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( Die Theorie von Grum -G rzym ajlo und  E sm ann. Vergleichsversuche an einem Schm elzofen . m it Generatorgas zur 
Bestimmung der Isotherm en u nd  einem  M odell im  M aßstab 1 : 1 0  m it Wasser-Oel-Gemisch zur Bestim m ung der 
Schichtenbildung. Bestätigung des G rundprinzips von Grum-Grzymajlo. E in flu ß  der Essenzugkraft bzw. der 
Horizontalgeschivindigkeit. H in fä lligkeit der E sm annschen Formel zur Bestim m ung der Arbeitshöhe eines Ofens.)

Im Jahrgang 1911 der Zeitschrift „Stahl und 
Eisen“1) ist ein Aufsatz über die von W. Grum- 

Grzymajlo aufgestellte Theorie der Anwendung der 
Gesetze der Hydraulik auf die Berechnung der 
Flammöfen erschienen. Dieser Aufsatz gab gleich
zeitig die mathematische Auswertung dieser Theorie, 
welche Esm ann auf Anregung Grzymajlos ausge
arbeitet und veröffentlicht*) hat.

Später ist ein Aufsatz von A. R o izh e im 3) er
schienen, der zwar nicht unmittelbar die hydraulische 
Theorie behandelt, jedoch durch die Art der Berech
nung auf die vorangeführten Arbeiten gewissen Be
zug hat.

Den Grundgedanken der hydraulischen Theorie 
des Flammenflusses bildet bekanntlich die Annahme, 
daß im Arbeitsraume eines Ofens der nach aufwärts 
gerichtete Auftrieb der warmen Verbrennungsgase 
gegen das Ofendeckgewölbe so wirkt wie die Schwer
kraft des fließenden Wassers gegen den Boden eines 
Flußbettes bzw. offenen Kanals, weshalb die Ver
brennungsgase in einem Flammofen, durch eine 
Spiegeloberfläche von unten begrenzt, sich im Ofen 
nach denselben Gesetzen der Hydraulik bewegen, wie 
dies beim Fließen des Wassers in einem Flußbett bzw. 
offenen Kanal der Fall ist.

Die bekannte hydrodynamische Gleichung von 
B ern oulli:

Z +  P +  I l  =  C 
T m  2g

bildete auch die Grundlage für die von E sm ann für 
die Gasbewegung in Flammöfen aufgestellten hydrau
lischen Berechnungen, von denen in Fachkreisen ins
besondere die Berechnung der Höhe des Arbeits
raumes der Flammöfen große Beachtung erweckte, 
da es bis dahin, wie bekannt, nicht nur an den dies
bezüglichen Formeln, sondern selbst an theoretisch 
begründeten Anhaltspunkten für die richtige Wahl 
der günstigsten Höhe des Arbeitsraumes mangelte. 
Bekanntlich vermag im Ofen eine konstant durch
fließende bestimmte Verbrennungsgasmenge den

*) St. u. E. 31 (1911), S. 2000/5 u. 2047/52.
*) Journal der Russischen Metallurgischen Gesell

schaft (1910), H. 26, S. 319/55.
3) St. u. E. 32 (1912). S. 969/74.
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ganzen Querschnitt des Ofens nur bei einer begrenzten 
Höhe ganz auszufüllen, und nun will Esm ann die 
Formel für die Berechnung dieser günstigsten Höhe 
ermittelt haben, indem er von der Formel, welche 
F lam an t für die durch einen Wasserwehrüberlauf 
verursachte Kontraktion des Wasserstromes aufge- 
stellt hat, die Berechnung des zwangläufigen Gas
durchflusses durch einen Flammofen ableitete.

Ist z. B. in der Abb. 1 unten ein Ueberfallswehr 
mit sehr breiter Krone, so lautet für diesen Fall die 
mit Koeffizient von Lesbros versehene Formel von 
F la m a n t:

Q =  0,35B 1 2g f f
h =  2/3 H__

"
B*

h =  0,5 y
wobei Q =  über das Wehr durchfließende Wasser
menge in m3/sek, B =  Wehrbreite in m bedeuten, 
wogegen die von Esmann nach der Abb. 1 oben für 
die richtige Höhe des Arbeitsraumes eines Flamm
ofens abgeleitete Formel ergibt:

" 3 / ö*7ht =  A 1/-Ü7
(/ B*t

wo ht =  Höhe des Arbeitsraumes des Ofens in m, 
Qt =  die durch den Ofen bei t durchfließende (auf 
t  Volum, umgerechnete) Verbrennungsgasmenge in 
m3/sek, B =  Breite des Arbeitsraumes des Ofens in 
m, A =  einen von der Ofenraumbreite und Höhe 
abhängigen Koeffizienten nach Zahlentafel 1 bedeutet.

Die Ueberprüfung oder vielmehr das Vorweisen 
des Wesens der angeführten hydraulischen Theorie 
erfolgte im Laboratorium von Grum-Grzymajlo an 
den in dieser Zeitschrift4) abgebildeten Ofenmodellen, 
in denen ein Wasser- und Oelgemisch zugleich durch
geleitet wurden, wobei der Unterschied der spezifischen 
Gewichte die Schichtung der Flamme in den Flamm
öfen in wärmere und kältere Flammenfäden darstellen 
sollte. Das bereits erwähnte Bedürfnis der Praxis 
nach einer Erfassung der Regeln des Flammenstromes 
in den hüttentechnischen Oefen einerseits und die 
lockende Aehnlichkeit der Gas- und Flüssigkeitsge-

4> St. u. E. 31 (1911), S. 2049/50.
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Zahlentafel 1. K o e ffiz ien ten  A nach Esmann.

ht 0,3 0,5 0,75 1,00 1

B 1 2 5 oo 1 2 j 5 CO 1 2 5 oo 1 2 5 00 !

A 3,42 3,54 1 3,62 3,67 3,29 3,46 3,57 3,69 3,03 , 3,37 3,54 ! 3,69 2,97 3,28 ! 3,53 3,68 |

Abbildung 2. Versuchsanordnung Versuch 1. Versuchszeit 2st. Essenzug 16 bis 23 mm WS. C02-Gehalt 12 bis 15,5 %.

setze anderseits haben bewirkt, daß man in der 
hydraulischen Theorie trotz des Mangels an bestimm
ten Beweisen für die Bichtigkeit dieser Theorie viel
fach in Fachkreisen den richtigen Weg zur Lösung 
dieser wichtigen Frage gesehen hat. Man war ja in 
der Technik seit jeher gewöhnt, die Strömung in den

Gasmenge absichtlich etwas größer gewählt, da man 
auf diese Weise von vornherein annehmen konnte, 
daß die durchfließenden Verbrennungsgase in ihrem 
Fluß den Ofen der ganzen Höhe nach nicht werden 
ausfüllen können, weshalb in einem Teile des Längen
querschnitts sekundäre Bewegungen der Gase, wie 
Wirbel, tote Raumausfüllungen u. dgl., stattfinden 
müssen.

Da im gewöhnlichen, hinsichtlich der Durchgangs
querschnitte der Gase, gleichmäßigen Längenprofil 
des Ofens die Gesetze der Strömung nicht so viel
seitig wahrzunehmen sind, wie das bei den Biegungen 
des Stromes der Fall ist, wurden in dem Versuchsofen 
zwei Stauwände je nach dem Erfordernis derVersuche 
eingebaut und entfernt, d. h. bei einigen Versuchen 
einzeln oder beide zugleich benutzt. Der ganze Län
genquerschnitt des Ofens wurde annähernd in Qua
drate von rd. 0,06 bis 0,09 m 2 eingeteilt, und die 
Knotenpunkte dieses Netzes wurden zu Temperatur
meßstellen gewählt, zu welchem Zweck in diesen 
Punkten in der Seitenwand des Ofens Temperatur
meßöffnungen ausgespart wurden. Zur Temperatur- 
bestimmung wurde an jeder Meßstelle eine dünne 
Scheibe an dünnem Stiel in der Mittellinie des Ofens 
angebracht und diese Scheiben mit gut abgestimmten 
optischen Wanner-Pyrometern gleichzeitig anvisiert.

Abbildung 1. Ueberfall-Durchflußerscheinungen.

Röhren sowohl für die Gase ah auch für die Flüssig
keiten nach ganz ähnlichen Gesetzen zu berechnen, 
und diese Beziehung war die Ursache, daß sich für die 
Gase die wissenschaftliche Bezeichnung „zusammen- 
drückbare Flüssigkeiten“ im Gegensatz zu den nicht 
zusammendrückbaren, d. h. eigentlichen Flüssigkeiten 
immer mehr eingebürgert hat. Zwecks weiterer Kl ärung 
der Frage der Anwendbarkeit der hydraulischen Gesetze 
auf den Flammenfluß in Flammöfen hat der Verfasser 
umfangreiche Versuche unter Mitwirkung von M.

C zyzew sk i durchgeführt und glaubt durch die nach
stehend angegebenen Versuchsergebnisse, wenn nicht 
die Frage gelöst, so doch für den Fortschritt in der 
Erforschung dieses Problems einen Beitrag geleistet 
zu haben.

Für die Durchführung der Versuche wurde ein 
zum Auflassen bestimmter Schmelzofen nach Abb. 2 
umgebaut, und zwar wurde die Höhe des Ofens im 
Verhältnis zur Länge sowie zu der durchfließenden

Zur Kontrolle wurden Messungen mit Thermoele
menten gemacht, die etwas geringere Temperaturen 
anzeigten. Wenn die gemessenen Temperaturen auch 
unvermeidlich von den wahren abweichen werden, 
so dürften sie doch dem Sinne nach vergleichbar sein 
und die durch die Versuche bezweckten Schlußfolge
rungen nicht wesentlich beeinträchtigen. Ein geson
derter Gaserzeuger lieferte das Gas, was insofern 
von Vorteil war, als der Versuchsofen dadurch
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während der ganzen Versuchsdauer mit Gas von 
ziemlich gleichbleibender Menge und Zusammen
setzung beheizt wurde. —  Durch das Einträgen der 
bei den Versuchen abgelesenen Temperaturen in den 
Längenquerschnitt des Ofens erhält man, wie aus den 
Abb. 2 bis 9 ersichtlich ist, auffallend regelmäßige 
Isothermen, die (“
gleichzeitig das Bild j
der, sozusagen, Tem

peraturgasschich
tung im Gasstrom 
(Flammenfluß) lie
fern.

Das Schichtungs- 
bild widerspricht — 
jedoch nur schein
bar — der hydrau
lischen Theorie, da 
streng nach dieser 
Theorie laut der 
von Grzymajlo an 
den Ofenmodellen 
durchgeführten Ver- 
suche die Gasschich
tung genau nach 
dem spezifischen 
Gewichte der Gas
schichten erfolgen

sollte, weshalb 
eigentlich im Iso
thermenbilde die 
heißeste Gasschicht 
ganz oben unter 
dem Ofendeckge
wölbe vorgefunden 
werden sollte. Im 
allgemeinen können 
im Ofen für die Gas
schichtung höch
stens drei Fakto
ren in Betracht 
kommen, von denen zwei, die E ssen k r a ft als hori
zontale oder schräge 'Wirkungskomponente und der 
dem spezifischen Gewichte nach wirkende, durch die 
Temperatur bewirkte A u ftr ieb , nachstehend ein
gehender besprochen werden. Der dritte Faktor, 
d. h. die durch Aenderung-'der Gaszusammensetzung 
bewirkte Verschiedenheit der spezifischen Gewichte 
und die damit verbundene Schichtung des Gasstromes 
nach der verschiedenen p a r tie llen  Z u sam m en
setzung der e in zeln en  F lam m en fäd en , kommt 
bei der Schichtung der Flamme weniger in Frage; 
jedenfalls ist der Einfluß dieses Faktors im Vergleiche 
selbst zu der Temperaturschichtung verschwindend 
klein. Die Gaszusammensetzung der Ofengase wech
selt nämlich wohl stark in der Längsrichtung des 
Ofens, jedoch ist eine in vertikaler Richtung dem spezi
fischen Gewichte entsprechende Schichtung gemäß 
der Gaszusammensetzung nicht anzunehmen, da 
selbst bei der Betrachtung des in vertikaler Richtung 
des Ofens nie vorkommenden Grenzfalles, daß frisches 
Generatorgas, reine Luft und endgültige Abgase

gleichzeitig auftreten, der Unterschied der spezi
fischen Gewichte erst so hoch wird wie bei der 
Temperaturerhöhung eines Einzelgases um 100°. 
Diese unbedeutende Einwirkung der Gasschichtung 
nach der Zusammensetzung ist auch allen Versuchs
ergebnissen des Verfassers deutlich zu entnehmen.

So z. B. kommt nach Abb. 2 die fast ganz kalte Ver
brennungsluft unterhalb der Generatorgaseinström
öffnung in den Ofen hinein, und doch herrscht gleich 
hinter dem Brenner, unmittelbar im Bereiche der

Abbildung 9. Versuch 8. Versuchszeit 2 st. 
Essenzug 22 bis 24 mm WS. C02-Gehalt 

15 bis 16 %.

kalten Luft, die höchste Temperatur, folglich kann 
selbst hier schon die kalte Luft der eigentlichen Zu
sammensetzung nach nicht mehr ganz gesondert be
stehen.

Abbildung 3. Versuch 2. Versuchszeit 2 st. 
Essenzug 21 bis 19 mm WS. C02- Gehalt 

9 bis 15,5 %.

Abbildung 6. Versuch 5. Versuchszeit 2 st. 
Essenzug 22 bis 19 mm WS. C02-Gehalt 

11,5 bis 16 %.

Abbildung 4. Versuch 3. Versuchszeit 2 st. 
Essenzug 21 bis 16 mm WS. C02-Gehalt 

12 bis 16 %.

Abbildung 7. Versuch 6. Versuchszeit 2 st. 
Essenzug 20 bis 23 mm WS. C02-Gehalt 

10,5 bis 15 %.

Abbildung 5. Versuch 4. Versuchszeit 2 st. 
Essenzug 19 bis 22 mm WS. C02-Gehalt 

12,5 bis 10 %.

