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I m November 1918 hat Deutschland durch eine
* Verordnung der Volksbeauftragten den Acht-
stundentag in sdmtlichen gewerblichen Betrieben,
selbst den kleinsten, eingefiihrt. Finf Jahre lang
hat es unter dem verhillenden Nebel der Inflation
das langjahrige Ideal der Arbeiterschaft in die "Wirk-
lichkeit umgesetzt, bis die Festigung der Wéhrung den
deckenden Nebel wegfegte und die nackte, wenig er-
freuliche Auswirkung dieses umfassenden wirtschaft-
lichen Experimentes zeigte. Die Ergebnisse der Acht-
stundenschicht in der Huttenindustrie des groRten
Wirtschaftsgebietes Deutschlands, des Bhein - Ruhr-
Bezirkes, seien in folgendem an Hand von einfachen
Zahlenunterlagen vorgefiihrt. Es sind darin die Be-
triebsergebnisse des letzten Jahres vor Kriegsbeginn
verglichen mit denen des Kalenderjahres 1922, des
Jahres vor dem Ruhreinbruch, in -welchem ohne
groRere Stoérungen in achtstiindiger Schicht gearbeitet
wurde. Vor der Revolution wurde in der Regel
geméR der Pausenverordnung vom Jahre 1908 bei
Zwolfstunden-Schichtdauer mit 2 st Pause gearbeitet,
so daB die wirkliche Arbeitszeit 20 st im Tag betrug.
Der Uebergang zur Achtstundenarbeitszeit bedeutete
fur die Huttenwerke die Einfuhrung der dreigeteilten
Schicht, d. h. die Erhéhung der Belegschaft um
theoretisch 50 %. Dieser Erhdhung der Leutezahl
steht eine theoretische Erhdhung der Erzeugung im

das ist 20%,

der Betrieb es gestattet, 24 st — statt 20 st bei zwei-
geteilter Schicht — voll zu arbeiten. In diesem Fall
bedeutet der Uebergang eine Verminderung der
Kopfleistung von 20 % gegeniiber der zweigeteilten
Schicht, gleiche Leistungsintensitat, d. h. gleiche
Leistung je Kopf und Stunde in beiden Féllen
vorausgesetzt. Ein Beispiel wird das klarmachen:
Wenn man an einem Automaten, d. i. einer Dreh-
bank fur Massenerzeugnisse, an einer Stanze, die
dauernd aus einem Blechstreifen einen bestimmten
Gegenstand herausschneidet, von der zweifachen
Schicht mit zweimal 10 st wirklicher Arbeitszeit im
Tag zur dreifachen Schicht ohne Pausen (bergeht,
so erhélt man eine wirkliche Arbeitszeit von dreimal
acht = 24 st, in welcher die Erzeugung theoretisch
im Verhdltnis von 24:20, d. h. um 20%, steigen
XXXVII
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Praktische Auswirkung in den Hitten-
Schwierigkeiten in der Durchfilhrung des
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wird (das ArbeitszeitmaB wird ja eigentlich durch
die Maschine bestimmt); in Wirklichkeit ist die
Zunahme etwas geringer, weil der Schichtwechsel
sich storend bemerkbar macht, der Arbeiter auch
frihstiicken muB usw. Fir unsere Berechnung ge-
nigt die Anndherung. Dieser Erhéhung der Erzeu-
gung E um 20 % steht eine I,5fache Leutezahl L
gegeniiber, man braucht statt zwei Mann drei Mann.
Die Kopfleistung, d. h. die Leistung jedes Mannes

=08 dh 80 % der Kopf-
leistuns: bei zweigeteilter Schicht.

In den Hittenwerken gibt es aber eine ganze
Zahl von Betrieben — es sind wohl die meisten —,
die der Eigenart ihres technischen Verfahrens wegen
diese Erzeugungssteigerung nicht zulassen. Bei
einem Hochofen oder Martinofen geht nach seiner
Beschickung der metallurgische Vorgang weiter,
auch wenn die Belegschaft eine Arbeitspause macht.
Ebenso entstehen in den Walzwerken Pausen durch
Abschlacken der Wéarmoéfen, Umbau der Walzen
auf andere Profile, Auswechseln von VerschleiR-
sticken usw., die nicht gestatten, die 8 st voll fir
die Erzeugung auszunutzen. Die wirkliche Arbeits-
zeit ist nicht hoher als bei der zweigeteilten
Schicht, bei welcher die genannten Arbeiten in
die Pausen verlegt werden konnen. In diesen Féllen
steht der erwdhnten Erh6hung der Leutezahl um

50 % keine Erhdhung der Erzeugung gegeniber;
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im Tag, betrégt

die Kopfleistung betréagt _F

23 = 0623% der Kopfleistung bei zweigeteilter
Schicht. Die auftretenden Betriebsverhdltnisse wer-
den bezliglich der wirklichen Arbeitszeit zwischen
den gekennzeichneten Grenzen liegen; also werden
die bei der dreigeteilten Schicht zu erwarten-
den Kopfieistungen zwischen 80 und 6623 % der
Kopfleistung bei Doppelschicht betragen. In den
Betrieben, in welchen das Durchlaufen nicht eine
zwingende technische Notwendigkeit, sondern nur
aus wirtschaftlichen Griinden wiinschenswert ist,
hat man vielfach statt der alten Doppelschicht zwei
Schichten zu 8 st eingefiihrt, besonders dann, wenn
nicht genugend Werkstoff oder genugende Auftrage
vorhanden waren. Man legte zwischen die beiden
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Schichten eine Pause, die zur Instandsetzung von
Oefen und Walzenstralen benutzt wurde, In diesem
Falle bleibt die Leutezahl die alte. Es steht ihr eine
Erzeugungsverminderung von 20 % entsprechend der
Minderarbeit von 2 st gegeniber, entsprechend einer
gleichen Verminderung der Kopileistung gegeniber
der Zehnstundenschicht. Nach dem Kriege ist von
Gewerkschaftsseite stets die Ansicht vertreten wor-
sen, die 2 st kdnnten durch nachdriicklichere Arbeit
der Belegschaft herausgeholt werden. Diese Ansicht
wiid heute kaum mehr vertreten, sie hat sich als
falsch erwiesen, was sich auch aus folgender Ueber-
legung ergibt. Der Arbeiter, der im Zeitlohn arbeitet,
hat keinen Grund, sein ArbeitszeitinaR so zu beschleu-
nigen, daB er in 8 st ebensoviel schafft wie in 10 st.
Er neigt im Gegenteil zu der Ansicht, er tate schon
zuviel, denn er verdient ja weniger als der neben
ihm arbeitende Akkordarbeiter. Hat dieser in der
Zehnstundenschicht seine hdochste Leistung her-
gegeben, so kann er sie in der Achtstundenschicht
unmoglich wesentlich steigern; seine Arbeitsmenge
wird also ungefahr der Arbeitszeit proportional sein,
d. h. in 8 st eben 80 % betragen. In Wirklichkeit
wird es noch etwas geringer sein, weil Anlauf und
Auslauf bei der Achtstundenschicht prozentual
stdrker ins Gewicht fallen als bei der Zehnstuncien-
schicht. Denkbar ist eine Leistungssteigerung nur
bei den Akkordarbeitern, die in der Zehnstunden-
schicht nicht ihre hochste Leistung hergegeben
haben, sei es infolge unwirksamer Akkorde, sei es
durch Méngel der technischen Einrichtungen.

Aus diesen Ausfihrungen geht hervor, dall es
fir ein Hlttenwerk unendlich viel schwieriger ist,
zur Achtstundenschicht (berzugehen, als fir eine
Maschinenfabrik, insbesondere eine solche, die Massen-
erzeugnisse herstellt. Fr diese bedeutet der Ueber-
gang einen Rickgang der Kopfleistung um theore-
tisch 20%, fir ein Hittenwerk um theoretisch
33\ %. Deshalb haben auch in Amerika Maschinen-
fabriken, die Massenerzeugnisse hersteilen, schon
lange dreifache Schicht, wéhrend die Huttenindustrie
nur sehr zoégernd und vereinzelt zur dreigeteilten
Schicht Ubergegangen ist. Ob bei der angegebenen
Erhohung der Produktionskosten um 10 bis 12 %
diese von Dauer ist, mag bezweifelt werden.

Betrachtet man die Ergebnisse einer vom Arbeit-
geberverband der Nordwestlichen Gruppe im April
1024 veranstalteten Rundfrage Gber Arbeitszeit und
Acrbeitsleistung, so ergibt sich, daR bei keinem Werke,
das in dreigeteilter Schicht arbeitete, die Kopf-
leistung 02% Uberschritten hat; der Durchschnitt
bleibt unter 00%. Dieses Ergebnis kann, weil es
bei allen Werken eine bemerkenswerte Ueberein-
stimmung zeigt, kein Zufallsergebnis sein. Es wére
auBerordentlich lehrreich, den Ursachen im einzelnen
nachzugehen. Hier seien sie nur kurz gestreift.

Die dreifache Schicht erfordert allgemein ein ver-
héltnismaRig groRes unproduktives Personal, ins-
besondere an Reparaturarbeitern, weil die Einrich-
tungen, Maschinen usw. ganz wesentlich mehr leiden,
wenn sie von drei Ablosern bedient werden, statt
von zwei. Dazu kommt im besonderen, da man die
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unproduktiven Leute, die man kurz nach dem Kriege
zur Instandsetzung der heruntergewirtschafteten
Anlagen bendtigte, infolge der Demobilmachungsver-
ordnung nicht wieder loswerden konnte.

Ein Hauptgrund ist die geringe Leistung der
Belegschaft. Hier rdacht sich besonders die uber-
stirzte Einfihrung der Achtstundenschicht, ohne
gentigende Vorbereitung und ohne Riicksichtnahme
auf die vorliegenden Verhéltnisse. Der Krieg hatte
reiche Ernte gerade unter den tuchtigsten und er-
fahrensten Facharbeitern der Hittenwerke gehalten.
Fir den Ersatz war es ungewohnte Arbeit; er war
vielfach kérperlich und seelisch durch den Krieg und
die Revolution zermirbt, durch ewige Streiks und
politische Wirren aufgepeitscht, die Tichtigen waren
durch die Gleichmacherei in der Bezahlung verdrgert.
Alles dies trug zu dem schlechten Ergebnis bei.

Héufig kam dazu ein empfindlicher Rohstoff-
mangel infolge der Reparationslieferungen an die
Feindmé&chte, der nicht gestattete, die Anlagen voll
auszunutzen.

Betrachtet man die Entwicklung der Hittenwerke,
so zeigt sich vor dem Kriege ein weitgehender Ersatz
der Handarbeit durch die Maschine, mit dem Erfolge,
daB die noch bleibende Handarbeit ihrer Schwere
entkleidet und mehr eine regelnde wurde. Die ma-
schinellen Einrichtungen brachten héhere Erzeugung,
sparten Leute, die Leutezahl je Erzeugungseinheit
fiel, die Selbstkosten sanken. Wenn trotzdem die
absolute Leutezahl in den Hittenwerken zunahm,
so lag es daran, daf die verringerten Selbstkosten
mehr Auftrdge und damit mehr Einnahmen brachten,
die wieder zur Errichtung neuer Anlagen verwendet
werden konnten. Selbst wenn man annimmt, dal
diese gesunde Entwicklung durch den Krieg unter-
brochen und in den ersten Jahren nach dem Kriege
infolge der Beseitigung der Kriegsfolgen behindert
war, so setzte sie doch in den letzten Jahren der
Achtstundenschicht wieder ein. Ihr EinfluR hat aber
nicht genugt, den EinfluR der nach der anderen
Seite arbeitenden Faktoren aufzuheben. Es ist aber
kein Zweifel, dall ohne diese leutesparenden Verbesse-
rungen die Kopfleistung noch weiter gesunken wre.

Durch das Uebersehen dieser harten Wirklich-
keiten und der eingangs geschilderten grundsatz-
lichen Schwierigkeiten mufte der Versuch mit der
achtstlindigen Arbeitszeit miflingen. Vor uns steht
das nackte Ergebnis, an dem wir nicht vorbeikonmien
konnen: Die dreigeteilte Schicht hat in den
Hittenwerken eine Minderleistung von 40%
ergeben. Es bedarf keines Beweises, daf
dies fur unsere Wirtschaft unter den heu-
tigen Verhdltnissen untragbar ist.

Die Rundfrage hat sich auch auf die Monate
Mérz und April 1924 erstreckt, in welchen wieder
nach alten Bedingungen gearbeitet wurde. Man muR
beachten, dal diese Monate bei den meisten Werken
noch Anlauf waren.

Zur Berechnung der Kopfleistung beim Ueber-
gang von dreigeteilter Schicht zur zweigeteilten kann
man dieselbe Ueberlegung anstellen, wie sie oben beim
umgekehrten Schnitt angestellt wurde.
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Bei den Betrieben, bei welchen dieser Uebergang
keine Aenderung der wirklichen Arbeitszeit, also
auch nicht der Erzeugung, bedeutet, steht derselben
Erzeugung eine um ein Drittel verminderte Leute-
zahl gegeniiber, so daR die Kopfleistung =

E = 15 E

Vs mL 15 L'
d. h. 50 % hoher als bei der dreigeteilten Schicht ist.
Wurde dagegen bei dreigeteilter Schicht 24 st wirk-
lich gearbeitet — vergleiche das Beispiel der Dreh-
bank —, so betragt bei der zweigeteilten Schicht
wegen der Einschiebung der zweistiindigen Pause
die wirkliche Arbeitszeit nur mehr 20 st, die zu er-

. 0
wartende Erzeugung sinkt auf% = Ye der Erzeugung

bei dreigeteilter Schicht. Die Kopfleistung ergibt

sich zu
5/§. E E

2 1= 1257

d. h., sie ist 25% hoher als bei der dreigeteilten
Schicht. In Wirklichkeit liegen die Kopfleistungen
wegen der mehrfach erwadhnten Verhéltnisse beim
Anlauf etwas hoher. Sie liegen auch dann hoher,
wenn die Leistungen bei der dreifachen Schicht
ungewdhnlich niedrig waren. Im Durchschnitt bleiben
sie etwa 11 % unter der Friedensleistung zuriick,
die mm vereinzelt erreicht ist.

Die Werke, die von der Zweimal-Acht-Stunden-
SchFht zur alten Doppelschicht (ibergegangen sind,

zeigen die erwartete Steigerung von ~ — 25 %.

Abb. 1 zeigt die Entwicklung auf der Abteilung
eines groReren Huttenwerkes, die durchlaufenden
Betrieb hat. Besonders bemerkenswert ist der Riick-
gang der Erzeugung je Kopf und Stunde, d. i. der
Arbeitsintensitat in der dreifachen Schicht, Sie be-

009 _ 076, d. i. 76% der Kopfstund
00785 = 076, d- i 6 der Kopfstunden-

leistung im Jahre 1913. Mehlich gibt den ent-
sprechenden Hundertsatz fur das Jahr 1921/22 mit
695 % an. Die erfreuliche Steigerung, die sich
umgekehrt beim Uebergang zur zweifachen Schicht
zeigte, hat folgende Hauptgriinde:

1. Einfihrung eines Lohntarifs mit verniinftigen
Spannen. Wéhrend im Jahre 1922 der Unterschied
in der Entlohnung eines Hilfsarbeiters und eines
Schlossers auf 5% und weniger gesunken war,
betréagt er heute mindestens 25%. Es ist ganz selbst-
verstandlich, daB die Leistung der &lteren erfahrenen
Facharbeiter der Reparaturbetriebe ganz bedeutend
zuriickgehen mufte, wenn sie sahen, daR die unge-
lernten Arbeiter und auch die jungen, unerfah-
renen Fachgenossen anndhernd ebensoviel ver-
dienten wie sie. Die Folge war, dal man ihre Zahl
ganz bedeutend verstarken mufte, um die Anlagen
in Ordnung zu halten. Dazu kommt, wie bereits
erwéhnt, dal die Stdrungen an den Maschinen zu-
nehmen, wenn sie von drei Abldsern bedient werden
statt von zwei.

2. Einfuhrung wirksamer Akkorde. In den

Hittenbetrieben spielt der Feuerarbeiter die Haupt-
rolle. Auch auf ihn erstreckte sich nach der Revo-
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lution die allgemeine Gleichmacherei; die Folge war
eine Abwanderung aus den Feuerbetrieben und ein
Zurlckhalten der Leistung. Man hat durch Er-
fahrung festgestellt, daB der Akkordarbeiter erheblich
mehr verdienen muB als der neben ihm arbeitende
Zeitléhner, wenn er seine hdchste Leistung hergeben
soll. Beim Feuerarbeiter mul} dieser Ueberverdienst
noch groRer sein, wenn man bedenkt, daf er infolge
seiner Tatigkeit mehr und ganz andere Nahrung
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Abbildung 1. Arbeiter- und Erzeugungszahlen der

Stahl- und Walzwerke mit durchgehendem Betrieb
auf einem groReren Huttenwerk.

zu sich nehmen muf, andern Kleiderverschlei} hat
usw. als der Kaltarbeiter. Man muf3 sich auch hiten,
der Auswirkung der Akkorde durch Abschneiden der
Spitzenverdienste entgegenzuwirken. Tut man dies,
so begeht man eine Ungerechtigkeit; der Mann wird
miftrauisch und stellt seine Leistung auf eine Hohe
ein, die ihn vor dieser Kopfung seines Verdienstes
sichert. Der Leidtragende ist das Werk, weil die Er-
zeugung der betreffenden Anlage sinkt. Damit
steigen die Selbstkosten je Tonne. Umgekehrt fallen
sie, auch wenn man fir die Erzeugungseinheit die-
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selben Lohnsatze bezahlt, weil ja die unproduktiven
und allgemeinen Unkosten bleiben. Bezeichnet man
mit A die produktiven, mit U die unproduktiven
und allgemeinen Léhne, so ist der Lohnanteil je Tonne
(Lt

Ee = A4IZ,

wenn T die Erzeugung der Anlare bedeutete.

Steigert man die Erzeugung um 50 %, so erhéhen
sich die produktiven Loéhne auf 1,5 A, die unpro-
duktiven bleiben, und der neue Lohnanteil ist

15 A+ U A+ *8eu
L15T- 15T ~ T
d. h,, er ist kleiner als im ersten Falle.

Man konnte die Frage aufwerfen: Ist es nicht
mdglich, die produktiven Arbeiter, insbesondere die
Feuerarbeiter, in dreigeteilter Schicht, die 0brigen
Arbeiter in Doppelschicht arbeiten zu lassen?
Theoretisch scheint die Sache sehr leicht, praktisch
ist sie sehr schwer infolge der auBerordentlich engen
Verflechtung beider Arbeitergruppen in den Hitte n-
betrieben, besonders wenn man bedenkt, daR bei
zweigeteilter Schicht Pausen eingelegt werden missen,
die bei dreigeteilter Schicht fehlen. Die Betriebs-
flihrung verliert jede Uebersichtlichkeit, und eine
dauernde Unzufriedenheit der Belegschaft ist un-
ausbleiblich. Inzwischen ist auf Grund des § 7 der
Arbeitszeitverordnung vom Arbeitsminister ein Ver-
zeichnis der Arbeitergruppen herausgegeben worden,
fur welche nach seiner Ansicht die dreigeteilte Schicht
eingefiihrt werden muB. Genannt werden fiir An-
lagen der GroReisenindustrie: in Hochofenwerken
die Gichter, Schmelzer, Schlacker, Schlackenfahrer,
Herdarbeiter, Eisentrager, Pfannenleute, Generato-
renarbeiter, Gasleitungsarbeiter; in Rdhrengiele-
reien die in der GieBhalle beschaftigten Arbeiter,
insbesondere Former, GieRer, Kranftihrer, Gichter und
Schmelzer an groBen Schmelzéfen; in Stahlwer-
ken die Generatorenarbeiter, Schmelzer, Einsetzer,
Chargiermaschinenfiihrer, Absticharbeiter, GieRgru-
benarbeiter, Kranfiihrer; in Puddelwerken die
Puddler, Ofenarbeiter, Luppenschmiede; in Ham mer-
und PreRwerken die Hammerschmiede, Schmiede
an den Pressen, Ofenarbeiter, Generatorenarbeiter;
in Walzwerken die Ofenarbeiter, Blockfahrer und
Schlepper, Walzer, Hehler, Schnapper und Stopfen-
setzer; in den vorbezeichneten Anlagen der GroR-
eisenindustrie die Maurer und Hilfsarbeiter, die mit
Instandsetzungsarbeiten an im Betriebe befindlichen
Oefen oder anderen starke Hitze ausstrahlenden
Betriebseinrichtungen beschéftigt werden. Ein Blick
auf diese Zusammenstellung zeigt, dal die geschil-
derten Schwierigkeiten in verstdrktem Umfang auf-
treten werden, weil noch wesentlich mehr Arbeiter
in die dreigeteilte Schicht einbezogen werden sollen,
als oben angenommen wurde. Was einem Ofenmaurer
recht ist, ist einem Reparaturschlosser, der an einem
im Betrieb befindlichen Martinofen eine Tur aus-
wechseln, an einem heilen Rollgang eine Ausbesserung
vornehmen muB, billig. Es werden somit unter
Umsténden recht wenig Leute fir die zweigeteilte
Schicht lbrig bleiben, wodurch sich fiir die Eisen-
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industrie untragbare Verhdltnisse entwickeln wirden.
Die endgultige Fassung des § 7 wird daher hoffentlich
den jetzt arg gefahrdeten Belangen der Eisenindustrie
Rechnung tragen.

Von Gewerkschaftsseite wird hdufig darauf hin-
gewiesen, dafl der Lohnanteil nur einen geringen
Bruchteil der Selbstkosten der Erzeugnisse der
Eisenindustrie ausmache. Es koénne infolgedessen
gar keine Rolle spielen, wenn der Lohnanteil etwas
erhoht werde. Diese Betrachtung ubersieht, daR auch
in den als Rohstoff oder Betriebsmaterial auftretenden
Selbstkostenanteilen mehr oder weniger groRe Lohn-
anteile stecken. Die-e kdnnen nur gesenkt werden,
wenn auch in den udbrigen Industrien billiger, d. h.
mehr gearbeitet wird. Man sagt hédufig, diese Ver-
billigung darf nicht durch Absenkung der Léhne, son-
dern muf durch bessere Organisation oder besser aus-
gebaute Anlagen erfolgen. Zweifellos 148t sich dadurch
manches erreichen. Man vergift aber haufig, dal
zu Umbauten oder Neuanlagen Gelder gehoren, die
heute fehlen und auch nicht zu beschaffen sind.
Nimmt man die Verhdltnisse, wie sie heute liegen,
so wird man zugeben missen, daf nur durch ver-
mehrte Arbeit, den einzigen Faktor, (ber den wir
uneingeschrankt verfigen, eine Verringerung der
Erzeugerpreise zu erzielen ist.

Zusammenfassend kann man sagen: Der sehwerst-
wiegende Einwand, der gegen die achtstiindige
Arbeitszeit in der Huttenindustrie erhoben werden
kann, ist, dal sie die Einfiihrung einer dreigeteilten
Schicht mit einem Mehr an Arbeitskréften von
50 % notwendig macht, und daR es unter den heu-
tigen Verhdltnissen kein Mittel gibt, das entstehende
Mehr an Léhnen durch eine Erhéhung der Kopf-
leisturg auszugleichen. Die Minderleistung ist bei
dreigeteilter Schicht so betréchtlich, daf wohl kein
Kenner der Betriebsverhaltnisse so optimistisch sein
wird, eine Aenderung von durchschlagendem Erfolge
vorauszusagen. Es muf also bis auf weiteres bei der
zweigeteilten Schicht bleiben.

Man hat in den seinerzeit gepflogenen Verhandlun-
gen mit Erfolg versucht, diese Arbeitszeit ihrer unan-
genehmen Beigaben zu entkleiden und den Arbeitern
weitgehende Erleichterungen zu verschaffen. So hat
man die besonders unangenehme 24stiindige Wechsel-
schicht, die in rein kontinuierlichen Betrieben—Hoch-
6fen — zur Herbeifiihrung des Uebergangs von Tag-
zur Nachtschicht notwendig ist, grundsatzlich aufge-
hoben. Um den Arbeitern Gelegenheit zu geben,
auch an einem Wochentag Einkdufe machen zu
konnen, schlielt die Samstag-Tagschicht bereits um
2<4 Uhr nachmittags.

Endlich hat man festgelegt, daf in den Betrieben,
in welchen die Arbeiter unter besonders unginstigen
Verhdltnissen arbeiten, der Teil der Arbeitszeit, in
welchem diese schadigenden Einflisse wirksam sind,
9 Stunden nicht Uberschreiten darf, was durch Ver-
langerung der Pausen oder durch Gestellung von
Ablésemannschaften geschehen kann. Vielfach
bringt die Eigenart des Betriebes von selbst langere
Arbeitspausen mit sich. Ein Hochofenschmelzer an
einem neuzeitlichen Hochofen, ein Martinschmelzer
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arbeiten kaum mehr als 6 Stunden schwer; die
Ubrige Zeit entféllt auf eine Uberwachende Tétigkeit.
Stellt man an eine Drahtstrale auf 5 Umwalzer
3 Abloser, so betragt bei lOstiindiger Walzzeit die
wirkliche Arbeitszeit je Mann % mal 10 = 6% Stun-
den in der Schicht.

Héufig werden der Zehnstundenarbeitszeit auch
Folgen zugeschrieben, die einer ernsten Priifung nicht
standhalten. Man sagt, die Unféalle nehmen zu, und
schiebt sie auf die starkere Ermidung. Ware dies
richtig, so muBten die letzten Stunden der Schicht
die grote Unfallhdufigkeit aufweisen. Die Statistik
beweist das Gegenteil: nicht gegen das Ende der
Schicht, sondern in der Schichtmitte treten die
meisten Unfélle auf. Dal die absolute Unfallziffer in
der Zwolfstundenschicht groRer ist als in der Acht-
stundenschicht, ist erklarlich, weil der Arbeiter im
ersten Fall einer um 50 % langeren Zeit der Unfall-
gefahr ausgesetzt ist. Ebenso muB das Verhaltnis
aus Unfallzahl zur Arbeiterzahl wachsen, weil in
diesem Bruch der Nenner bei der zweifachen Schicht
kleiner ist als bei der dreifachen. Man weist hdufig
auch darauf hin, daB der Krankenstand bei der lange-
ren Arbeitszeit erheblich groRer sei als bei der ver-
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kirzten.  In Wirklichkeit ist die Krankheitsziffer
keineswegs eine einfache Funktion der Arbeitszeit.
Diese Funktion ist wesentlich verwickelter und ent-
hélt Glieder, deren EinfluR den der Arbeitszeit voll-
kommen Uberdecken kann (Verhéltnis von Kranken-
geld zum Lohn, personliche und &duBere Einflisse
usw.). Es ist bekannt, daR haufig ausgesprochene
Schwerbetriebe geringere Krankenziffern aufweisen
als Betriebe, welche unbestritten zu den leichten
gezahlt werden. Im Zusammenhang damit sei auch
die Erscheinung enwrdhnt, daB im Mai dieses Jahres,
als infolge Brennstoffmangels ganze Betriebsabtei-
lungen stillgelegt werden oder eingeschréankt arbeiten
muften und weitere Stillegungen drohten, die
Krankheitsziffer langsam auf den mehr als doppelten
Betrag stieg und nach Wiederaufnahme der Arbeit
entsprechend wieder abnahm.

Wer die deutschen Hiittenwerke aus eigener An-
schauung kennt, wird ohne weiteres zugeben, daf
viele der zu leistenden Arbeiten korperlich schwer
sind. Er wird aber keinen Zweifel hegen, daR
sie trotzdem der geisttétenden Arbeit an Auto-
maten oder einem Fordschen Arbeitsband vorzu-
ziehen sind.

Betriebsanlage und technische Gliederung nordamerikanischer Hochofenwerke.

Von ®rV3ng. 0- Wehrheim

in Ymuiden (Holland).

(Fortsetzung von S. 1080.)

(Ofengestell. Rast. Ofenschacht.

Das Ofengestell.

ie Voraussetzung fiir die Erweiterung des Ge-
stelldurchmessers, die Aufspeicherung groRRer

GichtverschluR.

Traggerist. Winderhitzung. Gasreinigung.)

fur alle Boheisensorten in gleicher Weise bewahrt
und sichert so einen stérungslosen Ofenbetrieb. In
der Fléhe der Formenebene wird allgemein ein

fliissiger Eisenmengen im Gestell und das Bestrebefchwerer Stahlblechpanzer mit Oeffnungen fiir Kuhl-

durch Verringerung der Zahl der Abstiche — manche
700-t-Oefen gieRen nur viermal in 24 st — den Ofen
in flottem Betrieb zu halten und dabei gleichzeitig
die Stillstdinde auf ein Mindestmal zu beschrénken,
liegt in einer geniigend festen Gestellpanzerung zur
Verhiitung von Gestelldurchbriichen. Die élteren
Bauweisen genigten diesen Anforderungen nicht.
Heute jedoch kann der Gestelldurchbruch an ameri-
kanischen Oefen als berwunden gelten, sofern die
Gestellpanzerung fehlerlos durchgefihrt wird. Von
den verschiedenen Ausflihrungen hat sich besonders
die Panzerung des Ofengestells durch einen kréftigen,
aus mehreren Segmenten bestehenden GuRpanzer
bewdhrt. Die bekannte Berieselung des Gestell-
panzers wird durch eine eigenartige Anordnung von
wassergekihlten, in die Segmente eingegossenen
Kihlschlangen ersetzt, die bei einem Beillen des
Panzers einzeln abgestellt werden kénnen. Die Seg-
mente sind sorgfaltig zusammengepalt, verriegelt
und durch Stahlbédnder zusammengehalten, so dal
durch diesen starren Bing ein kraftiger Gegendruck
auf die im Gestell herrschenden Driicke und Span-
nungen ausgelibt wird. Zur Erhéhung dieser Wir-
kung wird der Panzer von einer Verstarkung aus
feuerfesten Steinen und Eisenbeton umschlossen
und verhindert so den Austritt flissigen Eisens.
Diese Ausfiihrung der Gestellpanzerung hat sich

kéasten und Kihlplatten verwendet (Abb. 15).

