seit kurzem
sind auch die Verbindungen von K6ln nach Berlin
und Hamburg wieder Uber Duisburg gelegt worden,
wodurch eine Erleichterung des Personenverkehrs ein-
getreten ist.

Der Verkehr auf dem Rhein nahm im Marz
stark zu. Kahnraum war fir Kohlenverladungen nach
Rotterdam und rheinaufwarts sehr gesucht, zumal da
er in der ersten Halfte des Monats bei fallendem
W asserstand nach dem Oberrhein nicht voll ausgenutzt
werden konnte. Ferner wurden infolge des Hafen-
arbeiterausstandes in Rotterdam Ké&hne dort zuruck-
gehalten, so daR eine starke Verknappung eintrat und
die Mieten auf die ungewohnte Ho6he von s1/2 °4s-
je t stiegen. Auf den Kanaéalen belebte sich der
Verkehr nach Aufhéren des Frostes und angesichts der
lebhaften Kohlenverladung stark.

Mit der zunehmenden Belebung der Wirtschafts-
lage gestaltete sich auch der Arbeitsmarkt in
der Eisen- und Stahlindustrie im Industriegebiet gin-
stiger, wenngleich es auch noch nicht gelang, alle Ar-
beiter in den Betrieben unterzubringen. Eine Aende-
rung in den Léhnen und Gehéltern trat im Berichts-
monat nicht ein, jedoch war mit der Steigerung der
Téatigkeit der Werke auch im allgemeinen eine Er-
hohung der Akkordverdienste der Arbeiter zu
zeichnen.

Die Verhé&ltnisse auf dem Brennstoffmarkt
waren auch im Mé&rz sehr wunlbersichtlich, und die
Verbraucherkreise zeigten nach wie vor grofe Zurick-
haltung. Die Fo6rderung der Zechen nahm im Laufe
des Mérz, namentlich gegen Ende des Monats, kraftig
zu. Da aber der Wagenumlauf und die Wagengestel-
lung haufig sehr viel zu winschen ubrig lieBen, sahen
sich die Zechen gezwungen, von der Férderung und
Herstellung starke Mengen auf Lager zu nehmen, was
haufig Forderausfalle herbeifihrte und die Einlegung
vieler Feierschichten notwendig machte.

ver-

Auf dem Erzmarkt trat im Inlande Kkeine
Belebung ein. Die meisten Gruben des Siegerlandes
und des Lahn-Dillgebietes lagen weiter still, und auf

den uUbrigen wurde nur mit einem kleinen Bruchteil
der friheren Belegschaften gearbeitet. Fur die Wie-
derbelebung des heimischen Eisenerzbergbaus ist die
Herabsetzung der zu hohen Frachten die unablassige
Vorbedingung. Die Verkaufspreise fir Siegerlander
Eisenstein wurden fir Lieferungen vom 1. April an
um 1+ M je t herabgesetzt.

Auf dem Auslandsmarkt machte sich gegen-
Uber dem Vormonat eine wesentliche Aenderung "be-
merkbar, da die erzverbrauchende Industrie tUber ziem-
lich bedeutende Mengen abschlo. Fur langfristige
Vertrage sind von den Schweden hinsichtlich der Preise

gewisse Zugestandnisse gemacht worden. Im freien
Markt bewegten sich die Preise in steigender Rich-
tung, einmal wegen der lebhaften Nachfrage in allen

Sorten und dann wegen der héheren Seefrachten. In
den letzten Tagen des Méarz lagen die Seefrachten
jedoch eine Kleinigkeit schwéacher, und die Erzlieferer
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zeigten sieh daher eher geneigt, im Preise etwas nach-
zulassen.

Hochhaltiges Manganerz war nach wie vor
sehr knapp und fest im Preise. Verlangt wurden 24 d
je Einheit Mangan und 1000 kg Trockengewicht frei
Rheinschiff Antwerpen oder Rotterdam.

Auf dem Roheisenmarkte trat eine wesentliche
Befestigung ein. Die Inlandsnachfrage nahm zu, wah-
rend der Druck des auslandischen Wettbewerbs infolge
der Steigerung des Frankenkurses wesentlich naehlicR.
Die Preise des auslandischen Roheisens sind infolge-
dessen heute wesentlich hoher als die Inlandspreise
Diese Tatsache in Verbindung mit dem starken An-
ziehen der Sehrottpreise veranlaBte die Roheisonver-
braucher, aus ihrer Zuruckhaltung herauszutreten und
sich starker einzudecken.

Auf dem Auslandsmarkt war ebenfalls ein wesent-
lich regeres Geschéaft festzustellen. Die Preise zeigten
im allgemeinen steigende Richtung mit Ausnahme des
englischen Roheisenmarktes, der infolge des starken
belgisch-franzosischen Wettbewerbs Preisruckgange
aufwies. Nachdem dieser infolge des gestiegenen Fran-
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kenkurses aufgehért hat, dirfte auch die Abwarts-
bewegung der englischen Roheisenpreise ihr Ende er-
reicht haben, zumal da die englischen Ilochofenwerke
bei den heutigen Preisen ihre Rechnung nicht finden
und aus diesem Grunde dazu uUbergegangen sind, Hoch-
ofen auBer Betrieb zu setzen.

Der Inlandsbedarf in Halbzeug hob sich
wesentlich, wenngleich er bei dem noch immer ruhigen
Geschaftsgang der weiterverarbeitenden Industrie als
nicht dringend bezeichnet werden konnte. Die Preise
wurden erheblich besser, so daB bei der steigenden
Rohstahlerzeugung fur die Werke ein Anreiz zur Her-
eiiinahme von Auftragen gegeben war. Nach dem Aus-
land war die Lieferungsmoéglichkeit infolge der noch
immer sehr billigen franzésischen und belgischen Preise
auBerordentlich gering.

Das Eisenbahnzentralamt gab einen Auftrag auf
eine groBere Menge Schienen heraus, der den
Werken wieder fir einige Wochen Arbeit sichert. Auch
in der Privatindustrie war eine starkere Nachfrage
nach Oberbaustoffen fir AnschluRgleise und
Aushesserungsarbeiten bemerkbar. Der Zechenbedarf
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ist allerdings noch nicht herausgekommen.
zogen erheblich an;

Die Preise
die von der Staatsbahn erzielten
Preise mussen indessen als ungunstig bezeichnet wer-
den. Vom Auslande sind groBere Anfragen am Markte,
jedoch werden die deutschen Werke nur bei Verlust-
preisen zur Hereinnahme von Auftragen in der Lage
sein, da die von der franzésischen und belgischen In-
dustrie gestellten Preisforderungen noch sehr niedrig

sind, und auch von deutscher Seite auBerordentlich
billige Preise den Markt beunruhigen. In Gruben-
schienen war das Geschéaft ziemlich lebhaft. In

vielen Fé&llen waren die dafir zu erzielenden
besser als diejenigen fur schwere Schienen.

In Formeisen machte sieh lebhafte Nachfrage
bemerkbar, insbesondere aus Héandlerkreisen, aber auch
von Verbraucherseite, so dalR die Lieferfristen langer
bemessen werden muBten. Die Preise entwickelten sich
weiter nach oben. Auch aus dem Auslande bestand rege
Nachfrage, die bei steigenden Preisen zu bedeutenden
mGeschaften flihrte.