Abbildung 8. Versuch 7. Versuchszeit 2 st. 
Essenzug 21 bis 19 mm WS. C02-Gehalt 

11,5 bis 10 %.
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Die Feststellung des Vorganges der fast reinen 
Temperaturschiehtung bei dem Flammenfluß hält der 
Verfasser aus dem Grunde für wichtig, weil diese 
Versuche außer der Ermittlung des Wesens der Gas
schichtung und Strömung gewisse Richtlinien für die 
Uebereinstimmung der Regeln des Flammenflusses 
mit den Gesetzen der Hydraulik nachweisen sollen 
und für das Zutreffen dieser Uebereinstimmung die 
Gesetzmäßigkeit der Schichtung, wie eine solche nur 
bei der Temperaturschichtung zu erzielen ist, ge
wissermaßen zur Bedingung wird.

Bei dem Versuch Nr. 1 (Abb. 2) und bei dem Ver
such Nr. 2 (Abb. 3) wurden zwei Stauwände im Ofen 
eingebaut, und zwar eine hängende und eine stehende 
Stauwand, so daß der Unterschied zwischen diesen 
beiden Versuchen nur in der verschiedenen Lage der 
Luftzufuhr bestand, die bei dem Versuch 1 (Abb. 2) 
oberhalb, dagegen bei dem Versuch 2 (Abb. 3) unter
halb der Einströmöffnung des Generatorgases erfolgte. 
Bei dem Vergleiche beider vorangeführten sowie nach
folgenden Versuchsergebnisse fällt der Einfluß der

Oberluftzufuhr auf, die den ganzen Flammenstrom 
anfangs nach unten drückt, um diese dann aber in
folge der wärmeren Verbrennungszone rascher gegen 
aufwärts zu richten, wogegen die Unterluftzufuhr die 
wagerechte Schichtenströmung der Flamme und der 
Verbrennungsgase bedeutend gleichmäßiger gestaltet.

Bei dem Versuch 3 (Abb. 4) und 4 (Abb. 5) wurde 
nur die eine, und zwar stehende Stauwand benutzt; 
der Unterschied zwischen den beiden Versuchen be
stand ebenfalls nur in der Verlegung der Verbren
nungsluftzufuhr über bzw. unter die Gaseinström
öffnung. Bei den Versuchen 5 (Abb. 6) und 6 (Abb. 7) 
wurden beide Stauwände entfernt, um den ganz un
gehinderten Flammenstrom abbilden zu können.

In .jeder der vorangeführten Abbildungen ist der 
während des Versuches im Essengas-Abströmungs-

kanal knapp unter der Abzugsöffnung im Ofen ge
messene Zug in mm WS sowie der zu gleicher Zeit 
festgestellte Kohlensäuregehalt der Abgase aus den 
Kurven diagrammen ziffernmäßig angeführt. Die 
Schwankungen halten sich in mäßigen Grenzen.

Schon an Hand der Abb. 2 bis 9 lassen sich 
manche Folgerungen aufstellen, die sich folgender
maßen zusammenfassen lassen:

1. Die von Grum-Grzymajlo a. a. 0 . aufgestellte 
Theorie des geschichteten, den hydraulischen Ge
setzen folgenden Flammenflusses ist dem Grund

prinzip nach richtig, 
und es lassen sich 
hierfür praktische 
Nachweise, wie das 
nachfolgend ange
führtwird, in ziem
lich unzweifelhafter 
Form erbringen.

2. Bei den An
nahmen sowohl be
züglich der Art des 
Durchleitens des 
Wasser - Oel - Gemi

sches in den von Grzvmajlo konstruierten Ofenmodellen 
als auch bezüglich der Anwendung dieser Art des hy
draulischen Stromes für die Ermittlung der Gasströ
mungsvorgänge in den Flammöfen scheint Grzymajlo 
die Wirkung der Schwerkraft des Wassers bzw. den 
dieser Schwerkraft entsprechenden Temperaturauf
trieb der Gase in den Flammöfen insofern überschätzt 
zu haben, als die durch Essenzugwirkung bewirkte 
horizontale Komponente viel zu wenig berücksichtigt 
wird, weshalb die von Grzymajlo ermittelte Art der 

Wasser- und Gasströmung 
für den wirklichen Flam
menfluß in den hüttentech
nischen Oefen weniger in 
Frage kommt und jeden
falls sich nur auf Sonder
fälle eines ungewöhnlich 
langsamen Ofenbetriebes 
beschränkt.

3. Die auf Grund obi
ger hydraulischen Theorie 
von Esmann aufgestellten 
Berechnungen, insbeson! 

dere die Formeln für die Ermittlung der richtigen 
Höhe des Arbeitsraumes des Ofens, liefern infolge der 
unter 2 angeführten Annahme von den wirklich in 
den Oefen für die zwangläufige Gasbewegung und 
die richtige Ofenquerschnittsausnutzung erforder
lichen Ausmaßen abweichende Ergebnisse.

4. Ueberhaupt dürfte sich schwer eine allgemein 
gültige Formel für die Berechnung der günstigsten 
Höhe des Arbeitsraumes aller Flammöfen aufstellen 
lassen, da allein schon die Lage der Essengasabzugs
öffnung in jedem Ofen einen bedeutenden Einfluß auf 
die Gestaltung des Gasstromes ausübt.

5. Das Einbauen einer hängenden Stauwand übt 
dieselbe Wirkung aus wie die Senkung des Gewölbes, 
jedoch nur dann, wenn dem Gasstrome noch vor der 
Stauwand entsprechende Richtung erteilt wird, wie

Abbildung 10. Ofenmodell im durchfallenden Licht aufgenommen (vgl. Abb. 3).

Abbildung 11. Ofenmodell im auffallenden Licht aufgenommen (vgl. Abb. 3).
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Zahlentafel 2. Verbrennungsgasmengen der Versuche.

Versuchs-Nr........................ 1 u. 4 2 1 3 u. 5 | 6 7 8
Kohlenverbrauch . . . . 47 kg/st mit 58 % C-Gehalt

| Gaszusammensetzung und 
Gasmenge je kg Kohle

CO =  28,3 Vol. % Mit 3 % Abzug für 
C02 =  1,5 ,, Teerbildung und C- 

H2 =  7,0 „ Gehalt der Asche =  
CH4 =  3,0 „ 3,139 m3 Gas je kg 

N2 =  60,2 „ Kohle

| Gasmenge für den Ver
such 0° 760 mm in m3/sek 0,0409 m3/sek

Durchschnittl. C02-Gehalt 
der Verbrennungsabgase % 13 10,5 ! 12 11 11,5 12,6
Verbrennungsgasmenge 0 0 
760 mm in m3/sek . . . 0,1035 0,128 0,112 0,122 0,116 0,106

Mittl. Oientemp. in 0°C il. 8501 
\4. 870°

„ l  3. 770’ 
" 6 | 5. 958» 920° 852° 852°

Verbrennungsgasmenge ¡fl. 0,425 
bei tm in m3/sek . . . ¡(4, 0,43 0 49 i 3' ° ’427 ’ 1 5. 0,50 0,53 0,47 0,43

das durch das Fehlen des Stauwandwirbels in Ver
such 1 (Abb. 2) im Gegensätze zu den Versuchsergeb
nissen 2 (Abb. 3) der Fall ist.

Um die unter 1 der Folgerungen dem Grund
prinzip nach angeführte Richtigkeit der von Grzy- 
majlo aufgestellten Theorie der Anwendung der Ge
setze der Hydraulik auf den Flammenfluß in Flamm
öfen festzustellen, hat der Verfasser ein der Ver- 
suchsanordnung 1 (Abb. 2) genau im 1 : 10 verklei
nerten Maßstabe nachgemachtes verglastes Modell 
anfertigen lassen. Dieses Modell im Augenblicke des 
Durchleitens des Wasser-Oel-Gemisches stellen die 
Abb. 10 und 11 dar, und zwar 
wurde das Lichtbild in der 
Abb. 10 im durchlaufenden 
Lichte und das Lichtbild in 
der Abb. 11 im auffallenden 
Lichte unter sonst denselben 
Wasserdruck- und Geschwin
digkeitsverhältnissen aufge
nommen. Die Aehnlichkeit 
der Schichtung des Wasser- 
Oel-Gemisches im Modell mit 
den Ofenisothermen der Abb. 3 
(siehe auch Abb. 13) ist aus 
den Abbildungen ersichtlich.
Ein auf dem Pauspapier im 
verkleinerten Maßstab aufgetragenes Temperatur
vermessungsnetz des Ofens über das Lichtbild 
gelegt zeigt eine auffallende Uebereinstim- 
mung des Lichtbildes des Modells mit dem Iso
thermenbild. Bei der Annahme der eigentlichen Form 
der Schichtenstörung im Ofen war dem Verfasser das 
Modellbild sehr behilflich, da z.B. beim Ofenversuch 2 
(Abb. 3) für die sonderbare Ausbauchung der Iso
therme 700° knapp vor der Stauwand sowie für ähn
liche Ausbauchungen der Isothermen anderer Ver
suche das hydraulische Lichtbild sofort vollständige 
Erklärung lieferte. Die Ausbauchungen der Isother
men, welche auf besondere Vorliebe der Flammengase 
für das Hineindrängen in die toten Ecken des Ofens 
hindeuteten, stellten sich als regelmäßige Wirbel

ströme dar. Die Isother
men wurden in den Abb. 3 
bis 9 streng nach den 
Versuchsergebnissen ein
getragen, die zwar schwer
lich durch pyrometrische 
Messungen in Wirbelstel
len ein Bild einer vollstän
digen Wirbelspirale liefern 
könnten, doch wird nach 
dem Vergleich der Isother
menbilder mit dem hy
draulischen Lichtbild wohl 
niemand daran zweifeln, 
daß die Ausbauchung der 
Isotherme den Umriß einer 
Wirbelspirale bildet und 
aus dem Grunde die Er
gänzung der Ergebnisse der 
Versuche 1 und 2 auf die 

in den Abb. 12 und 13 angedeutete Art von der Wirk
lichkeit nicht weit abweichen dürfte.

Hervorzuheben ist, daß die aus den Abb. 10 und 11 
ersichtliche Durchflußfigur, die dem Flammenbild 
des Versuches 2 ganz entspricht, sich nur bei einer 
und derselben Wasserdurchflußgeschwindigkeit ein
stellt. Wird diese Geschwindigkeit nur ein wenig ver
größert, dann ergibt sich schon laut Abb. 14 ein ganz 
anderes Bild auf dem der Strom hinter der ersten 
hängenden Stauwand nicht mehr nach aufwärts 
steigt, sondern infolge der noch stärkeren horizontalen 
Geschwindigkeitskomponente mehr an die stehende

Stauwand anprallt. Die für das Erzielen des Flam
mendurchflußbildes in Imin benötigte Wassermenge 
wurde während der Aufnahmen der Lichtbilder 
(Abb. 10 und 11) mit 0,0144 m3 bestimmt. Da der freie 
Durchflußquerschnitt unter der hängenden Stau
wand im Ofenmodell 0,04 x 0,03 =  0 0012 m2 
betragen hat, so ergibt sich an dieser Stelle die 
Durchflußgeschwindigkeit des Wassers je 0,2 m/sek. 
Da das Flammenbild des Ofens im hydraulischen 
Ofenmodell nur bei einer und derselben WTasserge- 
schwindigkeit zu erhalten ist, so muß doch irgend
eine Beziehung zwischen der Modell- und Ofenge
schwindigkeit bestehen. Die mittlere Ofengeschwin
digkeit unter der hängenden Stauwand wurde auf 
folgende Weise ermittelt: Die Verbrennungsgasmenge
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V,

und die untere kritische 
Geschwindigkeit: 

n 0,204 in m/sek
=  u ~d 

wobei o eben den abso
luten Zähigkeitsmodul be
deutet und aus

Z ä h i g k e i t s k o e f f i z i e n t e n  
s p e z .  G e w i c h t e

sowie die unteie

für das Wasser V =

Abbildung 14. Ofenmodell mit vergrößerter Wasserdurchlaufgeschwindigkeit.
Q0 bei dem Versuch 2 (Abb. 3), dessen Isothermen 
dem Modellbild am nächsten kommen, hat nach der 
Zusammenstellung Zahlentafel 2 bei 0° und 760 mm 
Druck 0,128 m3/sek betragen, woraus sich die auf 
0° reduzierte Gasgeschwindigkeit bei der Stauwand
öffnung von F =  0,4 x  0,7 m mit 0,457 m/sek ergibt.
Die Temperaturgasschichtung unter der Stauwand ist 
aus der Abb. 15 ersichtlich.

Daraus ergeben sich die Einzelschichten zu 
F =  2 F1—t =  0,28 m2

Die Gasgaschwindigkeiten für die Grenzschichten 
1 bis 5 nach Abb. 15 errechnen sich dann unter Be
rücksichtigung der zugehörigen Temperaturen nach 
der Beziehung:

l
\  '
1,62 m/sek 
1,71 ,.
1,79 „
1,88 „

und extrapoliert Vtj_= 1,93 und die mittleren Schicht
geschwindigkeiten aus V =  Vtl +  Vt2 usw. zu 1,665.

1,75, 1,835 und 1,915 m/sek.
Die mittlere Geschwindigkeit Vm aller unter der 

hängenden Stauwand fließenden Gasschichten ist

1  
r

besteht.
Nimmt man einen Rohr

querschnitt von 0,04 m 
Durchmesser, welcher dem Stauwandquerschnitt des 
Ofenmodells am nächsten kommt und benutzt man 
die von R. B ie l5) für den Zähigkeitsmodul ange
gebenen Werte, so erhält man die obere kritische 
Geschwindigkeit bei 10°

für das Wasser u =  0,42 m/sek

für die Luft und einige Gase V̂ rft =  4,70 m/sek

kritische Geschwindigkeit 
0,204 0,0131 =0,066m/sek

k r i t .  0,04 
für die Luft und einige andere Gase hingegen

Vkrit. —
0,204
0.04 0,146 =  0,74 m/i

V. =  V,

Vt , =  
VL =
Vt3 =

also in beiden Fällen liegt die Grenze der kritischen 
Geschwindigkeit des Wassers fast um eine Dezimal
stelle tiefer als bei den meisten Gasen.