Die Rast.

Néchst dem Gestell ist die Bast am meisten den
energischen Einflissen der Schlacke, des Eisens
und des Windes unter der Einwirkung hoher Teim
peraturen ausgesetzt und wird deshalb schnell zer-
stort. Bei mangelhafter Kihlung sind Durchbriiche
keine Seltenheit. Allgemein gebrduchlich ist des-
halb heute an amerikanischen Oefen eine Kiihlung
der Bast mittels eingebauter flacher, von Wasser
durchflossener Kuhlplatten. Meist sind es ungeféhr
150 bis 250 Platten, die so in einem starken Blech-
panzer verlegt sind, daB zwischen ihnen das Mauer-
werk keine Ausfressungen erleidet. Die Kihl-
platten verbreiten sich tber Bast und Gestell
bis anndhernd zur Schlackenformebene. Eingehende
Versuche haben bestdtigt, daB diese Kihlung
keinen nachteiligen EinfluR auf den Brennstoffver-
brauch ausiibt. Eine Verringerung der Plattenzahl
fihrte nicht zu einem niedrigeren Brennstoffver-
brauch, dagegen zur Bildung von Ausfressungen
zwischen den einzelnen Plattenreihen unter einem
gleichzeitig hoheren Brennstoffaufwand, der seine
Erkldrung in Ansatzbildungen oder in einem un-
gleichméRigen Durchgang der Beschickung durch
die Bast findet.
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Das beste Ergebnis zeigt die Rastkiihlung erst
seit der Entwicklung der steilen, kurzen Rast, bei
einem ungehinderten Niedergehen und einer locke-
reren Lagerung der Beschickung, wahrend diese
bei einer flachen Rast sowohl Rastkuhler als auch
das dazwischen liegende Mauerwerk starker an-
greift. Die Neigung des Windes und Gasgemisches,
in Kandlen nahe Rast und Schacht aufzusteigen
und diese zu beschédigen, wird aufgehoben durch
langere, tiefer in den Ofen verlegte Blasformen.

Aeuerlich erhélt die Rast ihren Halt durch
Stahlbdnder. Da sie bei fehlendem Traggerist

Abbildung 15.

vollkommen frei steht, tragt auch die Luftkih-
lung zur Verhitung von Durchbriichen, wie sie
fruher h&ufiger beobachtet wurden, wesentlich
bei. Da, wo dichter, schwer verbrennlicher Koks
oder hartes, stiickiges Erz verhittet wird, findet
man gelegentlich auch in den unteren Teilen des
Schachtes eingelegte Kihlplatten und somit eine
Ausdehnung der Wasserkihlung ber die Rast
hinaus. Da sich die Kihlplatten in der Rast nach
dem Verschlei? des Mauerwerks bald mit einer
schiitzenden Schlackenschicht Uberziehen, ist ihre
Haltbarkeit groB. Bei einer Ofenreise mit etwa
600 000 t Erzeugung werden bei geregeltem Betrieb
kaum mehr als 15 bis 20 Kihlplatten, und zwar
hauptsdachlich in den untersten Reihen, ausge-
wechselt.
Der Ofensehacht.

Der Ausbildung eines im Traggerist aufgehéng-
ten Ofenschachtes, wie er in Deutschland mit zu-
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nehmender OfengroRe und mit der Kibelbegich-
tung entwickelt wurde, ist Amerika nicht gefolgt.
Urspriinglich geniigte der den amerikanischen
Schacht einschlieBende Blechmantel den Betriebs-
anforderungen nicht, weil die Bleche zu schwach
waren und Ausbesserungen des Mauerwerks die Regel
bildeten, doch wurde das Schachtmauerwerk allmah-
lich zuverlassig entwickelt und die Blechstérke be-
sonders am Gichtverschluf und am unteren Teil
des Schachtes schrittweise vergréfRert. Auch wurde
das Gewicht des Aufzugs, der Seilscheiben und der
beiden Ofenglocken vom Ofen fortgenommen, so

Gestell eines amerikanischen Hochofens. ¢

dal vom Blechmantel nur noch die Erzschissel
und die Gasabzugsrohre zu tragen sind. Seitdem
haben sich aus dem Gebrauche des Blechmantels,
nachdem der Ausdehnung des Schachtmauerwerks
Rechnung getragen und die Vernietungen verbes-
sert worden waren, keine Anstdnde mehr ergeben.
Durch entsprechende Ausbildung der St6Re wird eine
wirksame Berieselung des Schachtmantels bei schlech-
tem Schacht ermdglicht.

Die Séulen, auf denen ein Teil des Schachtes
und der Blechmantel ruhen, besitzen eine starke
Neigung und stitzen sich auf einen schweren guB--
eisernen Ring. Dem Wachsen des Gestells ist so
Rechnung getragen. Die S&ulen sind zwischen die
Blasformen verlegt und behindern die Arbeiten am
Ofengestell in keiner Weise. Hiermit entfallen die
oft gegen den Blechmantel und die Tragsdulen
unter Hinweis auf die Beengung bei auszufiihrenden
Arbeiten geduBerten Bedenken, ganz abgesehen
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davon, daR der Saulenabstand bei wachsendem
Gestelldurchmesser sich vergréRert. Im Gegenteil sind
die Arbeitsbiihnen an amerikanischen Oefen muster-
gultig und weit angelegt und machen durch ihre
zweckméRige Anordnung und dieaui ihnen herrschende
Ordnung und Reinlichkeit den besten Eindruck.

Ein Vorzug des Blechmantels liegt in seiner
Einfachheit, in der Mdglichkeit, den Ofenschacht
schnell zu erneuern, in dem Schutz des Schacht-
mauerwerks gegen Nésse, in der Verhiitung von Gas-
verlusten, in der Sicherheit bei Schachteinstiirzen
und endlich in der Aussicht, den Ofenbetrieb durch
Berieselung des Blechmantels an schadhaften Stellen
fortzusetzen.  An gedampften Oefen findet die
AuBenluft keine Gelegenheit, in den Ofen einzu-
treten.  Schachtkihlkésten sind nur unmittel-
bar Uber der Rast in Ausnahmeféllen gebrduchlich,
so dal die Schachtwandungen lediglich aus feuer-
festen Steinen bestehen.

Abweichend von dieser Bauweise verwendet
man in Deutschland meist mit Bronze- oder Eisen-
kuhlkasten durchsetzte Schachte, mit oder ohne
Wasserberieselung, um den Ofenschacht fur Aus-
besserungen zugénglich zu machen und seine Lebens-
dauer zu erhdhen. Das durch die Kihlkdsten ge-
bildete Gerippe wirkt einem Verschleil des Schacht-
steins durch hartes stlickiges Erz entgegen und ver-
leiht dem Schacht im ganzen ohne Zweifel eine
groRe Haltbarkeit, die besonders dem Ferromar.gan-
betrieb zustatten kommt. Als nachteilige Begleit-
erscheinungen dieser Ausfiihrung lassen sich fest
stellen die Zerstorung der Ké&sten durch mecha-
nische oder Temperatureinfliisse nach langerer Be-
triebsdauer. Alsdann mussen sie ersetzt oder abge-
stellt werden und wirken so nur noch als Gerippe.
Beschadigte Kasten beginstigen den Wasserein-
tritt in den Ofen, geschlossene Ké&sten erschweren
unter Umstdnden die Ermittlung beschédigter
Stellen oder eines Wassereintritts bei gestértem
Ofengang. Die Wasserberieselung ist dem Schacht-
mauerwerk nachteilig und unterstutzt die Rost-
bildung an Bihnen, Traggerist und Ofenarma-
turen, wahrend Gichtstaub in die AbfluRleitungen
gelangt. Nach langer Betriebsdauer wird die Kih-
lung durch die Késten nicht selten wirkungslos,
Ausfressungen zwischen den Kastenreihen, Ansatz-
bildungen und ein steigender Brennstoffverbrauch
bei verandertem Profil sind zu beobachten. Insofern
kann die Ausstattung des Ofenschachtes mit wasser-
gekiihlten Kasten zur Ursache von Ofenstdrungen
und Stillstinden werden.

Bei der Konstruktion des Ofenschachtes geht
der Amerikaner von anderen Voraussetzungen aus.
Er verlangt von seinem Ofen eine mdglichst hohe
Erzeugung bei den denkbar niedrigsten Bau-,
Reparatur- und Gestehungskosten in kirzester Zeit
und. was besonders hervorgehoben sei in einem
ununterbrochenen Dauerbetrieb. Insofern verkdrpert
der amerikanische Schacht das jedem amerikanischen
Arbeitsvorgang festumrissene Programm. Die groRte
Sicherheit zu dessen Erflllung bietet ihm die Ein-
fachheit seiner Schachtbauweise, die frei von Kiihl-
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kasten bei guter Verarbeitung, abgesehen von
einem natlrlichen Verschlei® des Schachtsteins,
keinen Reparaturen und Einflissen des in ien
Schacht eintretenden Wassers unterliegt. An Stelle
einer durch Reparaturen unnatirlich verldngerten
Lebensdauer legt er einer Ofenreise eine Mindest-
erzeugung von 600 000 t Roheisen in einem ununter-
brochenen stérungsfreien Betrieb zugrunde, und er
erreicht diese Erzeugung im Durchschnitt bei einem
Durchsatz von 2000 000 t Rohstoffen im Verlauf
von drei bis vier Jahren.

Neun Zahlen aus den Jahren 1916 bis 1921
weisen 1,1 bis 1,7 Millionen t Roheisen in einer
Ofenreise auf, und in einem Falle wurden bei einem
Mollerausbringen von 33 % Eisen mit stiickigem,
hartem Roteisenstein 1,56 Millionen t Roheisen bei
einem Durchsatz von 9,74 Millionen t Rohstoffen
erblasen. Unter Berlicksichtigung des flotten Oien-
betriebes, wie er in Amerika die Regel bildet, be-
deuten diese Zahlen einen Erfolg, der fir eine ein-
wandfreie Beschaffenheit der Baustoffe, deren sorg-
faltige Verarbeitung und eine gute Anpassung des
Ofenschachtes an die Rohstoffe spricht, deren Zer-
kleinerung zur Erhéhung der Lebensdauer des
Schachtes nicht wenig beitragt. Ist die erwartete
Erzeugung erreicht, so wird der Ofen bei auftre-
tenden Zerstérungen des Schachtmauerwerks oder
bei steigendem Brennstoffverbrauch herunterge-
blasen und erneuert.

Die glnstigsten Betriebsziffern werden bei
einem Schachtmauerwerk von 90 cm Stdrke erj eicht.
Die Versuche mit dinnwandigen Schéachten von
50 cm Steinstarke und Wasserberieselung haben
nicht befriedigt. Wenn auch der Brennstoffverbrauch
nicht héher war als bei normalen Oefen, so haben
héufige Reparaturen des Ofenschachtes doch eine
weitere Verwendung der dunnwandigen Oefen ver-
hindert. Daneben besteht bei diinnwandigen Schéach-
ten die Gefahr, dal bei kleinen Beschadigungen der
Schachtsteine die ganze Wandstérke des Schachtes in
Mitleidenschaft gezogen und der Blechmantel durch
die Einwirkung hoher Temperaturen beschadigt
wird. Starkwandige Schdchte mit mehr als 1 m
Wandstérke haben ebenfalls keinen Vorteil gebracht.
Abgesehen von einem hdéheren Baustoffbedarf zeig-
ten derartige Schédchte nach einer bestimmten Be-
triebsdauer eine ungleichméRige Abnutzung des
Mauerwerks, welche die Bildung von Ansétzen und
einen unregelmaRigen Ofengang befdérderten. Man
ist deshalb zu einer Mauerstdrke von 90 cm Uber-
gegangen, mit der eine Ofenreise unter den besten
Betriebsbedingungen vonstatten geht.

Der Blechmantel macht den Schacht fur Aus-
besserungen zwar nicht zugénglich, doch lassen
sich bestimmte Ausbesserungen zwischen Blech-
mantel und Schachtstein sehr wohl ausfihren.
Immerhin setzt die Anwendung des Blechmantels
eine sorgfaltige Auswahl der Baustoffe und deren
einwandfreie Verarbeitung voraus. Der Vorteil,
der sich aus der Trockenhaltung der feuerfesten
Steine und der Unmadglichkeit eines Wassereintritts
in denOfen ergibt,ist nicht von der Hand zu weisen.
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So hat der amerikanische Ofenschacht trotz
seiner nach deutschen Begriffen schwachen Aus-
bildung an der Durchfiihrung eines flotten Dauer-
betriebes und an den in kurzer Zeit erreichten hohen
Erzeugungsziffern einen ganz erheblichen Anteil.
Auch bei Magnetitméllern kleiner StiickgréfRe haben
sich Nachteile aus dieser Schachtbauweise nicht fest-
stellen lassen.

Da die deutsche Bauweise neben dem Vorteil
groBer Widerstandsféhigkeit Nachteile hinsichtlich
der Betriebssicherheit und eines wiinschenswerten
ununterbrochenen Dauerbetriebes aufweist, laikt
sich die Mdoglichkeit nicht von der Hand weisen, die
amerikanische Bauweise auch auf deutsche Ver-
héltnisse mit Erfolg zu Ubertragen.

Seine Zuverléssigkeit verdankt der Ofenschacht
nur einer grindlichen Vorarbeit. Sein frihzeitiger
Verschlei3, unklare Vorstellungen Uber die win-
schenswerten Eigenschaften der Kokssorten und
die Anwendung einer sauren flissigen Schlacke
beschrénkten in friiheren Zeiten die Lebensdauer des
Hochofens und fuhrten spéter zu einer Verbesserung
der Verfahren zur Herstellung zuverlassiger Steine
und zu einer Auswahl bestimPiter Steinsorten, je
nach den Anforderungen der verschiedenen Ofen-
teile. Gestell und Rast verlangen hochfeuerfestes
Material, um den hohen Temperaturen und den
chemischen Einfllissen bei diesen Temperaturen
nach Mdglichkeit zu widerstehen. Ein hoher Ton-
erdegehalt mit kleinen Beimengungen an plastischem
Ton ist fur diese Steine die Regel. Die Steihe sind
hier nicht so hart wie die Schachtsteine, die grofe
Seitendriicke bei hoher Temperatur zu ertragen
haben. Der untere Schacht ist der Teil, der an
amerikanischen Oefen gelegentlich den gewiinsch-
ten Anforderungen nicht gerecht wird.

Wéhrend fur Gestell und Rast haufig hand-
geformte Steine verwendet werden, verwendet man
fir den Schacht meist maschinell hergestellte Steine,
die an Dichtigkeit die Rast- und Gestellsteine tber-
treffen. lhre Mahlung ist feiner als fur die Gestell-
und Raststeine. Waéhrend man fir den unteren
Teil des Schachtes einen hoheren Tpnerdegehalt
wiinschen mochte, wird er mit Ricksicht auf eine
groRere Harte etwas niedriger gehalten. Die grofite
Lebensdauer haben Gefetell und Rast; der Schacht
besitzt nicht die gleiche Haltbarkeit, und die Lebens-
dauer des oberen Schachtteiles liegt zwischen beiden.
Chemisch hat das feuerfeste Material folgende Zu-
sammensetzung (s. Zahlentafel 1):

Zahlentafel 1. Hochofensteine.

Pennsylvania Kentucky
% %

Gestell und Rast . S_i 02 52—53 55—56
ai2o3 42—143 40—41

i Si02 5354 57—58
Schachtsteine A1203 20 21 o
ine S0, 55—57 59595

Ob Schachtst ; )
ere Schachtsteine ai, d3 3729 o

Im Gegensatz zu dem deutschen groReren
Radialstein werden in Amerika ausschlielich kleine
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Formate, und zwar fiir Bodensteine 45 x 22,5 x 11,2
cm, sonst: 34 x 15 x 7,5 cm gerade und Keilsteine,
22,5 x 15 x 7,5cm gerade und Keilsteine verwendet.
Allgemein gilt weniger eine &ngstliche Innehaltung
des Tonerdegehaltes als die Erreichung grof3er Festig-
keit und Widerstandsfahigkeit gegen Erweichung
und Verschleil bei groRter Beanspruchung im Ver-
lauf langer Betriebsdauer und bei Temperaturen bis
1500°. Zur Prufung dieser Eigenschaften sind die
Steinfabriken mit zuverldssigen, in langer Betriebs-
dauer erprobten Einrichtungen versehen.

Gichtverschluf3.

Sorgfaltig und schwer ist der amerikanische
doppelte GichtverschluR ausgebildet worden. Er
besteht aus einer den Ofen in Hoéhe der Gichtbiihne
abschliefenden grofRen Glocke und der dariiber
aulBerhalb des Ofenschachtes liegenden kleinen
Glocke, die mit der groRen Glocke durch einen dicht-
schlieBenden Blechmantel verbunden ist. Ueber der
kleinen Glocke steht der Filltrichter. Die kleine
Glocke wird durch die groe Glocke vor der Ein-
wirkung der Gichtgase und Warme geschiitzt und
nimmt zunachst durch Vermittlung des Falltrichters
die Beschickung auf. Durch einen Mctorantrieb mit
Vorgelege erhalt der mit der kleinen Glocke verbun-
dene Verteiler bei jedesmaliger Ladung von selbst
eine Drehung und verteilt so die Beschickung regel-
maRig auf den ganzen Ofenurnfang. Der Mc-Kee-
Verteiler arbeitet wie folgt: 1. Gicht 60°, 2. Gicht
120°, 3. Gicht 180», 4. Gicht 240», 5. Gicht 300»,
Drehung bei jedem Kiibel, 6. Gicht keine Drehung.
Da der Gichtverschluf den Austritt brennender
Gase ausschlief8t, sind Beschadigungen der Kleinen
Glocke oder des Verteilers nicht zu beflrchten.
Die Anwendung beider Glocken bietet bei ihrer
wechselnden Betdtigung den Vorteil, beliebige
Méllermischungen auf der groRen Glocke herzu-
stellen, bevor die Rohstoffe in den Ofen gefillt
werden, und gestatten bei unbefriedigendem Ofen-
gang die Mdllersdtze zu verandern. Bei einem grof3en
Durclrmeisser der unteren groBen Glocke laRt sich
die Beschickung in einwandfreier Weise am Ofen-
umfang verteilen, und man verwendet deshalb keine
in den oberen Tfeil des Ofenschachtes eingebauten
Verteilungsrohre oder &hnliche Einrichtungen. Die
Verteilung der Erzgichten auf der Glocke und im
Ofen unterliegt Gberall einer dauernden sorgfal-
tigen Prufung. Obwohl die Rohgasdriicke an der
Gicht allgemein 500 mm WS und mehr betragen,
schlielt die groRe Glocke bei einem normalen Be-
trieb vollkommen dicht und verhindert den Verlust
an Gas, Gichtstaub, Koks und Feinerz, die bei den
einfachen Verschlissen haufig in groReren Mengen
entweichen oder bei offener Gicht ausgeworfen
werden. Sie wird aus HamatitgulR hergestellt, der
sich gegen Verschlei und Verwerfungen am besten
bewdhrt hat. Das Oeffnen und SchlieRen beider
Glocken vermitteln Druckluftzylinder, die im Ma-
schinenhaus auf der Hittensohle aufgestellt sind und
die Gichtbihne nicht beschweren. Beide Glocken sind
im Aufzug durch Seile aufgehangt, die durch Ver-
mittlung von Seilscheiben mit den Druckluftzylin-
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dern in Verbindung stehen. Auch Oelzylinder werden
mit gutem Erfolg verwendet. Die so oft beméngelte
Sturzhdhe des Kokses aus dem amerikanischen
Forderkubel auf die kleine Glocke hat zu keinen An-
stdnden geflhrt.

Das Traggerust.

AuBer den erwahnten Tragsaulen besitzt der
amerikanische Ofen keinerlei Unterstiitzung oder
Aufhdngung. Er steht vollkommen frei, von der
GieRhalle aus bis zur Gichtbihne Ubersichtlich und
tragt nur die kleine leichte Gichtbihne von maRiger
Ausdehnung.

Der nur durch die Erzgicht belastete, leicht ge-
baute Aufzug ist auf der Huttenflur abgestitzt und
tragt beide Glocken und die fur deren Betétigung
oder flr die Fahrbewegungen der beiden Kippwagen
erforderlichen Seilscheiben. Auferdem gestattet die
Aufhéngung der Gichtglocke am Aufzug eine leichte
Justierung bei Verénderungen der Ofenachse, was
im Interesse einer guten Mobllerverteilung im Ofen
von groBer Wichtigkeit ist. Erschutterungen bei
der Bewegung der Kippwagen berithren den Ofen
nicht.

Das deutsche Traggeriist verdankt seinen Ur-
sprung u. a. der Kiibelbegichtung, die bei den grofRen
Gewichten der Kubel, Motoren, Laufkatzen und
Beschickung eine kréftige Bauweise des Aufzuges
\oraussetzen. Sein Gewicht, die Aufhdngung des
Ofenschachtes im Traggerist, das Gewicht der
Glocken, der Schussel, der Vorrichtungen zur Be-
tatigung des Gichtverschlusses und die Driicke beim
Aufsetzen der Kiibel endlich muBten vom Tiag-
geriist aufgenommen werden, das infolgedessen eine
schwere Ausbildung erfahren hat. Die Gelegenheit,
mit Hilfe des Traggeriistes Ausbesserungen am Ofen-
schacht auszufiihren, ermdglicht auch den Einbau
mehrerer Arbeitsbihnen.

So wurden groBe Mengen an Stahl und Eisen
im Traggerlst, das hie und da auch noch durch
Tragséulen fir den Ofenschacht verstarkt worden
ist, angelegt, um dem Hochofen eine grofRe Sicher-
heit zu verleihen, die aber nach den langjahrigen
Erfahrungen im amerikanischen Ofenbau auch
durch die einfachen Tragsdulen gewdhrleistet ist.
Abgesehen von den Mengen an Baustoffen, die im
Traggerist festgelegt sind, ist zu bedenken, daf
die Bauzeiten fir einen Ofen durch das Ge-
rist verlangert werden, der Hochofen vollstdndig
im Gerust verschwindet, und daR auf den Buhnen
und in den Knotenpunkten durch Staub und Wasser
Rostbildungen auftreten, die fir Ausbesserungen und
den Anstrich einen erheblichen Kostenaufwand ver-
ursachen. Oft ist auch die im Gerist eiligepackte
Rast schwer zugénglich und schlecht gekuhlt. Ver-
&nderungen der Ofenprofile und der Ofenhdhe, wie
sie sich als notwendig erweisen kdnnen, setzen bau-
liche Verénderungen des Aufzugs voraus oder
werden bei einem Betrieb mit H&ngebahnen auch
zur Unmdoglichkeit. Auf jeden Fall aber sind der
Beweglichkeit beziiglich einer freien Entwicklung
des Ofenprofils Grenzen gezogen. Unter diesen
Umsténden ist es mehr als fraglich, ob das Ofen-
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geriist der Bauweise des amerikanischen Ofens
gegeniber einen Vorteil aufzuweisen hat und den
bedeutenden Aufwand an Baustoffen rechtfertigt.

Winderhitzung.

Mit der Entwicklung grofRer Ofeneinhekcn fir
hohe Erzeugungsmengen hat in Nordamerika der
Ausbau entsprechend groBer Winderhitzeranlagen
nicht berall Schritt gehalten. Die Tatsache, daR
die RegelmaRigkeit der Erzeugung und der Be-
schaffenheit des Roheisens, und des Brennstoffver-
brauches nicht immer durch hohe Windtempera-
turen bedingt sind, lieB Zweifel iber den Wert einer
groRen Winderhitzer-Leistungsféahigkeit aufkommen.
Indessen sind in den Werken mit dem besten Wind-
erhitzer-Wirkungsgrad auch die besten Betriebs-
ziffern bei mé&Rigem Brennstoffverbrauch zu be-
obachten. Hochofenwerke mit einem 600-t-Ofen
verwenden neuerdings meist vier Winderhitzer mit
28 000 m- Heizflache. Fur zwei Oefen baut man
siebenWinderhitzer mit der gleichen Heizflache, aber
kleinerem Gitterwerkskanalquerschnitt und Klei-
nerer Ziegelstarke. Der siebente Winderhitzer dient
als Reserve oder tritt da in Tatigkeit, wo mit groRe-
ren Temperaturreserven gearbeitet wird. Kein
amerikanisches Hochofenwerk besitzt finf Wind-
erhitzer je Ofen.

Die Grundflachen des Verbrennungsschachtes,
der Gitterwerksoffnungen und Abgaséffnungen
verhalten sich bei neueren Konstruktionen wie
25 :71:1,0, indem 94 % der Gesamtheizflache
auf das Gitterwerk und 6 % auf Verbrennungs-
schacht, Kuppel und Boden entfallen.

Hervorzuheben ist, dall der amerikanische Wind-
erhitzer auBer einer VerschluBklappe auf der Kup-
pel weder Explosionsklappen noch andere Oeff-
nungen aufRer fir den Mischbrenner besitzt. Infolge-
dessen sind die Wé&rmeverluste bei kiirzesten Um-
stellzeiten auf ein MindestmaR beschrankt.

Die Winderhitzerarmaturen bestehen aus wasser-
gekuhlten Heiwindschiebern, je zwei Kamin-
krimmern zur gleichméRigen Verteilung der Ver-
brennungsgase auf die Heizflache des Gitterwerks,
aus einem Abblasventil, das mit dem Abgaskanal in
Verbindung steht, einem schnell beweglichen Kalt-
windschieber und dem Brenner (Abb. 16). Die
neuesten Verbesserungen zielen auf eine weitere
Verkirzung der Umstellzeiten, die bei schnell zu
bedienenden Schiebern und Kaminventilen heute 2
bis 3 min betragen. In der Entwicklung begriffen
ist ein neuer feststehender Brenner, der jede Be-
wegung des Brenners beim Umstellen des Wind-
erhitzers ausschalten soll.

Bisher schon besaR jeder Winderhitzer nur da
eine Oeffnung, wo der Mischbrenner angesetzt ist,
der den Gebrauch von Luftklappen Gberflissig
macht, wahrend die Abgaskrimmer fest mit dem
Winderhitzer verbunden bleiben und durch einen
Klappenverschlufl einen Windaustritt in den Ab-
gaskanal verhindern. Hierdurch lassen sich kurze
Umstellzeiten ermdglichen. Meist verwendet man
einen Mischbrenner (Birkholz-Terbeck), der bei
grolRen Gasgeschwindigkeiten die Verbrennungsluft
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ansaugt. Dieser Brenner setzt einen hohen Gas-
druck voraus, der in der Hegel 400 bis 500 mm WS
betrdgt, und arbeitet mit einem gewissen, bei schwan-
kenden Gasdriicken verdnderlichen Luftiiberschuf3.

Der. Winderhitzerbetrieb arbeitet mit konstanten
Temperaturen, die ungefahr bei 600 ° liegen, unter
Umstdnden mit Zusatz kalten Windes und einer
Waértnereserve von 50 bis 100 °. Die gewdhlten Tem-
peraturen liegen niedriger, als es vielfach in Deutsch-
land der Fall ist.

Die Verbesserung des Wainderhitzerbetriebes
durch Anwendung gereinigten Gases und eine Ver-
groRerung der Heizflache hat zu einer Ersparnis an
Brennstoffen gefiihrt, und wahrend bei nur méaRig
gesteigerten Windtemperaturen diese Koksersparnis
nicht ohne weiteres auf die genannten Verbesse-
rungen zurlckzufuhren ist, so l4Bt sie sich er-
klaren durch die Temperaturreserve, die schnell
und sicher Unregelmé&Rigkeiten des Ofenganges
begegnet.

Alle amerikanischen  Koksverbrauch-Mindest-
zahlen sind mit Windtemperaturen von etwa
630 O erzielt worden. Die Begriundung hierfir
liegt in der Wahl eines richtigen Ofenprofils, in der
schon beschriebenen RegelmaRigkeit des Mollers
und der Schlackenfiihrung, die gleichbleibende
Temperaturen mit geringen Veranderungen und Re-
serven zulassen.