Die Herstellung von W agenradséatzen hielt
sieh in ann&hernden Grenzen des Vormonats, wé&hrend
beziiglich der Beschéaftigung in losen Teilen, namentlich
in Radreifen, eine leichte Besserung festgestellt
werden konnte. In Lokomotivradsatzen lag das Ge-
schaft infolge der aufergewdhnlich mangelhaften Be-
schaftigung der Lokomotivfabriken fast géanzlich still.

Im ubrigen war die Nachfrage nach Wagenrad-
satzen und Radreifen fur das Inland verhaltnismé&Rig
lebhaft, was in erster Linie durch die aufRerst méaRigen
Preise hervorgerufen sein durfte. Auf dem Auslands-
markt boten sich zahlreiche Geschafte, hauptsachlich in
losen Teilen, die mit Ricksicht auf den ausldndischen
Wettbewerb nur zu stark gedrickten Preisen
halten waren.

Das Stabeisengeschaft war sehr rege. Die
frihere Zuruckhaltung des Verbrauchs machte einem
lebhaften Abruf Platz, so daR die Grundpreise im
Durchschnitt zunachst auf etwa 130 bis 137,5 G.-J6,
dann bis 145 G.-M und z. T. auch noch dariiber hin-
:aus stiegen.

In Grobblechen war das Geschéaft ziemlich
still und die Preise lieBen zu winschen Ubrig.

In Feinblechen hat sich der Inlandsmarkt

Preise

Zu er-

eseit dem letzten Bericht weiter befestigt. Die Werke
konnten ansehnliche Auftrdge zu immer besseren
Preisen hereinnehmen, die bis dahin allerdings sehr

verlustbringend gewesen waren. Auch die Werke des
:Siegerlandes, die wegen der ungunstigen Preisgestal-
tung die Feinblech-Erzeugung zum groBen Teil hatten
einstellen mdussen, gingen nach und nach wieder zur
Aufnahme der Arbeit GUber. Der Grundpreis fur Fein-
bleche Nr. 10 bis 19 betragt gegenwartig etwa 195 M,
mler fur die dinneren Nummern 205 bis 210, if. wé&h-
lend fir die in Verbindung mit Feinblechen zu lie-
fernden Mittelbleche mit etwa 185 jK> zu rechnen ist.

Im Auslande sind die K&ufer durch die pldtzliche
Frankenbesserung unsicher geworden. Obwohl die bel-
gischen und franzésischen Werke im Augenblick noch,
trotz der wesentlichen Besserung des Franken, an ihren
letzten Notierungen festhalten, ist von einem Anziehen
des Ausfuhrgeschaftes in Deutschland nichts zu merken.
Die Kaufer verhalten sich vielmehr einstweilen ab-
wartend.

Auf dem Markte fir schmiedeiserne Rohren
sind keine wesentlichen Aenderungen zu melden. Die
Preise blieben bestehen.

In guBeisernen Ro6hren hat sich das Ge-
schaft im Berichtsmonat wieder belebt. Anfragen gin-
gen in groBerem Umfange ein, ein Zeichen, daB man
sich Uberall mit Bauabsichten tragt. Ein Hindernis
bildet vielfach noch die Schwierigkeit der Geldbeschaf-
fung. Auch der Eingang von Auftragen wurde leb-
hafter. Wenn nicht unerwartete Ereignisse eintreten,
mst mit einer weiteren Besserung des Marktes zu
rechnen. Zurzeit besteht noch die Mdglichkeit einer
prompten Lieferung, doch nehmen die vorhandenen
Vorréate rasch ab.
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Bei den Maschinenfabriken fir grofe und mitt-
lere Werkzeugmaschinen fiir Metall- und Blechbearbei-
tung, sowie fur Adjustage und Werftzwecke hat die Besse-
rung im Auftragseingang in maBigem Umfang auch im
Mérz angehalten. Der Bestand an Bestellungen st
jedoch noch zu gering, um die Beschaftigung der
Werke auch nur fir wenige Monate sicherzustellen.
Die erzielbaren Preise waren fast ausnahmslos verlust-
bringend.

1. MITTELDEUTSCHLAND. —
Mitteldeutschen Braunkohlenbergbaus betrug im Februar
die Rohkohlenféorderung 7414000 t, die Bri-
ketterzeugung 1775000 t. Unter Berucksichti-
gung des Umstandes, daR der Februar einen Arbeitstag
weniger hatte als der Januar, ergab sich somit gegen-
Uber dem Vormonat in der Rohkohlenférderung ein
kleiner Ruckgang, in der Briketterzeugung dagegen eine
Steigerung von etwa 7°0o0. Fir den Monat Marz durfte
keine wesentliche Verdnderung der Ergebnisse zu er-
warten sein.

Auf dem Brennstoffmarkt hat sich die Ge-
samtlage kaum verandert, dagegen hat sich zwischen
den einzelnen Marktgebieten eine Verschiebung voll-
zogen. Waéahrend das Rohkohlengeschaft, das
in der letzten H&lfte des Vormonats eine kréftige Be-
lebung erkennen lieB, urplétzlich und ohne besonders
erkennbare Ursachen wieder abflaute, war auf dem
Brikettmarkt ein betrachtlicher Umschwung zur
Besserung zu verzeichnen. Eine Reihe von Werken, die
in den Vormonaten zum Teil auf Stapel gepreRt hatten,
war in der Lage, diese alten Bestdnde zum groRten Teil,
wenn nicht gar restlos, zu rdumen. Diese Wandlung
durfte in der Hauptsache darauf zurickzufihren sein,
daR der Bedarf im Vormonat in Erwartung einer Preis-
ermaBigung auch fur Briketts kunstlich zurickgehalten
worden war and sich dann, als diese nicht erfolgte, in
verstarkten Abrufen geltend machte. Preisver-
anderungen sind wahrend des Beriphtsnjonats weder
fur Rohkohle noch fur Briketts eingetreten. Erwé&hnens-
wert ist die zu Anfang des Monats erfolgte Anpassung
der Lohntafel, die bis dahin auf die achtstiindige
Schicht eingestellt war, an das Zweischichtensystem.
Die Wagengestellung lieR nichts zu winschen
ubrig; den Anforderungen wurde im allgemeinen in
vollem Umfange entsprochen.

Auf dem sonstigen Roh- und Betriebs-
stoffmarkt hat das Bild insofern eine Veranderung
erfahren, als im Berichtsmonat die Preissteigerungen

uberwogen, wahrend noch im Vormonat Preissteige-
rungen und Preiserméfigungen sich etwa die Wage
hielten. Auch die zu Anfang des Monats erfolgte zehn-

prozentige FrachtermaRigung vermochte die aufsteigende
Richtung nicht zu beeinflussen. Im ubrigen waren die
gleichen Merkmale wie in den Vormonaten festzustellen:
weiter zunehmende Geldknappheit und, soweit mit
Riucksicht auf die Ergiebigkeit der Geschéafte Uberhaupt
noch méglich, entgegenkommendste Gestaltung der Zah-
lungsbedingungen.

Ueber die einzelnen Marktgebiete ist folgendes zu
bemerken: Auf dem Roheisenmarkt war es infolge
Aufhérens der Unterbietungen durch franzésische Werke
moglich, die vom Roheisenverband im Laufe des Monats
erhdhten Preise durchzusetzen.