Bei dem Versuchsofen kommt zwar die zehnfache 
Vergrößerung der Durchflußöffnung unter der Stau
wand vor, was den durch Zähigkeitsmodul bewirkten 
Unterschied aufheben sollte.

dann
2  V.l—t 1 - 4 =  1,84 m/sek und die rechne

risch zugehörige mittlere Temperatur tra =  823°. 
Die mittlere Gasgeschwindigkeit war demnach im 
Ofen bei dem Versuch 2 unter der hängenden Stau
wand ungefähr zehnmal so groß wie die Wasserge
schwindigkeit im Ofenmodell. Nicht unbedeutend 
ist hervorzuheben, daß auch theoretisch bei der Luft 
und bei den meisten Gasen dieselben Strömungser
scheinungen auftreten, wie solche beim Wasser
fließen mit der ungefähr zehnmal geringeren Wasser
geschwindigkeit zu beobachten sind, was in dem an
nähernd zehnfachen Unterschiede des von Maxwell 
als kinematischer Reibungskoeffizient bezeichneten 
und auch als „absoluter Zähigkeitsmodul“ eingeführ
ten Faktors seine Begründung findet.

Strömt das Wasser oder die Luft bzw. andere 
Gase in einem Rohr von dem Durchmesser d in m, 
so ist nach O sborne Re ynol ds  die obere kritische 
Geschwindigkeit, bei der die Gase und Flüssigkeiten 
von der Parallelströmung in Wirbelbewegung über
gehen, wie folgt:

1,29

7 0 0
Abbildung 15. Schichtenbild.

Nun steigt aber bei Luft und auch bei anderen 
Gasen der Zähigkeitsmodul rasch mit der Temperatur 
und beträgt z. B. nach Angaben von R. B ie l5) für 
100° =  0,23, für 1200° =  2,36, woraus sich für den 
Versuch, d. h. für die mittlere Temperatur von 780° 
durch lineare Interpolation der Zähigkeitsmodul =  
1,53 und durch sogenannte abgeleitete Interpolation 
mit 1,165 ergibt. Bei diesem Zähigkeitsmodul be
kommt man die obere kritische Geschwindigkeit für 
Luft und einige andere Gase

k r i t .

Vkrit. = fl/sek

776° =  3,72 — 2,83 m/sek
und die untere kritische Geschwindigkeit

V“ t 7 7 ßo =  0,588 — 0,448 m/sek.

Wenn man also berücksichtigt, daß z. B. die obere 
kritische Geschwindigkeit für Wasser bei 10° mit

5) Z. V. d. I. 52 (1908), S. 1037.
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0,42 m/sek angegeben wird und diese kritische Ge
schwindigkeit für die bis 776° erwärmten Verbren
nungsgase im Ofen bei einem zehnmal größeren 
Durchgangsquerschnitt, als im Modell, 3,72 m/sek 
beträgt, dann ist auch erklärlich, daß das Modellbild 
bei einer Wassergeschwindigkeit von 0,2 m/sek das
selbe Schichtungs- und Wirbelbild ergibt, wie ein 
solches bei der Geschwindigkeit der Gase im Ofen 
von 1,75 m/sek zu beobachten war.

Das Verhältnis der Wassergeschwindigkeit im 
Ofenmodell zu der Geschwindigkeit im Ofen ist 
0 2

_ V -  =  0 , 1 0 9 ,  wogegen das theoretische Verhältnis

•der oberen kritischen Geschwindigkeiten des Wassers 
0  4 2

und der Gase mit =  °>113 ermittelt wurde.

Bezüglich der im Punkt 2 hervorgehobenen Ein
wendung der von Grum-Grzymajlo sowohl in den 
Ofenmodellen als auch in der Theorie zu wenig be
rücksichtigten Essenzugkomponente ist anzuführen, 
daß die Essenzugkraft mit der Auftriebskraft eine 
Resultierende bildet, die erst für die Schichtung und 
für das Flammenbild im Ofen maßgebend ist. Reißt 
bekanntlich fließendes Wasser schon bei einer Ge
schwindigkeit von 1 m/sek Kieselsteine aus dem Fluß
bett mit, so ist doch schon dem Empfinden nach sehr 
wahrscheinlich, daß kältere Gasschichten die zwischen 
denselben eingeklemmten wärmeren Gasschichten 
•durch die Geschwindigkeitswirkung mitreißen und 
Riesen wärmeren Gasschichten nicht die Zeit lassen, 
sich durch die Auftriebskraft bis an das Ofendeck
gewölbe durchzuschlagen. Diese Tatsache kann allen 
Versuchen des Verfassers deutlich entnommen, auch 
rechnerisch verfolgt werden.

Sowohl in der Hydraulik als auch in der Gas
dynamik besteht bekanntlich zwischen dem Druck 
bzw. Zug auf die Gefäßwand eine und dieselbe Be
ziehung v =  } 2 gh, welche in der Hydraulik für die 
Geschwindigkeitsermittlung nach der sogenannten

y2
piezometrischen Höhe: h = —  verwertet wird und

in der Gasdynamik, insbesondere bei der Schomstein- 
kontrolle, als Zugstärke, d. h. eigentlich in der Form 
der negativen piezometrischen Höhe in mm der WS:

h =
2g 1 +_t_

\  2 7 3

zur Anwendung gelangt. In beiden Fällen ist v  =  
Geschwindigkeit in m/sek undy = spezifis ches Gewicht 
der Gase beiO0 und 760 mm. Der ganze Unterschied 
besteht also in dem bei den Gasen vom spez. Gewicht 
des Wassers =  1 abweichenden spez. Gewichte der 
Gase und in der Abhängigkeit des spez. Gewichtes 
der Gase von der Temperatur. Die letztere Formel 
pflegt man bei der Kesselfeuerungskontrolle mit 
einem praktischen Reibungskoeffizienten 'b =  2,06) 
.zu versehen, jedoch ergibt dieselbe zu ungenaue 
Werte. So z. B. war bei dem Versuch 1 (Abb. 2) laut 
Diagrammstreifen der mittlere Essenzug 17,5 mm 
WS und demnach die Geschwindigkeit in demEssen-

kanal 22,5 m/sek. Wird diese Geschwindigkeit vom 
Essenkanalquerschnitt auf die Stauwandöffnung um
gerechnet, so ergibt sich die Geschwindigkeit unter der 
hängenden Stauwand : vst =  2,4 m/sek, wogegen die 
nach der Gasmengenberechnung in Abb. 15 genauer 
ermittelte Geschwindigkeit unter der hängenden Stau
wand mit v — 1,84 m/sek gefunden wurde. Wenn 
auch die Formeln von R ie tsc h e l und B rab b ee7) 
genauere Berechnungen der Geschwindigkeit nach 
der Zugstärke ermöglichen, so wird doch im nach
stehenden als die sicherste die aus den Gasmengen 
ermittelte Geschwindigkeit in die Berechnung gestellt.

Bezeichnet man mit AT =  die vertikale Auftriebs
kraft und mit Eh =  die horizontale Essenzugkraft, 
so ist es klar, daß der Geschwindigkeitseinfluß als 
Strahlwirkung zum Ausdruck kommt, und daß das 
Niederdrücken der wärmeren Gasschicht durch die 
fließende kältere Gasschicht infolge des seitlichen 
Strahlanpralls erfolgt, ähnlich wie das beim Mit
reißen der im Wasser eingetauchten Gegenstände oder 
beim Schweben schwererer Gegenstände in der Luft 
der Fall ist.

Die horizontale Geschwindigkeitskraft kann in 
dem Falle aus der Bewegungsgleichung P =  Mv ab
geleitet werden. Ist

ve =  die Gasdurchfluß-Geschwindigkeit,
Q =  die Gasmenge in m3/sek,

Qy Te
so erhalten wir Eh =  — !------ für die Gasdurch-

ë
fluß-Geschwindigkeitskraft, die als horizontale Kom
ponente in das Kräfteparallelogramm einzubezie
hen ist.

Den vertikalen Auftrieb als zweite Komponente 
des Kräfteparallelogramms ermittelt man nach dem 
rchimedischen Auftriebsgrundgesetz :

Av =  Q (yt, — y ta) =  Q
Da es sich in diesem Falle nicht um die Größe der 

Kraft, sondern um das Verhältnis beider Kräfte han
delt und dieses Verhältnis bei jeder Gasmenge gleich
bleibt und auch die Temperaturen gleich sind, so 
ermittelt sich die Auftriebsneigung zweier unmittel
bar übereinanderliegenden Gasschichten einfach aus 
der Beziehung

und ec =  1 4 °  2 0 '

In den Isothermenbildern der Versuche läßt sich 
bei freier Gasströmung der Steigungswinkel der resul
tierenden Kraft (Gasschichtenneigung) von 15° bis 
29° beobachten. Da die Essenzugkraft in mm WS 
mit dem Quadrat der Geschwindigkeit wächst und 
die horizontale Geschwindigkeitskraft zu der Ge
schwindigkeit im direkten Verhältnis steht, so muß 
mit dem Essenzug in mm WS sehr stark herunter
gegangen werden, wenn man den Auftrieb der Gase 
stärker zur Geltung bringen will. Sollten beispiels
weise im vorliegenden Falle die heißesten Gasschich
ten unter denWTnkel von 45° ansteigen, d. h. bei dem 
Versuchsofen in ungefähr 0,6 m Entfernung von der

8) Brennstoffe, Feuerungen und Dampfkessel von 
Ing. A. Dosch. (Hannover: Verlag Dr.Max Jänecke 1907.) 7) Leitfaden, 5. Aufl. (Berlin: Julius Springer 1913.)
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Gaseinströmöffnung das Gewölbe berühren, so müßte 
sein:

Eh =  oder ve =  0,44 m/sek.tg 45
Auf den Essenkanalquerschnitt umgerechnet er

gibt dies dieEssenkanalgeschwindigkeit von 4,1 m/sek, 
woraus nach der vorangeführten Näherungsformel die 
erforderliche äußerst geringe Essenzugstärke

V e 2Z =  -  =  1,7 mm WS
2g

ermittelt, wird.
Diese Erscheinung hat man auch früher bei den 

Holzfeuerungen praktisch verwertet, und zwar indem 
man namentlich bei den mit Holz befeuerten Siede
pfannen zeitweise die Essenklappen ganz gesperrt hat, 
um augenblickliche Stauung der größten Hitze 
knapp unter der Pfanne zu erzielen. Das war bei den 
Siedeprozessen ein großer Vorteil, der bei der Be
nutzung anderer Brennstoffe nicht zu erreichen ist, 
da die zeitweise nicht abgezogenen Verbrennungsgase 
im statischen Zustande durch die Wandungen der 
Feuerung durchdringen und bei allen Brennmateria
lien mit Ausnahme von Holz durch den Kohlenoxyd
gehalt für die Bedienung der Feuerung giftig wirken, 
jedenfalls aber lästig werden.

Zu erwähnen ist an dieser Stelle noch ein in den 
hüttentechnischen Oefen oft vorkommender Fall, wo 
im Ofen nicht nur der Essenzug nicht feststellbar ist, 
sondern im Gegenteil der Ofen mit solchem Ueber- 
druck arbeitet, daß die Flamme z. B. beim Aufmachen 
der Feuerungstür stark herausschlägt. Da darf man 
nicht übersehen, daß ein solcher Ofen mit einer star
ken Generatorgaspressung oder mit einem stärkeren 
Unterwinddruck arbeitet, und daß hier die Druck
kraft genau dieselbe Wirkung ausübt, wie eine solche 
durch die Zugkraft zu erreichen ist. Im Ofen kann 
nämlich lediglich der Druckunterschied als Bewe
gungsfaktor der Gase in Betracht kommen, und zwar 
ungeachtet dessen, wie sich die Erscheinungen dieses 
Druckunterschiedes außerhalb des Ofens bemerkbar 
machen. Wohlwäre es leicht möglich, durch die etwa 
bei der Ofentür einziehende — oft feuerungstechnisch 
als „falscher Zug“ genannte — kalte Luft einen sein- 
starken Auftrieb der warmen Ofengase gegen das 
Ofendeckgewölbe zu erreichen; jedoch darf ein solcher 
Zustand für den Dauerbetrieb des Ofens nicht in Be
tracht gezogen werden, da solcher Luftstrom, gleich
zeitig mit der vollen Auftriebswirkung, auch die Rück
stauung der Verbrennungsgase verursachen müßte, 
und zwar insbesondere in den hüttentechnischen 
Oefen, da bei denselben meistens die Essengasabzugs
öffnung in der Sohle des Arbeitsraumes des Ofens 
oder nicht viel höher darüber angebracht wird, so daß 
die kalte Luft in erster Linie zur Esse abgezogen wer
den müßte.

Es bleibt noch übrig, auf die unter 3 der voran
geführten Folgerungen berührte, von E s m a n n 8) auf
gestellte Art der Berechnung der Höhe des Arbeits
raumes der Oefen näher einzugehen. Den Abb. 2 bis 9 
ist deutlich zu entnehmen, daß der eigentliche Ver
brennungsgasstrom einen ungefähr 0,4 bis 0,45 m

“) St. u. E . 31 (1911), S. 2002.

hohen Strang im Ofen bildet. Insbesondere in den 
beiden, unter Benutzung lediglich der einen stehenden 
Stauwand durchgeführten Versuchen 3 und 4 (Abb. 4 
und 5) ist wahrzunehmen, daß der durch Verdichtung 
der Isothermen angedeutete Linienzug den eigent
lichen Gasstrom bildet und die diesen Linienzug um
gebenden Isothermenzwischenräume sowohl wregen 
der tieferen Temperatur als auch wegen der Rich
tung bloß eine mehr tote Raumausfüllung darstellen. 
Auch unter der hängenden Stauwand bei den Ver
suchen Nr. 1 und 2 (Abb. 2 und 3) geht noch der 
eigentliche Gasstrom durch, und zwar nur bei der 
richtigen Senkung der Flamme gegen die Ofensohle 
(Versuch 1 Abb. 2), da sonst, wie e; z. B. bei dem Ver
such 2 (Abb. 3) und den Versuchen 7 und 8 (Abb. 8 
und 9) der Fall ist, im Rücken des Gasstromes ein 
Anstoßwirbel entsteht, obwohl die Flamme von der 
Ofensohle nicht merkbar angehoben wird, da die 
heißeste Flammenzone noch an der Sohle zu liegen 
kommt. — Bei näherer Betrachtung glaubt der Ver
fasser das Empfinden gewinnen zu müssen, daß eine 
weitere unter 0,4 m reichende Verminderung der 
Höhe des Arbeitsraumes des Ofens eine für die bessere 
Beheizung der Ofensohle nicht viel zweckmäßigere, 
dagegen für den zwanglosen Gasdurchgang schäd
liche Einschnürung des Gasstromes bedeuten müßte.