Bei einer Anzahl amerikanischer Hochofenwerke
mit neuzeitlichen Profillinien und einer guten Koks-
grundlage, in denen aber bei wenig leistungsfahigen
Winderhitzern nicht mit Temperatlrresetven ge-
arbeitet werddn kann, fihrte die Anwendung hoher
Windtemperaturen zu hohen Abgastemperaturen,
so daB die entstehenden Warmeverluste die durcli
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die Steigerung der HeiBwindtemperaturen erzielte
Koksersparnis unwirksam machten. Nicht selten
wurden so 40 % der Gesamtgasmenge fir die Wind-
erhitzung auf Kosten der Kraftbetriebe verbraucht,
wéhrend im Ubrigen auf die Winderhitzung 28 0
der erzeugten Gasinenge bei 200 bis 250 0 Abgas-
temperatur entfallen. Niedrige Windtemperaturen
von etwa 500 O gestalteten den Ofenbetrieb eben-
falls unwirtschaftlich. Man kann sagen, daf
der wirtschaftlichste Ofenbetrieb bei gleichmé-
Rigem gutem Ofen-
gang in Nordame-
rika mit Tempera-
turen zwischen 600
und 650°, auch bei
hochsilizierten Roh-
eisensorten, erzielt
wird.
Gasreinigung.
Nur die groBten
nordamerikanischen
Huttenwerke  ver-
wenden die Gasma
schine.  Abgesehen
von den Theisenwé-
schern, die der Gas-
feinreinigung firMa-
schinengas in diesen
Werken dienen, wer-
den maschinelle Ein-
richtungen fur die
Gasreinigung nicht
benutzt. Winderhit-
zer und Kessel ver-
brennen nur vorge-
reinigtes Gas, und
man wendet der Ver-
vollkommnung der Vorreinigung jede Sorgfalt zu.
um Anlagekapital und Betriebskosten fiir mechani-
sche Feinreinigungsanlagen mdglichst zu beschranken.

Bei weitem die gréfte Zahl der amerikanischen
Hochofenwerke besitzt &uRerst wirksame Nafreini-
gungsanlagen fur den grofen Staubentfall, der bei
den unter hoher Pressung verarbeiteten Feinerz-
méllern 25 bis 100 t Gichtstaub in 24 st je Ofen
betragt. Zur Verringerung des Staubentfalls im Ofen
selbst zieht man das Gas an hohen, den Ofen (iber-
ragenden senkrechten Standrohren, deren ein Ofen
vier besitzt, ab und leitet es in einen Staubsammler
von etwa 500 m3 Inhalt. Bei der Wahl geniigend
groer Staubsédcke und geeigneter Leitungsrohre
kommt man mit diesem Apparat aus.

Manche Anlagen schalten zwischen Staubsammler
und Gaswascher einen zweiten, als Wirbler aus-
gebildeten kleinen Staubsammler mit tangentialem
Gaseintritt am Kopf des Wirblers ein. Bei hohen
Gasgeschwindigkeiten werden erhebliche Staubmen-
gen in ihm ausgeschieden. Allerdings wéchst der
Gasdruck an der Gicht des Hochofens, und die
Druckverluste schwanken zwischen 50 und 100 mm
WS. Immerhin entlastet der Wirbler den Gas-
wascher in wirksamster Weise, zumal wenn er nicht
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ausreichend bemessen ist. In einem Gas mit 21 g
Staub je m3vor und 8 g je m3 hinter dem Staub-
sammler wurde im Wirbler der Staubgehalt auf
45 g heruntergereinigt. 61,9 % Staub schied der
Sammler ab, und 43,75% des in den Wirbler eintreten-
den Staubes wurden hier niedergeschlagen. Erfah-
rungsgemal ist bei steigenden Staubmengen der Wir-
kungsgrad des Wirblers verh&ltnisméRig glnstiger.

Nach dem Verlassen der Staubsammler tritt das
Gas ohne Vermittlung einer Rohgasleitung in einen

G asaustritt

Abbildung 17.

nach dem Prinzip des Zschocke-Hordenwaschers
ausgebildeten NafRreiniger, der durch wirksame
Wasserstreudiisen einen guten Wirkungsgrad besitzt
(Abb. 17). Der Staubgehalt des Gases betragt nach
dem Verlassen des Waschers 0,2 bis 0,5 g je m3 bei
einem Wasserverbrauch von 300 bis 400 1je 100 m3
gereinigten Gases.

Eine andere Gaswascherkonstruktion, die ohne
Horden arbeitet, 148t am Kopf des Waschers ein-
tretendes Wasser aus einem durch motorische Kraft
in wagerechte Drehung versetzten Rohr austreten,
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das beim Niederfallen spiralférmige Wasserflachen
bildet, bei deren Beruhrung das Gas seinen Staub-
gehalt abgibt und abkuhlt. Auch dieser Wascher ar-
beitet zuverldssig, doch setzen groRRere zu reinigende
Gasmengen mehrere Einheiten voraus. Aus dem
Wascher und Wasserabscheider wird das vorgerei-
nigte Gas den Winderhitzern oder Kesseln zugefihrt.
Fir Winderhitzer mit einem Gitterkanalquer-
schnitt von 135 cm2 wird ein Staubgehalt von 1 g
je m3von einigen Betriebsleuten als zuléssig erachtet.
Haufig werden die Winderhitzer zweimal jahrlich
gereinigt. Schédliche Staubablagerungen sind in dem
Gitterwerk der Winderhitzer bei gut arbeitenden
NafBreinigungsanlagen im (Ubrigen selten zu beob-
achten, und auch an Kesseln geht heute die Ver-
brennung dieses Gases, auch mit anderen Brenn-
stoffen gemischt, nach anfanglichen Schwierigkeiten
wirtschaftlich vonstatten. Allerdings treten an den
Brennern infolge wechselnder Gasgeschwindigkeiten
Staubablagerungen auf, die einige Male taglich ohne
Betriebsunterbrechung entfernt werden. Die
Kesselheizrohre werden zweimal téglich aus-
geblasen.

Die Frage, ob die nordamerikanische Naf-
reinigung ohne Anwendung mechanischer
Hilfsmittel den Anforderungen des Kessel-
und Winderhitzerbetriebs vollkommen genigt,
muR bejaht werden. Bei sorgféltiger Betriebs-
Uiberwachung, niedrigen Gichttemperaturen,
regelmdligem Ofengang auf maglichst dieselbe
Eisensorte im Dauerbetrieb bringt diese Reini-
gungsart bei Berlicksichtigung der Anlage- und
Betriebskosten gegenuber den mechanischen
Verfahren mit ihrem gréReren Raumbedarf,
ihren hoheren Anlage- und Betriebskosten
fur Kraftbedarf, Unterhaltung, Reparaturen,
Reserven, Schmierung und Wartung Vorteile,
obwohl deren Uberlegener Wirkungsgrad auler
Frage steht.

Die nordamerikanische NaRBreinigung ist
bei einem Staubgehalt von nur 0,5 g oder
weniger Staub im m3 Gas auch als aufler-
ordentlich wirksame Vorreinigung mechani-
scher Reinigungsanlagen von Bedeutung. Bei
Méllern mit einem groflen Anteil an Magnet-
eisenstein, hohen Gichttemperaturen bei Son-
dereisensorten, wie Ferromangan, Ferrosili-
zium, und bei unregelméBigem Ofengang ist
die Entfernung der im Gas enthaltenen ver-
dampften, fein verteilten, leichten Stoffe,
wie z. B. der Alkalien, Tonerde und Kalk-
salze, mit der NafRreinigung allein schwer durch-
zufiihren, was sich in einem hoéheren Staubgehalt des
gereinigten Gases ausdrickt, und man kommt trotz
des ausgezeichneten Wirkungsgrades des amerika-
nischen Gaswaschers ohne mechanische Hilfsmittel
nicht aus.

Die Trockenreinigungsanlagen arbeiten nicht
immer einwandfrei und verursachen dann bei Staub-
ablagerungen Betriebsstérungen, weshalb man die
zuverléssigere Nafreinigung allgemein vorzieht. Fir
Maschinengasreinigung sind Theisenwascher im Ge-
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brauch. Die Verbesserung der Gasvorreinigung ist dau-
ernd Gegenstand ernster Forschung, um kostspielige
mechanische Reinigungsanlagen mdglichst zu umgehen.

Zentrale Raum und Material verzehrende NaR-
reinigungsanlagen mit Rohgasleitung sind nicht
entwickelt worden. Statt dessen hat man die Reini-
gungsapparate, bestehend aus Staubsammler, Wirbler
und Wascher, an den Ofen selbst verlegt und die hier
verfuigbare Bodenflache ausgenutzt. Von hier aus ge-
langt das Gas unmittelbar zu den Verbrennungsstellen.

Von Interesse sind in friiheren Jahren ausgefiihrte
Versuche mit Staubsammlern von 15 m Durchmesser
und 20 m Hoéhe, die jedoch den gewdinschten Reini-
gungsgrad nicht sicherten. Dagegen besitzen die
neueren kleineren Sammler in Verbindung mit Wirbler
und Wascher eine bedeutend glnstigere Wirkung.

Der oft erhobene Einwand gegen die Verbrennung
gewaschenen Gases gipfelt in dem Verlust an fiihl-
barer Warme und dem Verlust an Gichtstaub. Doch
wird dieser Nachteil durch die Ersparnis beim Bau
und Betrieb des einfachen, ohne Stérung arbeitenden
Gaswaschers mehr als ausgeglichen. Die Wieder-
gewinnung des eisenhaltigen Schlamms aus Gas-
waschwasser ist im Betrieb meist einfacher, rein-
licher und leichter als die Behandlung des feinen,
trockenen Staubes. Deshalb wird der im Trocken-
reinigungsverfahren gewonnene feine Staub oft in
einen Sumpf gesturzt und so auf die gleiche Weise
behandelt wie Gasschlamme.

Von den Trockenreinigungsverfahren ist von
Interesse das Kling-Weidlein-Verfahren mit
sechs bis sieben Reinigereinheiten fur einen 600-t-
Ofen, deren jede etwa 330 m3Gas/min reinigt. Jeder
Reiniger besitzt eine als Filter wirkende Matratze
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aus Stahlspanen. Die einzelnen Filterpackungen

zeigen verschieden groRe Filter6ffnungen. Von Zeit

zu Zeit werden die Matratzen durch selbsttatige

Schittelbewegungen von Staub befreit. Der Staub-
gehalt des Gases wird von etwa 7 g je m3auf ungefahr

1,5 g je m3heruntergereinigt, bei einem Druckverlust
von 75 mm WS. Ein Gas mit 2,5 g Staub je m3
enthélt nach der Reinigung etwa 0,5 g Staub je m3

Das Kling-Weidlein-Verfahren benétigt ein bedeutend

hoheres Anlagekapital als eine gleichwertige NaR-
reinigung und 1aBt sich nicht fir Ferroman/an-,

Spiegeleisen- und Ferrosilizium-Staub verwenden.

Die Aussichten dieses Verfahrens werden sehr ver-

schieden beurteilt.

In neuester Zeit gewinnt die elektrische Gas-
reinigung in Nordamerika sehr stark an Bedeutung.
Das Cottrell-Verfahren verwendet eine Reiniger-
einheit, bestehend aus einem Turm von 2,9 m Durch-
messer und 11 m Hoéhe mit 15 cm weiten und 3 m
langen Rohren, die das Gas durchstromt. Die in der
Elektrodenkammer aufgehangten Rohre und Ketten
werden selbsttétig geschuttelt. VVerwendet wird Gleich-
strom von 30 000 bis 40000 Volt, der durch Umformer
und Gleichrichter aus Drehstrom erhalten wird.

Der Stromverbrauch fir etwa 1000 m3 Gas wird
mit 18 kW angegeben. Untersuchungen ergaben bei
150 m3 gereinigten Gases je min einen Staubgehalt
von 0,9 g je m3

Zu der elektrischen Gasreinigung besitzt man ein
groBes Vertrauen fur die Zukunft, obschon das Ver-
fahren bei seiner geringen Kapazitdt heute nicht
wirtschaftlich arbeitet und einen unverhdltnisméaBig
hohen Energiebedarf fur die Feinreinigung aufweist.

(Schluf3 folgt.)

Zuschriften an die Schriftleitung.

(Fir die in dieser Abteilung erscheinenden Verdffentlichungen Gbernimmt die Schriftleitung keine Verantwortung.)

Die Beheizung von Koksdfen unter besonderer Berlcksichtigung eines neuen
Ofens der amerikanischen Koppers Company.

Aus dem Inhalt der Zuschrift der Koksofenbau
und Gasverwertung-A.-G. in Essen (Ruhr))
geht hervor, daB die erwéhnte Firma die von ihr
als .,Becker-Koppers-Ofen“ bezeichnete Neuerung
milverstanden hat. Das Patent Nr. 38312 der
Firma Gebr. Réchling aus dem Jahre 1885 sowie
der Minchener Schragkammerofen haben nichts
Wesentliches gemein mit der Erfindung. Der
erstere Ofen ist unterhalb der Kohlenbeschickungig-
ebene mit zwei Verbrennungskammern versehen,
von denen die Verbrennungsgase zwanglos durch
im Gegenstrom geschaltete Vertikalkanéle (ber die
Ofenkammer spilen. Es ist fir den Fachmann nicht
verwunderlich, daB ein in Saarbriicken erbauter
derartiger Ofen vollig versagt hat und die Bauart
seither nie wieder angewandt worden ist.  Die
Minchener Schragkammerdfen sind ausschlieflich
Gasofen mit Rekuperativ-Warmeaustauschern. Es
ist unbedingt notwendig, dal die die Kammer um-
spllenden Gase an der anderen Seite dos Kohlen-
einsatzes noch genligend (latente) Wérme besitzen,
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um die Kohle wenigstens einigermaBen gleichmafig
von beiden Seiten zu verkoken, da in diesem Ofen
keine Zugumkehr stattfindet.  Bei einer solchen
Bauweise ist die Erwarmung der Ofendecke und
dauernde Zerstdrung der Nebenerzeugnisse unum-
génglich. In den Oefen der amerikanischen Koppers
Company arbeiten alle Heizziige an einer Seite der
Ofenkammer gleichzeitig in gleicher Stromrichtung.
Die latente Warme der Gase ist vollstdndig ausge-
nutzt fir die Verkokung der Kohle, bevor diese
Gase in die horizontalen Sammelkanéle gelangen.
Von diesen Sammelkandlen werden die Gase je
nach Lange des Ofens durch zwei oder mehrere, vor-
zugsweise sechs, Ueberfliihrungskanéle tber die Ofen-
decke auf die andere Seite der Ofenkammer gebracht.

Durch diese Neuerung ist es moglich geworden,
ohne die Ublichen Regulierschieber bei einer Hori-
zontalkanalh6he von nur 137 mm bis zu 30 t Kohle
je Tag und Kammer zu verkoken. Die Koksofenbau-
und Gasverwertung-A.-G. macht darauf aufmerk-
sam, daB der Abstand zwischen Oberkante Horizon-
talkanal und Oberkante Ofenkammer an den Oefen
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des Koppers-Systems gewdhnlich 600 mm gewéhlt
wurde, wahrend der entsprechende Abstand bei den
Becker-Oefen bis auf 200 mm verringert sei, wodurch
eine gleichmé&Rigere Beheizung in der senkrechten
Achse erreicht sei. Es ist naturlich einleuchtend,
daB es durchaus nicht notwendig ist, den Abstand
von Oberkante Horizontalkanal zur Ofenkammer-
kante wesentlich zu verandern, wenn man ein Mittel
in der Hand hat, die Unterkante des Horizontal-
kanals entsprechend héher zu legen, was einer Ver-
langerung der Heizzige gleichkommt, ohne da
jedoch hierbei die Geschwindigkeit der Gase im
Horizontalkanal vergroBert ist. In Wirklichkeit
liegt die Oberkante Horizontalkanal ah allen neuen
.Becker-Oefen* 575 mm unterhalb der Ofen-
kammerdecke, wodurch eine Zersetzung der Neben-
erzeugnisse durch Ueberhitzung vermieden wird.
Die Ueberfiihrungskanale haben nur eine ganz ge-
ringe Flache, in Wirklichkeit ist die Gesamtflache
der Ueberfiihrungskanéle geringer als 10 % der Ge-
samtflache der Ofendecke. Es ist einleuchtend, daR
die Ueberfiihrung erschopfter Gase bei einer der-
artigen Konstruktion auf die Nebenerzeugnisse
ganzlich einfluBlos sein muB. Tatsache ist, dal die
Ausbeute an Nebenerzeugnissen in allen Anlagen,
in denen ,,Becker-Oefen“ zur Anwendung gekom-
men sind, trotz eines Durchsatzes von etwa 30 t je
Tag wesentlich erhéht worden ist, wéhrend die
Unterfeuerung, bezogen auf benzolfreies Gas, bis
auf 32% gesunken ist. Der Vorschlag der Koks-
ofenbau- und Gasverwertung-A.-G.. den bekannten
Horizontalkanal des Koppers-Ofens in Stampf-
masse oberhalb der Ofendecke einzubetten, ist zum
mindesten unpraktisch. Selbst wenn dieser Kanal
mit gentigend Abstand von dem inneren Ofen-
gewdlbe angeordnet ist, um die Oberpartie des
Ofens gegen den WarmeeinfluR dieses Kanals zu
schitzen, ist es doch unvermeidlich, den Gas-
abzugsraum in der Ofenkammer anderweitig uber-
méRig zu erwdrmen. Dies ist bedingt durch die
Tatsache, da die heiBen Verbrennungsgase durch
aD dem Gasraum entlang fiihrende Durchbrechun-
gen in den Sammelkanal oberhalb der Ofenkammer
geleitet werden missen. Infolge der Verlangerung
aller Heizziige ist es praktisch unméglich, geniigend
wdrmeschutzendes Steinmaterial in den oberen Lagen
des Ofens anzuordnen, so dafl die Destillationsgase
in der Kammer nicht schadlich beeinfluRt werden.
Es eriibrigt sich, noch auf weitere Nachteile einer
solchen Konstruktion aufmerksam zu machen.
Pittsburgh, Pa. (U. S. A), im Mai 1924.

Josef van Ackeren,
Betriebsleiter der Képpers Co.
*
*

Nachdem der Grinder der amerikanischen Kop-
pers Company unsere Beurteilung der Beckerschen
»Verbesserung“ seines Ofens bestdtigt und ergénzt
hatl), wollen wir uns an dieser Stelle darauf be-
schranken, erstens festzustellen, dall Becker neuer-
dings den oberen Horizontalkanal wieder tiefer ge-
legt hat. Er wird dann, wie frither, feststellen kénnen,
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daB die Verkokung im oberen Teil ,,nachhinkt“, wie
bei den unverbesserten Koppers-Oefen, die ein ge-
wisses Hohenmall Uberschreiten. Es ist also der
status quo ante in Amerika wieder erreicht.

Zweitens sei hier bemerkt, daf es im vorliegenden
Fall zunédchst gleichgultig ist, ob das ,,Heizen Uber
die Decke” bei Eegeneratoren oder Bekuperatoren
erfolgt, da essich bei uns um die Feststellung handelt,
daB Becker eine seit Jahrzehnten bekannte Bauweise
handwerksméaBig auf den Koppers-Ofen (ibertragen
hat.

Unsere Anregung, den Kanal in unsere gestampfte
Decke zu legen, hat vielerorts bei den Hochdfnern
Anklang gefunden. Wir werden binnen einiger Zeit
an dieser Stelle ausfuhrlich berichten, ob die Er-
wartungen — gekurzte Garungszeit, gleichmé&Bige
Koksbeschaffenheit ohne Minderung der Ausbeute
an Nebenerzeugnissen — erreicht wurden oder nicht.

Essen, im Mai 1924.
Koksofenbag u. Gaiverwertu*ng, A.-G., Essen.

Ich bedauere es sehr, daB meine Erlauterungen
bezuiglich der Verbesserung des Becker-Ofens bei
der Koksofenbau- und Gasverwertung A.-G. kein
Verstédndnis gefunden haben. Es ist doch eine be-
kannte Tatsache, dal eine Einschniirung der Heiz-
zlige, die durch die Begulierebene im Horizontal-
kanal bedingt ist, die freie Flammenentwieklung und
ununterbrochene Beheizung in der Vertikalachse
des Ofens behindert. Je groRer die Leistung des
Ofens ist, um so gréBer muf natirlich der Horizon-
talkanal gemacht werden, und um so mehr tritt das
sogenannte ,,Nachhinken* der Beheizung im oberen
Teile des Ofens in die Erscheinung. Wie aus meinen
Erlauterungen hervorgeht, ist der Becker-Ofen
ganzlich unabhéngig von der GroRe des Horizontal-
kanals und kann so klein gemacht werden, daf} die
Drosselebene immer noch hoch genug liegt, so dal
die Stérung der freien Flammenentwicklung gar
keinen EinfluR auf die Beheizung im oberen Teile
des Ofens mehr hat. Aus diesem Grunde ist es durch-
aus nicht notwendig, den Abstand zwischen Ober-
kante Horizontalkanal und Ofengewdlbe weniger
als 600 mm zu machen. Tatsache ist, daf seit Ein-
flhrung des Becker-Ofens mehr als 600 Oefen mit
einem Abstand von 557 mm zwischen der Horizon-
talkanaloberkante und dem Ofengewdlbe im Betrieb
sind, in denen kein ,Nachhinken“ der Beheizung
im oberen Teile des Ofens stattfindet.

Pittsburgh, im Juli 1924.

Josef van Ackeren,

Betriebsleiter der Képpers Co.
* *

Die amerikanische Kdppers Company greift nur
einen Teil unserer Ausflihrungen an, und zwar die
Lage des Horizontalkanals. Es wére wohl von ihr
richtiger gewesen, auszufiihren:

1. auf Grund welcher Feststellungen bzw. Unzu-
traglichkeiten ist der Kanal von rd. 200 auf
557 mm verlegt worden?

2. authentische Angaben {ber den \ erlauf der
Verkokungskurve im Ofen zu machen.

Essen, im August 1924.
Koksofenbau u. Gasverwertung, A.-G., Essen.
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Kohlenstaubfeuerung bei Siemens-Martin-Oefen.

Die Verwendung der Kohlenstaubfeuerung fiir Sie-
mens-Martin-Oefen hat in Amerika wahrend der Kriegs-
zeit eine groRe Ausdehnung erfahren, ist aber jetzt fast
Uberall wieder aufgegeben worden. Neuerdings ist auch
der 50-t-Ofen der Atlantic Steel Co., der sieben Jahre
hindurch mit Kohlenstaubfeuerung betrieben wurde, auf
Generatorgas umgesetzt worden, weil, wie der Bericht-
erstatter Lowndes1) schreibt, die Instandhaltungskosten
im Laufe der Zeit zu hoch wurden. Auch scheint der
Kohlenverhrauch sich mit der Zeit héher herausgestellt
zu haben, als es im Anfang den Anschein hatte. Im
Jahre 1919 berichtete Harryson?2), daf sein kohlenstaub-
gefeuerter Martinofen in Atlantic etwa 50 % Kohlen er-
spare, indem der Kohlenverbrauch von 355 kg auf 223 kg
je t Stahl gesunken wére. Im Jahre 1922 dagegen ergaben
sich sehr viel ungiinstigere Betriebsverhéltnisse, die der
Berichterstatter in folgenden Vergleichszahlen zusammen-
stellt :

Kohlenstaubofen: Brennstoffverbrauch 284 kg/t
Stahl; Brennstoffvorbereitung 0,62 $/t Stahl; Brennstoff-
preis 6,40 $/st; Stahlerzeugung 2100 t/Monat; Schmel-
zungen 42/Monat; Schwefelgehalt 0,065 %; Instandhal-
tungskosten 1761 $/Monat entsprechend 1,68 $/t.

Generatorgasgefeuerter Ofen: Brennstoffver-
brauch 245 kg/t Stahl; Brennstoffvorbereitung 0,60 $/t
Stahl; Brennstoffpreis 6,40 S/st; Stahlerzeugung 2040 t/
Monat; Schmelzungen 39/Monat; Schwefelgehalt 0,45 %;
Instandhaltungskosten 1361 $/Monatentsprechend 0,96 $/t.

In der Zusammenstellung fallt in erster Linie auf,
daR die 50-t-Oefen der Atlantic Steel Co. eine sehr geringe
Monatserzeugung haben, was auch den verhaltnismaRig
hohen Kohlenverbrauch erklart. Es wird Tennessee-
Kohle verwandt mit 36 % flichtigen Bestandteilen,
53 % festem Kohlenstoff, 3,1 % Feuchtigkeit, 6 % Asche
und iy2 % Schwefel. Diese Kohle wird fur Kohlenstaub-
feuerung auf etwa 1% Feuchtigkeit heruntergetrocknet
und so fein gemahlen, daB bei einem 1500-Maschen-
Sieb 2 % und bei einem 6000-Maschen-Sieb 18y2 % Ruck-
stand verbleiben. Warum der Kohlenverbrauch in letzter
Zeit gegenliber den ersten Betriebsmonaten gestiegen ist,
erwahnt der Bericht nicht, dagegen werden die erhdhten
Instandhaltungskosten und der erhohte Schwefelgehalt
des Stahles besprochen.

Erhohte Instandhaltungskosten. Die lang-
jahrigen Vergleichsversuche zwischen gas- und kohlen-
staubgefeuerten Martinéfen in Atlantic haben gezeigt,
dal der gasgefeuerte Ofen etwa dreimal so lange héjt wie
der staubgefeuerte, und daB ein staubgefeuerter Ofen nach
100 Schmelzungen schon schlechter aussieht als ein gas-
gefeuerter nach 287 Schmelzungen. Diese geringe Halt-
barkeit hat ihre Ursache in dem sehr starken Mauerwerks-
verschleiB und der Verstopfung der Kammern. Ersterer
héngt wohl mit der Wirkung der Aschenteilchen der Koh-
lenstaubflamme zusammen, wird aber auch durch die
hohe Temperatur, die stellenweise auftritt, bedingt. Man
kann dem MauerwerksverschleiR, wie es in Amerika
geschehen ist, durch hoher gefiihrte Gewolbe und einen
sehr weiten, einschnlrungsfreien Ofenraum begegnen.
Viel lastiger und schwer Uberwindbar ist aber der ver-
stopfende EinfluR der Aschenteilchen auf das Kammer-
gitterwerk. Man findet im amerikanischen Schrifttum
vielfach den Vorschlag, die Kammern beim staubgefeuer-
ten Martinofen nicht mit Gitterwerk zu fillen, sondern
nur mit warmespeichernden Wé&nden zu versehen, und
der Vertreter der Filler-Gesellschaft Fitsch2) hebt her-
vor, dal3 es notig ist, die Kammern mit groBen Raumen
Gber und unter den Gittern auszufuhren, damit sjch die
Asche so niederschlagen kann, da man sie leicht zu ent-
fernen vermag. Ferner schlagt er vor, die Schlacken-

*) Vgl. Mechanical Engineering 45 (1923), S. 651.

2) American Society of Mechanical Engineers, 1919,
August, S. 355.

3) Iron Age 113 (1924), S. 521.
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kammern madglichst groR auszufiihren und méglichst aus-
fahrbar, so daf man sie allwdchentlich einmal umwech-
seln kann, was nur rd. 20 min Zeit beansprucht. Auch
sollte man nach seinem Vorschlag nach jeder Schmelzung
wahrend des Herdflickens die Kammern ausblasen oder
mit einer Eisenstange vom Staub reinigen. Bei der Atlan-
tic Steel Co. hat man die Staubniederschlage hauptséch-
lich durch vermehrte Abzugsgeschwindigkeit zu bekdmpfen
versucht und dabei auch einen gewissen Erfolg gehabt.
Merkwurdigerweise konnte die vermehrte Abzugsgeschwin-
digkeit nur dadurch erreicht werden, dal man den Ab-
hitzekessel abhangte, wahrscheinlich deshalb, weil dieser
entweder keinen Saugzug hatte oder sein Saugzug nicht
imstande war, einen hoheren Unterdriick zu schaffen.
Auf diese Weise bedeutete die Bekdmpfung des Aschen-
niederschlages eine Verminderung der Gutschrift, da der
Abhitzedampf in Fortfall kam, und damit eine Verteuerung
des Betriebes. Die Erhdhung der Abzugsgeschwindigkeit
findet ihre natirliche Grenze dadurch, daB bei stark
erhdhter Abzugsgeschwindigkeit die Kammern weniger
Warme aufnehmen und aufRerdem durch grofle Mengen
eingesaugter Falschluft gekihlt werden. Man muf also
ausprobieren, wie weit man auf diesem Wege gehen kann,
ohne den Ofengang allzu stark zu beeintréchtigen. Es ist-
maglich, daR die Atlantic Steel Co. nur deshalb bei ihrem
Staubofen mehr Kohlen verbraucht hat als im Anfang,
weil infolge des vermehrten Essenzuges die Gase nur halb
ausgenutzt dem Ofen entfuhrt wurden. Die verringerte-
Ofen- und Kammern-Haltharkeit bietet die natirliche
Erklarung fur die oben angefiihrte Erhdhung der Instand-
haltungskosten. Diese Erhdéhung der Instandhaltungs-
kosten wird ubrigens von Fitsch an Hand von Zahlen von
Lowndes bestritten; Fitsch rechnet sogar eine Vermin-
derung heraus, doch ist wohl anzunehmen, daf die In-
standhaltungskosten hoher geworden sind, selbst wenn
manche Zahlen von Lowndes dagegen sprechen sollten,
da die Haltbarkeitsziffern gesunken sind.