Aufdem Schrott-undGufRbruchmarkte
hat die schon im vorigen Monat zu beobachtende Festig-
keit in verstarktem MafRe angehalten. Die Schrottpreise
gingen von etwa 48 .M bis auf 60 ./; in die H6he, was
einer Steigerung um 2500 entspricht und mit der Preis-
steigerung auf dem Neueisenmarkte in keiner Weise
in Einklang zu bringen ist. Wenn auch eine verstarkte
Nachfrage der westlichen Werke nicht zu verkennen war,
so konnte man sich doch nicht des Eindrucks erwehren,
dalR die Schrottpreise in einem durch die tatsachliche
Lage nicht gerechtfertigtem AusmaBe kinstlich in die
Hohe getrieben wurden. Nicht ganz so stark war die
Preissteigerung fir GuBbruch, der von 65 auf 75 bis
80 Jh anzog.

Im Gebiet des
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Die Belieferung mit Eerromangan bereitete
keine Schwierigkeiten. Wahrend die Preise fir Mangan
unveréandert blieben, erhdhten sich die fir Silizium um
etwa 3 bis 4o/o.

Fir feuerfeste Baustoffe Kkonnte nach
monatelangen vergeblichen Bemuhungen endlich eine,
wenn auch immer noch unzureichende ErmaRigung um
etwa 100 durchgesetzt werden. Trotz alledem liegen
die Preise aber immer noch weit GUber dem allgemeinen
Stand.

Der Oel-
tallmarkt
gleichbleibend fest zu bezeichnen.
betrugen durchschnittlich 5 olo.

Infolge der Preissteigerungen auf fast allen Roh-
stoffgebieten machte sich auch im Verkaufsgeschaft
allenthalben eine Heraufsetzung der Preise nétig. Der
Grundpreis fir Stabeisen bewegte sich wahrend
der ganzen Dauer des Monats in aufsteigender Richtung;
er betrug zuletzt 145 M> je t gegenlber 130 M zu
Beginn des Berichtsmonats. Der Auftragseingang war

und Eettmarkt sowie der M e-
waren wahrend des Berlchtsmonats als
Die Preissteigerungen

im ganzen lebhaft, beschréankte sich aber, wie auch
im Vormonat, in der Hauptsache auf das Inland, da
die gedrickten Weltmarktpreise die Gestehungskosten

nicht deckten und Auslandsauftrage daher keinen An-
reiz boten.

Auf dem Blechmarkt lieR die Lage nach wie
vor zu winschen ubrig; auch eine geringe ErmaBigung
der Preise, sowie besonderes Entgegenkommen ein-
zelner, um Arbeit verlegener Werke vermochten die
Lage nicht gunstiger zu gestalten.

Das Réohrengesché&aft lag entschieden leb-
hafter und die Nachfrage Uberwog; angesichts der er-
hohten Gestehungskosten waren die immer noch unver-
anderten Erlése allerdings durchweg unzureichend.

Bei den GieRBereien hat der Aufschwung, den
das Geschaft im vorigen Monat genommen hatte, an-
gehalten. Die Nachfrage war rege und auch der Auf-
tragseingang zufriedenstellend. Die Preise blieben im
allgemeinen unverandert bis auf eine gegen Monats-
ende erfolgte zehnprozentige Erhdhung fir eine Reihe
von emaillierten Erzeugnissen.

Auch auf dem Gebiet des Eisenbaues hat sich
die im letzten Bericht angedeutete Belebung weiter aus-
gewirkt. Es wurde eine ganze Reihe bisher zuruek-
gestellter Objekte vergeben. Erwéahnung verdient ins-
besondere auch die Nachfrage auf dem Gebiet des
Schiffsbaues, die darauf zuruckzufuhren ist, dal eine
Anzahl der innerdeutschen FluBschiff-Reedere’en daran
ging, ihre seit Jahren vernachlassigten Schiffsparks
durch Neubauten zu ergédnzen. Die Besché&ftigungsaus-
sichten erscheinen daher gerade auf diesem Gebiete fir
die néchsten Monate besonders ginstig.

Eisenstein-Richtpreise im April 1924. — Die Preis-
kommission des Berg- und hittenménnischen Vereins zu
Wetzlar hat beschlossen, die zu Ende Marz d. J. gel-
tenden Eisenstein-Bichtpreise auch fir den Monat April
unverandert bestehen zu lassen. — Weiter wurde
beschlossen, eine Milderung der Zahlungs-
bedingungen durch eine entsprechende Hinaus-
schiebung des Zahlungszieles zu bewilligen.

Vom Deutschen Stahlbund. — Die fruher im Deut-
schen Stahlbund vereinigten Werke kamen am 1. April
zu einer zwanglosen Aussprache zusammen, in der ein
Meinungsaustausch Uber die gegenwartige Markt-
lage erfolgte. Die Besprechung ergab, dall die Werke
im allgemeinen zurzeit gut beschéaftigt sind, wenn auch
in einzelnen Zweigen der Auftragseingang noch zu
winschen dbrig l&aRt. Einheitliche Richtpreise,
wie diese friher uUblich waren, wurden nicht fest-
gesetzt, ebensowenig wurden sonstige Beschlisse von
allgemeiner Bedeutung gefaBt. Die Verhéltnisse bei den
Siegerldnder Werken sind nach wie vor be-
sonders schwierig, und die Wiederinbetriebsetzung der
stillgelegten Abteilungen erfolgt nur ganz allméhlich
trotz der inzwischen eingetretenen Preisbesserungen.
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Die Lage der Walzwerke im unbesetzten Gebiet.
— Die Walzeisen-Vereinigung der Werke im
unbesetzten Gebiet hielt am 1. April eine Mit-
gliederversammlung ab. Die seit der Zusammenkunft

am 28. Februar eingetretenen Verdnderungen am Eisen-
markte und der Preise wurden eingehend erértert. Wenn
auch die Nachfrage in verschiedenen Erzeugnissen zur-
zeit sehr lebhaft ist und die Preise hierfiir eine dringend
notwendige Aufbesserung erfahren konnten, so liegt das
Geschaft in anderen Erzeugnissen, z. B. Grobblechen,
stellenweise noch ziemlich still und die hierfur erzielten
Preise lassen zu wunschen Ubrig. Die Wiederaufnahme
des Betriebes bei den Mitgliedern der Vereinigung im
Siegerlande geht nur langsam vor sich, da die Ver-
haltnisse im Siegerlande, besonders wegen der noch nicht
erfolgten Lo6sung der Frachtenfrage, nach wie vor
schwierig sind.

Festsetzung einheitlicher Preise
wurde zunachst abgesehen.