Werden jedoch die bei den Versuchen durch den 
Ofen durchgeleiteten Verbrennungsgasmengen in die 
Formel von Esmann eingesetzt, so ergibt sich nach 
Esmann für den bei den Versuchen benutzten Flam
menstrom eine bedeutend unter 0,4 m reichende, und 
zwar beinahe halb so große Ofenhöhe nach Zahlen
tafel 3.

Zahlentafel 3.
A rbeitshöhen des Ofens nach Esmann.

Ver-
suchs-

Nr.
1 2 3 4 5 6 7 8

ht 0,23 0,2G0 0,249 0,23 0,266^0,268 0,255 0,24 1

Wie bereits erwähnt, wird sich überhaupt schwer 
eine für die Berechnung der Höhe des Arbeitsraumes 
aller Oefen allgemein gültige Formel aufstellen lassen. 
Sowohl den Versuchsergebnissen ist ganz deutlich zu 
entnehmen, als zeigt es auch die vorher angegebene 
Berechnung, daß die Lage der Essengas-Abzugsöff
nung auf die Richtung des Flammenstromes sowie 
für dessen Gestaltung ausschlaggebend ist. Jeden
falls ist infolge der vorwiegenden Wirkung der Essen
zugkraft als Komponente bei den Oefen, bei denen 
die heißeste Zone an der Sohle erhalten werden soll, 
sowohl die Anbringung der Essengas-Abzugsöffnung 
in der Sohle als auch eine möglichst geringe Ofen
höhe zu beachten. Aus diesem Grunde dürften auch 
z. B. neuere Regenerativblockwärmöfen mit geteiltem 
Essengasabzug besonders gut der Anforderung ent
sprechen.

Z u sam m en fassu n g .
Im vorliegenden Aufsatz werden zahlreiche Ver

suche angeführt, deren Ergebnisse zur Klärung der 
in der Fachliteratur bereits angeregten Frage der 
Anwendbarkeit der hydraulischen Gesetze auf die
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Flammenbewegung in den hüttentechnischen Oefen 
wesentlich beitragen sollen.

Es mangelte bisher zur Bestätigung dieser hydrau
lischen Ofentheorie an Parallelversuchen, die man in 
den Oefen und zugleich in den diesen Oefen genau 
nachgebildeten hydraulischen Modellen durchgeführt 
hatte. Die im vorliegenden Aufsatz beschriebenen

Versuche liefern eben solche korrespondierende Ver 
gleichsergebnisse, welche die Anwendbarkeit der hy
draulischen Theorie für die Ermittlung der Regeln des 
Flammenflusses bestätigen, jedoch gleichzeitig einige 
wesentlich wichtige Berichtigungen der bis jetzt 
bekannten Art der Anwendbarkeit dieser Theorie 
bedingen.

Untersuchungen über die Entschwefelung des Spateisensteins beim Rösten.
Von A rthur We y e l  in Wehbach (Sieg),

Der Siegerländer Spateisenstein enthält Schwefel 
in stark wechselnden Mengen in Form von bei

gemengten schwefelhaltigen Mineralien, unter welchen 
Kupferkies und Schwefelkies die erste Stelle ein
nehmen. Beim Rösten des Spateisensteins entweicht 
mit der Kohlensäure der Schwefel in Form von 
Schwefeldioxyd und -trioxyd, und es tritt neben der 
Röstung eine ursprünglich zwar unbeabsichtigte, 
aber nichtsdestoweniger sehr willkommene Ent
schwefelung des Erzes ein. Der Grad der Schwefel
abnahme im Röstofen ist ganz verschieden, und es ist 
anzunehmen, daß zwischen der Entschwefelung 
einerseits und der Rösttemperatur und Röstdauer 
anderseits ein gewisser Zusammenhang besteht, der 
durch die nachstehenden Versuche aufgedeckt wer
den soll.

Zu diesem Zewck wurden Rohspatproben bei 
verschiedenen Temperaturen verschieden lange ge
glüht und in gewissen Zeitabständen auf Schwefel 
untersucht. Der benutzte Rohspat war Feinerz unter 
2 mm Korngröße mit einem Schwefelgehalt von 
2,56 bis 2,64 %. Die Röstung erfolgte in einem elek
trisch geheizten Glühofen bei 700°, 800° und 900°. 
Die bei den Versuchen benutzten Erzmengen waren 
so groß, daß in zeitlichen Zwischenräumen einzelne 
Proben zur Schwefelbestimmung davon genommen 
werden konnten.

'  Die Versuchsergebnisse sind in Abb. 1 zusammen
gestellt. Die drei Kurven zeigen den Einfluß von 
Temperatur und Dauer des Röstens auf die Ent
schwefelung. Je höher die Rösttemperatur und je 
länger das Erz dieser ausgesetzt ist, um so größer ist 
die Schwefelabnahme. Das Schaubild zeigt außer
dem die große Ueberlegenheit des Faktors Tempe
ratur gegenüber dem Faktor Zeit. Temperaturen von 
700° vermögen nur bei sehr langer Einwirkung auf 
das Erz den Schwefel zu entfernen. Selbst bei 800° 
wird erst nach 6 st ein Schwefelgehalt von 0,44 % 
erreicht, während bei 900° ein Gehalt von 0,48 % 
Schwefel schon nach etwa 2 st erzielt ist. Diese 
Temperatur, bei der bereits ein loses Sintern eintritt, 
wie es für das feinkörnige Material erwünscht ist, 
stellt für die Gruben mit hohem Schwefelgehalt die 
zweckmäßigste Rösttemperatur dar. Weiter sieht 
man aus dem Schaubild, daß die Entschwefelung zu
erst ziemlich schnell und mit abnehmendem Schwefel
gehalt immer langsamer vor sich geht. Die durch die 
günstige Wärmeübertragung in einem gleichmäßig 
warmen Ofen bei Verwendung von Feinerz erzielten 
Ergebnisse sind naturgemäß, was die Zeitangaben 
angeht, quantitativ nicht auf den Röstofen zu über-

x x x W5

tragen. Die verschiedene Temperaturverteilung im 
Ofen und die schwankende Stückgröße des Erzes, 
dazu der sehr stark wechselnde Schwefelgehalt des 
Eisensteins der verschiedenen Gruben wird eben
solche schwankenden Entschwefelungsergebnisse 
liefern, wollte man diese Versuche ins Große über
tragen. Hiervon nicht berührt wird das Ergebnis 
der Untersuchungen, daß Temperaturen zwischen 
800 und 900° für die Entschwefelung am günstig
sten sind.

Auf Grund früherer Betriebsversuche1) war fest
gestellt worden, daß durch das Ablöschen von

Abbildung 1. Entschwefelung des Spateisensteins in 
Abhängigkeit von der Rösttemperatur und Röstdauer.

glühendem Rostspat mit Wasser eine geringe Ent
schwefelung des Erzes eintritt. Diese Versuche 
wurden im Anschluß an die oben erwähnten Unter
suchungen wieder aufgenommen. Es zeigte sich, daß 
eine Schwefelabnahme des Erzes nach der Wasser
behandlung eintrat, die größer war bei heiß- als bei 
kaltabgelöschtem Erz. Der Schwefel mußte demnach 
in Form einer wasserlöslichen Verbindung im Rost
spat sein, die bei höherer Temperatur des Lösungs
mittels stärker aufgelöst wurde. Bei hinreichendem 
Auswaschen des Erzes mit heißem Wasser müßte es 
gelingen, den Schwefel vollkommen zu entfernen. 
Mehrere Versuche bestätigten die Richtigkeit dieser

1) SieheBer. Erzaussch. V.d. Eisenh. Nr. 7 (1925). — Zu 
beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H., Düsseldorf.
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Annahme; z. B. eine bei 840° hergestellte Rostspat
probe (5 g) mit einem Gehalt von 0,564 % Schwefel 
hatte nach dem Auswaschen mit 1200 cm3 heißem 
Wasser nur noch 0,055 % Schwefel. Der entfernte 
Schwefel wurde im Filtrat nach Zusatz von Barium
chlorid als Bariumsulfat gefällt. Die chemischePrüfung 
des Filtrates zeigte nicht die geringsten Spuren von 
Eisen oder Kupfer, sondern ergab als einziges an
wesendes Metall Mangan. Verschiedene Prüfungen 
zeigten immer wieder, daß der noch im Rostspat be
findliche Schwefelgehalt größtenteils als Mangano- 
sulfat anwesend ist und bei hinreichend langem Aus
laugen mit heißem Wasser fast vollkommen entfernt 
werden kann. Die Einwirkung des Wasserdampfes 
beim Ablöschen des glühenden Rostspates auf den 
vielleicht teilweise noch als Schwefeleisen vorhan
denen Schwefel unter Bildung von deutlich wahrzu
nehmendem Schwefelwasserstoff kann demnach 
nicht bedeutend sein. — Die Hauptentschwefelung 
beruht auf einem reinen Lösungsprozeß. Der Vor
gang im Röstofen ist so zu erklären, daß mit zu
nehmender Rösttemperatur und -dauer Kupfer- 
und Schwefelkies ihren Schwefel abgeben. Die sich 
dabei bildenden S02- und S03-Dämpfe entweichen 
größtenteils, während eine geringe Menge der schwef
ligen Gase sich mit dem Oxydul des aus dem Kar
bonat entstandenen Manganoxyduloxydes zu Man- 
ganosulfat umsetzen, das mit steigender Röst
temperatur bei hinreichender Röstdauer teils in seine 
ursprünglichen Bestandteile wieder zerfällt, teils 
in dem Erz zurückbleibt. Die Bildung des Mangano-

sulfates beginnt, sobald ein Teil des Mangankarbonates 
zersetzt ist. In unvollkommen geröstetem Erz, das 
noch braun aussah, wurde bereits Manganosulfat 
nachgewiesen. Als praktische Folgerung aus den 
geschilderten Beobachtungen ergibt sich, daß durch 
ausgiebiges Nässen des gerösteten Erzes vor allem 
im heißen Zustand eine gewisse Entschwefelung er
zielt werden kann. Zur vollkommenen Entfernung 
des Schwefels würden jedoch besondere Einrichtun
gen und große Wassermengen erforderlich sein, 
über welche die Gruben nicht verfügen. Anderseits 
ist es nicht erforderlich, aus einwandfreiem, bei etwa 
800° hergestelltem Rostspat die noch vorhandenen 
geringen Schwefelmengen zu entfernen. Bei etwa 
900° wird das Manganosulfat wieder zerlegt inMn30 4 
und S 0 2, so daß die noch vorhandenen geringen 
Mengen Manganosulfat des Erzes später im Hoch
ofen wahrscheinlich völlig zersetzt werden und der 

Schwefel gehalt des gut gerösteten Siegerländer Spates 
für die Bemessung des Kalksteinzuschlages im Hoch
ofen belanglos sein dürfte.

Zusam m enfassung.

Es wurde durch Versuche nachgewiesen, inwiefern 
die Entschwefelung des Spateisensteins abhängig 
ist von der Temperatur und Dauer des Röstens. Der 
im einwandfrei gerösteten Erz noch vorhandene 
Schwefel ist als Manganosulfat anwesend. Ein Teil 
des Manganosulfates wird beim Nässen des Erzes 
ausgelaugt, während der Rest sich im Hochofen bei 
900° wahrscheinlich zersetzt.

Ueber die wesentlichen Vorgänge beim Preßschweißen undjein 
Verfahren zu ihrer Untersuchung.

(B eitrag  zur G em ein sch aftsarb e it  ü ber  S c h w e iß e n .)

Von F. Sauerw ald  in Breslau.

(U ntersuchung der Verschweißungsvorgänge in  Konglomeraten von pulverförmigen M etallen. E in flu ß  von M aterialbe- 0 
schaffenheit, [ Temperatur 'u n d  D iuck. A nnäherung der Oberflächen, Adhäsion u n d  D iffu sion  [K rista llisa tion]

bei der Schw eißung.)

I n  dem Versuchsplan des Werkstoffausschusses 
des Vereins deutscher Eisenhüttenleute zur Ge

meinschaftsarbeit über Schweißen1) wurde darauf 
hingewiesen, daß es wünschenswert sei, Aufklärungen 
allgemeiner Natur über die Vorgänge beim Schweißen 
zu erhalten. Einige Arbeiten über synthetische 
Metallkörper2), die an sich allgemeineren Fragen 
gewidmet sind, können auch in dieser Hinsicht aus
gewertet werden. Als synthetische Körper wurden 
solche bezeichnet, die aus Metallpulvern durch Zu
sammenpressen in Matrizen und nachheriger Glüh
behandlung erhalten wurden. Es ist ersichtlich, daß 
die Vorgänge, die dergestalt zur Herstellung syn
thetischer Metallkörper aus einzelnen Kristallteilchen 
führen, denen bei der Preßschweißung in vieler Be
ziehung gleich sind, und da bei dem beschriebenen

l) St. u. E. 44 (1924), S. 147.
3) Z. anorg. Chem. 122 (1922), S. 277. -  Z. Elektro

chemie 29 (1923), S. 79; 30 (1924), S. 175, und dem- 
nächst; Z. Metallk. 16 (1924), S. 41.

Verfahren die äußeren Bedingungen, die bei den 
VerfestigungsVorgängen vorliegen, verhältnismäßig 
genau bekannt sind und konstant gehalten werden 
können, so kann man erwarten, bei diesen Studien 
Grundlegendes über die Vorgänge bei der Preß
schweißung zu erfahren.