Schwefelfrage. Nach den Erfahrungen von Atlan-
tic geht der Schwefelgehalt der Kohle immer dann bei-
nahe restlos als schwefelige Séure in das Gas Uber, aus der
das Bad den Schwefel nicht aufnehmen soll ( ?), wenn die
Temperatur im Ofen sehr hoch ist. Nun ist es mdglich,
die Temperatur im Ofen sehr zu steigern, wenn man mit
geringstem LuftiberschuB arbeitet. In diesem Falle
genligt aber die vorhandene Luftmenge nicht, um den
Schwefelgehalt zu verbrennen, und es tritt eine Schwefe-
lung des Bades ein. Man muf} also mit einem bestimmten
LuftuberschuB3 arbeiten, um den Schwefel vollstandig zu
verbrennen, darf aber so viel Luft nehmen, daB die hohe
Temperatur ber dem Herde zu sinken beginnt. Wenn
im Laufe der Ofenreise Aschenteile die Kammern ver-
stopfen und infolgedessen der Ofen kélter geht, wird die-
Schwefelung starker.

Neben den zurzeit in Amerika stark betonten Nach-
teilen der Kohlenstaubfeuerung im Martinwerk hat diese
zweifellos auch grofe Vorteile, auf die Fitsch mit Recht
hinweist:

1 Man braucht keinen Gaserzeuger; die Anlage-
kosten einer Kohlenstaubmahleinrichtung betragen nur
einen Bruchteil dessen, was eine Gaserzeugeranlage kostet.

2. Es wird der Platz gespart, den heutzutage die
Gaserzeuger in der Nahe der Martinéfen einnehmen, was
betrieblich, vor allem beim Schrottverfahren, sehr an-
genehm ist.

3. Es ist moglich, den Martinofen mit minderwertiger
Kohle zu betreiben, z. B. mit Grus, abgesaugtem Staub
0. dgl. Fitsch weist mit Recht darauf hin, dal? auch Atlan-
tic diese Vorteile sich zunutze gemacht hat, indem es
Forderkohle benutzt und das Grobe fiir Gaserzeuger und
das Feine fir die Staubfeuerung abgesiebt hat, daf’ es
also eigentlich mit etwa 10 % geringeren Brennstoff-
kosten bei Staubfeuerung hétte rechnen mussen.

4. Die Vorbereitung des Brennstoffs erfordert bei
der Gaserzeugung zweifellos mehr Muhe und Kosten als
bei Stauberzeugung. Fitsch gibt dafiir die in Zahlentafel 1
wiedergegebenen Werte, die in der dritten und vierten
Spalte auf deutsche Verhaltnisse umgerechnet sind.
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Zahlentafel 1. Kosten der Kohlenvergasung und Kohlenverstaubung.

Voraussetzungen Kohlenvergasung Verstaubung Voraussetzungen Keglr(:zn— ;t/:&:

Amerika Deutschland gasung  bung

S/t S/t Jin JCIt

0,01 S/kWst Kraft 5 kWst/t 0,05 18 KkWst/t . . 0,18 0,02 ji/kWst 0,10 0,36
0,40 S/st Lohn L6éhne 1,33 st/t 0,53 0,3 st/t . 0,12 0,50 Ji/st Lohn 0,666 0,166
Instandhaltung . 0,08 0,08 0,336 0,336

5,00 S/t Kohle Trockener Brennstoff . - 10 kg/t . 0,05 30,— Jtjt Kohle - 0,30

0,60 S/t Dampf Dampf 0,33 t/'t 0,20 — 5,— Ji/t Dampf 1,33

0,86 0,43 2,42 1,1t,2

Zu den in der Zahlentafel 1 wiedergegebenen Herstel-
lungskosten kommen noch die Brennstoffverluste auf dem
Wege vom Kohlenbunker bis zum Ofen, die bei Staub-
feuerung etwa 5 bis 10 %, bei Gasfeuerung etwa 25 %
betragen.

Beide Verfasser, Lowndes und Fitsch, glauben an
die Moglichkeit, den Martinofen baulich so weit zu ent-
wickeln, daB er ohne die Nachteile der bei Staubfeue-
rung leicht verstopften Kammern arbeiten kann. Fitsch
deutet an, daB in amerikanischen TempergieRereien
75 Schmelzéfen mit Staubfeuerung im Betriebe bzw.
in Aufstellung sind, und daB dort ein Kohlenver-
brauch ohne Luftvorwarmung von rd. 30 % erreicht
wird; ferner weist er darauf hin, daB dieser Kohlenver-
brauch auf 24 % heruntergeht, wenn Abhitzekessel ver-
wendet werden, und daB er ebensoweit heruntergehen
konnte, wenn statt dessen Rekuperatoren Verwendung
finden, die Luft von nur 550° zu schaffen brauchen.
Ein rekuperativ geheizter Martinofen wirde bei einer
Fassung von etwa 15 t ohne Umschaltung, also mit gleich-
bleibender Flammenrichtung, arbeiten konnen. Bei
groeren Oefen wiirde man allerdings die Umsteuerung
beibehalten mussen. Man konnte auch daran denken, die
Luftvorwdrmung vom kohlenstaubgefeuerten Ofen zu
trennen und etwa durch Gichtgas besorgen zu lassen; doch
ist dieser Gedanke in Amerika noch nicht verfolgt worden.

In einem SchluBwort weisen beide Verfasser darauf
bin, daR die Staubfeuerung bei Tief Ofen vorteilhaft Ver-
wendung findet, und zwar selbst dann, wenn der Kohlen-
verbrauch, wie es in Atlantic der Fall ist, bei einer Um-
stellung auf Staub nicht sinkt, weil ndmlich der Platz-
bedarf bei Staubfeuerung sehr gering ist, der Ofen sich
einfach baut und die Verbrennung ganz nach Belieben
oxydierend oder reduzierend eingestellt werden kann.

3)T>gnCJ. Georg Bulle.

Réhrenstreifenwalzwerk der West Leechburg Steel Co.

Die West Leechburg Steel Co., Leechburg (Pa.), hat
als Ergédnzung zu einer bereits vorhandenen Anlage fur
Herstellung kleinerer Bandeisen-Abmessungen neuerdings
ein Sonderwalzwerk fiir die Herstellung von R6hrenstreifen
von 457 bis 152 mm (18" bis 6") Breite und 6,3 mm
iVi“) und geringerer Stérke aufgestelltl). Das Walzwerk
gliedert sich in zwei Staffeln. Die 1. Staffel besitzt sieben
hintereinander liegende Walzgeruste von 520 mm Ballen-
durchmesser, die 2. Staffel hat sechs Walzgeruste von
420 mm Ballendurchmesser, die wiederum hintereinander
liegen und parallel zur 1. Staffel angeordnet sind. Der
Durchgang der in zwei StoB6fen mit Gasfeuerung erwarm-
ten Brammen ist folgender:

Im 1. Gerlst wird die Bramme hochkantig zwischen
zwei horizontalen Stauchwalzen gestaucht, dann werden
zwei Flachdriicke ausgeubt, der 4. Stich ist wiederum ein
Stauchstich, es folgt ein weiterer Flachstich, worauf der
letzte Staucher im 6. Gerlst, welches mit vertikalen
Stauchwalzen ausgerustet ist, gegeben wird. Der 7., d. i.
der letzte Stich der 1. Staffel, ist wiederum ein Flachstich.
Die Unterteilung der Bramme geschieht direkt nach Ver-
lassen des Ofens auf einer Warmschere mit horizontal be-
wegten Messern. Die Entfernung der Walzgeriste der
1 Staffel ist so gewahlt, dal die Bramme wéhrend des

* Iron Age 112 (1923), S. 1581/3.

Walzens nur von einem Walzenpaar bearbeitet wird.
Samtliche Gerlste, auBer dem 6. Stauchgerist, werden
gemeinsam durch einen 1500 -PS - Motor mit zwischen-
geschaltetem Vorgelege angetrieben. Das 6. Gerist mit
vertikalen Stauchwalzen, in welchem der Stab auf die
genaue Breite geschlichtet wird, mu mit Rucksicht auf
die unmittelbare Nahe des 7. Gerustes eine genau regelbare
Geschwindigkeit haben. Der Antrieb erfolgt durch einen
100-PS-Motor mit regelbarer Geschwindigkeit in Verhalt-
nis 1:2

Nach dem Verlassen des 7. Gerustes wird der Stab
durch Seilschlepper parallel vor die 2. Staffel geschoben
und gegebenenfalls gewendet. Der Stab, der jetzt im
weiteren ProzeRl parallel zu der 1. Staffel in entgegen-
gesetzter Richtung wandert, wird in der 2. Staffel nicht
mehr gestaucht, sondern erhalt sechs Flachstiche. Wah-
rend der Abstand des 8. und 9. Gerustes, die beide wieder-
um gemeinsam durch einen 1500-PS-Motor angetrieben
werden, so groB ist, da der Stab nur von einem Walzen-
paar bearbeitet wird, liegen die letzten vier Geriste dicht,
hintereinander, so dal der Stab hier gleichzeitig zwischen
diesen vier Walzenpaaren stecken kann. Jedes dieser vier
letzten Geriste hat einen besonderen Antrieb, und zwar
haben das 10. und 11. Gerust je einen direkt gekuppelten
Motor von 1500 PS, der von 125 bis 250 Umdr./min regel-
bar ist. Die beiden letzten Fertiggeriste, das 12. und
13. Gerust, sind direkt verbunden mit je einem 1800-PS-
Motor. Diese beiden Motoren weisen eine Regelféhigkeit
von 165 bis 300 Umdr./min auf. Die Geschwindigkeiten
werden genau entsprechend den Abnahmen von Gerust
zu Gerist geregelt.

Die fertiggewalzten Streifen wandern Uber einen Roll-
gang entweder seitwérts zu dem doppelten Warmbett oder
zu den beiden Rundwickelmaschinen. Letztere sind am
Ende des Rollgangs aufgestellt. Die tber das Warmbett
beforderten Streifen werden auf Kaltscheren geteilt und
durch entsprechende StapelVorrichtungen gestapelt. Die
ganze Anlage ist in Gebauden von 210 m Lange unter-
gebracht. A. Noll.

EinfluR der Warmebehandlung auf die Ermudungsfestigkeit
von Stahl.

E. P. Stenger und B. H. Stengerl) stellten mit

Federstahl folgender chemischer Zusammensetzung:
Kohlenstoff = 1,03 %, Mangan = 0,45 %, Schwefel =
0,025% und Phosphor = 0,026 %, Ermudungsversuche auf
der Olsen-Maschine an. Die Biegebeanspruchung schwankt
zwischen 0 und 105 kg/mm2 bei 550 Wechseln in der
Minute. Die 460 mm langen, 50,8 mm breiten und 7,2 mm
dicken Probestdbe wurden bei Temperaturen zwischen
700 und 9250in Oel von 380 abgeschreckt und auf Warme-
grade zwischen 230 und 560° angelassen. Die Ergebnisse
der Untersuchungen sind in Abb. 1 schaubildlich wieder-
gegeben.

Bei Abschrecktemperaturen von 700 °, also unterhalb
des Ac,-Punktes, ist die Ermudungsfestigkeit, d. h. die
Zahl der Beanspruchungen bis zum Eintritt des Bruches,
sehr niedrig und erfahrt mit steigender AnlaBtemperatur
keine Veranderung. Bei Abschrecktemperaturen zwischen
Act und 870° ergeben sich Schaulinien, die bei AnlaRk-
temperaturen von 315 bis 370° ausgepragte Héchstwerte
aufweisen. Hohere oder niedrigere AnlaBtemperaturen
Steel Treat. S. 617/38.

0 Trans. Am. Soc. 1 (1921),
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verursachen ein rasches Fallen der Ermuidungsfestigkeit.
Die bei 925 0 abgeschreckten Proben zeigten diesen Héchst-
wert nicht, sondern es verlauft die Kurve hyperbelartig,
d. h. es tritt ein rasches Nachlassen der Ermudungsfestig-

Abbildung X Ermudungsfestigkeit von Kohienstoff-
Federstahl in Abhéngigkeit von der Warmebehandlung.

keit mit steigender AnlaBtemperatur ein, was Verfasser
auf die Bildung von Harterissen zurtckfihrt. Ferner lie
sich feststellen, dal Entkohlungen von auflerordentlich
ungunstigem EinfluR auf die Ermuadungsfestigkeit sind.

A. Pomp.
Aus Fachvereinen.

Iron and Steel Institute.
(Fribjahrsversammlung Mai 1924. — Fortsetzung von Seite 1053.)

J. Ph. Bedson beschaftigte sich in einem Vortrage
mit der

Entstellung und Entwicklung der kontinuierlichen
Walzwerke.

Obwohl im allgemeinen die Entwicklung der konti-
nuierlichen Walzwerke bekannt ist, so gibt es dennoch
bezuiglich der Einzelstadien des Werdeganges manche
recht interessanten Einzelheiten. Bedson ist ein Ver-
wandter des gleichnamigen Erfinders des. ersten betriebs-
fahigen kontinuierlichen Drahtwalzwerkes. Die Ausfih-
rungen, die sich besonders mit der Einfihrung des Walz-
werkes in England befassen, verdienen daher eine gewisse
Beachtung.

George Bedson, der Leiter der Firma Richard and
William Johnson Brothers in Manchester, erhielt am 2. Juli
1862 ein Patent auf die wohlbekannte Drahtwalzwerk-
anordnung mit abwechselnd horizontalen und vertikalen
Walzen. Die lIdee zu dieser Erfindung wurde geweckt
durch den Besuch einer Spinnerei, in welcher Bedson be-
obachtete, wie der gesponnene Faden durch Friktions-
rollen weiter beférdert wurde, wobei eine zunehmende
Geschwindigkeit der aufeinanderfolgenden Rollen der
L&ngung des Fadens Rechnung trug.

Das erste Versuchswalzwerk fand in einer stillgelegten
Seidenweberei Aufstellung. Der vielversprechende An-
fangserfolg veranlaRte den Bau eines regelrechten Draht-
walzwerkes auf den Bradford Ironworks in Manchester.
Dieses Walzwerk blieb tbrigens bis 1884 im Betrieb. Schon
dieses erste Walzwerk stie? damals innerhalb der Arbeiter-
schaft auf heftige Gegner, da die Leute merkten, daR sich
die Werke durch Anschaffung derartiger Walzwerke von
den Umwalzern unabhéangig machen konnten. Die erste
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Stralle verwalzte 5,5 m lange, rd. 30 kg schwere Kniippel
von etwa 28 mm Vierkant auf Draht Nr. 8. Dann folgte
noch ein Zug zum fertigen Telegraphendraht.

1866 wurde eine zweite verbesserte Strafe aufgestellt,
die Veranlassung zu der ersten Nachahmung 1868 in Ame-
rika bei der Washburn Moen Manufacturing Co. gab. Der
Direktor dieses Werkes war C. H. Morgan. Der Patent-
schutz des Walzwerkes in Amerika machte Schwierig-
keiten, da hier schon zwei ahnliche Erfindungen, die von
Levy 1854 und Corner 1859, patentiert worden waren,
ohne daB allerdings diesen Erfindungen praktisch brauch-
bare Gestalt gegeben worden wére. Ichabod, Inhaber
der Washburn Moen Manufacturing Co., beseitigte aber diese
Schwierigkeiten, indem er den Hauptopponenten Corner
zum Leiter der neuen StraBe berief. Wie man sich mit
Levy einigte, wird nicht angegeben. Interessant sind die
damaligen Kosten der Anlage. Sie betrugen fir 16 Walz-
geruste nebst Vorgelege, Walzen und zwei Antriebsma-
schinen ohne Kondensation £ 2000 ab Liverpool, fur den
Siemens-Regenerativofen £ 1000.

1870 baute man auf den Bradford Ironworks die dritte
BedsonstraBe in schwererer Ausfiihrung. Sie ging von
einem groBeren Anstich aus, walzte Nr. 5 und blieb bis
1895 im Betrieb.

Fur die Weiterentwicklung der an und fur sich einzig-
artigen Erfindung Bedsons sorgten die Amerikaner. 1878
erbaute Morgan mit Unterstitzung Daniels jenes be-
rihmte Drahtwalzwerk, das sich bis auf den heutigen Tag
in seiner urspringlichen Gestalt erhalten hat und zu den
leistungsfahigsten Drahtwalzwerken zu rechnen ist. Der
groRe Fortschritt gegenliber der BedsonstraRe bestand, wie
allgemein bekannt, in der Anwendung nur horizontaler
Walzen. Ein weiterer geistreicher Gedanke war die mit
dieser Anordnung eng zusammenhdngende Anwendung
der Drehfiihrungen. Die hohe Endgeschwindigkeit des
austretenden Drahtes gab Gibrigens auch Anlal} zu lebhafter
Erfindertatigkeit auf dem Gebiete der Drahthaspeln.

1884 bestellte die Société Anonyme de Commentry-
Fourchambault in Niévre eine Bedsonstralle, deren Plane
vom Vortragenden stammten, die aber nach ihrer In-
betriebnahme die Besteller wenig befriedigte. Auf diesem
Walzwerk hatte aber Bedson den Erfolg, die Mdglichkeit
des Auswalzens von Draht aus dem Block in einer Hitze
zu beweisen.

1887 trennte Morgan sich von der Washburn Moen
Manuf. Co. und widmete sich ausschliel3lich konstruktiver
Tatigkeit. Vor allen Dingen bemuhte er sich um die Nutz-
barmachung des kontinuierlichen WalzVerfahrens zur
Herstellung von Handelseisen.  Zwischenzeitlich hatte
sich auch Garrett, einer der Pioniere des amerikanischen
Drahtwalzwerkes, mit dem kontinuierlichen System an-
gefreundet und durch dessen Anwendung als Vorstralie
in Verbindung mit offenen Zwischen- und Fertigstaffeln
groRBe Erfolge zu verzeichnen.

Morgans erster StraBentyp, der in 15 Anlagen zur
Ausfiihrung gelangte, darunter auch eine StraRe fur Frank-
reich in St. Denis, benutzte Knippel von 44 mm [J], 9 m
lang und etwa HO kg schwer.

Bedson bedauert nun in seinen weiteren Ausfih-
rungen, daB er wenig Uber die sonstige Entwicklung der
kontinuierlichen StraBen auf dem Kontinent zu sagen
weill. Ein kurzlich erfolgter Besuch auf dem Festlande
notigt ihm aber die Bemerkung ab: ,, The author is of
opinion, that the Germans have done more in this line
than is generally known.*

1893 baute nun Bedson erstmalig und unter Be-
nutzung Morganscher Unterlagen eine Drahtstrae ame-
rikanischer Art fur die Bedson Wire Co. Ltd., heutzutage
Dorman Long & Co. in Middlesbrough. Diese Anlage hat
acht Vor- und neun Fertiggeruste, die nicht wie Ublich
in einer Achse hintereinander, sondern in zwei Reihen
nebeneinander stehen. Nach dem Verlassen der Vorgeriste
wird der Stab zur Fertigstrecke umgewalzt. Die noch
heute im Betrieb befindliche StraBe erzeugt rd. 600 t
wdchentlich.

Bezeichnend fur den konservativen Sinn der Eng-
lander in technischen Dingen ist der Umstand, daB noch
1896 der Ingenieur Turnbull fir Richard Johnson
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ForstraBe

and”Nephew eine kontinuierliche Drahtvorstrale mit elf
Gerlsten, aber mit horizontalen und vertikalen Walzen
baute. Die Strale wies gegeniiber dem ersten Vorbild nur
den Unterschied des Antriebs der Vertikalwalzen von oben
her auf. Mit dieser VorstralBe war eine offene Eertigstralie
verbunden. 1922 wurde dieses merkwirdige Walzwerk
stillgelegt.

Bedson kommt nun auf die amerikanischen Verhélt-
nisse zu sprechen und bezieht sich dabei auf die Mittei-
lungen von J. W. Sheperdson vor der Engineers Society
of Western Pennsylvania. Diese Ausfiihrungen kénnen
daher Ubergangen werden, da hierliber kurzlich eine aus-
fihrliche Wiedergabe durch den Berichterstatter erfolgt
istl). Erganzend kann hier wohl mitgeteilt werden, dal3
die von Sheperdson verdffentlichten Lageplédne kontinuier-
licher StraBen keine bloBen Entwirfe, sondern Neubauten

. der Morgan Constr. Co. fir amerikanische Werke darstellen.

1916 Ubertrugen Richard Johnson and Nephew Ltd.
in Manchester Bedson den Bau einer zweiten Strale, die
in ihrer Gesamtanordnung bemerkenswert ist (Abb. 1).
Sie besteht aus drei kontinuierlichen Staffeln. Die erste
mit elf Gerusten wird von einem 2750-PS-Motor ange-
trieben. Hieran schlieBen sich zwei kontinuierliche Fertig-
staffeln mit je sieben Gerusten, von denen jedoch z. Z. nur
funf benutzt werden. Zum Anstich kommt ein Knippel
von 50 mm, der in 16 Stichen zu Draht Nr. 6 B. W. G.
ausgewalzt wird. Zum Antrieb der Fertigstrecken dienen
zwei Motoren mit je750PS. Alle Maschinen erhalten Dreh-
strom mit 6600 V. Die Walzgeschwindigkeit ist so, daR
ein 9 m langer Kniippel in 1 min fertig zu Draht verwalzt
ist. Die augenblickliche Leistung der StralRe betragt
wdchentlich 1250 t bei drei Schichten zu je 7)4 st. Ver-
gleicht man diese Leistung mit derjenigen der einzigen
deutschen reinkontinuierlichen StraBe in Eschweiler*),
so schneidet diese ungleich besser ab, ganz abgesehen von
den Leistungen amerikanischer Anlagen. Die englische
Anlage hat aber den Vorteil, daB man gleichzeitig zwei
Dimensionen walzen kann. Auflerdem sind die Zeitgewinne
durch weniger h&ufiges Umbauen bzw. durch die Mdglich-
keit, wéahrend des Umbauens der einen Fertigstaffel mit
der anderen weiter zu arbeiten,)nieht zu unterschétzen.
Die Bedienungsmannschaft besteht aus folgenden Leuten:
Ein Mann an der VorstralRe, zwei Umwalzer an den Fertig-
stralen, ein Hakenjunge zum Ordnen der Schlingen und
ein Walzmeister, also zusammen funf Mann.

Nachstehend eine Uebersicht Gber die heute in Eng-
land im Betrieb befindlichen Stralen:

Middlesbrough (Dorman Long) . . .

Bradford Ironworks

Newport (Johnson)

Sheffield

1 StraRe

2 Strallen

2 StraBen

v 1 Stralle

zus. 6 StraBen
Bedson streift dann schlieBlich ganz kurz als neueste

Form des kontinuierlichen Walzwerks die Rohrredu-

zierwalzwerke mit um 90° versetzten Walzenpaaren, die

er bei seinem Besuch auf dem Festland erstmalig in

Deutschland zu Gesicht bekam, und deren Anordnung ihm

Anerkennung abnétigt. ®r.«3ng. Fritz Braun.

1) St. u. E. 44 (1924), S. 598/603.
2) St. u. E. 32 (1912), S. 1357/63.
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Abbildung 1.
Kontinuierliche Draht-
straBe der Firma Richard
27S0PS Johnson and Nephew Ltd.

in Manchester.

“wPerfiffstra/seSr 1
Schiincjenf<anéle
} FerfigstrajseSr.2

Kotardo Honda berichtete Uber
Sehmiedetemperaturen von Sté&hlen.
AufAGrund der Dehnungen bei Warmzerreiflver-
suchen schlieBt Verfasser auf die Bildsamkeit der
Stéhle bei den betreffenden Temperaturen. Abb. 1
zeigt den Verlauf der Dehnungs-Temperaturkurven bei
verschiedenen Kohlenstoffstahlen und 148t deutlich

Abbildung 1.
peratur~bei Kohlenstoffstahlen.

Abhéngigkeit der Dehnung von der Tem-
Meflange 10 cm.j

einenTAbfall der Dehnung bei 200 bis 300 °, dem Gebiet
der Blausprodigkeit, und bei A3 erkennen. Bei dem
eutektoiden Stahl ist natlrlich der Abfall bei 800 bis
900° nichk mehr vorhanden, bei tbereutektoiden Stahlen
kommt er wieder entsprechend dem Acm-Punkt zum
Ausdruck. Dieser Verlauf der Dehnungs-Temperatur-
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kurve ist von aulRerordentlicher Bedeutung fir die Wahl
der richtigen Eormgebungstemperatur. Das Tempera-
turgebiet um 900 0 herum ist fir unter- und Ubereutek-
toide Stéhle sehr geféhrlich, wéhrend dies fir die eutek-
toiden Stdhle nicht von so groBer Bedeutung ist. Im
Vergleich mit diesen Kurven sind die weiteren Mit-
teilungen Uber die ZerreiRversuche des Stahles mit
0,12 % C bemerkenswert; entsprechend der ungleich-
maRigen Temperaturverteilung, mit der Hochsttempera-
tur in der Mitte des Ofens, rissen die Proben bei den
Versuchen zwischen 100 und 3000 nicht in der Mitte,
sondern an Stellen tieferer Temperatur, da hier nied-
rigere Eestigkeit vorliegt. Dasselbe trat bei den bei 830,
850 und 900 0 ausgefiihrten Versuchen ein, entsprechend
der Dehnungsabnahme und damit Eestigkeitszunahme
bei diesen Temperaturen. Bei 10000 und hoheren Tem-
peraturen erfolgt der Bruch wieder in der Mitte.

Abb. 2 zeigt den Verlauf der Dehnungs-Tempera-
turkurve eines Schnellstahles mit 18 % IV. Ent-
sprechend dieser Kurve ist das gunstigste Temperatur-
gebiet fur die Eormgebung des Schnellstahles sehr ge-
ring und mit etwa 1000° nach unten hin begrenzt.

Temperaturin °C

Abbildung 2. Abhéngigkeit der Dehnung von der Tem-
peratur bei einem Schnelldrehstahl mit 18% W. MeB-
lange 6 cm.

Der Berichterstatter mdchte hierzu noch folgendes
bemerken. Ein Rickschluf3 der bei einem Warmzerreif3-
versuch zum Ausdruck kommenden Dehnung auf die
Pormanderungsfahigkeit des betreffenden Stahles ist
nur bedingt zulassig, nadmlich nur insoweit, als die Form-
anderungsschnelligkeit bei dem Schmiedevorgang nicht
groRer sein wirde als bei dem ZerreiRversuch. Ist die-
selbe jedoch groRer, so konnen die Verhaltnisse leicht
wesentlich anders liegen, da die Verformungsfahigkeit
bei hohen Temperaturen in allererster Linie von der
Rekristallisationsgeschwindigkeit abh&ngig ist. Solange
die Rekristallisationsgeschwindigkeit groRer ist als die
Geschwindigkeit, mit der die Formanderung ausgefuhrt
wird, solange wird die betreffende Temperatur fir den
Arbeitsvorgang giinstig sein. Um also einen einwand-
freien RickschluR nach dem von dem Verfasser ange-
gebenen Verfahren auf die gulnstigste Verarbeitungs-
temperatur ziehen zu kénnen, ist es unbedingt notwendig,
derartige Messungen auch bei wesentlich schnelleren
Forméanderungsvorgangen vorzunehmen, als es bei dem
gewdhnlichen ZerreiBversuch maglich ist, wobei auch
unbedingt die Kontraktion zu bericksichtigen ist, die
ja die Stelle der gréRBten Forméanderung bei dem Zer-
reiBstab bildet. iBr.-Qng. W. Schniider.

Hugh O'Neill berichtete Uber eine Arbeit:

Die Wirkung der Kaltbearbeitung auf die Dichte von
Kristallen des a-Eisens.

Zu seinen Versuchen benutzte der Verfasser schwach
konische ZerreiBproben, die nach dem ZerreiBen in
mehrere Teile zerschnitten wurden. Entsprechend dem
verschiedenen Ausgangsquerschnitt infolge der ko-
nischen Gestalt der Zerreilprobe waren die einzelnen
Teile verschieden stark gereckt worden. Der Verfor-
mungsgrad ergab sich aus der Querschnittsverminderung
an den einzelnen Stellen.  Als Versuchsmaterial wurde
Armco-Eisen benutzt. Die Ergebnisse der Dichte-
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messung in Abhangigkeit von der mittleren Querschnitts-
Verminderung zeigt Abb. 1. Die Kurve zeigt bei einer
QuerschnittsVerminderung von ungefdhr 17 % eine
UnregelméaBigkeit in ihrem Verlauf. Der Verfasser
glaubt, diesen Knick in der Kurve mit der bekannten
Erscheinung des Kornwachstums nach kritischer Reckung
in Verbindung bringen zu kénnen. Als Beweis fuhrt er
ferner die bei diesem Verformungsgrad wirksame Be-
lastung des ZerreiBstabes an, die einem Betrag von 82 %
der Maximalfestigkeit entspricht, und erwahnt hierbei,
daB Sauveur bei einem Stahl mit 0,05 % C die kritische
Recklast zu 88 % der Maximallast und Chappell bei
seinen Versuchen an schwedischem Eisen dieselbe bei
80 % der Maximallast feststellte.