Von der
und Bedingungen

Die Lage des deatscbhen Maschinenbaues im Mérz
1924. — Der Arbeitsmarkt der deutschen Maschinen-
industrie zeigte noch sehr wenig Bedarf an Ar-
beitskraften. Lohnbewegungen stérten im allgemeinen
die Arbeit nicht, wenn auch hier und da erhéhte For-
derungen auftraten. Gewisse Unruhe brachte dagegen
die mehr und mehr zur Herabsetzung der Selbstkosten
notwendig gewordene Verlangerung des Arbeitstages, die
im Maschinenbau schon weitgehend erfolgte. Es gelang
in den meisten Fallen, die Arbeitnehmer von der Not-
wendigkeit der Mehrarbeit fir die Verbilligung der Er-
zeugungskosten zu Uberzeugen, obgleich der vorliegende
Auftragsbestand an sich noch nicht zu einer Arbeitszeit-
verlangerung auf der ganzen Linie zwang. Die Vorrats-
anfertigung trat der Kapitalnot halber in den Hinter-
grund. In den Zweigen des Maschinenbaues, die fur be-
sonders notleidende Industrien arbeiten, also z. B. fur
die Bauindustrie, wird weiter nur einzelne Tage in der
Woche und mit verminderter Belegschaft gearbeitet. Die
Zahl der Anfragen hat zugenommen, und zwar aus dem
Inland mehr als aus dem Ausland, jedoch sind die Auf-
tragseingdnge meistens noch ungentgend. Der Lo-
komotivbau empfindet infolge der Knappheit von Aus-
landsauftrdgen die bedrangte Lage der Reichseisenbahn
und damit den Mangel an ihren Auftrdgen doppelt stark.
Die Fleischereimaschinen-Industrie hat zeitweise sehr
unter belgischen und franzésischen Unterbietungen ge-
litten. Auch die Bestellungen an Kraftmaschinen lieRen
trotz zahlreicher Anfragen sehr zu winschen ubrig. Da-
gegen ist der Textilmaschinenbau wegen der erheblichen
Belebung der Textilindustrie augenblicklich gentigend
beschaftigt.

Infolge des im ganzen immer noch recht geringen
Beschaftigungsgrades der Industrie war kaum Mangel
an Brennstoffen, Rohstoffen und Frachtraum zu ver-
zeichnen. Neuerdings mehren sich Klagen, daR die
Walzwerke die Lieferfristen verldngern, dal manche
W erkstoffauftrage schwer unterzubringen seien, und daf
Edelstahl fur kleinere, hoch beanspruchte Teile fehle.

Beeintrachtigt wird das Geschaft stark durch Ka-
pitalknapppheit und Kreditnot mit ihren Begleiterschei-
nungen. Besonders lahmen sie das Auslandsgeschéaft, da
der Wettbewerb im Auslande imstande ist, seinen Ab-
nehmern weitgehende Kredite zu gewédhren. Ferner sind
die Eisenbahnfrachten fur fertige Maschinen in Deutsch-
land noch viel zu hoch, was besonders von auslandischen
Abnehmern betont wird.

Die Beurteilung der nachsten Zukunft ist immer
noch tribe. Waé&hrend auf der einen Seite die Maschinen-
industrie mit allen Kréaften auf Verbilligung der Er-
zeugung hinarbeitet, beobachtet sie auf der anderen
Seite mit Besorgnis das Anziehen der Roh- und Halb-
stoffpreise (z. B. Aluminium, Roheisen und Walzwerks-
erzeugnisse). Bedenken erregt auch die durch die
Wahlen und neuen Lohnforderungen zu erwartende Be-
unruhigung sowie die Weiterentwicklung der Repara-
tions- und Micum-Vortrage.



10. April 1924.

Aus der sidwestlichen Eisenindustrie. — Der Eisen-
markt in Frankreich steht vollkommen unter dem
EinfluB der schwankenden Haltung der Franken-
wéhrung. Die plétzliche Besserung des Franken hat
sich noch nicht ausgewirkt. Die Haussestimmung halt
an. Die Werke sind gut mit Auftrdgen versehen. Die
Weltmarktpreise, die noch vor kurzer Zeit wesentlich
héher als die Preise fur den Inlandsabsatz waren, sind
fur die Huttenwerke weniger ginstig geworden. Ander-
seits werden die Herstellungskosten infolge der jetzt be-
geschlossenen Erhdhung der Steuern, der am 10. Marz
eingetretenen Heraufsetzung der Eisenbahntarife und
der Erhdhung der Lo6hne nicht unerheblich steigen.

Der Preis fir den deutschen Wiedergutmachungs-

kok s betragt vom 1. April an 160 Fr. frei Sierck
und ist damit um 16,50 Fr. héher als bisher.
Weitere Hochofen sind inzwischen in Betrieb

gesetzt worden. Auch die Stahlerzeugung hat
eine Steigerung erfahren. Trotzdem halten die Hutten-
werke mit dem Verkaufe weiterhin zurick. Bei einigen
kleineren im Inlande abgeschlossenen Geschaften wur-
den folgende mittlere Preise festgestellt:
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Zur Eisenbahn-Tarif--

Gegentber den EntschlieBungen des Verkehrsaus-
schusses des Reichsverbandes der Deutschen Industrie,
des deutschen Industrie- und Handelstages sowie des
Standigen Ausschusses des Reichseisenbahnrats aus
Januar und Februar 1924, fur die Rohstoffklassen nur
geringfigige bzw. keine TarifermaBigungen zuzuge-
stehen, dafar aber um so starkere in den hoheren Klassen,
verdient es Anerkennung, daB der Reichsverkehrsminister
mit Wirkung vom 1. Méarz 1924 gleichmaRBig fur alle
Tarifklassen einen FrachtnachlaB von 10 % angeordnet
hat. Trotzdem entspricht diese Verfigung weder den
Erwartungen, noeb genigt sie auch nur entfernt dem
Bedurfnis. Es kommt hinzu, dal nach allgemein herr-
schender Auffassung die Reichsbahn schon jetzt in der
Lage ist, die Guterfrachten weiter zu ermé&Rigen. Dies
erlaubt ihr der groRe Beamten- und Arbeiterabbau, die
starke Herabsetzung der Gehalter und Ldhne und nicht
zuletzt auch die bedeutende ErmaRigung der Kohlen-
und Eisenpreise, insgesamt also die daraus sich er-
gebende erhebliche Verbilligung ihrer Selbstkosten, die
noch dadurch geférdert wird, dall die Zechen und Werke
des besetzten Gebietes den Betrieb mehr und mehr
wieder aufgenommen haben und noch weiter aufnehmen,
was den Verkehr im unbesetzten Gebiet steigert, Mie
Einnahmen der Reichsbahn also erhéht und die Selbst-
kosten noch mehr herabmindert.

Am 1. November 1923 wurden die Goldmarkfrach-
ten eingefihrt, die in doppelter Héhe der am 18. Sep-
tember 1923 festgesetzten, den Friedensfrachten un-
gefahr gleichstehenden sogenannten Grundzahlen be-
messen wurden. Diese Frachten erfuhren am 20. Januar
eine ErmaRigung um 8 % und am 1. Marz um weitere
10%, das sind zusammen 17,2% der bis zum 20. Januar
bestandenen Frachten.