Nach dem angewandten Versuchsverfahren war 
es möglich, die Eigenschaften von Körpern, die 
durch Verschweißung von Metallkristalliten ent
standen, in Abhängigkeit vom angewandten Preß- 
vordruck, der Höhe der Glühtemperatur, der Zeit
dauer des Glühens, der Beschaffenheit der Kristallite 
und bei verschiedenen Metallkristalliten die Ab
hängigkeit von der Zusammensetzung zu untersuchen. 
Ein bemerkenswerter Unterschied der so erforschten 
Vorgänge gegenüber dem technischen Preßschweißen 
besteht darin, daß die Ausübung des Druckes zeitlich 
vor der Glühung erfolgte und nicht wie bei letzterer 
gleichzeitig. Wenn man jedoch bedenkt, welche 
Tätigkeit der Druck bei der Schweißung auszu
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üben hat, nämlich im wesentlichen eine Annäherung3) 
der einander gegenüberstehenden Oberflächen, so 
kann man sagen, daß die Wirkung des von dem 
Verfasser bei der Zusammenpressung der Metall- 
kristallite angewandten Druckes weitgehend der 
Wirkung des Druckes bei der technischen Schweißung 
vergleichbar sein dürfte, wobei man noch den wesent
lichen Vorteil hat, den Druck, d. h. die Annäherung 
der Oberfläche wirklich einigermaßen genau reprodu
zierbar gestalten zu können, ohne das Versuchs
verfahren zu umständlich zu machen.

Um ein Bild von der Abhängigkeit des Erfolges 
der Schweißung in bezug auf die erzielte Festigkeit 
zunächst bei gleichartigen Kristalliten in Abhängig
keit von der Glühtemperatur und dem Preßvordruck, 
d. h. der Annäherung der Oberflächen zu geben, sei 
auf Abb. 1 verwiesen, in der für reines Eisen die 
Festigkeiten von Kristallitenkonglomeraten aus Eisen
pulver aufgezeichnet sind, welches verschiedenen

Preßdrücken (3600, 
1500 at und dem Druck 
0, bei dem das Pulver 
nur lose zusammen
gestampft war) ausge
setzt war und dann 
bei verschiedenen Tem
peraturen in reduzie
render Atmosphäre ge
glühtwurde. Man sieht, 
daß gemäß den drei 
Kurven, die den drei 
verschiedenen Drücken 
entsprechen, die Festig
keit der erzielten 

Schweißverbindung 
stark von der Tempe
ratur abhängt, und daß 
auch der Druck von 
starkem Einfluß ist. 
Bemerkenswert ist, daß 
bei Temperaturen nahe 

oberhalb der ß-y-Umwandlung der Schweißvorgang 
bei einer Schweißung nach diesem Verfahren er
schwert wird, und daß diese typische Temperatur
abhängigkeit sich in allen Kurven wiederfindet.

Auf Grund solcher Schaubilder, in denen als Ver
änderliche außer Temperatur und Druck auch noch 
die Glühzeit berücksichtigt wurde, wobei auch 
oxydische Oberflächen und Oxyde untersucht wurden, 
ließen sich schließlich zunächst für Schweißungen 
zwischen Kristalliten d esse lb en  St of f es  folgende 
Schlußfolgerungen ziehen.

Eine unbedingte Nichtschweißbarkeit von reinen 
Metallen ließ sich, vorausgesetzt, daß die Ober
flächen der Kristallite wirklich rein waren, nicht 
feststellen. Unter der genannten Voraussetzung ist 
es immer möglich, zwischen Kristallitenoberflächen 
eine Schweißverbindung herzustellen von einer

3) Auch beim technischen Preßschweißen dürfte der 
zuerst erfolgende Vorgang, der die Voraussetzung für 
möglicherweise noch folgende ist, in einer Adhäsions
wirkung zwischen den genäherten Oberflächen bestehen.

Abbildung 1. Festigkeiten von 
synthetischen Eisenkörpem 
in Abhängigkeit von der Glüh
temperatur. Der Einfluß ver

schiedenen Preßdruckes.

Festigkeit mindestens der Größenordnung, wie sie 
Metalle im ganzen Stück aufweisen.

Der Verschweißungsvorgang ist im wesentlichen 
bedingt anzusehen durch die Adhäsionskräfte zwi
schen den Kristallitenoberflächen; diese sind identisch 
mit den die Kristallgitter zusammenhaltenden Kräf
ten, welche an der freien Oberfläche der Kristallite 
unabgesättigt sind, und welche die Verschweißung 
von Oberflächen, die in den gegenseitigen Wirkungs
bereich gelangen, ermöglichen3). Die Größe der Ad
häsionskräfte scheint bei allen reinen Metallen von 
ähnlicher Ordnung zu sein. Nicht erforderlich für das 
Wirksamwerden dieser Kräfte sind Diffusionen und 
Kristallisationen zwischen den zu verschweißenden 
Oberflächen. Es kann sogar eintreten, daß solche 
die Festigkeit der Verbindung ungünstig beeinflussen 
(vielleicht allerdings zugunsten des Arbeitsvermögens 
derselben). Die stärkste Abhängigkeit zeigt die Festig
keit von Schweißungen gegenüber der Temperatur, dann 
folgt die j enige vomDruck, d. h. der Annäherung derOber- 
fläche. Umwandlungen sind in erster Linie insofern 
von Einfluß, als, wenn an der Annäherung der Ober
fläche von außen her nichts geändert wird, dabei 
erfolgende Kontraktionen oder Dilatationen die Ent
fernungen der Oberflächen voneinander verändern. 
In zweiter Linie kommt aber in Frage, ob beim Auf
treten eines neuen Gittertyps die Oberflächenkräfte 
ebenfalls wesentlich verändert werden. Die Ab
hängigkeit der Festigkeit von der Zeit ist derart, 
daß eine längere, dem Schweißvorgang zur Verfügung 
stehende Dauer günstig auf die erzielbare Festigkeit 
einwirkt, schließlich im allgemeinen jedoch eine An
näherung an einen Endwert erreicht wird, falls nicht 
endlich sogar eine Herabminderung der Festigkeit 
durch starke Kristallisation eintritt.

Es ist außerordentlich wichtig, zu bemerken, daß 
mit den genannten, dem Wesen der Sache am nächsten 
stehenden Faktoren die maßgebenden Größen noch 
nicht erschöpft sind. Besonders das Maß, auf das 
die Annäherung zweier Kristallitenoberflächen ge
bracht werden kann, hängt vom Werkstoff außer
ordentlich ab. Natürlich ist die Form der Oberfläche 
wichtig, und gerade beim technischen Schweiß Vorgang 
spielt es weiter eine sehr große Rolle, wie groß die 
Plastizität des Materials ist und in welchem Maße ent
sprechend derselben die einander gegenüberstehenden 
Oberflächen einander angepaßt werden können.

Bei Schweiß Vorgängen, die Systeme von Zwe i 
oder M ehrstoffen  betreffen, muß zwischen solchen 
Fällen unterschieden werden, wo verschiedene Stoffe, 
die sich im festen Zustande nicht miteinander mischen, 
verbunden werden sollen, oder wo homogene Kri
stallite aus zwei Stoffen miteinander verschweißt 
werden sollen, oder wo schließlich zwei im festen Zu
stande miteinander mischbare Stoffe, die zunächst 
aber noch getrennt vorliegen, unter gleichzeitiger 
Diffusion miteinander verbunden werden sollen.

Beispiele aller dieser Fälle sind von uns unter
sucht worden, wobei besonderer Wert auch auf die
Je nach dem Grade der hier meist auch einsetzen
den plastischen Verformung werden durch diese 
auch noch Kristallisationsvorgänge eingeleitet bzw. er
leichtert.
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Untersuchung von Stoffen nicht rein metallischen 
Charakters gelegt wurde.

Es wurde festgestellt, daß im Gegensatz zu allen 
Konglomeraten rein metallischen Charakters z. B. 
bei Kohlenstoff und den Schwermetalloxyden die 
Adhäsionskräfte außerordentlich viel geringer sind 
als bei reinen Metallen, und daß man mit diesem Um
stande auch z. B. bei Karbiden rechnen muß, wenn 
man nach der Bedingtheit der Schweißvorgänge in 
binären Systemen, in denen solche Körper eine Rolle 
spielen, fragt. Ferner fällt der bereits oben erwähnte 
Umstand bei diesen Körperklassen scharf ins Gewicht, 
daß man infolge mangelnder Plastizität die An
näherung der Oberflächen aneinander, besonders beim 
technischen Schweißen, nicht sehr weit treiben kann. 
Wenn in binären Systemen Komponenten mit nicht 
rein metallischem Charakter nicht vorliegen, ist das 
Bild der Vorgänge nicht wesentlich anders als bei 
reinen Metallen. Insbesondere zeigt sich, daß die 
hier jedenfalls schon bei tieferer Temperatur ein
setzenden Diffusionsvorgänge nicht etwa besonders 
begünstigend auf die Festigkeiten einwirken.

Zum Schluß möge darauf hingewiesen wrerden, 
daß das Verfahren naturgemäß auch bei der Behand
lung von praktischen Einzelfragen nach der Schweiß
barkeit von Materialien von Nutzen sein kann. 
Wenn ein Werkstoff Schwierigkeiten beim Schweißen 
bereitet, so wird man zuerst — besonders, da es sich

Umschau.
A b h itz ev e rw ertu n g  beim  S ie m en s-M a rtin -B e tr ie b e .
In einer ausführlichen Arbeit berichtete W. Dyrssen 

vor dem Iron and Steel Institute über die Verwertung der 
Abhitze beim Siemens-Martin-Ofen. Es ist eine alte Er
kenntnis, daß dieser Ofen einen sehr schlechten thermi
schen Wirkungsgrad hat. Der Brennstoffverbrauch ist 
trotz mancherlei Bemühungen und kleinen Erfolgen nicht 
wesentlich besser geworden als vor 20 oder 30 Jahren; 
es muß etwas Besonderes getan werden, um die Ausgaben 
für den Brennstoff zu drücken.

Der Abhitzekessel am Siemens-Martin-Ofen. 
In erster Linie kommt der Abhitzekessel in Betracht, um 
die Wärmeverluste des Ofens nutzbar zu machen. Seit den 
ersten Versuchen mit Abhitzekesseln vor 15 Jahren haben sie 
sich so entwickelt, daß sie von jedem praktischen Stahl
werker als notwendiger Bestandteil des Siemens-Martin- 
Ofens angesehen werden. Man nutzt 18 bis 27 % der Brenn
stoffwärme darin aus. Diese Spanne zeigt schon, daß ver
schiedene Umstände einen bedeutenden Einfluß auf die 
Ausnutzung der Abhitze ausüben.

Wärmebilanz und Wirkungsgrad des Siemens- 
Martin-Ofens. Eine sorgfältige Untersuchung der 
Arbeitsbedingungen im Siemens-Martin-Ofen und die Auf
stellung einer genauen Wärmebilanz sind erforderlich, um 
die Mittel zur Erreichung des höchstmöglichen Wirkungs
grades zu finden. Man soll sie nicht nur gelegentlich, 
sondern sie, wie bei neuzeitlichen Dampfkraftanlagen, zur 
Regel machen.

Bis vor kurzem verfuhr man bei der Wärmebilanz des 
Siemens-Marti n- Ofens folgenderma ßen.

Als Wärmeeinsatz wurde gebucht:
1. Brennstoffwärme,
2. wärmefreimachende Vorgänge im Bade,
3. fühlbare Wärme im Einsatz.

Als nutzbarer Wärmeertrag wurde eingesetzt:
1. fühlbare Wärme von Stahl und Schlacke,
2. wärmebindende Vorgänge im Bad.'

meist nicht um reine Metalle handeln wird — zu< 
untersuchen haben, ob die Adhäsionskräfte zwischen 
Oberflächen der betreffenden Legierungen überhaupt 
etwa schwache sind, oder ob die Plastizität eine ge
nügende Annäherung verhindert, oder ob schließlich; 
Oxydschichten das Wirksamwerden der Adhäsions
kräfte beeinträchtigen.

Nur im ersteren Fall ist der betreffende Werkstoff 
als nicht schweißbar zu bezeichnen und ist dann in 
der vorliegenden Zusammensetzung nicht zu verwen
den. Die in den beiden anderen Umständen liegenden 
Schwierigkeiten kann man durch Aenderung der 
Schweißtemperatur und des auf die zu verschweißen
den Flächen wirkenden Druckes kompensieren. 
Gerade zur Beurteilung dieser entscheidenden Frage 
und zu einem systematischen Vorgehen bei ihrer 
Lösung kann das schnell zum Ziele führen; man wird 
dann solche Bestandteile des vorliegenden Materials, 
die im Verdacht stehen, die schlechte Schweißbarkeit 
zu verursachen, im pulverförmigen oder jedenfalls 
mechanisch zerteilten Zustande unter Veränderung 
der früher genannten Bedingungen zu untersuchen 
haben, und dabei zu einer endgültigen Entschei
dung über die Schweißbarkeit des betreffenden 
Materials kommen, Es ist geplant, neben der 
Weiterführung der allgemeinen Gesichtspunkte an 
besonders wichtigen Einzelfällen dieses Verfahren 
auszubauen.

Damit errechnet* man Wirkungsgrade von 25 bis- 
35 %, die im Vergleich mit dem Tiegelstahlschmelzen als 
zufriedenstellend angesehen wurden.

Der Fehler dieses Verfahrens war, daß man den 
Kohlenheizwert, von dem infolge der UmsetzungsVerluste 
nur ein Teil über dem Bade frei wird, gleichsetzte mit 
den im Bade unmittelbar enthaltenen oder frei werdenden 
Wärmemengen. Die Verbrennung der Metalloide erfolgt, 
wie die des Kohlenstoffs zu Kohlenoxyd, mit 100 %, 
Wirkungsgrad im Bade. Nur die weitere Verbrennung 
des Kohlenoxyds zu Kohlensäure erfolgt über dem Bade 
und hat geringere Wertigkeit.

Neues Verfahren zur Berechnung des Wir
kungsgrades von Siemens-Martin-Oefen. Erst
F. Clements führte einwandfreiere Gesichtspunkte für 
die Aufstellung der Ofenbilanz ein1). Er setzte die Ver
brennungswärme der Metalloide und des Kohlenstoffs 
zu Kohlenoxyd =  100 % und gab für den Wirkungsgrad 
folgende Erklärung: Vom Bade aus der Feuerung zusätzlich 
zu der eigenen fühlbaren und Verbrennungswärme auf
genommene Wärmemenge, dividiert durch den Brennstoff - 
wärmeeinsatz.

In gleicher Weise verfuhren später Kinney und 
Mc Dermott2).