Ferner wurden noch Versuche an Einkristallen
eines Materials mit 1,8 % Si ausgefiihrt. Die Verfor-
mungen wurden durch Stauchung an Druckkérpern
von 10 mm Ho6he bei 53 mm2 Querschnitt ausgefuhrt.
Die Ergebnisse der Dichtemessung verliefen gleichmaRig,
und die Werte stiegen nur ganz schwach an und lassen
keinen Vergleich mit den Ergebnissen, die an dem
Armco-Eisen erzielt wurden, zu. Der Verfasser erwéhnt
hierbei, daB zu bertcksichtigen ist, dall die Art der Ver-
formung bei beiden Materialien eine andere war, so daf}
ein direkter Vergleich der Ergebnisse nicht zuldssig ist.

Sr.'Qng. TP. Schneider.
(SchluB folgt.)

American Institute of Mining and
Metallurgical Engineers.
(Fruhjahrsversammlung Februar 1924. — Fortsetzung von Seite 859.)

Das Verhalten der Beschickung im Hochofen, das
neuerdings wieder mehrfach der Gegenstand von Ab-
handlungen gewesen istl), wird von P. H. Royster
und T. L. Joseph in ihrem Bericht tuber

Die Einwirkung der Verbrennlichkeit des Kokses auf das
Niedergehen der Beschickung im Hochofen

unter neuen Gesichtspunkten einer beachtenswerten
Untersuchung unterzogen. Die Arbeit ist eine Ergan-
zung zu der Verdffentlichung von Perrott und Kinney
,Ueber die Verbrennung des Kokses im Hochofengestell* 2)
und stellt u. a. die Richtigkeit der Annahme von van
Vloten fest, dall sich beim Hochofengang zwischen den
Formen und in der Mitte des Gestelles S&ulen von
»stehendem® Koks bilden. Die Verfasser haben ihre
Versuche an einem Hochofenmodell vorgenommen,
dessen Profilverhéltnisse dem neuzeitlichen amerika-
nischen Hochofen entsprechen (Abb. 1). Das Modell
wurde mit Bleischrottkdrnern von 4 mm Durchmesser
geflllt, die einzelnen Lagen waren durch entsprechende
Aetzung der Korner kenntlich gemacht. Vor den Formen
wurden so viel Schrottkérner herausgenommen, wie der
verbrannten Koksmenge auf Grund der von Perrott
und Kinney ermittelten Gaszusammensetzung ent-
sprachen. Der Moller beginnt unmittelbar unter der
Beschickungsoberflache ungleichmé&Rig niederzugehen

2) St. u. E. 44 (1924), S. 430/2, 681/4 u. a.

2) Trans. Am. Inst. Min. Met. Eng. 69 (1923), S. 543

St. u. E. 44 (1924), S. 104/6.
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und bewert sich an der Ofenwand schneller. Der Rei-
ininrssndeKTand einer Steinwand gegen Koks ist ge-
Tr--yr als der eines unregelméaRig gestalteten Koks-
stliekes ceeen ein anderes.

Bei Abb. 2 ist ein Uberaus leicht rerbreimlicher
Keks angenommen, der unmittelbar <o« den Formen ver-
brennt. Das einseitige Toreilen der Beschickung an
da Oienwand ist hier scharfer ausgepragt und der
Raum. durch den der Koks in die Verbrennnngszone
niederreht. enger.

Oie gleichmaBig verteilte Verbrennung, die dem
in Abb. 3 dargestellten Niedergang der Beschickung

DSSZ-'C'Jrzp:
3&erfimz*m

Allwlifrr - 1. Abbildung 2. Abbildimr 3
TeseeSeden* XorliehteiicB fiur d*s yiederrehen der Gichten.

AbfediaB* i_ yiederreita der Beschickung bei rénnaier Ter-
ipsuulcékhii des Kothen, Abbildung- 2. 5ledergehen der Be-
ochirkEJLg. «reaa der Koks ia n~tteftser Xie tos den Formen
Terbreim. Abbilds« g 3- yiede-gehe» der Bescfaicfcmg, wena die
Tert-renniLLg [irirtniB ij; iber den G-esscUgnersehaixi rerteili «rire,

rngronde gelegt ist, hat nur theoretische Bedeutung
und ist praktisch nicht méglich, da bei Anwendung von
hocherhitztem Wind und Gestelltemperaturen von
160§ f bis 1800* der Windsauersteff in einer Tiefe von
"5 bis 100 cm restlos in Kohlenoxyd verwandelt ist.
Die aus den Abbildungen sieh ergebenden Schluf3-
folgerungen sind ohne weiteres nicht auf die Verhalt-
nisse des praktischen Hochofenbetriebes rn ubertrugen.
Jeder Ofen kann andere Einflusse auf das Niedereehen
der Beschickung aufweisen: das Verhaltnis von Rast-
rn Gtstelldurehmesser, der Rastwinkel, die Gichtweite,
Dur:nmesser und Sehittwinkel der Gichtglocke, die
Besmaifeuheit von Koks, Kalkstein und Erz, die Wind-
pressung, ale diese Faktoren wirken aufeinander ein
und kennen das Niedergehen der Beschickung maRB-
gebend beeinflussen. Der Wert der vorstehenden Ver-
suche liegt in der Versinnbildlichung des Einflusses
der Verbrennlichkeit des Kokses unter Ausschaltung
aller ubngen Faktoren, welche die Materialbewegung
im Hochofen beeinflussen kénnen. d. Woffner.

J- H. Nead, Middietown (Ohio), legte einen Benc-ht
ta Uber die

Aufnahme von Sehwefel aus dem Generatorgas im Siemens-
Martin-Ofen.

Die Ansichten Uber das Verhalten des mit dem Heiz*
gas in den Martmofen eingeilihrten Schwefels sind immer
noch streitig. Zur Untersuchung dieser Frage ist Nead
in folgenuer Weise vorgegangen; Er lieB eine Reibe von
Proben des emrosetzenderu nur aas der eigenen Erzeugung
stammenden Bleehsehiotts auf Schwefel untersuchen,
~ssgiachen mehrere Roheisenproben, und ermittelte so
-m mitTieren 6chwefeisehalt des Einsatzes. Sodann ver-
folgte er, sobald Proben geschépft werden konnten, durch
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eine jede A4 st erfolgende Probenahme die Schwankungen
des Schwefelgehalts in Stahl und Schlacke im Verlauf
der ganzen Schmelzung und stellte insbesondere fest,
ob sich zu irgendeinem Zeitpunkt eine Zunahme gegen-
Uber dem Schwefelgehalt des Einsatzes ergab.

Bei der ersten seiner beiden Yersuchsschmelzungen
mit einem Einsatz von 0,036 % S erhielt Nead wahrend
der Einsc hmelzperiode eine Schwefelzunahme des Stahls
um 0,022 bei der zweiten Versuchsschmelzung mit
einem Einsatz von 0,031 % S eine Zunahme von 0,015
bis 0,020 °D Mit dem Ingangkommen der Kochperiode
und der Bildung einer stark basischen Schlacke fallt
dann der Sehwefelgehalt bei leiden Schmelzungen wieder
rasch und gelangt bald unter den Sehwefelgehalt des
Einsatzes. Selbstverstandlich wird aber doch, was auch
der Verfasser betont, der Endsthwefelgehalt durch eine
derartige Schwefelaufnahme ungunstig beeinfludt. Zu
der wahrend des Niederschtr.elzen? beobachteten Schwefel-
aufnahme sagt Nead: ,,Die wahrscheinliche Quelle dieses
Schwefels ist das zum Niederschmelzen verwendete
Generatorgas, da es die einzige Quelle zu sein scheint,
der eine solche Schwefelmenge entstammen koénnte.*

Um seiner Annahme die gréBtmégliche Wahrschein-
lichkeit zu verschaffen, hatte der Verfasser gut daran
getan, auch den verwendeten Kalkstein, der in Mengen
von 13,2 bzw. 14 °0 des Einsatzes zugegeben wurde,
auf Schwefel zu untersuchen. Ware Kalk eingesetzt
worden, der im Kalkbrennofen bekanntlich erhebliche
Mengen Schwefel aus der Kohle aufnimmt, so hétte der
mit dem Kalk in den Martinofen eingefihrte Schwefel
auf keinen Fall vernachlassigt werden dirfen. Kalkstein
normaler Beschaffenheit hat allerdings einen so gering-
fugigen Sehwefelgehalt, da er gegeniiber der von Nead
festeestclliten Schwefelzunahme des Bades vernachlassigt
werden kann. Es sind dem Berichterstatter aus der Praxis
aber auch FaDe bekannt, in denen Kalksteinvorkommen
sich wegen zu hoben Schwefelgehalts als untauglich er-
wiesen haben

Auch aus einem anderen Grunde erscheint eine Nach-
prifung der von Nead erhaltenen Ergebnisse auf dem
von ihm selbst eingeschlagenen und zweifellos brauch-
baren Wege wiinschenswert: Den als Sehwefelgehalt des
Einsatzes ermittelten Ziffern liegt bei jeder der beiden
Versuchsschmelzungen eine Probereihe von nur zehn
Sehrottproben zugrunde. Diese Anzahl muf} bei einem
Schrotteinsatz von 46 t bzw. 52 t als etwas knapp be-
zeichnet werden, zumal da der Sehwefelgehalt beispiels-
weise bei den zehn Proben da ersten Yersuehsschmelzung
sich zwischen 0,026 % und 0,063 % bewegte, also doch
betréchtliche Schwankungen aufwies. Unter diesen
Umstanden kann erst die Anreihnng weiterer Versuchs-
Schmelzungen das wahrscheinliche Ergebnis zu einem
sicheren maehen. Vielleicht wiirden wir dann auch noch
Uber den normalen Verlauf der Schwefelzunahme und
-abnahrae des Bades in Abhangigkeit von dem Sehmel-
zungsveriauf genaueren AufschluR bekommen. Denn
bei den beiden Versuchsschmelzungen von Nead ist der
Charakter der Schwankungen des Schwefelgehalts in
Bad und Schlacke ein durchaus verschiedener. Insbeson-
dere zeigt der Sehwefelgehalt im Stahl bei der ersten
Versuchsschmelzung wahrend des Tuganpkommpns der
Kochperiode und des Hochkommens groRerer Kalkmengen
ein einziges scharf ausgepragtes HochstmaR, wahrend
der Sehwefelgehalt der zweiten Versuchschmelzung in
dem entsprechenden Zeitabschnitt von Probe zu Probe
auf- und abschwankt, dabei aber allerdings mit seinen
Mindestwerten noch Uber dem Sehwefelgehalt des Ein-
satzes bleibt.

Zusammenfassend laRt sich sagen, daR Nead auf
alle F&De den Beweis erbracht hat, daf der von ihm
eingeschlagene Untersuchungsgang geeignet ist, eine
endgultige Antwort auf die heute noch umstrittene
Frage der Schwefelaufnahme aus dem Heizgas zu geben.
Die von Nead selbst ausgefihrten Versuchsschmelzungen
machen die Schwefelaufnahme sehr wahrscheinlich,
erscheinen aber fir eine endgiltige Bejahung der Frage
doch nicht ausreichend.

5X*8ng. E. Herzog.
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Harold C. Priee berichtete Uber
Elektrisches Schweien von Grof3-Tanks.

Im Laufe des letzten Jahres sind in Amerika wenig-
stens 50 Tanks von rd. 3000 m3 Inhalt mit elektrisch ge-
schweifltem Boden und Dach hergestellt worden. Zunéchst
wandte man die SchweilRung zur Wiederherstellung un-
dichter Boden an, dann schweiflte man ein Dach, bei dem
jedoch auRerdem noch Niete verwendet wurden, wenn auch
in 100 mm Abstand voneinander. In diesem Falle diente die
Schweie als Ersatz der Verstemmung bzw. der Dichtung.

Da bei der vollstdandigen SchweiBung der Behélter
keine Locher zu bohren sind, brauchen die Bleche nicht
erst die Werkstatt zu durchlaufen, sondern kénnen un-
mittelbar vom Walzwerk zur Baustelle gehen. Zum
Schneiden der Randbleche kann an Ort und Stelle ein
autogener Schneidapparat verwendet werden. Man kann
jedoch auch diese wenigen Bleche durch die Werkstatt
laufen lassen, weil das mechanische Schneiden in den Werk-
statten billiger ist als das autogene Brennen.

Beim Zusammenbau wurden die Bodenbleche un-
mittelbar auf den Baugrund verlegt, irgendwelche Unter-
bauten wie beim Nieten sind nicht nétig. Eine Ueber-
lappung der Bleche von 25 mm ist ausreichend. Als der
Bodenwinkel angeschweit war, konnte mit dem Zu-
sammenbau und dem Nieten der Tankwé&nde begonnen
werden, wahrend zugleich die SchweiBung des Bodens zu
Ende gefuhrt wurde. Das Dach wurde in der Ublichen
Weise errichtet. Die verlegten Bleche wurden sofort nach
der Verlegung mittels kurzer Schweilen geheftet und
dann, nach dem Verlegen samtlicher Bleche, fertig ge-
schwei3t. Der Boden wurde mit voller KehlschweiBung
versehen, wahrend man sich am Dach mit leichter Kehl-
schweillung begniigte. Die Schweindhte wurden taglich
auf das genaueste nachgesehen und jede irgendwie un-
sicher oder unsauber erscheinende Stelle weggemeiRelt und
nachgeschweilt. Die Bdden wurden durch Abdricken
mit Oel gepruft, das man unter den Boden pumpte. Bei
allen Proben wurden nur sehr wenige Leckstellen gefunden.

ZerreiBproben, die einem fertig geschweiBten Dach
entnommen waren, zeigten sehr gute Festigkeiten. Sie
hatten im Mittel 72,5 % der Festigkeit des nicht ge-
schweillten Bleches, wahrend die Festigkeit der Nietnaht
bei Verwendung von 4,8-mm-Blech und U-mm-Nieten
nur 40,1 % der Festigkeit des Bleches betrug. Alle Tanks
sind dauernd groRen Temperaturschwankungen ausgesetzt,
dennoch hat sich bis heute noch keine Fehlstelle gezeigt.

Es wurden folgende Schweil3leistungen im Mittel
erreicht: am Dach: 4,85 m je st; am Boden: 4,25 m je st;
Bodenwinkel an Boden: 1,37 m je st; Heften: 70 st je Boden
oder Dach. Boden- und Dachbleche waren 4,8 mm stark;
der Bodenwinkel war 16 mm dick und mit einer 9 mm
starken Schweiflnaht angeschweif3t. Einige Schweiller
brachten es auf Leistungen von 9 m je st. An einem
3000-m3-Tank sind etwa 870 m Dachnahte zu schweiRen,
wenn man eine BlechgréRe von 1,8 X 5,4 m annimmt.

Bei der Schweillung eines Tanks ergab sich eine aus-
gezeichnete Gelegenheit, um die Leistungen der Gleich-
strom- und der WechselstromschweiBung miteinander zu
vergleichen. Zwei Gleichstrommaschinen, elektrisch an-
getrieben, und zwei Wechselstrommaschinen (Transfor-
matoren) arbeiteten an derselben Tankanlage und fihrten
genau die gleiche Art der Arbeit aus unter denselben Be-
dingungen. Die Versuche dauerten zwei Monate. Die
Kosten fiir den Stromverbrauch der Wechselstrom-
maschinen waren zweimal so hoch wie diejenigen der Gleich-
strommaschinen, obwohl die Gleichstrommaschinen 50 %
mehr leisteten. Die Gleichstrommaschinen verbrauchten
4150 kW zum Schweien von annahernd 4410 m, wahrend
die Wechselstrommaschinen 9948 KW zum Schweif3en von
3000 m brauchten.

Von allen zur Verwendung kommenden SchweiB-
dréhten erwies sich eine Elektrode (umhdllt) von 4 mm (J)
als die geeignetste.

Als Vorteile der geschweilRten Tanks werden genannt:
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2. Der Boden kann unmittelbar auf den Baugrund
verlegt werden; die Kosten fur die Bocke und ihre Auf-
stellung fallen fort.

3. Die Bleche sind einfacher in die richtige Lage zu
bringen, da man auf Bohrlécher keinerlei Rucksicht zu
nehmen braucht.

4. Die Seitenwand kann schon aufgerichtet werden,
wahrend noch am Boden geschweif3t wird; man spart also
Zeit.

5. Das aus einem Stuck bestehende Dach dehnt sich
aus und zieht sich zusammen mit dem Wechsel in der
Temperatur; das Arbeiten eines genieteten Daches in
den Né&hten bzw. Stemmkanten féllt fort. Daher ist das
Dach gasdicht und die Feuersgefahr verringert.

6. Boden und Dach sind gerader als bei genieteter
Bauart.

7. Eine SchweiBnaht dirfte eine langere Lebensdauer
haben als eine Nietnaht.

8. Der geschweilte Boden ist vollig dicht. Die Kosten
des Gerustbaues unterhalb des Daches fur die Vornahme
der Nietung fallen fort; beim geschweiften Dach braucht
sich niemand darunter aufzuhalten, was wegen der Ab-
sturzgefahr und bei heiBem Wetter ein besonderer Vorteil
ist. $r. Qng.H . Neese.

Alexander Feild berichtete
Ueber den EinfluB des Zirkons auf die Walzbarkeit von
schwefelhaltigen Stéhlen.

Durch Zusatz von Zirkon gelingt es, selbst bei Gegen-
wart von verhaltnisméRig viel Schwefel, den Rotbruch
zu beseitigen. Die dafir gebrachten Belege bestatigen
dies. Infolgender Zahlentafel werden davon einige Beispiele
gebracht. Der Versuch wurde so gefuihrt, dall aus der-
selben Schmelzung Blécke mit und ohne Zirkonzusatz
gegossen und verwalzt wurden.

<D U
i © N Verhalten
0 Si Mn P S

v
gé beim Walzen
% % % % % % %

285 0,16 0,98 0,15 0,37 0,018 0,116 0,15 gut, ohne Fehler

0,99 0,21 0,38 0,018 0,110 stark rissig
im zweiten Kali-
306 0,27 0,27 0,13 0,024 0,189 ber gebr.

0,23 0,27 0,24 0,14 0,024 0,186 0,18 9ut, ohne Fehler

318 0,24 0,36 0,27 0,32 0.021 0,187 0,16 9ut, ohne Fehler)
0,36 0,25 0,33 0,021 0,190 stark gerissen

333 0,43 0,33 0,33 0,14 0,013 0,310 0,29 gnt, ohne Fehler

im ersten Kali-
0,36 0,15 0,014 0,298 ber gebr.

ein starker RIB,
0,22 0,32 0,20 0,15 0,016 0,311 0,19 Kante © stark
aufgerauht

Man sieht daraus, daB durch Zirkonzusatz selbst
bei Gegenwart grofler Schwefelmengen der Stahl walz-
bar wird, weil die Zirkon-Schwefel-Verbindungen sich
in Form von bildsamen Einschlissen absondern.

Zirkon wirkt also viel stadrker entschwefelnd als
Mangan. Das Verhaltnis von Mangan zu Schwefel im
Stahl mufR groRer sein als 1,7; verlaRlich rotbruchfrei
werden Schmelzungen aber erst dann, wenn diese Ver-
haltniszahl gréRer ist als 3,6. An Zirkon dagegen braucht
nur so viel zugegen zu sein, wie theoretisch zur Bildung
von ZrS2 notwendig ist, und das Verhaltnis von Zirkon
zu Schwefel braucht daher 1,4 nicht zu Uberschreiten.
(Man vergleiche Schmelzung 318, die trotz 0,33%
Mangan stark rothriichig war, mit Schmelzung 306, die
bei demselben Schwefelgehalt und 0,14 % Mangan bei
0,18 % Zirkon vollig rotbruchfrei war.)

Bemerkenswert ist, dall bei Gegenwart von Zirkon
nicht der ganze Schwefel in Salzsaure I6slich ist, was fir
die Schwefelbestimmung zu beachten ist.

In der Erdrterung wird darauf hingewiesen, dal
fur die Anwendung der hohe Preis ein Hindernis sei, und

1. Das Bohren der Nietlocher fallt fort, die Blechedal die Zugabe einer entsprechend gréReren Menge

kénnen also unmittelbar vom Walzwerk zur Baustelle
geschafft werden.

Mangan billiger kommt. Die Meinung des Verfassers,
daB die von ihm bei der mikroskopischen Untersuchung
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bemerkten Einschlisse ZrS« seien, wird bezweifelt;
auch die bekannten taubengrauen Einschlusse sind nicht
MnS, sondern enthalten nur in den meisten Fallen etwa
0,8 % Schwefel. Die von dem Verfasser fir ZrS2 ge-
haltenen Einschlusse bestlinden vielleicht aus MnS,
MnO, ZrO, ZrS2 F. Rapatz.

F. B. Foley, Cb. Y. Clayton und M. L. Frey

legten einen Bericht vor uber
Fehler in Hohlbohrstahl.

Die Zusammensetzung des Stahles war etwa 0,85 % C
0,60 % Mn, 0,25 % Si, 0,02 % P, 0,02 % S. Einige
Muster enthielten ungefahr 0,2 % V. Durch Aetzun-
gen wurde festgestellt, dafl fast alle Bohrer in der Né&he
der Bohrkrone schon vor dem Harten eine Reihe von
Querrissen zeigten. Bei einigen waren sie nur im nach-
geschmiedeten Teil, bei anderen dagegen regellos, auch
in dem nicht nachgeschmiedeten weiter hinten hegen-
den Teil verteilt. Es wird von den Verfassern keine Er-
klarung dafur gesucht, warum Stahle trotz derselben
chemischen Zusammensetzung gegen Auftreten von
Kantenrissen verschieden empfindlich sind.

Der Berichterstatter weist darauf hin, daR oft an-
scheinend ohne Grund gewisse Schmelzungen beim Schmie-
den leichter rissig werden, und daR dies wahrscheinlich
mit schlechter Desoxydation zusammenhangt. In den
hier beschriebenen Féallen kdnnte es auch madglich sein,
dal® unrichtige Schmiedetemperatur, die von den Ver-
fassern nicht berucksichtigt wird, zum Teil an den

Fehlern Schuld trégt. F. Rapatz.
(SchluB folgt.)

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl.
(Patentblatt Nr. 35 vom 28. August 1924.)

Kl. 1b, Gr. 2, P 40 688. Verfahren zur Erhitzung von
Eisenverbindungen enthaltenden Sulfiderzen. Metals
Production Ltd., London.

Kl. 1b, Gr. 6, H. 95433. Verfahren und Vorrichtung
zur Trennung von Stoffen und Stoffgemischen, namentlich
fur die Aufbereitung von Mineralien. Dr. Wilhelm Herz,
Bochum, Hemer Str. 72.

Kl. 7a, Gr. 1, L 54769. Hydraulischer Zwischen-
antrieb fur Walzwerke. Hugo Lentz, Berlin, Charlotten-
str. 86.

Kl. 7a, Gr. 11, B 113 362. Umfuhrungseinrichtung
bei Doppel-Duo-Walzenstraflen mit aufklappbarem Um-
flhrungsbogen. J. Banning, A.-G., Hamm i. W.

Kl. 7a, Gr. 11, Q 1262. Umfihrungsvorrichtung an
WalzgzerUsten. Bruno Quast, KéIln-Ehrenfeld, Everhard-
str. 52.

Kl. 7a, Gr. 15, W 63 025. Antriebsvorrichtung fir
Schleppwalzen. Witkowitzer Bergbau- und Eisenhutten-
Gewerkschaft und Rieh. Hein, Witkowitz (Mahren).

KIl. 7a, Gr. 16, H 95 249. Druckschraubenanstellung
fur Walzwerke. Haniel & Lueg, G. m. b. H., Dusseldorf-
Grafenberg.

KI. 7a, Gr. 17, E 30 399. Rollgang bei Streifenwalz-
werken. Ehrhardt & Sehmer, Aktiengesellschaft, Saar-
briicken.

KI. 7a, Gr. 17, Sch 68 875. Antriebsvorrichtung fir
Ueberhebetische. Eduard Schloemann, Hydraulische An-
lagen, Dusseldorf.

KI. 10 a, Gr. 13, K 85 130. Ofenanlage mit stehenden
Kammern zur Destillation von Brennstoffen. Fa. Hein-
rich Képpers, Essen (Ruhr).

Kl. 12 e, Gr. 2, 1) 39 464. Verfahren zur Erwdrmung
brennbarer Gase. Deutsche Maschinenfabrik, A.-G.,
Duisburg.

KI. 12 e, Gr. 2, M 84 238; Zusatz zum Patent 392 046.
Elektrischer Gasreiniger mit Elektrodenerschitterungs-
vorrichtung. Metallbank und Metallurgische Gesellschaft,
A.-G., Frankfurt a. Main.

1) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wahrend zweier Monate fur jedermann zur Einsicht
und Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.
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KI. 18 b, Gr. 20, E 29 532. Kohlenstoffstahl mit oder
ohne veredelnde Legierungsbestandteile. Electro Metall-
urgical Company, New York.

KI. 24i, Gr. 1, K 85399. Regelvorrichtung fir
Dampfkessel und deren Feuerung. Dr. Volkmar Klopfer,
Dresden-Leubnitz.

KI. 24 k, Gr. 3, L 56 919. Vorrichtung zur Heizgas-
fuhrung in Flammrohren. ®t.»”ng. Friedrich Lilge, Ober-
hausen (Rhld.), Am Grafenbusch 18.

KIl. 24k, Gr. 4, A 38300. Dampfkesselanlage mit
einem oder mehreren drehbaren Luftvorwdarmern. Aktie-
bolaget Ljungstroms Angturbin, Stockholm (Schweden).

KI. 241, Gr. 1, D 41 439. Feuerherd fir Kohlenstaub-
feuerungen aus feuerfesten HeiBluftspeicher bildenden
Steinen. Deutsche Kohlenstaubfeuerung, G. m. b. H.,
Hannover.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 35 vom 28. August 1924.)

KI. 18 ¢, Nr. 880 989. Gluhtopf. Stahlwerk Becker,
A.-G., Willieh (Rhld.).
KI. 19 a, Nr. 881 081. U-Eisen-Doppelhaken-Klemme

gegen das Wandern von Eisenbahnschienen. Kldckner-
Werke, A.-G., Abt. Georgs-Marien-Werke, Osnabruck.
KI. 19a, Nr. 881 082. U-Eisen-Hakenschraub-

Klemme gegen das Wandern von Eisenbahnschienen.
L(Iﬁ(:lk(ner-Werke, A.-G., Abt. Georgs-Marien-Werke, Osna-
rick.

KI. 21 h, Nr. 880 951. Elektrodenschmelzofen. AKkt.-
Ges. Brown, Boveri & Cie., Baden (Schweiz).

KI. 24 b, Nr. 881 044. Oelfeuerungsvorrichtung. Ma-
schinenbau-A.-G. Balcke, Abt. Moll, Neubeckum i. W.

KI. 31 c, Nr. 880 961. Formsticke aus Isoliermasse
mit Metalleinlage. Theodor Baumann, Hamburg, Ritter-
str. 79.

KI. 31c, Nr. 880969. Anordnung des Bodens an
Puderformkasten. Gustav Trosch, Neuhaldensleben.

Deutsche Reichspatente.

Kl. 7a, Gr. 9, Nr. 386873, vom 5. Februar 1921.
The Valley Holding Corp. in Brackenbridge,
Penns., V. St. A. Verjahren zum Walzen von Silizium-
stahlblechen.

Wéhrend bisher beim Walzen, besonders von Fein-
blechen, Wert darauf gelegt wurde, daR die Bleche nicht
zu warm aus dem letzten Walzdurchgange herauskamen,
damit sie ein blankes Aussehen erlangten und behielten,
muB man nach den Feststellungen des Erfinders die
Siliziumstahlbleche vor dem letzten Walzdurchgange
so stark erhitzen und das Walzen so durchfiihren, daR die
Bleche mit der kritischen Temperatur des Siliziumstahls
aus dem letzten Walzdurchgange herauskommen, andern-
falls ihr Gefuge Schaden leidet. Auch das Erhitzen des
Siliziumstahls ist von Einfluf auf das Endergebnis. Die
Siliziumstahle missen namlich sehr vorsichtig und lang-
sam auf etwa 650° C und dann beliebig schnell auf Walz-
hitze erhitzt werden.

KI. 18 a, Gr. 14, Nr. 389 284, vom 14. August 1921.

Stein- und Thon-Industriegesellschaft ,,Brohl-

thal“ in Burgbrohl,

Bz. Koblenz. Zum Aus-

mauern von Warmespei-

chern dienender Hohlstein.

Der im wesentlichen

viereckige oder runde Stein

ist mit zickzackférmigen,

senkrechten  Berihrungs-

flachen versehen,  deren

Querschnitte kongruent

sind. Es ergibt sich eine

verhaltnismaRig einfache

F'orm des Grundrisses, die

ein genaues Zusammenpassen der Steine ohne groRe

Muhe gestattet und auf einfache und sichere Weise einen
festen Verband ermdglicht.
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Kl. 18 a, Gr. 4, Nr. 386 806,
vom 28. Marz 1922. Robert
Otzen in Hannover. Kihl-
vorrichtung fur Hochofenschéchte.

EinKuhlwasserstrom umflie3t
den Schacht des Ofens in einer
schraubenférmig gewundenen
Kihlrinne, die aus fabrikmaRig
hergestellten und im Verband
mit dem Kernmauerwerk ein-
gebauten Hohlsteinen aufge-
mauert ist. Nach auBen er-
halten die Hohlsteine Oeffnun-

gen, damit die Wasserdampfe
entweichen, Temperatur und
Geschwindigkeit des Wasser-

stroms kontrolliert und die W as-
sermengen durch Abdammung
oder Zuleitung geregelt werden
kénnen.