DaR dies aber nicht der Verringerung der Eisen-
bahnselbstkosten entspricht, ergibt sich allein schon
aus der Senkung der Kohlen- und Eisenpreise. Am
15. Oktober 1923 wurde die Kohlensteuer aufgehoben
und z. B. der diese Steuer noch enthaltende Eettforder-
kohlenpreis von 38,46 Gm. auf 24,92 Gm erméaBigt.
Dann trat am 19. Dezember eine weitere ErmafRigung
ein, derzufolge der Preis aieser Kohlensorte auf 20,60 Gm.
herabging. Die ErmaRigung betragt also 38,46 Gm.
_ 2060 = 17,86 = 46 %. Der Stabeisenpreis,
dessen’ Stand den Preis der samtlichen Eisensorten
kennzeichnet, betrug bis 24. Oktober 240 Gm dann
fur Lieferungen der Werke im besetzten Gebiet 218»Gm .,
senkte sich schon im Dezember auf 160 bis 165 Q
und ging im Februar weiter zuruck auf 130 Gm. unc
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Unter den gleichen Schwierigkeiten wie Ln Frank-
reich leidet der Eisenmarkt in Luxemburg. In-
folge der bedeutenden Schwankungen des belgischen
Franken sind auch in Luxemburg die Verhaltnisse voll-
kommen veréndert. Die meisten Werke sind noch sehr
gut mit Auftragen versehen. Obwohl auch Ln Luxem-
burg die Erzeugung eine Steigerung erfahren hat,
nehmen die Werke neue Auftrage nicht an. Die schwie-
rigen Verkehrsverhéltnisse auf den belgischen Bahnen
erschweren die Versendung der Erzeugnisse fiur die
Ausfuhr. Anderseits spricht man von einer neuen Er-
héhung der Frachtsatze auf den belgischen Bahnen, die
mit 250/0 angegeben wird. Sollte diese Frachterhdhung
in Kraft treten, so werden die Luxemburger Werke
fur den Absatz ihrer Erzeugnisse, die zum groBten
Teil Uber Antwerpen verladen werden, in eine recht
unglnstige Lage versetzt.

Die Erzeugung der Luxemburger Huttenwerke be-
lief sich im Januar d. J- auf 162 217 t Roheisen und
146 588 t Stahl gegen 153 216 t bzw. 134703 t im
Dezember v. J.

Auch im Saargebiet hat die Erzeugung eine
Steigerung erfahren. Die Werke sind noch fur einige
Zeit gut mit Auftrdgen versehen und lialten infolge der
groen Schwankungen der Frankenvaluta ebenfalls mit
weiteren Verkaufen vorldufig noch zurick.

und -Verkehrslage.

noch darunter. Der Durchschnittspreis der jetzt in der
Abwicklung begriffenen Geschéafte mag sich wohl auf
130 Gm. stellen. Die ErmaBigung betrug also
240 Gm. — 130 Gm. = 110 == ebenfalls 46 %. Beiden
Preissenkungen von 46% stebt mithin eine Senkung
der Bahnfraohten um nur 17,2 % gegeniber.

Diese Preisrickgange waren sowohl fur die Zechen
als auch namentlich fur die Eisen- und Stahlwerke von
nahezu vernichtender Wirkung. Es braucht nur daran
erinnert zu werden, daB die Werke des Siegerlandes
fast samtlich den Betrieb eingestellt haben; Kohlen-
bergbau und Eisenindustrie arbeiten schon seit Wieder-
ingangsetzung nach Beendigung des passiven Wider-
standes mit Verlust. Dabei ist es seitdem, namentlich
infolge der Lasten aus den Micum-Vertragen, geblieben,
und bei der Eisenindustrie auch jetzt noch trotz der in
den letzten Wochen gestiegenen Eisenpreise. Von dem
Preistiefstand hat die Reichsbahn Gbrigens noch belang-
reich Gebrauch gemacht, denn das Eisenbahn-Zentral-
amt kaufte seinen Bedarf an Oberbaustoffen und rol-
lendem Eisenbahnzeug auf lange Zeit zu den billigen
Preisen ein. . .

Dagegen ist bekannt geworden, daR die Reichs-
bahn im Dezember 1923 10 Goldmillionen Ueberschuf
lieferte (327 Einnahme, 317 Ausgabe), und daB im Januar
die Einnahmen im Tagesdurchschnitt 9,4 Goldmillionen
gegen 8,0 im Dezember 1923 betrugen. Dem entsprechen
die Ausfihrungen des Herrn Ministers am 2. Marz 1924
in einer Versammlung der Demokratischen Partei in
Magdeburg, wonach es der Reichsbahn gelungen ist,
bis Dezember 1923 das Gleichgewicht im Reichshaus-
halt wiederherzustellen und im Januar 1924 sogar noch
einen kleinen UeberschufR zu erzielen. Seit dem
1. Mérz 1924 ist aber der Personentarif erhoht, und der
Guterverkehr braucht also nicht mehr wie bisher oder
doch mindestens nicht mehr im bisherigen MaRe die
Verluste des Personenverkehrs zu tragen.®

Nachstehende vergleichende Uebersicht (Zahlen-
tafel 1) zeigt fur einige wesentlich in Betracht kom-
mende Entfernungsbeispiele die Frachten vom 1. Juli
1914 und 1. Mé&rz 1924 je t in Gm., sowie das jetzt
noch vorhandene Mehr gegen die Friedensfrachten.

Ausgehend von diesem Mehr der jetzigen Frachten
gegeniiber denen der Friedenszeit sind zwar die Klassen C
und D vor E und F und den Kohlen- und Erzausnahme-
tarifen besonders notleidend, aber es wéare unrichtig,
daraus etwa zu folgern, daB die Brenn- und Rohstoff-
frachten weniger einer durchgreifenden Senkung be-
dirften. In dieser Hinsicht muB wiederholt auf die bei
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der Eisenherstellung entstehenden Verluste verwiesen
werden, die unbedingt schon beweisen, daB die Kosten
der Eisenherstellung auch durch die. Senkung der Erach-
ten fir Brenn- und Rohstoffe verringert werden miussen.
Beide Griunde zusammen aber, zu denen noch die
dringende Notwendigkeit kommt, sowohl allgemein die
Teuerung zu senken, als auch insbesondere die Eisen-
herstellung und damit auch die Eisenverkaufspreise
— Eertigeisen natirlich eingeschlossen — zu ver-
billigen, beweisen die Dringlichkeit einer gleichmé&Rigen
Senkung der Frachten aller Klassen und Ausnahme-
tarife. Ferner zeigen obige Ziffern die Wirkung der
Ubertriebenen Tarifstaffelung auf weite Entfernungen,
die auch die Einfuhr lothringisch-luxemburgischen Eisens
bis in die Mitte Deutschlands hinein begunstigt, und end-
lich die ungeheuere Verteuerung der Frachten fur den
Nahverkehr, die durch die bedauerliche Aufhebung der
Staffel der Abfertigungsgebihr fir Entfernungen bis
100 km entstanden ist.

Sodann folgt hier (Zahlentafel 2) eine vergleichende
Berechnung, welche ausweist, wieviel Prozent des Preises
die Frachten in der Friedenszeit und seit dem 1. Mérz
1924 ausmachten bzw. jetzt ausmachen.

Auch diese Zusammenstellung liefert je nach dem
Rohstoff oder der Ware verschiedene Ergebnisse. Der
Vergleich ist jedoch infolge der jetzigen besonderen Ver-
hé&ltnisse nur beschréankt zuléssig, namentlich wegen des
Kohlenpreises, der zwanglaufig noch hoch steht, was
sich infolge des groBen Kohlenverbrauches bei der Eisen-
herstellung weit und stark auswirkt. Neben den vielen
Mehrkosten aus den Micum-Vertragen ist der Kohlen-
bergbau gegeniber der Friedenszeit auch noch belastet
mit der Umsatzsteuer, dem Beitrag fur den Bau von
Bergarbeiterwohnungen und der dem Handel zuflieBen-
den Vergitung. Es kann und darf aber jetzt natirlich
nicht nur auf das Verhéltnis zur Friedenszeit ankommen,
sondern fir das, was geschehen muf, sind vor allem die
erwahnten wirtschaftlichen NotWendigkeiten bestimmend.