Auf dieser Grundlage errechnet, schwankt der Wir
kungsgrad zwischen 12 und 20 %. Jedoch ist, wie der Ver
fasser dazu ausführte, der Vergleich verschiedener Siemens- 
Martin-Oefen auf dieser Grundlage noch sehr bedenklich, 
weil kleine Abweichungen oder Fehler in dem Verfahren 
der Ermittlung des zusätzlichen Wärmebedarfes des Bades 
den Badwirkungsgrad sehr ändern wie die Menge und der 
Wärmeinhalt des Roheisenzusatzes.

Zugleich wurde ein neuer Wirkungsgrad-Begriff ein
geführt: „Der wahre Wirkungsgrad“3). Er gibt das Ver
hältnis der dem Bade aus dem Heizgas zusätzlich zuzu

1) Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 84/90. '
2) Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 405/9. Erörterung 

siehe American Iron and Steel Institute, Jahrbuch 1922,
S. 487/507.

a) Vgl. St. u. E . 43 (1923), S. 405/9.
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.Zahlentafel 1. Vom Bade durchschnittlich aufgenommene Wärme bei verschiedenem Einsatz an 
Roheisen, Schrott und Eisen im Erz sowie wahrer Wirkungsgrad des Ofens bei verschiedenen

Brennstoffen.

Einsatz in n/o
R o h e i s e n  
S t a h l s c h r o t t  
E i s e n  i m  E r z

3 5 , 0
6 4 , 8

0 , 2

4 0 , 0
5 8 , 8

1 , 2

4 5 , 0
5 2 , 8

2 , 2

5 0 , 0
4 6 , 8

3 , 2

5 5 , 0
4 0 , 8

4 , 2

6 0 , 0
3 4 , 8

5 , 2

6 5 , 0
2 8 , 8

6 , 2

7 0 , 0
2 2 , 8

7 , 2

1 0 0 , 0 1 0 0 , 0 1 0 0 , 0 1 0 0 , 0 1 0 0 , 0 1 0 0 , 0 1 0 0 , 0 1 0 0 , 0

108 WE

Vom Bade aufgenommene und 
im Einsatz enthaltene gebundene 
und fühlbare Wärme, bezogen auf 

die Tonne Fertigstahl

t Brennstoffwärme, bezogen auf die 
Tonne Fertigstahl 

Kohle: 44,5 % C 
Flüchtige Bestandteile 33,5 %

! Feuchtigkeitsgehalt 12,5 % 
Aschengehalt 7,5 %
Oberer Heizwert 6300 WE/kg

Flüssiger
Roheisen

einsatz
Kalter

Roheisen
einsatz

'
Flüssiger
Roheisen

einsatz
Kalter

Roheisen
einsatz

0,156

0,249

1,663

1,814

0,136

0,244

1,663

1,84

0,116

0,239

1,663

1,865

0,096

0,232

1,663

1,89

0,075

0,227

1,663

1,915

0,055

0,219

1,663

1,94

0,035

0,212

1,663

1,965

0,013

0,204

1,663

1,99

Wahrer Wirkungsgrad der in der 
Kohle enthaltenen Wärme (in %)

Flüssiger
Roheisen

einsatz
Kalter

Roheisen
einsatz

9,4

13,8

8,2

13,3

7,0

12,8

5,7

12,3

4,5

11,8

3.3

11.3

2,0

10,8

0,8

10,3

Brennstoffwärme, bezogen auf die 
Tonne Fertigstahl 

Brennstoff: Koksofengas. (Unterer 
Heizwert des Gases)

Flüssiger 
Roheisen

einsatz 
Kalter 

Roheisen- 
einsatz

1,26

1,41

1,26

1,436

1,26

1,46

1,26

1,488

1,26

1,51

1,26

1,538

1,26

1,562

1,26

1,588

Wahrer Wirkungsgrad der Koks
ofengas-Wärme in %

Flüssiger
Roheisen-

einsatz
Kalter

Roheisen
einsatz

12,4

17,8

10,8

17,1

9,2

16,4

7,5

15,7

5,9

15,0

4.3

14.3

2,6

13,6

1,0

12,9

führenden Wärme zu dem gesamten Wärmeinhalt der 
Schmelzung an.

Gleichgültig, nach welchem der drei Verfahren man 
■den Wirkungsgrad bestimmt, der Wärmeverlust des Ofen
systems je Stunde oder Tonne Stahl oder in Prozent des 
Brennstoffs bleibt derselbe. Es ist bedeutungslos, worauf 
•die Wärme Verluste tatsächlich bezogen wer
den. Wenn man für alle Wärme im Bade 
den Wirkungsgrad =  100 % setzt, braucht 
man nur die Brennstoffwärme zu betrachten

A b b i l d u n g  1 .  W ä r m e a u f n a h m e  d e s  B a d e s  
b e i  v e r s c h i e d e n e m  E i n s a t z .  B r e n n s t o f f :  

J l l i n o i s - K o b l e .

und vereinfacht damit die Bilanz des Brennstoffs, wie 
nachstehend erläutert wird.

Der reine Wirkungsgrad des basischen 
Siemens-Martin-Prozesses. Bei den von Kinney und 
McDermott untersuchten Schmelzen und Oefen ergab sich 
der wahre Wirkungsgrad zu 3,5 % des Brennstoffheiz

wertes oder zu 4 % des Ge
samtwärmeinhaltes des Gene
ratorgases.

Vergleiche auf dieser 
Grundlage sollten jedoch 
ebensowenig angestellt wer
den wie auf der des „Bad
wirkungsgrades“, obwohl der 
„wahre Wirkungsgrad“ für 
die Errechnung der Wärme - 
Verluste des Ofens sehr nütz
lich ist. Ist der „wahre 
Wirkungsgrad“ festgelegt, so 
ist der erste Schritt zur Auf
stellung einer Wärmebilanz 
gemacht.

Der „wahre Wirkungs
grad“ schwankt von Schmelze 
zu Schmelze, ist aber immer 
klein, und Irrtümer und Un
sicherheiten darin beein
flussen die gesamten Wärme
verluste nur wenig. Aus

A b b i l d u n g  2 .  W ä r m e a u f n a h m e  d e s  B a d e s  
b e i  v e r s c h i e d e n e m  E i n s a t z .  B r e n n s t o f f :  

K o k s o f e n g a s .
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Zahlentafel 2. Wärmebilanz eines 80-t- Siemens-Martin - Of ens bei verschiedenen Arbeits 
be ding un gen. Beide W^ärmebilanzen sind aufgestellt nach der Zeit und in %.

Uebliche Bauart und Arbeits
verfahren des Siemens-Martin- 

Ofens

Vorgeschlagene 
Bauart u. Arbeits

verfahren beim 
S.-Martin-Ofen

Lfde
Nr.

Uebliches gutes 
Arbeitsverfahren

Besonders gutes 
Arbeitsverfahren

Besonders gutes 
Arbeitsverfahren

10« WE
je st

in % 4er 
| Brenn- 
| stoff

wärme
10« WE
je st

in °/0 der 
1 Brenn

stoff
wärme

| 10' WE
je st

in °/o 4er 
Brenn- 
stoff- 

wärme

Heizwert der dem Gaserzeuger zuge- /  oberer 1 14,86 100,0 14,86 100,0 14,86 100,0
führten Kohle \  unterer 2 14,1 94,9 14,1 94,9 14,1 94,9

Dem Gaserzeuger zugeführte Dampfwärme. . . . 3 0,55 3,7 0,55 3,7 0,55 3,7
Dem Gaserzeuger zugeführte Gesamtwärme . . 4 15,4 103,7 15,4 103,7 15,4 103,70)Ul Wärme Verluste durch Asche und R uß............... 5 0,22 1,5 0,22 1,5 0,22 1,5p© Strahlungsverluste des Gaserzeugers u. d. Leitungen 6 0,93 6,3 0,93 6,3 1,085 7,3

t.©©cö
Latente Verbrennungs- und Gasfeuchtigkeits

wärme (Nr. 1—2 u. 3) .................................. 8 1,31 8,8 1,31 8,8 1,31 8,8
O Ges.-Gaswärme bei ober. Heizwert (Nr. 4 — 5 — 6) 7 14,25 95,9 14,25 95,9 14,1 94,9

Ges.-Gaswärme bei unterem Heizwert (Nr. 7 — 8) 9 12,94 87,1 12,94 87,1 12,79 86,1
Unterer Heizwert des G a ses .............................. 10 10,1 68,0 10,1 68,0 10,1 68,0
Fühlbare Gaswärme............................................. 11 2,84 19,1 2,84 19,1 2,69 18,1

Während des Umstellens dem Kessel zugeführte Gas
wärme .................................................................... 12 0,386 2,6 0,386 2,6 _

Gaswärme 1 Unterer Heizwert .......................... 13 9,82 66,0 9,82 66,0 10,1 68,0
hinter dem { Fühlbare Wärme .......................... 14 2,75 18,5 2,75 18,5 2,69 18,1

Ventil 1 Gesamtgaswärme (Nr. 9 — 12) . . . 15 12,55 84,5 12,55 84,5 12,79 86,1
Dem Gas durch die Kammer zugeführte Wärme 16 0,46 3,1 0,46 3,1 — —

Gaswärme i Unterer Heizwert.......................... 17 9,42 63,4 9,42 63,4 10,1 68,0
in den < Fühlbare W ärm e.......................... 18 3,6 24,2 3,6 24,2 2,69 18,1

Steigkanälen ( Gesamtgaswärme (Nr. 15 u. 16). . 19 13,02 87,6 13,02 87,6 12,79 86,1
Der Luft durch die Kammer zugeführte Wärme 20 4,19 28,2 4,19 28,2 4,33 29,1
Wärmeinhalt von Gas u. Luft in den Steigkanälen 

(Nr. 19 u. 20) .................................................... 21 17,21 115,8 17,21 115,8 17,15 115,2
Vom Bad aufgenommene Wärme.............................. 22 0,52 3,5 0,52 3,5 0,52 3,5
Wärmeverluste durch Kühlwasser........................... 23 1,98 13,3 1,98 13,3 1,38 9,3
Strahlungsverluste des Schmelzraumes u. d. Ofenköpfe 24 1,8 12,1 1,8 12,1 1,8 12,1

| Gesamte von den Gasen abgegebene Wärme an 
Schmelzraum u. Ofenköpfe (Nr. 22 u. 23 u. 24) . . 25 4,3 28,9 4,3 28,9 3.7 24,9 1

Abgaswärme ( Unterer Heizwert.......................... 26 1,5 10,1 1,5 10,1 1,5 10,1
in den Ab- : Fühlbare W ärm e.......................... 27 11,41 76,8 11,41 76,8 11,9 80,2 I

j zugskanälen  ̂ Gesamtgaswärme (Nr. 21—25) . . 28 12,9 86,9 12,9 86,9 13,4 90,3
An die Luftkammer abgegebene Abgaswärme . . . 29 9,63 64,7 9,63 64,7 5,64 37,9

] Der Luft durch Kammern zugeführte Wärme (s. Nr. 20) — 4,19 28,2 4,19 28,2 4,33 29,1
Strahlungsverluste der Luftkammern u. Abzugskanäle 30 1,13 7,6 0,565 3,8 0,52 3,5
Wärmeverluste durch Schieberkühlwasser............... 31 0,03 0,2 0,03 0,2 — —
Abgaswärme der Luftkammern (Nr. 29 — 20 — 30 — 31) 32 4,26 28,7 4,84 32,5 0,788 5,3
An Gaskammer abgegebene Abgaswärme (Nr. 28 —29) 33 3,3 22,2 3,3 22,2 — —
Strahlungsverluste der Gaskammer ....................... 34 0,833 5,6 0,416 2,8 — —
Wärmeverluste durch Ventilkühlwasser................... 35 0,297 2,0 0,148 1,0 — —
Dem Gas durch Kammern zugeführte Wärme (s. Nr. 16) — 0,46 3,1 0,46 3,1 — —
Abgaswärme der Gaskammern (Nr. 33 — 34 — 35 — 16) 37 1,71 11,5 2,27 15,3 — _
Dem Kessel zugeführte Gaswärme (s. Nr. *12) . . . — 0,386 2,6 0,386 2,6 —
Wärmeinhalt der gesamten dem Kessel zugeführten 

Abgase (Nr. 32 u. 37 u. 12) .............................. 38 6,36 42,8 7,49 50,4
Wärmeinhalt der dem Kessel von den Köpfen zuge

führten Abgase nach dem vorgeschlagenen Arbeits
verfahren (Nr. 28 — 2 9 ) ......................................... 39 7,79 52,4

| Strahlungsverluste des Kessels.................................. 40 0,416 2,8 0,46 3,1 0,713 4,8
Wärmeinhalt der Kesselabgase .............................. 41 2,29 15,4 1,96 13,2 1,1 7,4
Wärmeinhalt des erzeugten Dampfes (Nr. 38 oder 

3 9 - 4 0 - 4 1 ) ............................................................ 42 3,66 24,6 5,06 34,1 5,980 40,2
| Dampf zum Ventilatorenantrieb.............................. 43 0,178 1,2 0,9 0,134 0,9

Wärmeinhalt des Ueberschußdampfes (Nr. 42 — 43) 44 3,48 23,4 4,93 33,2 5,846 39,3
j Dampf für Gaserzeuger............................................. 45 0,699 4,7 0,699 4,7 _ —

Wärmeinhalt des Ueberschußdampfes für andere Ver
braucher (Nr. 44 — 4 5 ) .......................................... 46 2,78 18,7 4,24 28,5 5,84 39,3

Wärmeinhalt der zum Verdampfer geführten Abgase 
beim vorgeschlagenen Arbeitsverfahren (Nr. 32 u.41) 47 1,88 12,7

Vom Verdampfer den Gaserzeugern zugeführte Wärme 48 — — — -- 0,744 5,0
Strahlungsverluste des Verdampfers....................... 49 — — — _ 0,104 0,7
Wärmeinhalt d. Abgase d. Verdampfers (Nr.47 —48 — 49) 50 — - - - 1,04 7,0
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Zahlentafel 3. Wärmebilanz eines 80-t-Siemens-M artin-Ofens bei verschiedenen Arbeitsver
fahren und Koksofengas. Der untere Heizwert des Gases wird zugrunde gelegt. Beide Wärme

bilanzen sind aufgestellt je st bzw. in %.