KI. 18 a, Gr. 6, Nr. 386 807, vom 11. Februar 1921.

Albert Eberhard

Oberbergamtsbezirk

Dortmund........c.
Breslau - Oberschlesien

., Nledersohlesien
Bonn (ohne Saargeb.)

Insgesamt PreuRen
ohne 8aargebiet
Vorjahr

. Vorjahr . . ..
Uebriges Deutschland .

Insgesamt Deatsohes
Reich ohne Saargebiet
Deutsches Reich fjetziger
Gebietsumfang  ohne
Saargebiet): 1923 .
DeutschesReich (jetziger
Gebietsumfang ohne
Saargebiet): 1913 .
Deutsches Reich (alter

in Wolfenbuttel.  Beschic-
kungsvorrichtung fur

Schachtofen.

Die Erfindung be-
trifft eine senkrechte
Beschickungsvorrich-
tung fir Schachtéfen
mit viereckigen Be-
schickungskubeln, de-
ren Entleerung durch
mechanische Oeff-
nung der seitlichen
Klappen unmittelbar

Uber der Gicht erfolgt. Jeder Ku-
bel a hat einen besonderen Unter-
wagen b, der bis zur Rickkehr des
Kubels an der Gicht unten stehen
bleibt, und zwar sind die aufein-
anderfolgenden Unterwagen inso-
fern verschieden gebaut, als sie
den Kubel nur um 90° gegenein-
ander versetzt aufnehmen kénnen.
Da nun jeder Kiubel auf seinen

ericht. 44. Jahrg. Nr. 37.

eigenen Unterwagen gesetzt werden muB, so wird jede
folgende Fullung im rechten Winkel zur vorhergehenden
in den Ofen eingebracht.

KI. 18 ¢, Gr. 5, Nr. 387837, vom 10. Marz 1920.
Cecil Montague Walter in Lyvden, Engl. Senk-
rechter Rohrofen zur Erhitzung von Metallgegenstanden

in einer Atmosphére von nicht
oxydierenden Gasen.
Eine véllig gleichméRige
Erhitzung und die Vermei-
dung jeder Formverénde-
rung sowie eines Oxyd-
ansatzes der zu behandeln-
den Gegenstdnde wird da-
durch erreicht, daR ein nicht
oxydierendes Schutzgas
nicht in die rohrférmige
Gluihkammer a selbst, son-
dern in die Verlangerung b
derselben nach unten einge-
fuhrt wird, die in ein Ldsch-
bad eintaucht, so daf also die zu glihenden Gegen-
stande wahrend der ganzen Dauer der Behandlung
sich in einer nicht oxydierenden Atmosphare befinden.

¢KIl. 18 ¢, Gr. 9, Nr. 386 748, vom 22. Mai 1921. Otto
Herbert Dohner in Letmathe-Flehme i. W.
Glihofen.

In dem Glihofen wird gewissermaflen an Stelle des
Gluhtopfes ein tonnenformiger, allseitig durchbrochener
Raum a aus beliebigem feuer-
festen Stoff hergestellt und das
Glihgut in dem so gebildeten
Raum erwarmt, ohne daR die
Flammen mit dem Glidhgut in
Beriihrung kommen, so daR jeder
schadliche oxydierende EinfluR
vermieden wird, dagegen aber
eine das Glihgut vorteilhaft
beeinflussende reduzierendeWir-
kung ausgelbt werden kann.
Vorteilhaft, ist auch, daR die
Erwérmung des Gluhtopfes in
Wegfall kommt, und daR das Gluhgut wéhrend des
Arbeitsvorganges beobachtet werden kann.

ta,

Statistisches.

Die Kohlenférderung des Deutschen Reiches
Juli 1924
. PreR-
Stein- Braun- Koks  kohlen aus
kohlen kohlen Stein-
kohlen
t t t t
a) 8 812 239 1826 470 274390
976 750 — 86 667 20 235
436 755 671 883 75 359 8324
625091 2630060 171 245 14 802
45 432 132 162 3-498 4023
4931 4495368 — 4 450
10901 198 7979478 2 163239 326224
3153486 8857087 578 777 76200
3426 165 421 — —
7474 234 574 — -
354573 668 039 18 656 4 465
266 659 782 461 12 783 711
13 800 857 166 25 179 23533
11272997 9670 154 2207084 354 222
3443274 11016 163 618 547 78043
12574623 7508542 2490 789 496 812
17198 013 7603542 2 727079 524 140

Gebietsumfang): 1913

> Nach ,,Reichsanzeleer Nr. 210 vom 5.
lieh der Berichtigungen aus den Vormonaten.

September 1924. 3)

in den Monaten Januar bis Juli 1924 )

Januar bis Juli 1924
PreR3-

PreR- PreR-
koat::sen Stein- Braun- Koks kohlen aus kohlen ans
Braun- kohlen kohlen Stein- Erﬁrn-
Kohlen kohlen ohlen

t t t t t t

47 621 212 10 041 152 1384634 _

— 5678 997 2343 634 181 3) 80 707 —
130374 3299332 4813769 511 143 66 463 934 469
621 226 3672933 14 170 979 963 733 84537 3102070
1219 339453 1069 237 25 185 24 607 72525
1094 210 3) 24 351 3)34660 907 _ 18810 8449726
1857 029 360636253 »)54717235 12 175394 3) 1659 753 12 558 790
2060076 39729912 61676022 9213701 1216160 14033003
10 499 25822 1390 401 — 85993
19 691 44816 1594547 — 131104
195782 2008 756 4 954 663 118 647 12729 1506 714
231407 2341307 5352343 117 293 5820 1547905
220 705 101 200 6921 881 3) 152412 158563 1721 872
2284015 »>62772031 3)67 934 180 3)12446453 3) 1831 050 15873 369
2590712 42220233 76374476 9508638 1350622 17580138
1905921 82453165 49408 700 17120418 3230429 12209736
1905921 110776 039 49 408 700 18671 317 3403 124 12209 736
Davon entfallen auf das Ruhrgcbiet 8762 618 t.  3) EinschlieB-
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Stahl

Der AuRenhandel Deutschlands im Juli und Januar bis Juli 19241).

Die in Klammern stehenden Zahlen geben die Pos.-Nnmmern
der ,,Monatl. Nachweise (ber den auswartigen Handel Deutsch-
lands* an.

Eisenerze; Manganerze; Gasreinigungsmasse; Schlacken;
Kiesabbrande (237e, 237h, 237r )
SchwefelKies (237 1) i
Steinkohlen, Anthrazit, unbearbeitete Kannelkohle (238 a)
Braunkohlen (238D ) .o
Koks (238d )
Steinkoblenbriketts (238 €) ..o
Braunkohlenbriketts, auch NaRpreRsteine (238f)

Eisen und Eisenwaren aller Art (777 bis 843b) .

Darunter:
BOhEISEN (7778 ) oeveeriesiriesrse et s
Ferroaluminium, -chrom, -mangan, -nickel, -Silizium und
andere nicht schmiedbare Eisenlegierungen (777 b)
Brucheisen, Alteisen, Eisenfeilspdne usw. (842; 843a, b)
Rohren und Réhrenformstiicke aus nicht schmiedbarem
GuB, roh und bearbeitet (778a, b; 779a, b) .
Walzen aus nicht schmiedbarem GuR (780a, b) .
Maschinenteile, roh und bearbeitet, aus nicht schmled—
barem Guf (782a; 783a, b, €, d ) oo
Sonstige Eisenwaren, roh und bearbeitet, aus nicht
schmiedbarem GuR (781; 782b; 783e, f, g, h) . .
Rohluppen; Rohschienen; Rohblocke; vorgew. Blocke
Platinen; Knuppel; Tiegelstahl in Blocken (784)
Stabeisen; Trager; Bandeisen (785a, b ) .o
Blech: roh, entzundert, gerichtet usw. (786a, b, c)
Blech:abgeschliffen, lackiert, poliert,gebraunt usw. (787)
Verzinnte Bleche (WeiRblech) (788a ) ..cccoovviiiciinnns
Verzinkte Bleche (788D ) .coovvvivvnnn e
Wellblech, Dehn-, Riffel-, Waffel-, Warzenblech (789)
Andere Bleche (788C; 790) .
Draht, gewalzt od. gezog., verzinkt usw. (791a, b; 792a, b)
Schlangenréhren, gewalzt oder gezogen; Roéhrenform-
sticke (7938, D ) s
Andere Rohren, gewalzt oder gezogen (794a, b; 795a, b)
Eisenbahnschienen usw.; StraBenbahnschienen; Eisen-
bahnschwell.; Eisenbahnlasch., -unterlagsplatten (796)
Eisenbahnachsen, -radeisen, -réder, -radsatze (797)
Schmiedbarer GuB; Schmiedestiicke usw.; Maschinen-
teile, roh und bearbeitet, aus schmiedbarem Eisen
(798a, b, ¢, d; 799a, b, c, d, e, f) ..
Briicken u. Eisenbauteile aus schmiedbar. Elsen (800a b)
Dampfkessel u. Dampffasser aus sehmiedb. Eisen sowie
zusammenges. Teile von solch., Ankertonnen, Gas- u.
and. Behalt., RoéhrenVerbindungsstucke, Hahne, Ven-
tile usw. (801a, b, c, d; 802; 803; 804; 805) .
Anker, Schraubstécke, Ambosse, Sperrhdrner, Brech-
eisen; Hammer; Kloben und Rollen zu Flaschenziigen;
Winden usw. (806a, b; 807 ) ..o
Landwirtschaftliche Gerate (808a, b; 809; 810; 816a, b)
Werkzeuge, Messer, Scheren, Wagen (Wiegevorrichtun-
gen) usw. (81la, b; 812; 813a, b, c, d, e; 814a, b;
815a, b, c; 816¢c, d; 817; 818; 819)
Eisenbahnlaschenschrauben usw. (820a )
Sonstiges Eisenbahnzeug (821a, b )
Schrauben, Nieten, Schraubenmuttern, Hufeisen usw.
(820D, C; 825€ ) iiveveeeeieiririreeies s st
Achsen (ohne Eisenbahnachsen), Achsenteile (822; 823)
Eisenbahnwagenfedem, andere Wagenfedem (824a, b)
Drahtseile, Drahtlitzen (825a )
Andere Drahtwaren (825b, c, d; 826b )
Drahtstifte (Huf-u. sonst. Nagel) (825f, g; 826a; 827)
Haus- und Kiichengeréte (828d, e ) ..
Ketten usw. (8292, DB ) oo
Alle Ubrigen Eisenwaren (828a, b, c; 830; 831; 832;
833; 834; 835; 836; 837; 838; 839; 840; 841)

Maschinen (892 bis 90 6 ) ..o

Einfuhr
. Januar
Juli 1924 bis Juli 1924
t t
137 244 840 754
40 894 221 112
1391 390 8 310 443
146 337 1 144 545
23 612 260 685
9 826 100 105
19 364 39 467
104 098 764 702
34 535 145 795
244 1673
1699 18 387
1777 7 547
85 123
539 1208
246 1053
9 690 83 082
33 217 273 967
6470 67 006
12 300
1351 10 050
40 433
61 117
1 973
2 248 33 009
1 137
1347 18 904
8 695 81 415
_ 4590
849 6 305
9 193
25 378
14 231
29 191
61 351
529 4 745
6 54
101 1187
2 6
95 512
o 32
3 190
2 64
43 85
35 178
26 231
1279 5374

und Eisen. 1123

Ausfuhr
i JaDuar
Juli 1924 bis Juli 1924
t t
17 229 183 152
_ 286
126 203 580 485
2 241 15 954
41 966 248 834
11 226 22 377
39 993 165 561
116 529 865 016
2 148 30 356
368 3893
25 245 207 929
2507 14 395
186 4050
94 955
6793 38 549
390 2795
11 109 98 155
11 942 80 534
27 a7
5 1332
1031 6 960
104 971
314 1196
8 958 71 602
166 972
2 958 25 822
1714 7864
686 8 686
6 950 45 187
2 069 11 625
1610 10 819
482 2 805
3766 18 562
2 766 15 004
346 2958
288 2012
1792 10 422
226 1243
193 2503
881 5526
4024 28 291
4501 44 896
2508 15 259
828 4277
6 494 36 514
25 153 147 636

Die Zuverlassigkeit der veroffentlichten Ergebnisse ist infolge der VerwaltungsVerhaltnisse im besetzten

mGebiet erheblich beeintrachtigt.
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Die Saarkohlenférderung im Juni und im 1. Halbjahre 1924,

Nach der Statistik der franzdsischen Bergwerksver-
waltung betrug die Kohlenférderung des Saargebietes
im Juni 1924 insgesamt 1047 304 t; davon entfallen auf
die staatlichen Gruben 1020268 t und auf die Grube
Frankenholz 27 036 t. Die durchschnittliche Tages-
leistung betrug bei 23 Arbeitstagen 45533 t. Von
der Kohlenférderung wurden 74535 t in den eigenen
Werken verbraucht, 40 320 t an die Bergarbeiter geliefert,
18 379 t den Kokereien zugefuhrt und 957 669 t zum Ver-
kauf und Versand gebracht. Die Haldenbestédnde ver-
minderten sich um 43 599 t. Insgesamt waren am Ende
des Berichtsmonats 84 443 t Kohle und 1457 t Koks auf
Halde gesturzt. In den eigenen angegliederten Betrieben
wurden im Juni 1924 141111 Koks hergestellt. Die Be-
legschaft betrug einschliellich der Beamten 77 303 Mann.
Die durchschnittliche Tagesleistung der Arbeiter unter
und uber Tage belief sich auf 693 kg.

Die Gesamtforderung belief sich im ersten Halb-
jahre 1924 auf 6 911 639 t. Dies ist die hdochste Forde-
rungsziffer, die bisher im Saarbergbau erreicht
worden ist.  Sie ist um 303 600 t hoher als die halbe
Jahreserzeugung des Jahres 1913. Von der Gesamt-
férderung gelangten 6271925 t zum Verkauf und
Versand; davon gingen nach Frankreich: Januar
301 181, Februar 366 522, Marz 335 760, April 428 290,
Mai 529 075, Juni 505 294, insgesamt im 1. Halbjahre
2466 122 t. An Koks wurden in den ersten 6 Monaten
insgesamt 88 714 t erzeugt. Die Haldenbestdnde an
Kohle und Koks verringerten sich von 239381 t im
Januar auf 85900 t im Juni. Sehr beachtenswert ist das
Ergebnis der durchschnittlichen Tagesleistung des Ar-
beiters unter und Uber Tage, das von 703 kg im Januar
auf 716 im Februar und auf die Hochstleistung von 720
im Mérz stieg, ging dann aber wieder auf 705 im April,
697 im Mai und 693 im Juni zuriick. Die Friedensleistung
1913 mit 803 kg ist freilich noch unerreicht, gegentber
den Nachkriegsjahren mit 481 kg in 1920, 515 in 1921,
606 in 1922 und 639 in 1923 ist jedoch ein bedeutender
Fortschritt zu verzeichnen.

Luxemburgs Bergwerks-und Eisenindustrie im Jahre 1923.

Nach dem Jahresbericht der luxemburgischen Han-
delskammer hatten fast sdémtliche Wirtschaftszweige des
Landes unter den Folgen der Ruhrbesetzung sowie der
wachsenden Verwirrung auf dem Geldmérkte zu leiden.
Am hértesten wurde die Eisenindustrie betroffen, die, da
sie mehrere Monate ohne jede Kokszufuhr blieb, trotz
stirmischer Nachfrage ihre Erzeugung immer mehr ein-
schrénken mufRte und deshalb keinerlei Nutzen aus der
an sich gunstigen Marktlage ziehen konnte. Auch die
Bergwerksindustrie hatte unter den Wirkungen der Ruhr-
besetzung und den schwierigen Verkehrsverhéltnissen
sehr zu leiden. Die einheimische Nachfrage ging immer
mehr zurtick, und die nach Deutschland ausgefiihrten
Mengen waren ganz unbedeutend.

Ueber die Verhaltnisse im Eisenerzbergbau des
Landes gibt folgende Zusammenstellung AufschluB:

1922 1923

Gesamteisenerzforderung . . t 4488 974 4097 549
Wert der Foérderung . Fr. 37 116 900 39 308 000

Durchschnittspreis f. d. t ., 8,44 9,60
Anzahl der Arbeiter.............. 3928 3730
Insgesamt gezahlte Lohne Fr. 27 732 346 28 018 181
Leistung der Arbeiter . . . t 1142,8 1098,5

Auf die verschiedenen Bergbaubezirke verteilte sich
der Eisenerzbergbau des Berichtsjahres wie folgt:

Eisenerz- Anzahl
Bezirk forderung der
t Arbeiter
ESCh i 1294 023 1176
Dudelingen-Rumelingen 1202 951 1182
Differdingen ... 1600 575 1372
Insgesamt 4 097 549 3730

Statistisches.
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Die Eisenerzférderung verminderte sich demnach
gegeniiber dem Vorjahre um 391 425 t, also um etwa 9 %.
Gegeniiber der Forderung des Jahres 1913 mit 7 333 372 t
ist die Leistung in den letzten Jahren betréchtlich zurick-
geblieben. Den Gruben gelang es, im Berichtsjahre nur
unter groBen Schwierigkeiten fiir einen geringen Teil ihrer
Erze Absatz zu finden; soweit sie nicht unmittelbar mit
einem Hochofen- oder Stahlwerk in Verbindung standen,
muBten sie ihre Betriebe schlieBen. Die Ursachen waren
neben den hohen L6hnen vor allem die Eisenbahnfrachten.
Nur eine Anpassung der Eisenbahntarife an die von
Frankreich und Belgien kann hier eine Aenderung der Lage
herbeifihren. Die Tonne Eisenerz wurde verkauft zum
Preise von 8 bis 10 Fr., wahrend der Selbstkostenpreis
10 bis 12 Fr. je Tonne betrug. Der Hauptanteil am Selbst-
kostenpreis, der Lohn, zeigte keine wesentlichen Ver-
anderungen im Vergleich mit 1922. Preissteigernd wirkte
auch die betréchtliche Erhéhung der Werkstoffpreise, vor
allem die des Grubenholzes, das 50 % teurer war als im
Vorjahre.

Entsprechend dem Ruckgang der Foérderung ist auch
die Eisenerzausfuhr gesunken. Insgesamt wurden aus-
gefuhrt im Jahre 1913: 2906 200 t, 1922: 1919 908 t,
1923: 1144423 t. Der geringe Eisenerzversand war
hauptséchlich eine Folge der Ruhrbesetzung, die auf
die luxemburgische Erzlieferung nach Frankreich und
ganz besonders nach dem Deutschen Reiche, wo ja der
groRte Teil der Eisen- und Stahlindustrie still lag, stark
einschrédnkend wirkte. Anderseits blieb die Ausfuhr nach
Belgien, dem dritten bedeutenden Absatzgebiet luxem-
burgischer Erze, innerhalb der Grenzen des Vorjahres,
da die belgische Eisenindustrie 1923 meist ohne Unter-
brechung arbeiten konnte. Im einzelnen verteilte sich die
Ausfuhr in t wie folgt:

« he
1923 281 8321) 120438 742 153
1922 981 973 190 082 747 853
1913 1060 000 375000 1470 450

Luxemburg fihrte im vergangenen Jahre 2 310930 t
Eisenerze aus Frankreich ein, gegenuber 2632 857 t im
Jahre 1922 und 1218 100 t 1913. Die luxemburgischen
Eisenwerke verarbeiten jetzt wegen des hdéheren Eisen
gehaltes mehr franzdsische Minetteerze als friher, wahrend
gleichzeitig einige Konzerne eigene Gruben in Lothringen
ausbeuten. Der durchschnittliche Eisengehalt der
Erze betrug 1923 31,67 %, war somit etwas hdoher als
1922 und 1913 mit 30,12 % bzw. 30,82 %.

In der Hittenindustrie war vor allem die gédnz-
liche Abhéangigkeit von der Versorgung mit auslandischem
Koks verhangnisvoll. Da mit der Ruhrbesetzung die
Kokszufuhr aufhorte, suchten sich die Hutten auf jedem
maoglichen anderen Wege, in Belgien, GrofRbritannien,
Holland und selbst in Amerika, zu versorgen. Der eng-
lische Markt war durch die franzésischen und deutschen
Kéufe stark beansprucht und konnte kaum dem dringenden
Bedarf gentigen; aber auch der amerikanische Koks, der
infolge des héaufigen Umladens minderwertig war, bot
keinen ausreichenden Ersatz. Gegen Mitte April nahm die
Micum die Kokslieferungen aus dem Ruhrgebiet auf, jedoch
in sehr bescheidenem Umfange; zudem wurde der Anteil
Luxemburgs an diesen Lieferungen von 26 % auf 17 %
herabgesetzt. Die unausbleibliche Folge dieser durchaus
unzureichenden Zufuhr war das Stillegen einer groRen
Anzahl von Hochéfen. Als sich dann in der Folgezeit die
KoksVersorgung zu bessern schien und die Werke sich auf
eine hohere Erzeugung einstellten, trat durch die Zurick-
haltung der Verbraucher eine erneute ernste Krise ein, die
sich noch verschéarfte, als groRere Mengen im Ruhrgebiet
beschlagnahmter Eisenerzeugnisse auf den Markt kamon
und zu einem starken Nachlassen der Preise beitrugen.
Eine Besserung der Lage zeigte sich erst im Monat August
und hielt bis zum Jahresende an. Infolge der oben ge-
schilderten Verhéltnisse ist die Roheisenerzeugung um
17 %, die Stahlerzeugung um 14 % gegentber dem Vor-

*) Davon gingen nach dem unbesetzten Gebiet
28 294 (1922: 469 492) t und nach dem besetzten Gebiet
253 538 (512 481) t.
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jahre zurtickgegangen. Zur Beurteilung der Entwicklung
der luxemburgischen Industrie nach dem Austritt Luxem-
burgs aus dem deutschen Zollverein und nach dem An-
schluR an Belgien seien nachstehende Vergleichszahlen
wiedergegeben:

Belgien
Erzeugung (in t) 1913 1922 1923
Roheisen 2484690 1613 160 2 188 130
Rohstahl 2404780 1530450 2216 650
Luxemburg
Roheisen 2547 861 1679 318 1 406 666
Rohstahl 1192227 1387902 1 193471

Wahrend also die belgische Roheisenerzeugung 1923
etwa 88 % derjenigen von 1913 erreichte, stieg die luxem-
burgische Roheisenerzeugung nur auf 54 %. Unter der
belgischen Zollunion wurde Luxemburg eben schlechter
mit Koks versorgt; hinzu kam, dal die Verkehrsverhalt-
nisse fir Belgien wesentlich glinstiger waren aLs fiir Luxem-
burg. Die Absatzfrage wurde von der luxemburgischen
Eisenindustrie mit grofRem Kostenaufwand durch die
Grindungen von eigenen Verkaufseinrichtungen, deren
Entwicklung im Auslande auch im Berichtsjahre mit
Nachdruck verfolgt wurde, und mit Hilfe des zollfreien
Kontingents (zollfreie Einfuhr nach Deutschland bis
10. Januar 1925) leidlich gelést. Dieses zollfreie Kontin-
gent betrug 1923 fur Luxemburg 690 000 t Roheisen und
540 000 t Rohstahl, wovon aber nur 38 125 t Roheisen und
472412 t Stahl zollfrei nach Deutschland ausgefiihrt
wurden. Elr die luxemburgische Eisenindustrie ist des-
halb der Abschluf3 eines befriedigenden Handelsver-
trags mit Deutschland von besonderer Bedeutung.
1923 lag der Handel mit Deutschland infolge der Ruhr-
besetzung schwer danieder. Erst im Herbst setzte eine
rege Handelstatigkeit mit Deutschland ein, welche im
Méarz-April 1924 unter dem Einflul3 der deutsehenKreditnot
abflaute. Eine ganze Reihe von Industriezweigen beklagt
sich Uber die hohen franzosischen Einfuhrzolle, welche
den Absatz nach Frankreich sehr erschweren, wenn nicht
unmoglich machen. Das stark auf ElsaR-Lothringen ein-
gestellte Luxemburg mufte diese franzdsischen Schutz-
z6lle ah eine schwere Belastung empfinden, um so mehr, als
die Zollunion mit Belgien keine befriedigende Ldésung der
Absatzfrage bildete.

Auf dem Arbeitsmarkte ist wéhrend des Jahres 1923
kaum eine Aenderung eingetreten. Bemerkenswert ist,
da die restlose Durchfihrung des Achtstundentages
viele Arbeiter, auch einheimische, veranlaBte, nach Frank-
reich auszuwandem, da sie langere Arbeitszeit mit gréRe-
rem Gewinn vorzogen.

Ueber die wirtschaftlichen Ergebnisse des
Jahres 1923 entnehmen wir dem Bericht noch folgendes:
ton 47 (wie im Jahre 1922) vorhandenen Hochdofen
standen durchschnittlich 28 bis 33 (27 bis 30) wahrend
1169 (1328%) Wochen unter Feuer. Verbraucht wurden
3403 079 (4 681 419) t Erze eigener und 929 434 (823 010) t
fremder Herkunft, sowie 1680 821 (2 213 332) t Koks.
Beschaftigt wurden in den Hochofenwerken 4181 (4004)
Arbeiter, an die 27 046 717 (25 123 799) Fr. Ldéhne gezahlt
wurden. Ueber die Roheisenerzeugung sowie deren
Mert gibt nachstehende Zahlentafel Aufschluf3:

im Jahre 1922 im Jahre 1923

Es worden

erzeug* an im Wertevon imWerte von
Fr. Fr.
t t

Paddelroheis_en - 865 191 300 4247 1650 000
Thumas‘rohe|§en * 1598767 345704846 1365030 539373 145
GieBereiroheisen . 79686 17 755 394 37389 15589743
Insgesamt 1679318 363651 540 1406 666 556 612 888

Im Durchschnitts-
werte von . . .

217,74 Fr. f. d. t 395,79 Fr. f. d. t
An Stahlwerken waren sieben (wie im Vorjahre)
vorhanden, in denen 1898 (1632) Arbeiter mit einer Ge-
samtlohnsumme von 11 395 696 (9 317 445) Fr. beschaf-
tigt wurden. Als Einsatz verbrauchten die Stahlwerke

1282 313 (1 501 271) t Roheisen, 64 138 (63 284) t Schrott
XXXVIL.,,
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und 199 822 (228 965) t Kalk und Dolomit.
wurden:

Hergestellt

im Jahre 1922 im Jahre 1923

imWerte von imWerte von
t ! Fr. t Fr.
Rohblécke . . . . 1387 902 373362405 1193471 580386870
StahlguR u. Elektro-
stabl. 6 070 4 605 305 7713 8467 020
Thomasschlacke 325046| 46874126 284537 40429 639
Andere Schlacke . 20810 283738 28 200 688 532

Die Zahl der Walzwerke ist im Jahre 1923 auf 6
(gegen 5 im Jahre 1922) gestiegen. Beschaftigt wurden
3708 (3328) Arbeiter, an die 24 538 127 (21 454 024) Fr.
Lohne gezahlt wurden. Verbraucht wurden in den Walz-
werken 1184412 (1387 291) t Rohblécke, aus denen
folgende Mengen Halb- und Fertigerzeugnisse hergestellt
wurden:

im Jahre 1922 im Jahre 1923

imWerte von imWerte von]

t Fr. . Fr.

Halbzeug 485315 154384672 296525 160283 317
Stabeisen 332 112 134288660 339333 226 793 440
Trager.. 197 472 76 922 280 176 775 113692 620
Eisenbahnzeug . . 79294 34 466 567 59 079 36 388 494
Draht... 67 646 28 411 320 83300 71 638 000
Radreifen 32713 16356 500 41215 37052300
Bleche . . .. 300 124 5C0 175 110 950
Sonstige Fertig-

erzeugnisse . . . 143478 25 147516 125102 33 920 341

Die Anzahl der in Betrieb befindlichen GieRBe-
reien bezifferte sieh auf 11 (i. V. 10) mit 928 (840) be-
schaftigten Personen, an die 4 780000 (4 711 578) Fr.
Léhne gezahlt wurden. Aus 13 556 (20 910) t eingesetztem
Roheisen und 13 262 (18 325) t Schrott wurden hergestellt:

im Jahre 1922 im Jahre 1923

imWerte von imWerte von;
t Fr. t Fr.
TopfguB . . . . . 173 260 200 423 640 100 f
Réhren....c. 24 26 000
Maschinen- u. son-
stiger Gu . . . 26 323 14529 714 23 125 17 296 905
Insgesamt 26 496 14789914 23572 17 963 005 ,

Im Durchschnitts-
werte von 558,19 Fr. f. d. t 762,05 Fr. f. d. t |
GroRbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung

im Juli 1924.