Die im Reichstag kurzlich gefallene, an sich durch-
aus zutreffende AeuBerung, Deutschland dirfe vor keiner-
lei MaBnahme zuriuckschrecken, die geeignet sei, die
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Eisenpreise zu senken, ist dahin zu ergénzen, dafl deren
Senkung schon langst vorausgeeiit ist und trotzdem die
Bahnfrachten sehr ungeniigend nachfolgen. Kaum bei
irgendeinem anderen Erzeugnis sind aber fiur die Preis-
bildung die Frachten so mitbestimmend als bei Eisen,
was namentlich im verhaltnismafRig geringen Eisengehalt
der gebrauchten Erze und an den erforderlichen grof3en
Mengen Brenn- und Hilfsstoffe liegt.

Aber selbst wenn die neueren Preise bleiben sollten,
ist die Eisenindustrie noch in verzweifelter Lage, die
einigermafen zu erleichtern eine naheliegende Pflicht
der Reichsbahn ist. Nach einer Uberschlédgigen Berech-
nung enthielten am 1. November 1923 die fur die Her-
stellung einer Tonne Stabeisen aufzuwendenden Kosten
einen Gesamt-Frachtaufwand von 34 Gm. Durch die
beiden FrachtermaBigungen um 8 + 10 % = zusammen
17,2% wurde dieser Frachtaufwand um etwa 6 Gm. auf
28 Gm. herabgemindert, aber es verbleibt immer noch
verhaltnisméaRig zu viel Fracht. Diese Zahlen zeigen
jedoch, wie wirksam selbst eine bescheidene Tarifherab-
setzung ist. Es muB auch betont werden, daB die Eisen-
industrie langst gendtigt ist, mit jedem Pfennig Erspar-
nis zu rechnen. Die Reichsbahn aber muf sich die Eisen-
industrie erhalten, darf den Ast nicht absterben lassen,
auf dem sie selbst sitzt, muB das ihre dazu beitragen,
dal die einen so wesentlichen Teil der deutschen Volks-
wirtschaft bildende weit verzweigte Eisenherstellung
und -Verarbeitung bestehen bleiben kann.

Aber auch die erforderliche Senkung der Preise,
welche fir die Lebenshaltung ausschlaggebend sind,
ferner der Preise fur Baustoffe, Dingemittel usw. macht
die allgemeine Herabsetzung der Bahnfrachten dringend.
Das Volk kann unmédglich noch langer die ungeheuren
Opfer bringen.

Alle obigen Ausfihrungen beweisen ausreichend die
dringende Notwendigkeit einer weiteren belangreichen
Frachtherabsetzung, die einstweilen mit mindestens 10 %
bemessen wird. Die ganze deutsche Wirtschaft muf3 um
des Volkes willen bestehen bleiben, die Teuerung mufR
allgemein gesenkt werden, wozu auch die Reichsbahn
beitragen muf, ja sie muB durch Frachtsenkung den
Verkehr geradezu fordern, sowohl zu ihrem eigenen
Nutzen, zur Verbilligung ihrer Selbstkosten, als auch um
der Volkswohlfahrt willen. ,Starker Verkehr* muB die
Losung sein, und damit, nicht durch hohe Frachten,
Sicherung der W irtschaftlichkeit der Reichsbahn. Da-
rum ergeht an sie die dringende Bitte um Hilfe, von der
auch keinerlei fremder EinfluR abhalten kann und darf.
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Unter der bereits erwdhnten unberechtigten erheb-
lich verteuernden Aufhebung der viele Jahrzehnte alten
gestaffelten Abfertigungsgebihr auf Entfernungen unter
100 km leidet insbesondere das rheinisch-westfalische
Industriegebiet. Die mit dieser.Staffel gebildeten Frach-
ten waren eine Voraussetzung fir die Errichtung vieler
Werksanlagen des Ruhrgebiets. Die Wiedergewahrung
dieser Gebuhrenstaffel ist daher sowohl eine wirtschaft-
liche Notwendigkeit als auch gerecht, weil die Eisenbahn,
abgesehen von der eigentlichen Streckenbeférderung,
im Nahverkehr erheblich niedrigere Selbstkosten hat.
Das betroffene besetzte Gebiet leidet auBerdem auch
schwer unter den Folgen der Ruhrbesetzung, der Zoll-
grenze und der -Micum-Vertrage und bedarf daher um
so mehr der Unterstiitzung. Natirlich steht die Staffel
der Abfertigungsgebihr gerechterweise auch anderen
Industriebezirken zu; aber hier haben Reichsregierung
und Reichsbahn eine Gelegenheit, durch die Wieder-
gewéhrung der Staffel dem besetzten Gebiet einmal be-
sonders zu helfen und die vielen Versprechungen wahr-
zumachen, das ganze Vaterland misse dem besetzten
Ruhrgebiet zu Hilfe kommen. Wenn die Reichsbahn
etwa die Einnahmeausféalle flirchtet, wenn sie die Fracht-
senkung glaubt nicht tragen zu kdnnen, dann ware es
richtiger, die vertikale Staffelung zu verringern und
aulerstenfalls sogar die nachste prozentuale Tarif-
ermafligung entsprechend geringer zu bemessen, als dem
Ruhrgebiet die gestaffelte Abfertigungsgebihr noch
langer zu versagen. Es kann auch unmadglich weiter so
bleiben, daR der starke Verkehr des Ruhrgebiets sogar
noch das mit aufbringen muB, was durch die Uberstarke
Staffelung im Fernverkehr diesem an FrachtVergunsti-
gung zuteil wird.

Die rheinisch-westfalische Eisenindustrie ist in ihrem
naturlichen Absatzgebiet durch den belgisch-franzdsischen
Wettbewerb und durch den von der Saar bedroht, was,
wie gesagt, durch die Ubertrieben billigen Frachten der
Reichsbahn fir den Fernverkehr noch sehr unterstitzt
wird. Und auf dem Weltméarkte gesellen sich dazu die
Ubrigen eisenerzeugenden L&nder, nadmlich England und
Amerika. Die englischen Werke liegen nahe bei der Kohle,
nahe an der Seekisto, also viel glnstiger als deutsche,
haben geringere Herstellungskosten und genieen durch
ihre Regierungen auch allerlei Vergunstigungen; die
durch ihre natlrliche Lage ebenfalls bevorzugten
lothringisch-luxemburgischen sowie die Saarwerke haben
fur ihre Einfuhr nach Deutschland einstweilen noch
Zollfreiheit und kénnen nebst den belgischen und fran-
zosischen Werken auch zufolge des niedrigen Franken-
kurses billiger anbieten. Die Ruhrwerke dagegen er-
sticken fast unter den ihnen aufgeburdeten Lasten und
ihren hohen Selbstkosten.