Uebliche B auart und Arbeitsweise
Vorgeschlagene 

Bauart u. A rbeits
weise

Lfd.
Nr.

Uebliches gutes 
Arbeitsverfahren

Besonders gutes 
Arb eits verfahren

Beson4ers gutes 
Arbeitsverfahren

1011 W E 
je  st

in %  4er 
Brenn
stoff

wärme

10s W E
je st

in °/o 4er 
Brenn- 
stoff- 

wärme

10* W E
je st

in °/„ 4er 
Brenn
stoff

wärme

| Unterer Heizwert des Koksofengases................... 1 11,2 100,0 11,2 100,0 11,2 100,0
\ Von den Kammern an die Luft abgegebene Wärme . 

Wärmeinhalt von Gas und Luft an den Köpfen
2 5,71 51,0 5,71 51,0 5,71 51,0

(Nr. 1 und 2) ...................................................... 3 16,91 151,0 16,91 151,0 16,91 151,0
Von dem Bade aufgenommene Wärme................... 4 0,515 4,6 0,515 4,6 0,515 4,6
Wärmeverluste durch Kühlwasser........................... 5 1,97 17,6 1,97 17,6 1,39 12,4
Strahlungsverluste des Herdraumes und der Köpfe .

1 Gesamte von den Gasen an Herdraum und Köpfe ab
6 1,79 16,0 1,79 16,0 1,79 16,0

gegebene Wärme (Nr. 4 -f- 5 +  6) ................... 7 4,21 38,2 4,28 38,2 3,7 33,0
Abgas wärme 1 Unterer Heizwert....................... 8 1,88 16,8 1,88 16,8 1,88 16,8

in den ■! Fühlbare W ärme,....................... 9 10,7 96,0 10,7 96,0 11,35 101,2
Abzugskanälen ( Gesamtwärme (Nr. 3 bis 7) . . 
An die Luftkammern von den Abgasen abgegebene

10 12,62 112,8 12,62 112,8 13,2 118,0

Wärmemenge.........................................................
Von der Luft in den Kammern aufgenommene

11 12,62 112,8 12,62 112,8 7,05 63,0

Wärmemenge......................................................... 12 5,71 51,0 5,71 51,0 5,71 51,0
Strahlungsverluste der Luftkammern................... 13 1,96 17,5 0,985 8,8 0,526 4,7
Wärmeverluste durch Ventilkühlwasser............... 14 0,056 0,5 0,056 0,5 — —

j Abgaswärme der Luftkammern (Nr. 11 — 12 — 13 — 14) 
Wärmeinhalt der dem Kessel zugeführten Abgase

15 4,91 43,8 5,88 52,5 0,817 7,3

(Nr. 1 5 ) ................................................................
Wärmeinhalt der dem Kessel den Ofenköpfen zuge

führten Abgase beim vorgeschlagenen Arbeitsver

4,91 43,8 5,88 52,5

fahren (Nr. 10—1 1 ) .............................................. 16 — r— — — 6,16 55,0
Strahlungsverluste des K esse ls .............................. 17 0,415 3,7 0,448 4,0 0,705 6,3
Wärmeinhalt der Kesselabgase..............................
Wärmeinhalt des erzeugten Dampfes (Nr. 15 oder

18 1,96 17,5 1,68 15,0 0,795 7,1

16-17-18) ......................................................... 19 2,53 22,6 3,75 33,5 4,66 41,6
Dampfwärme zum Ventilatorenantrieb ...............
Wärmeinhalt des Ueberschußdampfes für andere

20 0,145 1,3 0,112 1,0 0,112 1,0

Verbrauchsstellen (Nr. 19 — 2 0 ) ........................... 21 2,385 21,3 3,64 32,5 4,55 40,6

demselben Grunde beeinflussen Aenderungen in dem 
Wärmeverbrauch für die t Stahl nur wenig den gesamten 
Wärmeverlust des Ofens, ausgedrückt in Prozent der 
Brennstoffwärme.

Die durchschnittlichen wahren Wirkungsgrade für 
verschiedene Schmelzen und Brennstoffe sind nach der 
Berechnung von Dyrssen für Durchschnittsverhältnisse 
in Zahlentafel 1 sowie Abb. 1 und 2 dargestellt unter An
nahme des üblichen Roheisens mit 1 bis 1,25 % Si und 
0,2 bis 0,3 % P.

Bei Steigerung des flüssigen Roheiseneinsatzes nimmt 
die erforderliche Wärmezufuhr rasch ab, in geringerem 
Maße auch bei kaltem Roheisen.

Der Wirkungsgrad ist für zwei ganz verschiedene 
Brennstoffe angegeben: für Illinois-Kohle mit etwa 
6200 WE/kg und für Koksofengas. Zum Beispiel ist bei 
einem Einsatz von 50 % flüssigem Roheisen und einem 
Brennstoffverbrauch von 1,66 • 10; WE/t Stahl der „wahre 
Wirkungsgrad“ 5,7 % und der ganze Wärmeverlust 
94,3 % der Brennstoffwärme. Ist der Gesamtbrennstoff
verbrauch günstiger, z. B. 1,46* 10 '• WE, so wäre der 
„wahre Wirkungsgrad“ 38 % : 5,8 =  6,5 % und der ganze 
Wärmeverlust 93,5 % der Brennstoffwärme, also nur 
0,8 % niedriger als in Zahlentafel 1. Bei allen Unter
suchungen fand der Verfasser mindestens 92 % (meist 
93 bis 96 %) Wärmeverluste beim Einsatz von flüssigem 
Roheisen.

Wärmeverluste im Ofensystem. Wie gesagt, 
schwanken die ganzen Wärme Verluste bei einer Ofenanlage

mit. Gaserzeugerbetrieb zwischen 99 % der Brennstoff
wärme bei 70 % flüssigem Roheiseneinsatz und 86 % bei 
35 % kaltem Roheiseneinsatz. Für den Betrieb mit Koks
ofengas, Teer, Oel, Kohlenstaub, Naturgas bewegen sich 
die Wärmeverluste zwischen 99 und 8 2  %.

Bei einer Ofenanlage mit Gaserzeugerbetrieb und 
Abhitzekesseln, die als erstes Beispiel betrachtet wird, kann 
man die Wärmeverluste etwa in folgende Posten zer
gliedern: ©

1. Unterschied zwischen oberem und unterem Heizwert 
der Kohle als Verlust an latenter Wärme im Wasser
dampf der Abgase,

2 .  Verlust an latenter Dampfwärme in den Abgasen 
durch den Dampfzusatz an den Gaserzeugern,

3. Wärmeverlust durch Unverbranntes in der Asche und 
Flugstaub,

4. Wärmeverlust durch Kühlwasser an Herd und Köpfen,
5. Wärmestrahlung von Oberofen und Köpfen,
6. Wärmestrahlung von Gas- und Luftkammern und 

Zügen.
Wärmebilanz eines neuzeitlichen amerikani

schen Siemens-Martin-Ofens. In Zahlentafel 2  sind 
unter weitgehender Unterteilung der Wärme Verluste, vom 
oberen Heizwert der Kohle ausgehend, die einzelnen Ver
luste eingetragen. Die an das Bad abgegebene Wärme
menge beträgt in diesem Falle 3,5 % der Brennstoffwärme, 
da der Einsatz aus 59 % flüssigem Roheisen besteht 
(vgl. Zahlentafel 1, Abb. 1). Benutzt wird ein besonders
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stark wassergekühltes Gasumsteuerventil (Bauart Dyblie). 
Die ganze Abhitze zum Kessel beträgt 42,8 % (Spalte 38) 
und die Ausnutzung im Kessel 24,6 % (Spalte 42) der 
Brennstoffwärme. Nach Abzug des Eigenverbrauches für 
den Ofenbetrieb (Ventilatoren und Gaserzeugerdampf) 
bleibt als Abgabe an andere Verbrauchsstellen eine Dampf
menge entsprechend 18,7 % (Spalte 46) des Brennstoff
heizwertes.

Man sieht bei Prüfung der Einzelverluste, daß man 
ohne Aenderurig der Bauart, der Betriebsweise oder der 
Unterhaltungskosten einen beträchtlichen Teil der Ver
luste zu Nutzen der Dampferzeugung sparen kann. Die 
Gaserzeugerverluste sind nicht so erheblich und können 
kaum wirtschaftlich ausgenutzt werden. Die Kühlwasser- 
und Strahlungsverluste von Oberofen und Zügen sind be
trächtlich, können aber ohne anderen Ofenaufbau mit 
zweifelhaftem Erfolge nicht vermieden werden.

Ersparnis von StrahlungsVerlusten derKam- 
mern und Abgaskanäle und Bedeutung des 
Falschluftzutrittes. Nach praktischer Erfahrung 
kann man ohne irgendwelchen Schaden die Schlacken
säcke, Kammergewölbe und Wände sowie die Abgaskanäle 
isolieren und damit deren Verluste um die Hälfte ver
mindern.

Auch den Verlust wassergekühlter Ventile kann man 
durch geeignete Bauarten herabsetzen. Das Ergebnis zeigt 
in Zahlentafel 2 die Spalte „Besonders gute Betriebs

weise“. Die Wärmezufuhr zu den Abhitzekesseln steigt 
dadurch auf 50,4 %. Wegen der höheren Abgastempe
raturen ist der Wandverlust der Abhitzekessel etwas er
höht, dafür aber der Kaminverlust infolge Einschränkung 
dcrFalschluftmengeindenKammernundKanälen erniedrigt. 
Die Gewichtszunahme der Abgase ist von 36 auf 18 % 
vermindert. Dadurch steigt die Abgastemperatur vor dem 
Kessel um 150°, die Dampfausbeute auf 34,1 % (Spalte 42) 
und der Ueberschuß auf 28,5 % (Spalte 46), also um 52 %. 
Die Vergrößerung der Abgasmenge vor dem Abhitzekessel 
steigt manchmal über 100 % gegenüber der in den Köpfen.

Bauliche Aenderungen, um die Abhitze 
besser auszunutzen. Die Wärmeaufnahme des Ga
ses (760° vor dem Gasventil) in der Kammer ist 
gering und nicht wesentlich größer als der Gasver
lust beim Umsteuern. Dies liegt an der Heizwertver
minderung des Gases durch das Erhitzen in der 
Kammer unter Kohlenstoffabspaltung. Im vorliegen
den Falle beträgt sie 2,6 % (Zahlentafel 2, Spalte 13 
und 17), die Aufnahme an fühlbarer Wärme dagegen 5,7 % 
(Spalte 18 und 14), der Gewinn also nur 3,1 % der Brenn
stoffwärme.

Abb. 3 belegt dies weiterhin. Der tatsächliche Wärme
gewinn beträgt 65 % des errechneten. Allerdings ist 
Dyrssen sich klar, daß das keine Regel ist und unter Um
ständen auch eine Zunahme an Heizwert erfolgen kann, 
z. B. bei hohem Teer- und Wasserdampfgehalt.

Natürlich erhöht anderseits die Vorwärmung die über 
dem Bade verfügbare Wärmemenge und hebt die Arbeits
temperatur, also den Wirkungsgrad. Die Entfernung der 
Gaskammer kommt überhaupt nur dort in Frage, wo man 
Abhitzekessel verwendet, während es ohne diesen bei zu 
niedriger Gastemperatur nur eine Frage gibt: Wie kann

man das Gas höher erwärmen ? „Wenn man das Gas über
haupt erwärmen muß, soll man es gründlich tun.“ Beim 
Abhitzekesselbetrieb wird aber selbst ein größerer Kohlen
verbrauch aufgewogen durch die Vermeidung der großen 
Wärmeverluste der Gaskammer.

In dem in Zahlentafel 2 gegebenen Beispiel wird 
zudem der tatsächliche Wärmegewinn durch Gasvorwär
mung wettgemacht durch den Abkühlungsverlust in den 
wassergekühlten Umsteuerorganen. Er beträgt 150°, die 
Vorwärmung 300°, der wahre Gewinn also 150°.

Bei Beseitigung der Gaskammern kann man auch 
die Wasserkühlung der Köpfe verringern, die die Abgase 
auf dem Wege zur Gaskammer um 150° herunterkühlt. 
Auch kann man den Gaszug viel kleiner machen, weil 
nunmehr nur das Gas mit seinem höchsten Druck ein
geführt zu werden braucht. Man vermeidet auch die Ex
plosionsgefahr.

Ableitung eines Teiles der Ofenabhitze un
mittelbar in den Abhitzekessel. Dieser Vorschlag 
von I. H. Gray führt nur soviel Abgas zu den Kammern, 
wie für die Erhitzung nötig ist, und das übrige unmittelbar 
in den Abhitzekessel, weil die Gesamt-Abwärmemenge 
weit größer ist als der Bedarf der Vorwärmung, um so mehr, 
wenn man nur die Luft erhitzt. Es ist entgegen mancher 
Anschauung nicht möglich, die Abgase durch die Vor
wärmung allein auf 250 bis 300° herunterzukühlen, so daß 
man keinen Abhitzeverwerter mehr braucht.

Zur Berechnung der theoretischen Fuchstemperatur 
wird angenommen, daß gewisse Gase (z. B. die Bestand
teile des Koksofengases) von Außentemperatur mit Luft 
von 1200° verbrannt werden und die Abgase den Ver
brennungsraum mit 1350° verlassen und damit im Wärme
speicher die nötige Wärmemenge zur Vorwärmung ab
geben, wobei als Mindestwärmespannung zwischen Ab
gas und vorgewärmter Luft 150° angenommen wird.

Will man die Luft mit einer geringeren Abgasmenge 
gleich hoch vorwärmen, so muß man die Abgase statt bis 
?,uf 700 bis 850° auf 180 bis 250° herunterkühlen, also 
größere Heizflächen wählen. Infolge der kleineren Abgas
menge kann man die Schlackentaschen, die Züge und 
oberen Kammerteile kleiner wählen, besser isolieren und 
luftdichter machen. Ein in dieser Weise ohne Gaskammer 
gebauter Ofen, bei dem ein Teil der Abgase unmittelbar 
zum Kessel geht, ist in den letzten beiden Spalten der 
Zahlentafel 2 wiedergegeben. Man kommt dabei auf 40 % 
der Brennstoffwärme als Abhitzedampf (Spalte 42) und 
auf 39,3 % Dampfabgabe an Fremdbetriebe unter der 
Annahme, daß man die Abhitze hinter dem Kessel noch 
zur Herst ellung von feuchter Luft für die Gaserzeuger 
verwendet- Andernfalls würde man immer noch 34,6 % 
der Brennstoffwärme als Dampfabgabe gegenüber 28,5 % 
bei besonders gutem und 18,7 % bei gutem Betriebe nach 
üblichen Begriffen erhalten.