Hach den monatlichen Naehweisungen der ,,National-
Federation of Iron and Steel Manufacturers® wurden im
Juli 1924, verglichen mit den Vormonaten und dem
Vorjahre, erzeugt:

Boheisen Stahlknup_pel Am Ende des
und Gufeisen Monats In Be-
trieb befindli-
1923 1924* 1923 1924  che Hoohdfen
1000 t (zu 1000 kg) 1923 1924
646,8 6442 7054 183 190
622,5 7184 7799 189 202
679,3 8153  830.0 202 194
628.3 7614 7229 216 194
6613 8341 8227 223 191
6175 7800 6619 222 185
6254 649,7 7044 2C6 175
Monatsdurch-
schnitt 1913 . 868,7 649,2
1920 . 680,2 7678 284
1921 . 2215 3135 78
1922 . 415,0 4979 125
1923 . 629,8 718,7 201

Der Auflenhandel der Vereinigten Staaten im Rechnungs-
jahre 1923/24.

Nach den Feststellungen des amerikanischen Handels-

amtes hat die Ausfuhr an Erzeugnissen aus Eisen und

Stahl in dem am 30. Juni 1924 abgelaufenen Reohnungs-
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jahre gegeniiber dem Vorjahre zugenommen, wahrend die
Einfuhr betrachtlich zuriickgegangen ist. Ausgefuhrt
wurden insgesamt 2 174 994 t im .Werte von 244 966 556 S
gegen 1971 455 t im Werte von 199 821 684 $ im Rech-
nungsjahre 1922/23, eingefuhrt 521 785 t im Werte von
27 397 472 $ gegen 1 144 138 t im Werte von 39 103 325 8
im Vorjahre. Wie sich der AuRenhandel im einzelnen gestal-
tete, geht aus nachstehender Zusammenstellungl) hervor:

Ausfuhr Einfuhr

im Rechnungsjahre
1922/23 | 1923/24 || 1922/23 | 1923/24

Eisen und Eisen-

waren : in t zu 1000 kg
32 446 41246 661605 190717
Ferrosilizium .............. 946 1047 17344 1189%
Ferromangan u. Spiegel 3652 4 186 115926 62537
SonstigeEisenlegierungen 216 159 11 049 5766
ATLEiSEN e 41 288 116780 234135 76278
Rohblocke, vorgewalzte
Blécke, Halbzeug 115726 89 189 25927 36699
Elsen- u. Stahl-Stabeisen 170 352 144 921 nin 5 866
24772 36 977 3032 6 649
Kesselbleche 6709 11 086 1650 3995
Andere Bleche... . 104 165 92 022 1362 3392
Verzinkte Bleche . . . . 114 553 100 716 —_ —
Stahlbleche, schwarz . . 102 930 169 476 — —=a
Eisenbleche, . L 12 856 12 082 — —
Bandeisen und Réhren-
streifen ..o 38930 38014 — —
Wei3- und Mattbleche 84 862 173 254 10 143 1527
Baueisen.. 141 004 132959 10869 25774
Schiffs- u. 2940 4989 — —
244 304 257 577 19597 36 629
Schienennagel, Klemm-
platten, Weichen usw. 38 558 42 466 - —
Kesselréhren.. . 14 816 15 685
,Andere Rohren t i
u. Rohrenverbindungs- i 3140 35108
StUCKE e 192 748 240 463
Eisen- uud Stahldraht. . 37 549 31206
Verzinkter Draht . . . . 58 650 36 282
Stacheldraht................ 80 987 73042 \ 4233 15 195
Sonstiger Draht u. Draht-
erzeugnisse ... 27 631 25408 1
deschnittene Nagel . . . 3012 1864 -
35389 43 852 — —
Huf- und andere Néagel . 5552 6 168 939 610
Bolzen, Nieten usw. 19 163 18076 175 194
Hufeisen ... 1130 1043 - —
Sonstige Erzeugnisse aus
Eisen und Stahl . . . 213 619 212 759 1841 2955
Zusammen 1971455 2174994 1144138 521 785
Bergb auliche
Erzeugnisse:
Steinkohle.. .. 20002594 21469 136 5727012 735914
Koks. 982 748 724 963 114 445 51574
Eisen 867603 1049986 2292046 2398 377
Schwefelk - - 328355 242 122
Manganerz. - - 311516 290 257
Wolfram-, Ma
Eisenlegierungserze . 444 1307 169 047 121719
Von der Eisenerzeinfuhr kamen:
1922/23 1923/24
aus t zu 1000
Spanien 161383 114083
Schweden 659 201 446 123
Kanada 15671 12 407
Kuba.. 648 513 552 824
Franz.-Af 247032 299 431
And. Lander 560 246 973 509
Maschinen und Maschinenteile wurden im
Rechnungsjahre  1923/24  (1922/23) insgesamt  fur

316 073 620 (256 333 541) $ aus-
(19 320 843) $ eingefiihrt.

Wirtschaftliche Rundschau.

Die Lage des franzdsischen Eisenmarktes
im August 1924,

Zu Beginn des Monats war Unsicherheit das

Kennzeichen des Marktes. Die Kaufer vermieden es,

sich festzulegen, und deckten nur ihren unmittelbaren

und far 18097 580

1) Monthly Summary of Foreign Commerce of the
United States, Part I, Juni 1924. Alle Aenderungen der
Angaben fir 1922/23 beruhen auf Berichtigungen. Vgl.
St. u. E. 43 (1923), S. 1266.
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Bedarf. Die Ausfuhrgeschéafte waren wenig glanzend,
hauptséchlich wegen des belgischen, luxemburgischen und
englischen Wettbewerbs. Im Laufe des Monats dauerte die
Unsicherheit fort, Erzeuger und Kaufer blieben bei ihrer
abwartenden Haltung. Ende August nahm das franzo-
sische Parlament die Londoner Abmachungen an, aber es
ist zweifelhaft, ob die franzosischen Industriellen diesen
in gleicher Weise zustimmen werden. Die Marktlage blieb
jedenfalls ruhig, wenn auch die Geschaftstéatigkeit, be-
sonders flir den heimischen Markt, ein klein wenig zunahm.
Dagegen erwarten die lothringischen und Saarunter-
nehmer ungeduldig den AbschluB eines deutsch-franzosi-
schen Handelsvertrages und rechnen damit, daf dieser
Vertrag ihnen jede Freiheit in der Ausfuhr ihrer Erzeug-
nisse nach Deutschland lassen wird.

Die Kokslieferungen an die Orca blieben verhalt-
nismanig gering. Wahrend der ersten 26 Tage des August
erhielt sie nur 237 172 t oder taglich 9 122 t. Die Liefe-
rungen wurden auf das Verlangen der franzdsischen Ver-
braucher hin herabgemindert; denn diese erkléarten, daf
sie nicht ins Endlose hinein einen so teueren und wenig
lagerbestandigen Brennstoff wie den Koks auf Lager
nehmen kénnten, besonders da sein Verbrauch zuriickgehe
und sich infolge der hohen Preise die verfugbaren Gelder
der Hutten in bedenklicher Weise verminderten.

Im Verlaufe des Monats wurde es auf dem Roheisen-
markt immer stiller. Man zog eine Verminderung der
Erzeugung in Betracht, wobei man in erster Reihe an
GieRreiroheisen dachte. Da weder mit irgend einer Ver-
minderung der Kokspreise noch der Arbeitsléhne ge-
rechnet werden konnte, waren die von den Erzeugern ge-
stellten Preise recht beachtenswert, die kaum noch unter-
boten werden konnten. Bei H&matitroheisen hatte
das Wiederanziehen des Franken eine Preissenkung zur
Folge, um den englischen Wettbewerb auszuhalten, der
sich im Norden wieder bemerkbar machte. Ende August,
als die Nachfrage sich nicht besserte, nahm die Erzeugung
ab. Ein Hochofen der Gruppe Marine-Homecourt
wurde stillgelegt.

Die Durchschnittspreise fur GieRBereiroheisen
schwankten um 310 Fr., aber groBere Auftrage wurden
von den Werken des Ostens unter diesem Preis angenom-
men. Einige Hiuttenwerke, die noch genug Auftrage
hatten, lehnten Auftrdge zu niedrigeren Preisen ab und
zogen es vor, auf Lager oder fur ihre Stahlwerke zu arbei-
ten. Die Preise sanken im Vergleich zu denen zu Beginn
des Monats fuhlbar. Man konnte trotzdem eine Wieder-
zunahme der Auftrage feststellen, die einerseits durch
den Tiefstand der franzésischen Preise und anderseits
durch das Anziehen der Preise fiir englisches Roheisen
infolge des Steigens des Pfunds Sterling veranlalt wurde.

Es kosteten (in Fr. je t):

Gielereiroheisen Nr. 3 4.8. 14.8.

P. L ... 320-330 310 310
Puddelroheisen . . . . 300—310
Hamatit 420-440 425-430 410-415

In Ferrolegierung war die Geschéaftstatigkeit zu
Beginn des Monats lebhaft; betréchtliche Mengen wurden
nach Belgien, Luxemburg und Oesterreich ausgefuhrt.
Hierin &nderte sich auch im Verlauf des Monats nichts,
doch waren die Preise Ende August schwécher.

Es kosteten (in Fr. je t):

Ferrosilizium 10 bis 8- 14.8 0.8

12% Si 580-600 580-600 550
Spiegeleisen

10 bis 12 % Mn . 540 540 540
Spiegeleisen 18 bis

20% Mn . .. 640-650 640-650 640-650
Ferromangan . 1440—1460 1440-1460 1460
Ferrosilizium 75% Si 1850 1875 1875

90% Si 2700 2600 2265

Silico-Spiegel 10 bis

12% Si, 18 bis

20% Mn . .. 820 850 850

Die Beschaftigung der Werke in Halbzeug war zu
Beginn des Monats ruhig, besonders da die Auftrage fur
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die Ausfuhr abnahmen. Die Lage &nderte sich auch im

Laufe des Monats nicht, doch gingen die Preise nicht mehr
herunter, da sie schon zu sehr unter Selbstkosten lagen.
Es kosteten (in Fr. je t):

14. 8. 30. 8.
390—400 390

Vorgewalzte Blocke 400—420 420—430 420
KnUppel...oennnns 440—450 430—450 450
Platinen 550—560 530

In Walzzeug konnte man im Verlauf des Monats
eine groRere Nachfrage feststellen als in den vorhergehen-
den Wochen, da die bisherige Zuriickhaltung der Kéufer
die Lagerbestande erschopft hatte. Die Preise hielten sich
gut, trotz des Wettbewerbs, der sich fortgesetzt fuhlbar
machte. Ende August war die Nachfrage auf dem inneren
Markt hauptsédchlich aus den Kreisen der Schiffsbau-
industrie, den Eisenbauanstalten und den Werken fir

rollendes Eisenbahnzeug noch befriedigend. Schwere
Profile und Bleche fanden etwas leichter Absatz. Bei
den anderen Profilen waren die Werke, um fir ihre

WalzenstralRen Arbeit zu haben, sowohl hinsichtlich des
Preises als auch hinsichtlich der Lieferfristen zu gewissen
Zugestandnissen gezwungen.

Es kosteten (in Fr. je t):

4. 8. 14. 8. 30. 8.
Trager . 520—540 520—540 500
Schienen 500 460—480 480
Stabeisen ... 560—600 560—580 560
Rundeisen fur Beschlage. 580—610 580—600 580
Betoneisen.......coevieennns 560—590 . 560

Der Blechmarkt zeigte wéhrend des ganzen Monats
August feste Haltung. Es kosteten (in Fr. je t):
4. 8. 14. 8. 30. 8.
Breiteisen . . . . 700 690—720

680—700
Grobbleche unter
5 mm . 720—750 740—780 730—780
Mittelbleche . 820—920 920—960 950
Feinbleche . 1050—1150 1000—1100 1050—1100

Bei den GielRereien war das Geschaft zu Beginn des
Monats nicht gleichférmig. Wahrend einige Werke mittel-
maRig beschaftigt waren, hatten andere flr mehrere Monate
ausreichend Arbeit. Im Verlauf des Monats trat ein allge-
meiner Rickgang der Geschéfte ein, der sich in einer sehr
bemerkbaren Abnahme des Kaufs von Rohstoffen offen-
barte. Ende des Monats nahm die Geschaftstatigkeit in
einigen Gielereien wieder zu, die erneut Auftrége erhielten.
Die Besserung stammte groBtenteils von Auftragen an
rollendem Eisenbahnzeug fir die Eisenbahngesell-
schaften her.

Die Lage des belgischen Eisenmarktes
im August 1924,

Auf dem Eisenmarkt war es zu Beginn des Berichts-
monats sehr ruhig. Die Werke suchten Arbeit, aber die
Verbraucher verharrten wegen der augenblicklichen Un-
sicherheit in ihrer Zurickhaltung. Fur alle wichtigeren
Auftrédge wurden Nachlasse auf die gegenwaértigen Preise
bewilligt. Gegen die Mitte des Monats besserte sich die
Lage etwas infolge eines merklichen Anziehens der eng-
lischen und amerikanischen Devisen. Trotzdem kamen nur
wenig Geschafte zustande. Ende August trat wieder ein
Umschwung zum Schlechteren ein. Die Preise schwankten
stark je nach den Auftragsbestanden der Werke. Giunstig
wirkte die Anklndigung eines demnachstigen Sinkens der
deutschen Kokspreise um ungefahr 10 bis 15 Fr. je t.

Die Geschafte auf dem Roheisenmarkt waren
wahrend des ganzen Monats gleich Null, da sich die eng-
lischen Kaufer zurickhielten; die Preise waren lediglich
Nennpreise. Der Wettbewerb, insbesondere der luxem-
burgische, setzte seine Preise in gleicher Hohe wie die
belgischen Unternehmer fest. Es kosteten (in Fr. je t):

Belgien 43 14 ¢ 30. 8.
GieRereiroheisen Nr. 111 360-365350-355340-345

Gute 0. M. 350-355 340-345 330—335
Luxemburg

365-370350-360335-340
355-360 340-350 325-330

GieRereiroheisen Nr. 111
Gilte 0. Muivccccnenes
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In Halbzeug bestand zu Beginn des Monats tat-
sdchlich kein Geschaft, da sich die Kaufer wegen desregel-
losen Schwankens der Devisen zuriickhielten. Die Preise
auf den einzelnen Hutten waren sehr ungleich, erreichten
aber nirgends eine Hohe, die den Abschluf? von Geschéaften
lohnte. Im Verlauf des Monats zeigte der Halbzeugmarkt
von allen Geschéftszweigen das gréRte Durcheinander.
Die Preise standen im starken MiRverhaltnis, um nicht
zu sagen im Widerspruch zu den Kosten. Die Kaufangebote
waren sowohl in Franken wie in Pfund Sterling so niedrig,
daR groRere Abschliisse nur selten getatigt wurden. Die
Lothringer und Luxemburger Werke nahmen Auftrage zu
niedrigeren Preisen herein als die belgischen, eine natiir-
liche Folge des Umstandes, daB sie auf eine ganz bedeutende
Erzeugung von Halbzeug eingerichtet sind. Es kosteten
in Thomasglte (in Fr. je t):

Belgien 4.8. 14. 8. 30. 8
Vorgewalzte Blocke .. 480—485 470—475 460—465
Knippel.... 500-510 500-510 490-500
Platinen.... 540—550 530-540 520-525
Rohrenstreifen 760—770 750—760 740—750
Luxemburg

Vorgewalzte Blécke .. 470—480 465—475 455—460
Knuppel... 490—500 490-495 490-495
Platinen ... 530—540 525-530 515-525

In SchweiBeisen lag der Markt fortgesetzt sehr
schwach. Nur Spezialitdten erfreuten sich einer gewissen
Festigkeit. Trotzdem hielten die Erzeuger wegen ihrer
hohen Selbstkosten die Preise aufrecht und schienen sie
selbst noch erhdéhen zu wollen. Die Erzeugung von
Schweileisen ist gegenwaértig gering, da mehrere Werke
es seit einiger Zeit nicht mehr hersteilen. Es kosteten
(in Fr. je t): 4.8 14. 8. 30. 8.

560-570 625-650 590-610

Ebenso hatten die Werke in Walzzeug nur sehr
wenig Beschaftigung, hauptséchlich infolge des Schwankens
der Devisen. Eine kleine Besserung, die man Mitte des
Monats feststellen konnte, vermochte sich nicht zu be-
haupten. Der Mangel an Auftragen, der sich fortgesetzt
auBerst unangenehm fuhlbar machte, hatte ein weiteres
Abgleiten der Preise zur Folge. Es kosteten (in Fr. je t):

Belgien 4.8. 14. 8. 30.8.
Stabeisen (Inland) 570—580 575-580 550-560
Stabeisen (Ausf.) 560-570 555-565 535-540
. £ 5.18.5-6

Trager (Ausfuhr) 550-560 545—555 ~ 525-535
Trager (Inland) . 560-570 560—565 540-550
Drahtstébe . 670—675 665-675 625—650
Zaineisen 680—700 675—700 650—675
Walzdraht. . 660—665 650-660 620-630
Bandeisen .. . 800—825 800—825 775—800
Kaltgewalztes

Bandeisen 1200 1150-1 200 1100-1 150
Runder Draht 1175 1150-1 175 1075-1 100
Viereckiger Draht 1200 1175—1200 1100—1 125
Sechseckiger

Draht.....cco... 1275 1250-1 275 1175-1 200
Luxemburg
Stabeisen . . . . 550—560 550-560 £ 6-6 2.6.
Trager.. 545-550 540-550 £ 5.17.6-6

In Elektrostahl war die Geschaftslage ruhig.

Es kosteten (in Fr. je 100 kg):
Kohlenstoffstahl fur 4.8. 14.8. 30.8.

Einsatzhartung .. 140—150 140—150 140—145
Stahl fur Einsatzhartung

mit 20 % Nickel . . .180-190 180-190 180-185
Chromnickelstahl fir

Einsatzhartung . .240—250 240—250 240—250
Vergltungsstahl (acier &

traiter)....... 310-320 310-320 310-315
Sonderstahl (auto trem-

pant)....... 390-410 390-410 390-410

Im Verlauf des Monats hielt der Tiefstand der Ge-
schafte an; die Lage der Unternehmer war daher schwierig.
Zu Ende August machte sich ein leichtes Anzeichen von
Besserung bemerkbar. Es kosteten (in Fr. je t):



1128 Stahl und Eisen.
4. 8. 14. 8. 30. 8.
Drahtstifte.......cconn. 1 050-1 100
Blanker Handels- .
draht «1 000-1050 1000-1 025 950

Geglihter Draht .1050-1100 1050-1 075 1000
Verzinkter Draht . .1 250-1300 1250-1 275 1200
Staoheldraht . . .. 1 400-1450 1400-1 420 1300

Der Blechmarkt war wahrend des ganzen Monats
gedruckt. Feinbleche zeigten gréBeren Widerstand als
grobe und mittlere Bleche. Verzinkte Bleche litten unter
dem Mangel an Auftragen und dem deutschen Wettbewerb.
Es kosteten in Thomasgite (in Fr. je t):

Bieche: 4.8. 14. 8. 30.8. ¢
5 mm u. mehr 680-690 665-675 650-660
"(Inland) .’ 690-700 675-685 67°-"5
3 mm . 730-740 720-730 710-720
2 . 800—820 800—810 780—800
i/~ ... 940-950 930-940 900-925
| ... 1075—1100 1050—1100 1050-1075
510"mm 1275-1375 1200-1300 1225-1250

Polierte Bleche
(Durchschnitts-
preis) 1550 1500-1550 1500

Verzinkte Bleche:

I mm 1725-1750 1725-1750 1675-1700
8/ mm 1825-1850 1825-1850 1775-1800
V™ mm 2225-2250 2225-2250 2150-2200

Die Haltung des Bohrenmarktes blieb schwach.
Der Schrottmarkt ging im Verlauf des Monats
infolge der dauernden Zuriickhaltung der Kéaufer immer
mehr zurtck. Die Preise behaupteten jedoch eine Hdhe,
die zu der fur Fertigerzeugnisse im MiRverhéltnis stand.
Es kosteten

(inFr. jet): 4.8. 14.8. 30.8.
GuBbruch 300-310 280-300 270-280
Martinschrott... ... 280—290 270 280 250 260
Hochofenschrott. . . . 260—270 250—260 230 240
Drehspane............... 200-210 190-200 180-190
Prima Werkstatten-
SChrott ..ococevveceeicine 370-380 360-370 240-250

Aus der sidwestlichen Eisenindustrie. — Das Geschéft
auf dem stidwestlichen Eisenmarkt liegt weiterhin sehr
ruhig. Der Auftragseingang ist schwach. Die inlandischen
Kéaufer verhalten sichweiter zurickhaltend,und die auslan-
dischen Abnehmer zeigen bei derfesten Haltung des Franken
auch kein Bedirfnis, sich vorlaufig weiter einzudecken.

Die franzdsischen Werke sind, soweit sie nicht
noch Beschéaftigung fur die nachsten Monate vorliegen
haben, gendtigt, ihre Preise etwas zu erméafigen. Eigen-
tumlich bleibt jedenfalls, daR diese Ermé&Rigungen, wie
bisher, nicht das Ausmal} zu erreichen brauchten, wie sie
auf den Nachbarmarkten, besonders in Belgien und
Luxemburg, im Laufe der letzten Zeit wahrgenommen
worden sind. Lothringisches GieRereiroheisen ist fur die
inlandischen Verbraucher auf 310 bis 315 Fr. zurick-
gegangen. Hamatit kostet 440 bis 450 Fr., fur Trager hort
man von Preisen von 500 bis 520 Fr., Stabeisen soll zu
530 bis 550 Fr. zu haben sein. Alle Preise verstehen sich ab
Werk. Da man mit einer ErmafRigung des Kokspreises in
Frankreich rechnet, durfte zweifellos auch eine weitere
Herabsetzung der vorstehenden Notierungen eintreten.

Infolgedessen versuchen die Luxemburger Werke zu
den heute geltenden Preisen schon fur langere Lieferfrist
zu verkaufen. Der Markt liegt in Luxemburg wie in Bel-
gien sehr flau. Tréger kosten 540 belg. Fr. fob, wahrend
fur Stabeisen ¢6.2.6 bis 6.5— fob notiert wird.

Die gleichen Merkmale, die fur den Geschaftsgang in
Frankreich und Luxemburg bestimmend sind, wirken auch
auf die Marktlage im Saargebiet. Verringerung des Be-
darfes der deutschen Abnehmer und abwartende Haltung
der ausléandischen Kaufer kennzeichnen die augenblick-
liche Lage. Die belgischen, luxemburgischen und auch die
franzdsischen Werke unterbieten die Preise der Saarwerke,
so dal von den wenigen sich bietenden Auslandsgeschéaften
nur ein kleiner Teil den Saarwerken zufallen wird. Auch
auf dem Schrottmarkt zeigen sich groRere Preisriickgénge.
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Aus der italienischen Eisenhuttenindustrie. — Die

1050-1 dég’r vorigen Monat angekundigte Aufwértsbewegung in

italienischen Eisenhittenindustrie hielt auch im August
weiter an, die Werke waren gut, zum Teil voll beschéftigt.
Die Preise blieben (berall fest und wiesen gegeniber
dem Vormonat nur ganz geringe Abweichungen auf.

Die Ende August gezahlten Kohlenpreise stellten sich
wie folgt:

in Lire je t frei
Wagen Genna

Cardiff erste Sorte... e 205—210
. zweite ,, . 195 —200
Newport erste Sorte. 195—200

Cardiff-Briketts
Anthrazit erste Sorte....
Gaskohle erste Sorte.
. zweite
Watson’s Splint
Hamilton Splint
Schottische NuBRkohle....

Englischer Huttenkoks 240—245

Italienischer H ittenkoks . 280—285

Die Preise der deutschen Reparationskohlen wurden
gegen fruher etwas ermafigt, sie stellen sich nach den
neuesten Veroffentlichungen wie folgt:

Gaskohle Lire 140 je t frei Grenze Domodossola
thyrrenischer Hafen

oder

150 ,, ., Grenze Chiasso oder adria-
tischer Hafen
Anthrazit ,, 240 ,, ,, Grenze Domodossola oder
thyrrenischer Hafen
250 ,, ,, Grenze Chiasso oder adria-

tischer Hafen
Westfalischer Hittenkoks:
Lire 220 frei Wagen Lager Station Peri

. 225 . ” . Verona
. 235 » Transit Domodossola
. 245, . . Chiasso

, 230 . thyrrenischer Hafen
., 240 ” adriatischer Hafen.

An deutschen Reparationskohlen sind Ubrigens letzt-
hin ganz erhebliche Mengen eingetroffen, wie die Repa-
rationskommission aus Paris verdffentlicht hat, und zwar
sollen im ersten Halbjahre 1924 etwa 2 Mill. t geliefert
worden sein, mit einem Monatsmittel von 335 000 t.

Die Walz eisenpreise haben gegen friiher eine wenn
auch nicht bedeutende Erhéhung erfahren. Die Verbands-
grundpreise stellten sich wie folgt:

in Lire je t frei
Wagen Genua

KNUpPelo s

Doppel T und U

S.-M.-Stabeisen

gewdhnliches W alzeisen.

Bandeisen

Draht 1330
Nachdem in der letzten Zeitkeinerlei Arbeiter-
bewegungen zu verzeichnen waren, fangt es jetzt

wieder an, sich hier und da zu regen. Augenblicklich ist
unter den Bergarbeitern in den Braunkohlengruben des
Valdarno Bezirkes wegen Lohnfragen ein Ausstand aus-
gebrochen, der schon langere Zeit andauert und noch nicht
beigelegt ist.

Der gute Beschaftigungsgrad in der Industrie hat
naturgemaR vielseitige Wirkungen auch auf die weitere
Entwicklung der Anlagen. Allgemein ist man bemuht, vor
allem die vorhandenen Anlagen, soweit dies noch nicht
geschehen, neuzeitlichen Verhaltnissen anzupassen und
wirtschaftlicher zu gestalten. Die zahlreichen Kapital-
erhohungen werden zum gréften Teil hierzu verwandt
werden.

In fast allen Fach- und auch vielen Tageszeitungen
werden die voraussichtlichen Wirkungen der Londoner
Abmachungen auch auf die italienische Industrie be-
sprochen. Es macht sich eine nicht geringe Beunruhigung
in Industriekreisen bemerkbar, die ein Vordringen der



11. September 1924.

wiedererstarkenden deutschen Industrie auch in Italien
voraussieht. Es werden hier nicht immer richtige Zahlen,
besonders aus franzdsischen zurechtgemachten Quellen,
zusammengestellt und etwas voreilig Schlisse gezogen,
deren Berechtigung zuné&chst noch in keiner Weise be-
wiesen ist.

Vorkommen, Férderung und Ausfuhr von Manganerz
in Brasilien. —Manganerz wird im Staate Bahia besonders
an zwei Orten gefunden, zwischen Nazareth und Amargosa
{zurzeit im Tagebau ausgebeutet bei den Ortschaften
Sape und Pedras Pretas) und zwischen Bomfim und
Jacobina. Wahrend die Méachtigkeit des Nazarethgebietes
auf etwa 1300000 m3 veranschlagt wird, konnte das
zwischen Bomfim und Jacobina, also weiter im Innern,
gelegene Gebiet nicht abgeschétzt werden.

Die Ausfuhr aus Bahia ist sehr unregelméafig und hat
z. B. in den Jahren 1921/23 ganz geruht. Sie kommt nur
in Frage, wenn sich das im allgemeinen etwa 44prozentige
Erz preislich glinstiger stellt als andere Vorkommen, oder
wenn, wie z. B. in der Kriegszeit, besondere Verhéltnisse
mitwirken.  Sonst ist das Bahianer Manganerz wenig
gesucht, unter anderem auch deswegen, weil die Abfuhr-
verhéltnisse im Staate Bahia bei den zu Uberwindenden
groRBen Strecken und der schlechten Beschaffenheit der
Eisenbahnen recht im argen liegen. Dadurch ist auf eine
regelméRige Belieferung nicht zu rechnen.  Auflerdem
sind die Versandkosten, zu denen auch hohe Hafenabgaben
treten, ziemlich hoch. Der Abbau kénnte in den genannten
beiden Staaten je nach Bedarf gesteigert werden. Doch
durften — von dem Preise hierbei abgesehen — die
wenig leistungsféahigen Eisenbahnen nicht imstande sein,
den Versand wirklich groRer Mengen zu bewaltigen.