Von groRer Bedeutung fir alle Zechen und Werke
mit BahnanschluB ist aber, und das muf3 von vornherein
mitgefordert werden, daf auch die ohnehin zu hohen
AnschluBfrachteD eine ErmaRigung um gleichfalls 10 /o
erfahren. Diese sind friher stets mit den Tariferhéhungen
gesteigert worden und mussen nun ebenso mit ermaRigt
werden. Das gleiche gilt von den tarifmé&Rigen Neben-
gebuhren, die aber auch noch um die letzten 8 + 10 /»
NachlaB herabgesetzt werden missen.

Wie Frankreich kirzlich seine Giuterfrachten er-
héhte, so steigerte diese auch Belgien am 1. April um
durchschnittlich 25 %; indes gewahrt es dadurch Er-
leichterungen, daB fur 1s5-t-Ladungen nur 20%, fir
25-t-Ladungen nur 15 % mehr erhoben werden. Damit
wird zugegeben, daR mit der steigenden Menge le 's@n
bahn-Selbstkosten abnehmen. Die Deutsche Reichsbahn
weigert sich leider, aus solchem Grunde fir Zuggruppen
und noch gréRBere Mengen erméRigte Frachten zuzuge-
stehen, obwohl diesbei den allzu teueren Tarifen nament-
lich fur Brenn- und Rohstoffe so ungemein wichtig waére.

Am 1. April ist bis auf jederzeitigen Widerruf, lang-
stens bis 31. Juli 1924, ein Ausnahmetarif fir Kohlen und
Koks in Mindestmengen von 60 t nach den Gruben und
Hitten des Siegerlandes, an der Lahn und Dill in Kr ft

S Die Regie hat einen erméaRigten Ausnahmetanf fur
lothringische und luxemburgische Minette eingefuhrt,
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dessen Fracht ab Eintrittsstation des Regiebezirks bis
zu samtlichen Empfangsstationen des Ruhrgebiets ein-
heitlich urspringlich 15 Fr. betrug, nach Eintritt der
30 % Zuschlag (16. 12. 1923) 19<60 Fr., und nach Ein-
fuhrung der 80 % Zuschlag (1. 2. 1924) 27 Fr. je Tonne.

Die von unsl) beklagten MiRstdnde des Regiever-
kehrs dauern leider noch an. Die eingefihrte Haftpflichtl)
ist an so viele Bedingungen geknupft, daB sie an Bedeu-
tung sehr einbifRt. Zwischen Regie und Reichsbahn be-
stehen Meinungsverschiedenheiten Uber die Zahl der
empfangenen und zurickgegebenen Wagen, unter denen
schlimmstenfalls die Verlader zu leiden haben. Es ist
dringend erforderlich, fur die Wagenzéhlung einheitliche
Grundlagen zu vereinbaren, an denen es bis jetzt offen-
bar fehlt.

Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhittenleute.

Kaiser-Wilhelm-Institut fir Eisenforsehung.

Laut Bestallung des PreuBBischen Staatsministeriums
vom 18. Maéarz 1924 ist Dr. phil. Friedrich Koerber,
Dusseldorf, zum Direktor des Kaiser-Wilhelm-
Instituts fur Eisenforschung ernannt worden.

Ehrenpromotion.

Dem Mitglieds unseres Vereins, Herrn C. Hum -
perdinck, Direktor der Buderusschen Eisenwerke in
Wetzlar, ,der Technik und Wirtschaft in Theorie und
Praxis beherrscht, mannigfache Arbeiten auf dem Ge-
biete der Volkswirtschaft und des burgerlichen Rechtes
geleistet und die juristische Fakultdt sowie die Uni-
versitat GieBen dauernd geférdert hat“, ist von der
juristischen Fakultat der Universitat GieBen die Wirde
eines Dr. jur. e. h. verlichen worden.

Aus den Fachausschissen.

Am Mittwoch, den 16. April, finden in Hagen i. W.,
Gesellschaft Concordia, folgende Sitzungen statt.
Vormittags 11 Uhr:

9. Vollsitzung des Chemikeranssehusses.
Tagesordnung:

1. Geschaftliches.

2. Kritische Untersuchung
stimmung der Kieselsaure
Schlacken, Zuschladgen und feuer-
festen Baustoffen. Berichterstatter: Ober-
ingenieur $t.»5ng. A. Stadeier, Hattingen.

3. Die gleichzeitige Bestimmung des
Schwefels und Kohlenstoffs in Stahl,
Roheisen und Ferrolegierungen
durch Verbrennung im Sauerstoff-
strom. Berichterstetter: ChefChemiker K. Holt-
haus, Dortmund.

4. Die Wiedergewinnung von Reagen-
zien im Eisenhiuttenlaboratorium.
Berichterstatter: Dr. Piekenbrock, Bruck-
hausen, zurzeit Herford.

5. Verschiedenes.

der Be-
in Erzen,

Nachmittags 3 Uhr:
[5. Vollsitzung des Werkstoffausschusses.
Tagesordnung:
1. Geschaftliches.

2 Ergebnisse der Gemeinschaftsarbeit
‘*Uber GroRzahlforschung. Berichterstatter:

Sr.-Sng. K. Daev es, Dusseldorf. g
3. Ueber Schwarzbruch im Stahl. Be-
richterstatter: ®t.-3ng. Fr. Rapa tz Dusseldorf.
4. Genehmigung der Dbereits verdffentlichten Werk-
stoffausschuBberichte Nr. 18, 20 bis 25, 27 bis 38.
5. Sonstiges.
Die Einladungen zu den Sitzungen sind am 2. April
an die beteiligten Werke ergangen.

1) Vvgl. St. u. E.
2) Vgl. St. u.

44 (1924),
E. 44 (1924),

S. 303/4.
S. 389.
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Hermann

Im hohen Alter von 83 Jahren starb am 25. Fe-
bruar 1924 in Piesterifc, Bezirk Halle, im Hause seines
Sohnes, in dem er seit zwei Jahren, umgeben von seinen
geliebten Enkelkindern, den Lebensabend verbrachte,
Hermann Majert, ehemals Direktor der Sie-
gener Maschinenbau-Aktiengesellschaft vorm. A. u.
Il. Oechelhduser in Siegen, Ehrendoktor der Danziger
Technischen Hochschule.

Ein hervorragender Maschinen-Ingenienr, ein
prachtvoller Mensch, so war er bis zu seinem im Jahre
1916 erfolgten Rucktritt von der Leitung der Sie-
gener Maschinenbau-Aktiengesellschaft bei der Mehr-
zahl deutscher und auslandischer Hittenwerke be-
kannt. Sein Name wird mit dem eines v. Oechelhauser,
Korting, Richter, Riedler, Junkers, Ernst Klein fur
immer verbunden sein mit der Entwicklung'der GroB-
gasmaschinen, dieses maéachtigen .Rustzeuges fur die
W irtschaftlichkeit unserer Huttenv~pke.

Hermann Majert wurde am
14. August 1840 iu Duisburg als
Sprosse eines alten niederrheini-
schen Kaufmannsgeschlechtes ge-
boren. Nach dem Besuch des Gym-
nasiums in Duisburg und der Ge-
werbeschule in Hagen arbeitete er
zwei Jahre praktisch in einer Ma-
schinenfabrik in Essen und in der
Eisenbahnwerkstatt Dortmund, und
bezog im Herbst 1861 die damalige
Gewerbe-Akademie in Berlin. Seine
einjahrig-freiwillige Dienstzeit lei-
stete er beim Il. Garde-Regiment
zu FulR ab. Nach Beendigung seines
Studiums trat er im Jahre 1864
als Konstrukteur und Betriebs-

Assistent in die Dienste der Georgs-
Marienhiutte in Osnabrick, wo der
damalige Direktor Kummerfeld in
den jungen Majert den Keim zu
seiner spateren Entwicklung legte,
indem er in ihm den Drang weckte,
neben der praktischen Té&tigkeit im Betrieb sein Wissen
durch wissenschaftliche Studien fortwahrend zu ver-
tiefen. Mit 29 Jahren ubernahm er die Leitung der
Sundwiger Eisenhutte, welche Stellung er im Frih-
jahr 1877 mit der eines Direktors des Eisenwerks (Thale
vertauschte. Von 1880 bis 1882 leitete er die Ma-
schinenfabrik Englerth & Kunzer in Eschweiler, um

dann im Jahre 1882, als der damalige Direktor mnd
Mitinhaber der Siegener Maschinenbau-Aktiengesell-
schaft vorm. A. u. H. Oechelhduser, Theodor Peters,

an die Spitze des Vereins Deutscher Ingenieure be-
rufen wurde, in die Direktion dieses Werkes einzu-
treten.

Erfreute-sich die Firma Oechelhauser lange schon
eines guten Rufes, so gelang es ihr, durch Majert in
den fir den deutschen Maschinenbau stets schwieriger
werdenden Zeiten nicht nur diesen Ruf beizubehalten,
sondern ihn weit Gber ihren bisherigen Wirkungskreis
hinauszutragen. Grundlegende Verbesserungen der
Walzwerks- und Férdermaschinen, freudiges Aufgrei-
fen mutiger Ideen eines Riedler im Schnellpumpenbau
und ihre Umsetzung in die Praxis, vor allem aber die
streng wissenschaftliche Ausbildung der Hochofen- und
Stahlwerks-Gebldasemaschinen mit Dampfantrieb, das
war Majerts Arbeit in den 80er und 90er Jahren. Als
dann mit der Jahrhundertwende die Epoche des GroR-
gasmasehinenbaues einsetzte, mufRte diese in dem prak-
tischen Konstrukteur und tief schirfenden Wissen-
schaftler, wie Majert beides vereinte, einen wahrhaft
verstandnisvollen Férderer finden. Der sehr bald nach

v. Oeohelhdusers genialem Sehritt — Uebergang zur
GroBgasmaschine — einsetzende Streit: Hie Viertakt,
hie Zweitakt, fuhrte Majert nach anstrengendster

Ueberlegung auf die Seite des doppelwirkenden Zwei-
taktes Bauart Kérting. Im Kreise der Fachgenossen ist
wohl noch jedem dieser im ersten Jahrzehnt des Jahr-
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hunderts tobende Kampf um das beste System der
GrofRgasmaschinen bekannt. Wenn die Entwicklung
sich auch fur den Viertakt im allgemeinen entschieden
hat, so haben doch namhafte Vertreter des Viertaktes
freudig die Anregungen anerkannt, die Majert dem
gesamten GroRgasmaschinenbau im allgemeinen und
den Antrieben von Gebldsen im besonderen gegeben hat.
Hermann Majert war nicht nur ein begnadeter In-
genieur, sondern ihm war auch die F&higkeit gegeben,
sein reiches Wissen uns, den jungeren, mitzuteilen.
Darum erinnern sich alle jene in aufrichtiger Dank-
barkeit seiner, die mit ihm oder unter ihm arbeiten
durften. Hochgeschatzt war Majerts Mitarbeit in den
Vorstanden des GroRgasmaschinen-Verbandes und des
Vereins Deutscher Maschinenbauanstalten. Hier trat
er mit groBer Energie fur eine bessere Einschatzung
des Maschinenbaues und seiner Leistungen ein und be-
kampfte die Unterbietungs- und Schleuderpolitik. Mit
dem Verein deutscher Ingenieure

und dem Verein deutscher Eisen-

huttenleute pflegte er engste Be-

ziehungen. Mit einer grofen An-

zahl seiner fuhrenden Mitglieder

war er in Freundschaft verbunden.

Das Vertrauen der Fachwelt berief

ihn weiter in den Vorstand des

Deutschen Museums in Minchen.

Die Danziger Technische Hoch-

schule wirdigte anlaBlich seines

siebzigsten Geburtstages seine hohen

Verdienste um den Maschinenbau

mit der Verleihung der Ehren-
doktorwirde. Alle, die dem Heim-
gegangenen im Leben nahestanden,

schétzten neben seinem grofRen tech-

nischen Wissen seine Vielseitigkeit

auf anderen geistigen Gebieten, Am

hervorstechendsten war in dieser Be-

ziehung seine Liebe zur Astronomie.

Neben all diesem tritt uns die

Erinnerung an den frohlichen Men-

schen entgegen, der Majert im Kreise gleichgesinnter
Freunde war. Mit dem ,Alten Herrn“ pokulieren zu
dirfen, war ein asthetischer GenuB. Fir ihn selbst lag
der Grund aller Lebensfreude zweifellos in seinem wahr-
haft guten Herzen, das ihm die Hande 6ffnete, wo es hieB,
mit Rat und Tat zu helfen, mochte er hier auch mehr als
einmal ausgenutzt werden. Hermann Majert war ein ge-
rader Charakter, der denjenigen nicht im unklaren dar-
uber lieB, der seinen Widerwillen erregte. Der hohe
Idealismus, der den Heimgegangenen beseelte, be-
stimmte sein Verhdltnis zu seinen Beamten und Ar-
beitern, die ihn aufrichtig verehrten und mit ganzem
Herzen an ihm hingen. Kennzeichnend in dieser Be-
ziehung war z. B. seine patriarchalische und bei der
Umgebung tiefen Eindruck hervorrufende BegrifRung
seiner Monteure, wenn er Montagestellen besuchte.
Idealismus lieB ihn Jahrzehnte in vorbildlicher Selbst-
losigkeit fur die Logenbruder arbeiten. Hoher Idealis-
mus bestimmte auch die politische Gesinnung des Ent-
schlafenen. Wir kennen Majert von alters her nicht
anders als Alldeutschen im besten Sinne. GewiR, er

hat sich in vielem, wie die Entwicklung gezeigt hat,
geirrt. Anderseits sind, wie der Verlauf der letzten
10 Jahre beweist, seine warnenden Voraussagungen,

die ebenso wie die eines Emil Kirdorf fast drei Jahr-
zehnte zurickliegen, zu unserem Schmerze eingetreten.
Darum litt er schwer wunter dem Zusammenbruch
unseres Vaterlandes, aber die Hoffnung auf einen
W iederaufstieg des deutschen Volkes gab er nicht auf,
weil er an das Uebergewicht seiner sittlichen Krafte
glaubte.

Lassen wir das Leben Hermann Majerts in seiner

Gesamtheit an uns voriberziehen, so kann man mit
Recht fiur ihn das Wort Max Eyths gelten lassen:
»~Wir wollen der Materie nicht dienen, sondern sie

beherrschen.”