Die bedeutendsten brasilianischen Manganerzgruben
liegen bekanntlich im Staate Minas Geraes. Die Erz-
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4. AuBerdem werden von verschiedenen kleineren

Gruben jéhrlich etwa 75 000 t gefordert.
Fur die Ausfuhr der letzten Jahre liegen folgende
Zahlen des Statistischen Amts in Rio de Janeiro vor:

Jahr Bahia Rio de Janeiro Gesamtmenge
1913 - 122300 122 300
1918 68 176 325 000 393 388
1919 8 603196958205725
1920 17 788 435 949 453 737
1921 - 275684 275 684
1922 - 340706 340 706
1923 - 235831 235 831

Von der brasilianischen Ausfuhr von Manganerz ent-
fielen auf die einzelnen Bestimmungslander:

1913 1923
Deutschland........vnnnnnne 5 000106
Belgien 11 800 5839
Vereinigte Staaten... 59 400 189 700
England 25 700 26 150
Holland 14 700 —
Italien 5 700 —
Argentinien ... — 292
Frankreich — 13 734
Uruguay.... . — 10
122 300 235 831

United States Steel Corporation. — Nach dem Aus-
weise des Stahltrustes ist dessen unerledigter Auftrags-
bestand von 3314 705 t zij Ende Juni auf 3238 065 t
zu Ende Juli, d. h. um 12,3 % zurickgegangen. Ende
Juli 1923 betrug der unerledigte Auftragsbestand 6 005 335
oder 2 767 270 t mehr als am gleichen Tage 1924. Wie
hoch sich die jeweils zu Buch stehenden unerledigten
Auftragsmengen am Monatsschlusse wéahrend der letzten
Jahre bezifferten, ist aus folgender Zusammenstellung

gewinnung bzw. -ausfuhr liegt vor allem in der Hand der : I
nachstehend genannten Gesellschaften: ersichtlich: 1922 1923 1924
1 Companhia Meridional de Mineragao in Lafayette,31. Januar . . , 4309 545 7021 348 4 875 204
die bedeutendste der Manganerz fordernden Gesellschaften, 28. Februar . 4207 326 7400 533 4991 507
beutet die groBen Vorkommen von Morro da Mina aus. 31. Maérz 4 566 054 7523 817 4 859 332
Mangangehalt etwa 46 bis 48 %. Durchschnittliche  30. April 5178 468 7405 125 4275 782
Jahresforderung etwa 200 000 t, zurzeit etwa 90 000 t. 31. Mai 5338 296 7093 053 3686 138
2. A. Thun & Cia. Ltda. besitzt sechs Manganerz-  30. Juni 5725 699 6488 441 3314 705
gruben bei Cocoruto, Agua Preta und Sao Gonealo, stid-  31. Juli . 5868 580 6005 335 3238 065
lich von Bello Horizonte. Jéhrliche Ausfuhr etwa  31. August 6 045 307 5501 298 —
25 000 bis 30000 t. 30. September 6798 673 5116 322 —
3. Sociedade Brasiliera de Minas ,S. Mathilde* 31. Oktober . 7012 724 4 747 590 —
beutet in Paiva, Collatina und Jurema bei Lafayette 30. November . 6949 686 4439 481 —
31. Dezember . 6 853 634 4516 464 —

jahrlich etwa 25 000 t aus.

Die indische Eisenindustrie

Bekanntlich hat England, um sich seinen Waren-
absatz in Indien zu sichern, eine Industrialisierung Indiens
mit allen ihm zur Verfugung stehenden Mitteln bekampft.
Die in der Hauptsache hierbei in Anwendung kommenden
MaRnahmen waren die folgenden: Verhinderung der Ka-
pitalbildung durch Ableitung der angesammelten Gelder
nach GroRbritannien in Form des von Indien an die eng-
lischen Kassen zu zahlenden indischen Staatshaushaltes
einschl. aller Pensionen englischer, in Indien tatig ge-
wesener Beamten; Aufrechterhaltung des Freihandels;
Verhinderung der allgemeinen wie beruflichen niederen
und héheren Berufsausbildung; Verhinderung der Grin-
dung von GroRRbanken oder Tatigkeit von Indiern in
héheren Stellungen innerhalb englisch-indischer Banken,
Nichtzulassung von Indiern in englischen Banken in GroR-
britannien; schlechteste Vertretung von indischen Be-
langen in den indischen Handelskammern. Der hiergegen
von Indien geftihrte Kampf blieb erfolglos. Die im Kriege
verlangten Reformen wurden nur zum Schein bewilligt.
Die nach dem Kriege eingetretene wirtschaftspolitische
Bewegung erwies sich aber als starker denn der englische
Wille. So muBte England zu Zugestdndnissen schreiten,
von denen auch ein Anteil auf die indische Eisenindustrie
entfallen ist.

Die Eisenindustrie Indiens, altbegriindet, eine Natio-
nalindustrie, war bisher stets notleidend. England war
ihre Entwicklung bislang nur so weit erwiinscht, als es

und

ihre Schutzzollbewegung.

einen Teil seines Eisenbahnzeugs in Indien selbst eindecken
wollte. Zu diesem Zwecke erfolgte frih (1907) die Grin-
dung der Tata Iron and Steel Co., die stets nur unter
Schwierigkeiten arbeitete, dennoch bis heute das grofite
indische Eisenwerk blieb. Die Tata-Werke hatten vor dem
Kriege nur zwei Hochéfen im Betrieb, deren Erzeugung je
auf 200 t Roheisen taglich geschéatzt wurde; zudem be-
standen noch vier 50-t-Martinéfen. Im Kriege setzte
England alles daran, in der indischen Eisenindustrie eine
Stitze zu finden. Mit Hilfe des im Februar 1917 einge-
setzten Indian Munitions Board gelang es, die Erzeugung
der Tata-Werke wesentlich zu steigern. Vier Oefen mit
je etwa 350 t Tagesleistung und drei neue 75-t-Martin-
ofen kamen in Betrieb, ein neuer Hochofen war 1918 in
Bau genommen. 120 Mill. Rupien verausgabte man fur
das Werk; man erreichte eine Herstellung von 200 000 t
Stahl und fertigte 1919 etwa 120 000 t Schienen. Fir
die GieRerei verausgabte das Werk fur 1913/14 nur 5 Mill.
Rupien, beanspruchte jedoch im ersten Vierteljahr 1918
schon 11,6 Mill. Rupien. Um einen Ersatz fur die nicht
zu erlangende Einfuhr zu gewinnen, begann man in
Saktschi mit der Eigenherstellung von Maschinen, Geraten,
Werkzeugen.

Die Geister, die man im Kriege notgedrungen ge-
rufen, wollte man von 1919 an vertreiben. England deckte
etwa 60 % der indischen Einfuhr; hieran hatten Er-
zeugnisse der Eisenindustrie neben der Textilindustrie
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einen Hauptanteil. Die Einfuhr an Maschinen, Eisen,
Stahl, Eisenbahnzeug war bedeutend zuriickgegangen,
und trotzdem hatte man seinen Bedarf leidlich zu decken
vermocht. Als Land der Eisenerzlager wiinschte Indien
nun eine schnelle Weiterentwicklung seiner Eisenindustrie.
England versagte sich dem auf ganzer Linie, wenn es auch
unfahig war, den gemachten Fortschritten Einhalt zu tun.
Nebenden Tata-Werken war es auch den sonstigen Werken
gelungen, die vor dem Kriege nicht zu erlangende Festi-
gung zu erringen. Die Indian Iron and Steel Co.,
die Bengal Iron Co., Ltd., konnten die Leistungskraft
erhéhen. Der Wettbewerb des Auslandes aber begann
so drickend zu werden, dall man die Wiederkehr der Vor-
kriegsverhaltnisse vorauszusehen hatte. Infolgedessen
hob die Schutzzollhewegung an. Vom Standpunkte In-
diens aus muB sie gerechtfertigt erscheinen; man sehe
sich nur einmal die Erzeugungszahlen der Werke an und
setze in Rechnung, wieviel hdher im Verhaltnis zu den
Eisenerzvorkommen wie zu den der Industrie bereitstehen-
den Arbeitshanden und dem starken Innenbedarfe die
Erzeugungsleistung sein kdnnte. Die Erzeugungsziffern
fur die Tata-Werke wurden nach dem Stande vom 31. Mérz
1923 wie folgt angegeben:

Eisenerzforderung 438 800 t, Erzeugung an: Roh-
eisen 242 083 t, Ferromangan 1188 t, Schienen 70 350 t,
Baustahl 42 120 t, Blechen 1883 t.

Die Tochtergesellschaft der Tata-Werke, die Tmplate
Co. of India Ltd., hat eine Erzeugung an Schwarz-
blechkasten in dem Umfange von 213 940 t; die geschéatzte
durchschnittliche Jahreserzeugung der Bengal Iron Co.
Ltd. wird mit 150 000 t Roheisen angegeben. Die Indian
Iron and Steel Co. bereitet die Herstellung zu 110 000 t
Roheisen vor, die Mysore Distillation & Iron Works
haben eine Roheisenerzeugung von 20 000 t. Die United
Steel Corporation of Asia Ltd. hat ein Stahlwerk
im Bau. Von den genannten Gesellschaften stellen nur
vier Stahl her. Wie groB der indische Bedarf an Eisen- und

Stahlerzeugnissen ist, zeigen folgende Zahlen. Eingefiihrt
wurden: 1919/20 1920/21
t

Stabeisen 10 477 19514
Tréger .. 22 668 78 360
Bandeisen 28 055 23 231
Né&gel, Schrauben 16 063 24 324
RONTEN cooeeeeceeeeeeerereei 10 499 25 116
Schmiederéhren .. 35 648 42 919
Verzinkte Bleche . . . . 58 412 66 633
Verzinnte Bleche . . . . 42 169 49 934
Bleche, sonstige 66 098 98 791
Nickelstahl 18 045 30 175
StahlIstabe. ... 70 513 147 996

192t1/22 1922/23
Eisenstabe 1507 187 908 881
Stahlstéabe 16 919 22 000
Trager .. 36 704 192 046
Bandeisen 58 037 66 233
Nagel, Schrauben 17 828 25 122
Gufeiserne Rohren 14 908 25413
Nahtlose Réhren 17 395 26 945
Bleche 40 719 30 585
W eiBbleche ... 88 341 122 473
Schwarzbleche................. . 24 747 43 621
Nickelstahl - 61056 36 622

Den Anteil der einzelnen Bezugslander gibt die nach-
stehende Zusammenstellung wieder. Es lieferten in t fur
das Jahr:

GroRbritannien
1919/20 199 548
1920/21 330 801

Japan
1919/20 300
1920/21 500

Belgien Frankreich
104 829 48 000
170 504 81 016

Yer. Staaten

Italien
8 750
13 700

Sonstige Lander

19 300 1353
170 460 12 801

Da in dieser britischen Statistik Deutschlands Anteil
nicht gesondert aufgefiihrt ist, erscheint es geboten, ihn im
einzelnen vorzunehmen. Deutschland hatte stets einen
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sehr guten Handel in Eisenwaren nach Indien; in einzelnen
Arten hat es bis 25 % und dariber hinaus der Gesamt-
einfuhr der betreffenden Gattung geliefert. Dal3 es sich
auch nach dem Kriege auf dem indischen Markte bestens
behaupten konDte, zeigen die nachfolgenden Angaben,
die fur das Einfuhrjahr 1921/22 gelten. An Formeisen und
ungeformtem Stabeisen lieferte Deutschland 477 208 dz,
an Trégem 23 527 dz, an Grobblechen 114596 dz, an
Nickelblechen 116 613 dz, an Feinblechen 9 638 dz, an
gewalzten Tonnen und Roéhren 13 886 dz, an Drahtstiften
74 312 dz, an Eisenbahnwagenfedem 8 593 dz. Im Ver-
haltnis zu der Gesamteinfuhr ergibt sich somit eine Be-
lieferangsziffer von 10 % fiir Form- und Stabeisen, 25 %
fir Mittelbleche 12 % fur Drahtstifte und 15 % fur Eisen-
bahnwagenfedern.

Infolge der Ruhrbesetzung ist Deutschland natur-
gemal in seiner Lieferung nach Indien zurtickgedrangt
worden: die nach dem Ruhreinfall vorliegenden Ziffern
sind zudem unvollstdndig und kénnen so zu Vergleichen-
nicht herangezogen werden.

Auch fur Maschinen war Indien ein guter Markt, den
allerdings zumeist England beherrschte. Als Absatzgebiet,
kommt hauptsachlich das nordwestliche Indien in Be-
tracht. Alle Erdbearbeitungsmaschinen, Maschinen fir
Steinbriche, fir die Anlage von elektrischen Kraftwerken,
von Zementfabriken werden nachgefragt, ebenso Ma-
schinen fur Oel- und Getreidemuhlen, fir die Anlage von
Zuckerfabriken, Eis- und sonstige Gefriermaschinen,
Wasserpumpmaschinen, Kesselanlagen usw. Die Einfuhr
des Gebietes von Karachi an Maschinen wurde bewertet
in Dollar (Umrechnungskurs fir 335 Rupien 100 Dollar)
im Jahre 1919 auf 384 807 Dollar, 1920: 1 015 349 Dollar,
1921: 2933 535 Dollar, 1922: 4 177 557 Dollar, 1923r
1694028 Dollar. Seither wird eine etwa 45prozentige Steige-
rung der Einfuhr gemeldet. DaR fir Erdbearbeitungs-
maschinen die Einfuhr in Gesamt Indien wesentlich an-
wachsen muB, ergibt sich schon aus den in Angriff ge-
nommenen Entwasserungs- und Bewasserungsplénen.
Hier seien nur die groBten genannt; die Suhkursperre (es
handelt sich um die Hoydstausperre in Sind) wird vier bis
sieben Kanalbauten beanspruchen, die Flachenbearbeitung
hierzu umfalt etwa 10000 Millionen Kubikful3. Der
Sardakanalplan, mit einem Kostenaufwand von etwa
300 000 000 Dollar veranschlagt, verlangt den Bau von
Kanélen im AusmafRe von rund 4500 Meilen; die hierzu
notwendigen Abzugsgrében werden auf eine Lange von rd.
1700 Meilen veranschlagt. Der Sudleytalplan will die Be-
wasserung von 5 Millionen acres durchfiihren; hierzu ist
der Bau von 12 Kandlen beabsichtigt. Beachtenswert sind
auch die in Angriff genommenen Werftanlagen. Die in-
dische Eisenindustrie wiinscht nun in erster Linie bei
diesen Planen in Anspruch genommen zu werden, um
endlich lebensfahig werden zu kdnnen; sie lehnt die ame-
rikanische und englische Einfuhr in denjenigen Posten
ab, die sie jetzt und in Zukunft selbst zu liefern vermag.
Man hat den indischen Gutachten zu dieser Frage vorge-
worfen, daB sie allein indische Belange vertreten, ohne
im geringsten auf das englische Mutterland Rucksicht
zu nehmen. Es haben sich scharfe Kémpfe abgespielt.
England hat wenigstens so weit obgesiegt, als es in der
Tarifkommission nur denjenigen Zweigen der indischen
Eisen- und Stahlindustrie einen Schutzzoll zubilligte, die
nach seiner Ueberzeugung letztendlich auf dem Welt-
markt werden wettbewerbsféhig sein kénnen. Im Ubrigen
soll die durch den Schutzzoll nicht gestarkte Erzeugung
durch ein auf Jahre hinaus gewdahrtes und zugesichertes
Pramienverfahren vor dem Weltmarktwettbewerb
geschiitzt werden. Hiervon durfte die indische Eisen-
industrie denjenigen Vorteil erringen, den sie von &hn-
lichen Versprechungen in vergangenen Zeiten hatte. Die
von der Tarifkommision in Vorschlag gebrachten Zolle
sind inzwischen mit ganz geringen Aenderungen ange-
nommen worden und am 17. Juni 1924 in Kraft getreten.
Das, was die indische Eisenindustrie zu erreichen vermochte,
stellt sich wie folgt dar: Grundlegend ist, dal Eisen- und
Stahlsorten von guter Beschaffenheit mit Zéllen nicht
belastet sind. Mittlere und schwerere Eisenbahnschienen
sowie Schienenlaschen sind in den Schutzzoll nicht mit
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einbegriffen. Der hier bisher bestehende Wertzoll wird
in einen spezifischen Zoll von 14 Rs je t umgeandert. Die
Hohe der Zoélle betragt fur:

Schutzzoll Bisherig. Zoll
et jet

Baustahl wie Winkel, Tréger, Schie- Rs Rs

NEN USW..viiiiiiinie e 30 15
Schiffskessel und Briickenplatten . 30 15
Gewohnliche Stangen und Stédbe . 40 13,8—15
Leichte Schienen unter 30 Ibs . . 40 14
Schwarze Stahlbleche, glatt oder

gewellt 30 17,8-40
Galvanisierte Stahlbleche, glatt

oder geW ellt e, 45 30-42,8 &
Schmiedeiserne Winkel und >§

Schienen .o 20 10-20
Gewohnliche schmiedeiserne

StANGEN v 35 14-35

Das fir mittlere und schwere Eisenbahnschienen und
Laschen eingefiihrte Pramienverfahren wurde in gleiten-
der Skala wie folgt vorgesehlagen in Rs je t:

Fir das Jahr 1924/25 1925/26 1926/27
32 26 20
Da die weiterverarbeitenden Industrien ihrerseits

durch den Zoll die von ihnen bendétigten Rohstoffe ver-
teuert sehen, hat man ihnen fur ihre Erzeugnisse gleich-
falls Zollerh6hungen zubilligen missen. Auch hier ist die
Qualitatsware von Schutzzoll freigeblieben. Der Schutzzoll
gestaltet sich folgendermafien. Der bestehende 10prozentige
Zoll ist auf 25 % erhéht bei Materialien fir Trager und
Brickenbau, Baumaterialien, Baugerusten, Landungs-
gestellen und ahnlichem Material, bei Oel- und Wasser-
behéltern, bei Brunneneinfassungen, bei Schornsteinen.
Der fir Wagen, Forder- und Kippkarren im allgemeinen
friher bestehende Zoll von 15 % des Wertes ist auf 25 %
heraufgesetzt. Der Wertzoll fur Schienen-Kreuzungen,
Eisenbahnweichen ist von bisher 10 % auf 25 % herauf-
gesetzt, Schienenndgel und Verbindungsbolzen sollen
einen spezifischen Zoll von 40 Rs je t erhalten. Bei WeiB-
blechen, Stahlblechen mit Zinnliberzug zum Zwecke der
Herstellung von Oelbehéltem soll der bisherige Einfuhrzoll
in Héhe von 10 % von 400 Rs je t in einen spezifischen
Zoll von 60 Rs je t umgewandelt werden, entsprechend
einem Wertzolle von 15 %. Mit Ausnahme von Stachel-
draht und gefeiltem Zaundrahte sollen andere Draht-
sorten einen Zoll von 60 Rs je t erhalten, der gleiche Zoll-
schutz wird fur Drahtstifte eingefihrt. Landwirtschaft-
liche Werkzeuge werden von 15 % auf 25 % des Wertes
heraufgesetzt. Der Wagenbau wird durch ein Pramien-
verfahren nach folgender Aufstellung geschiitzt werden:
Der Schutz ist auf funf Jahre bemessen. Den Jahren
nach sollen geschitzt werden:

Jahr iEisenbahn-  Pramienhdhe
wagen  je Wagen in Rs

1 800 850

2. 1000 700

3. 1200 580

4 1400 500

5 1600 440

Aus dem Gesagten ergibt sich, daBjder Maschinen-
industrie die Einfuhr nicht erschwert worden ist. Man
hat hier die gestellten Forderungen abgelehnt, in Sonder-
heit den geforderten weiteren Schutz fir den Lokomotiv-
bau. Auch GuBstahl ist von dem Zollschutze freigeblieben.
Ebenso ist es abgelehnt worden, Emaillewaren mit
einem Schutzzoll zu belegen. Bei dem Gesagten ist zu
beachten, da noch'kleine Ab&nderungen vorgenommen
sind. Sie sind als unwesentlich gemeldet und zurzeit
noch nicht bekanntgegeben worden.

Hinsichtlich der deutschen Industrie ist zu bemerken,
daR der Absatz mancher Waren, wie ersichtlich ist, durch
die neuen Bestimmungen erschwert worden ist. Man wird
die Absatzmoglichkeiten fir Qualitdtsware und Fertig-
erzeugnisse steigern mussen. Zum Vergleiche dirften die
friheren deutschen Einfuhrzahlen von Wert sein.  Die
Ziffern fur 1913 lauten wie folgt:

Buchbesprechungen.
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Einfuhrwert

in Mill. Mk.
Messing, Tombak, Stangenund Bleche 14,4
Schmiedeblech in Staben 10,7

Eisenblech, roh 5;0
Eisenbahnachsen, -radeisen,-rader, -radsatze 3,1
Schmiedeisentrager 2,0
Kupferstangen und Bleche 1,7
Oefen, Réhren, W eichen 1,6
Eisenbahnschienen 1,6
Schlésser, Schlussel.... 15
Eiserne Rohren 1,4
Waren aus schmiedbarem E isen 0,9
Bearbeitetes Eisenblech 0,7
Geschmiedete Formstucke 1,0

G. Buetz, Dessau.
Buchbesprechungen.

Beitrage zur Geschichte der Technik und Industrie.
Jahrbuch des Vereines deutscher Ingenieure. Hrsg. von
Conrad M atschoB. Berlin: V.-D.-1.-Verlag, G.m.b.H. 4°.

Bd. 13. Mit 61 Textabb., 3 Bildn. 1923. (2 BI,,
150 S.) 8 G.-J6.

Im Gegensédtze zu dem zwdlften Bandel) bietet die
vorliegende Ausgabe des Jahrbuches nur wenig von dem,
was gerade den Eisenhlttenmann schon allein wegen des
behandelten Gegenstandes fesseln miRte. Nur der erste
Beitrag ,,Ueber den derzeitigen Stand unserer Kenntnisse
von den Anfangen der Pulverwaffen* von Dr. pbil. Johann
Ottsen enthélt einige Mitteilungen aus der Frihzeit des
Gieens von Feuerwaffen. Der Aufsatz erbringt, im
wesentlichen auf Grund der sehr eingehenden Forschungen
des Generalleutnants Bernhard Rathgen, den Nachweis,
daB ,,die Deutschen zwar nicht das Pulver, wohl aber die
Pulverwaffen erfunden haben®“. An zweiter Stelle be-
handelt Professor Dr. B. Rassow ,Justus Liebig als
Forderer der rheinischen Industrie*, wéhrend Professor
Dr. Alfred Birk anschlieRend ,,Die Geschichte des Suez-
kanals* erzahlt und dabei vor allem die Verdienste des
aus Sudtirol stammenden auBerordentlich vielseitigen
Alois Negrelli8) an den Vorarbeiten zum Bau des Kanales
in das richtige Licht stellt. In dem folgenden Aufsatz,
»Die Firma Voigt & Haeffner“, schildert der Haupt-
grinder dieser Firma, $r.-$n'g. e. h. H. Voigt, selbst sein
»Werden* als Ingenieur und das seinesUnternehmens ,,zur
Frihzeit der Elektrotechnik®; gelegentliche Bemerkungen
des Verfassers Uber die Anschauungen der Arbeiter, mit
denen ihn das Schicksal zusammengefuhrt hat, machen
seine-Lebenserinnerungen nicht nur fir den Elektrotech-
niker, sondern auch fur den Sozialpolitiker lesenswert.
Unter dem Titel ,,Von der Kupferschmiede zur GroB-
industrie* stellt uns weiter Baurat $r. Qrtg. e. h. Eugen
Hausbrand das muhevolle, aber auch erfolgreiche
Lebenswerk C. J. Heckmanns vor Augen; wir begegnen hier
der erfreulichen Gestalt eines Mannes, dessen Wahlspruch
»Besser Schaden als Schande*“ gerade in unserer Zeit
manchem als Richtschnur dienen kdnnte. Was sodann
Ober-Reg.-Rat Pfeiffer Uber ,Die Schreibmaschine
bis 1900“ zu berichten weif3, zeigt wieder einmal recht
deutlich, nicht nur wie mihsam der Weg ist, den eine
Erfindung von ihren ersten Urspriingen bis zur technisch
brauchbaren Ausfihrung zu durchlaufen hat, sondern
auch, dalR dabei oftmals auch das Verdienst derer nicht
Ubersehen werden darf, die ihr Geld in eine fremde Er-
findung zu stecken wagen, ohne zundchst auf einen
klingenden Erfolg rechnen zu kénnen; der Entwicklungs-
gang der Schreibmaschine lehrt ferner, wieviel Arbeit
und Enttduschungen sich mancher Erfinder zu ersparen
verméchte, wenn er sich erst grindlich mit der Geschichte
seines Arbeitsgebietes vertraut machen wollte. Den
letzten Beitrag des Jahrbuches bildet eine ,,Geschichte der
Schokolade und der Schokoladenindustrie von ®r.*Qrtg.
Hugo Th. Horwitz ; sie erscheint gewissermaRen als Fest-
gabe zum 400jéhrigen Jubildum der Einfihrung des
Kakaos in Europa (zwischen 1521 und 1523). Endlich

X) Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 964/5.
2) Vgl. St. u. E. 36 (1916), S. 570/1.
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stellt in einer Zuschrift an den Herausgeber, die ihrerseits
auf eine Anregung des Vereins deutscher Eisenhittenleute
zuruckgeht, Oberingenieur A. Rotth fest, daB die Mit-
schopfer des Siemens-Martin-Verfahrens, Emile und
Pierre Martin, nicht Bruder, sondern Vater und Sohn
gewesen sind; hoffentlich hilft diese erneute Erklarung
einen leider schon eingewurzelten Irrtum fir immer
beseitigen. Eine weitere Zuschrift, von Professor Dr.
L. Darmstaedter und Dr. J. Schuster, berichtet Gber
die einzig vorhandene Handschrift Thomas Newcomens,
des Vorlaufers von James Watt, und die Grindung
einer Newcomen-Gesellsehaft.

Den inhaltlich ebenso vielseitigen wie anregenden
Band beschlieRt auch diesmal eine sachlich angeordnete
allgemeine Uebersicht der bisher in den sédmtlichen Aus-
gaben des Jahrbuches veréffentlichten Aufsatze. Wann
wird der Herausgeber seinen getreuen Lesern fir ge-
legentliches Nachschlagen in der stattlichen Bandreihe
auch noch ein umfassendes alphabetisches Stichwort-
verzeichnis bescheren, das nicht allein die Ueberschriften,
sondern auch die reiche Fulle des Inhaltes der Aufsatze
im einzelnen berucksichtigt und ihn damit erst recht
eigentlich erschlieBt? ®
Karnauehov, M. M.: Metallurgija Stali. Petrograd:

Naucnoe Chimiko-Techniceskoe lzdatel’stvo. 8°.
1. Bessemerovskij i Tomasovskij Process’i.
65 Abb.) 1923. (254 S)
(Metallurgie des Stahles.
masverfahren.

Dies in russischer Sprache erschienene Buch ist eine
rein theoretische Beschreibung des Bessemer- und Tho-
masverfahrens, und zwar auf Grund der neuesten For-
schungen der physikalischen Chemie. Wie der Verfasser
in seiner Einleitung angibt, verdankt er viele Angaben
und Anregungen dem den deutschen Huttenleuten wohl
bekannten Professor M. Paw loff. Der Verfasser hat viele
Bucher, Doktor-Dissertationen sowie zahlreiche son-
stige. Veroffentlichungen, die in deutschen, englischen,
amerikanischen, schwedischen und russischen metall-
urgischen Zeitschriften erschienen sind, studiert und alles
geschickt und eingehend verwertet.

Das Buch besteht aus zwei Teilen, und zwar wird
zuerst das Bessemer- und dann das Thomasverfahren
besprochen. Dem Kleinbessemerverfahren sind zuletzt
auch noch etwa 10 Seiten gewidmet. Nachdem in ein-
leitenden Abschnitten die Geschichte eines jeden Ver-
fahrens geschildert sowie eine allgemeine Beschreibung
gegeben ist, geht der Verfasser zur Theorie der beiden
Verfahren tber. In den Abschnitten ,,Das Verblasen*
werden die einzelnen Arbeitsverfahren, wie sie in Deutsch-
land, England, Amerika, Schweden und RufBland aus-
gearbeitet worden sind, eingehend erldutert und einer
Kritik unterworfen. Die Eigentimlichkeiten der einzel-
nen Arbeitsverfahren sind recht Gbersichtlich dargelegt
und durch zahlreiche Zahlentafeln, Schaubilder, Analysen-
angaben usw. verstandlich gemacht. Die Wirtschafts-
und Warmebilanz der Verfahren sowie die Warme-
bedeutung der Elemente C, Mn, P, Si sind ebenfalls in
langeren Abschnitten behandelt.

Huttenleute, die sich in den letzten 15 Jahren in
das deutsche und ausléandische Schrifttum des Bessemer-
und Thomasverfahrens vertieft haben, werden in dem
Buche nicht viel Neues finden. Wenn es in deutscher
Sprache erschienen ware, so wiirde aber der Betriebsmann,
der ja leider zu wenig Zeit hat, vielerlei Zeitschriften
und Werke nachzuschlagen, es sicher mit groBer Aufmerk-
samkeit zur Hand nehmen, da der Verfasser es verstanden
hat, alles Wichtige in Ubersichtlicher Form zusammen-
zufassen und einen klaren Ueberblick Uber die Theorie
des Bessemer- und Thomasverfahrens zu geben.

®ibl..~np. A. Ranfft.

Michel, Rud.: Feuerungstechnische Rechentafel.
Zum praktischen Gebrauch fir Dampfkesselbesitzer,
Ingenieure, Betriebsleiter, Techniker usw. 3. Aufl.
Minchen u. Berlin: R. Oldenbourg 1924. (4 Bl. u. 1 Taf.)
4°. 2,50 G.-M.

Der Verfasser gibt eine einfache und doch hinreichend
genaue Fluchtlinientafel, mittels welcher die wichtigsten

VerbrennungsVorgénge ohne zeitraubendes Formelrechnen

1. Bessemer- und Tho-
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ablesbar sind, wenn nur die Zusammensetzung des Brenn-
stoffes und der Kohlensauregehalt der Abgase bekannt
sind. Die Tafel ist daher besonders fur Uberschlégliche
Feststellungen wertvoll. Fl.
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