Der Einfluß verschiedener Einsatzverhält- 
nisse. Im vorliegenden Falle beträgt die vom Bade auf
genommene Wärme 3,5 % der Brennstoff wärme bei 59 % 
flüssigem Roheiseneinsatz: sie kann aber bei anderem Ein
satz bis auf 13,8 % steigen. Trotzdem wird die Abhitze
dampfmenge dadurch nicht berührt, weil man einen Ofen, 
der mit hohem flüssigen Einsatz arbeitet, stärker kühlen 
muß, so daß also in beiden Fällen die Wärmeaufnahme des 
Oberofens etwa dieselbe bleibt.

Das Arbeiten mit anderen Brennstoffen als 
Kohle. Zum Vergleich wird Koksofengas herangezogen, 
unter der Annahme, daß man 1,25- 10° WE, gegenüber 
1,65 • 10° WE bei Illinois-Kohle, je t ausgebrachten Stahl 
braucht und die Schmelzdauer, wie die Kühlwasser- und 
Wandverluste, dieselben sind. Zahlentafel 3 zeigt das 
Ergebnis.

Wegen der geringeren Abgasmenge bei Koksofengas 
ist die Abhitzemenge vor dem Kessel geringer als bei Kohle. 
Während bei Kohle 58 % der Abgase unmittelbar zum 
Abhitzekessel geleitet werden können, sind es bei Koks
ofengas nur 46,5 %.

Weitere Möglichkeiten zur Hebung des 
Dampfausbringens. Man kann die Abgase von 260° 
noch in einem Ekonomiser auf 180° herunterkühlen und 
daduroh weitere 3 bis 4 % herausholen. Man könnte weiter

A b b i l d u n g  3 .  W ä r m e a u f n a h m e  d e s  G a s e s  
i n  d e r  K a m m e r .
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nach einem Vorschläge von McDermott und Kinney die 
Luft erst in Rohren in den Wänden der Schlackenkammern 
usw. vorwärmen und dadurch eine höhere Temperatur der 
Abgase aus den Kammern erzielen. Man könnte nach 
einem weiteren Vorschlag die warme Luft über dem Ge
wölbe usw. durch eine Haube absaugen.

Würde man so aus abstrahlender Wärme die Luft vor 
der Kammer bereits auf 300 bis 450° bei Koksofengas- 
bzw. Kohlebetrieb erwärmen, so könnte man weitere 
9 bis 12 % der Brennstoffwärme sparen.

Unter Ausnutzung aller erwähnter Mittel könnte man 
so auf eine Ausnutzung von 52 bis 57 % der Brennstoff
wärme im Dampf bei Kohle- bzw. Koksofengas-Betrieb 
kommen.

Praktische Kragen in Verbindung mit der 
vorgeschlagenen Ofenbauart und Betriebsweise. 
Wichtig ist die Frage, wie man die heißen Ofenabgase ohne 
nennenswerten Verlust unmittelbar in den Kessel führen 
kann. Wassergekühlte Ventile würden viel Wärme auf
nehmen und den Gewinn in Frage stellen.

zurLu/YAcrmmer zum /fesse/

beträgt die Abkühlung der Abgase auf dem Wege zur Luft
kammer etwa 150 bis 200°, zur Gaskammer 250 bis 300°. 
An eine Isolation ist wegen der Gefahr einer Zerstörung 
nicht zu denken.

Die Gastemperatur schwankt jedoch stark von Be
ginn bis Ende der Schmelze. Man kann die gefährliche 
Endtemperatur gleichfalls durch die rechtzeitige Bei
mischung von kaltem Umlaufkühlgas brechen, beim Ein
schmelzen aber ohne Kühlgas arbeiten. Der Vorgang und 
der Einfluß auf die Temperaturen wird durch Abb. 12 
belegt. Die Abzugstemperatur schwankt zwischen 1380 
und 1650°. Die Eintrittstemperatur in die Kammer ist 
ohne Kühlgas um 60 bis 100° niedriger (gegenüber 150 bis 
200° ohne Isolation und stärkere Kühlung); mit Kühlgas 
schwankt sie zwischen 1320 und 1430°. Der Kühlgaszusatz 
steigt mit höher werdender 
Abgastemperatur von 0 bis 
12 % der Abgasmenge. Die 
durchschnittliche Abgastem
peratur wird um 60° höher,

zom rtüMga'sre/7f//a,?or

h V _ i_____

A b b i l d u n g  4 .

Aussichtsreicher erscheint es daher, die Abgase un
mittelbar beim Verlassen des Ofens mit 1430° vor dem 
Kessel durch 40 % Zusatz von Kesselabgasen von 260° auf 
eine Mischtemperatur von 1100° herunterzukühlen, so daß 
der Gesamtwärmeinhalt nicht geändert wird. Das Kühlgas 
arbeitet also im ständigen Umlauf. Man kann das Kühlgas 
auch durch einen Injektor einblasen und es durch ein 
kleines Umsteuerventil parallel mit dem Hauptventil 
lenken, so daß man damit gewissermaßen das Ventil er
setzen und ohne große Verluste die Abgase zu dem Kessel 
lenken, wie es Abb. 4 bis 7 zeigen.

A b b i l d u n g  5 .  

S e n k r e c h t e r  S c h n i t t  d u r c h  d e n  
K o p f  e i n e s  O f e n s .

Die Kammern erhalten nach Abb. 8 und 9 mehrere 
wagerechte oder senkrechte Züge. Sie müssen wegen des 
geringeren Temperaturgefälles 60 bis 80 % mehr Heiz
fläche haben. Das Speichervermögen braucht jedoch nicht 
entsprechend zu wachsen, da dieselbe Wärmemenge zu 
übertragen ist.

Die Abb. 10 und 11 zeigen den Kessel. Je ein Abgaszug 
kommt von jedem Kopf in den Kessel. Die Trennwand 
wird zweckmäßig bis an die Wasserrohre heraufgezogen, 
um einen Kurzschluß zwischen beiden Zügen zu vermeiden 
und die Gasführung durch den Kühlgasinjektor zu unter
stützen. Ein Vorwärmer kann natürlich auch vorgesehen 
werden. Der Kessel braucht nur 50 bis 70 % der üblichen 
Heizfläche und freien Durchgangsquerschnitt zu haben.

Die Vorwärmung der Verbrennungsluft auf 
höhere Temperaturen und die teilweise Isola
tion der Köpfe und Züge. Durch die Wasserkühlung

X X X >1£

W a g e r e c h t e r  S c h n i t t  d u r c h  G a s -  u n d  L u f t z ü g e  
e i n e s  O f e n s .

/Ityaszüge zudem  
ffcsse/

A b b i l d u n g  6 .  S e n k 
r e c h t e r  S c h n i t t  d u r c h  
d i e  Z ü g e  e i n e s  O f e n s .

//tgas/ramr/̂  
zum /tesse/
m m m m z? /,

A b b i l d u n g  7 .  S e n k r e c h t e r  
S c h n i t t  d u r c h  d e n  K o p f  

e i n e s  O f e n s .

1. durch bessere Isolation der Schlackentaschen, Züge 
und Kammern und geringeren Falschlufteintritt zu allen 
Teilen de3 Ofens,

2. durch die Bauart der Züge, die eine höhere Aus
trittsgeschwindigkeit für Gas und Luft in den Ofen 
ergeben,

3. durch die Beimischung von Kühlgas zu den Ab
gasen des Herdes während des Kochens und Fertigmachens, 
vereint mit teilweiser Isolation und Entfernung der Wasser
kühlung in den absteigenden Zügen und der Rückwand 
des Kopfes.

Der wirtschaftliche Wert des Abhitze
dampfes von Siemens-Martin-Oefen. Da der Ab
hitzedampf mit Frischbrennstoff erzeugten Dampf ersetzt, 
muß er nach diesem Aufwand bewertet werden. Nimmt 
man in beiden Fällen den Kohlenpreis und die Bedienungs
kosten gleich an, so ergibt sich bei einem Wirkungsgrade

161

weil mit, höherer Temperatur angefangen wird. Die Luft
vorwärmung steigt entsprechend auf 1260 bis 1320° gegen 
1160 bis 1260°.

Abb. 13 zeigt ein Ausführungsbeispiel.
Der Einfluß der vorgeschlagenen Abhitze

verwertung auf Leistung und 
Brennstoffverbrauch je t Stahl 
äußert sich im günstigen Sinne

A b b i l d u n g  8 .

S e n k r e c h t e r  S c h n i t t  d u r c h  
d i e  w a g e r e c h t e  K a m m e r  

e i n e s  O f e n s .
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des Kessels von 70 % und bei einer Ofenkohlenausnutzung 
im Dampf von 28 % ein Kohlenwert von 40 % für den 
Abhitzedampf, bezogen auf den Verbrauch. Bei einer Er
zeugung von 30 Mill. t Siemens-Martin-Stahl bedeutet dies 
für die Vereinigten Staaten von Nordamerika eine Er
sparnis von 2,5 bis 3 Mill. t hochwertiger Kohle.

Natürlich verschiebt sich das Bild, wenn die Heiz
wert- und Bedienungskosten am Stochkessel niedriger 
sind. Namentlich die Kosten für den Kraftbedarf des 
Exhaustors sind entscheidend für die Wirtschaftlichkeit 
der Abhitzekessel. Deshalb muß man den Kessel und die 
Kanäle so entwerfen, daß die geringsten Druckverluste

zuge tv /r der /fö/ofsr

z. hamm oderLuffyonvdrmer

A b b i l d u n g  9 .  

S e n k r e c h t e r  S c h n i t t  d u r c h  
d i e  s e n k r e c h t e  K a m m e r  

e i n e s  O f e n s .

V77Zd7?7Z777777777r7Zr77Z77Zm77777Zd7ZCY/.
entstehen, scharfe Ecken vermeiden und Ventile mit ge
radem Durchgang wählen.

Kann man Abdampf wirtschaftlich ausnutzen, so kann 
man zum Antrieb Dampfturbinen wählen, andernfalls ist 
elektrischer Antrieb vorzuziehen. Die Anlagekosten für 
den m2 Heizfläche belaufen sich etwa auf die Hälfte einer

huh/gas zum hhher hogf 
rechter

Msrugererf/'/crter l/m/aufrerhZador
A b b i l d u n g  1 0 . S e n k r e c h t e r  S c h n i t t  d u r c h  d i e  K e s s e l a n l a g e  

e i n e s  O f e n s .

zu machen, kann man es übersehen, daß die eine oder 
andere Temperatur anders angenommen ist, wie die letzte 
Forschung wahrscheinlich macht.

Der Kern der Darstellung ist richtig. Der Siemens- 
Martin-Ofen ist wärmewirtschaftlich ein verwöhntes- 
Sorgenkind; er nimmt nur die obersten Spitzen des Wärme - 
gefälles, das übrige ist verloren. Diese Verschwendung ist 
auf die Dauer wirtschaftlich nicht tragbar.

Dem Siemens-Martin-Verfahren wird man mit der An
sicht des Berichterstatters nicht ganz gerecht, wenn man 
es wärmewirtschaftlich nur vom Standpunkt des „wahren 
Wirkungsgrades“ betrachtet. Es besteht nicht nur die Auf
gabe, den Einsatz des Ofens zu verflüssigen und mit Gieß
temperatur herauszubringen, sondern man verlangt ein 
Ausbringen bestimmter Beschaffenheit. Die Bedingung 
dafür ist, den Arbeitsraum in wirtschaftlichster Weise 
während der Arbeitszeit auf Arbeitstemperatur zu halten. 
Sie wird erfüllt durch kürzeste Arbeitszeiten oder geringste 
Arbeitsräume oder deren Wandverluste. Darüber kann am 
besten eine Staffelung des Wirkungsgrades nach dem Vor
schläge des Stahlwerksausschusses des Vereins deutscher 
Eisenhüttenleute1) Aufschluß verschaffen.

Dies vermindert nicht den Wert der Dyrssenschen 
Betrachtung, daß man alle Verluste möglichst beschränken 
soll, und daß der Abgasverlust durch Dampferzeugung 
weitgehend auszunutzen ist. Das Arbeiten ohne Gas
kammer bei heißem Generatorgas und Abhitze
kessel ist sicher auch nur ein gelegentlich beschreitbarer 
Weg. Die Bedeutung der Vorwärmungshöhe darf man 
nicht unterschätzen, da sie allein Wärmenutzgefälle gibt. 
Ein Mehr an Wärmezufuhr durch höhere Erwärmung von 
3 % der Brennstoffwärme bedeutet mindestens ein Mehr 
von 6 % des Wärmenutzgefälles und 10 % mehr der Nutz
wärme. Deshalb unterstreicht der Verfasser auch, daß 
dort, wo man vorwärmt und keinen Abhitzekessel hat, 
man es weitestgehend tun soll.

Bei dem Vorschläge der Bauchgasteilung erscheint 
es fraglich, ob man mit dem Kühlgasinjektor die Druck
verhältnisse so gestalten kann, daß der Abhitzekessel 
nicht auch von dem brennenden Kopf Frischflammen ab
saugt. Wenn der Vorschlag, die Zunge zwischen den beiden 
am Kessel mündenden Abgaskanälen bis zu den Wasser
rohren durchzuführen, dahin weiter verfolgt wird, daß der 
Kessel in zwei Teile geteilt wird, so daß man jeden an der Ab
gasseite umsteuern und so die Absaugung an jedem Kopf bes
tens regeln kann, dann ist der Vorschlag ernstlich erwägbar.

Der Berichterstatter2) hat diese Teilung der Abgase 
aus den gleichen Erwägungen vor Jahren an Rekuperativ- 
öfen vorgenommen, indem er auf diese Weise mit dem 
Wärmeüberschuß höheren Temperaturgefälles mit einer 
weit kleineren Kesselheizfläche auskam und mit einer

^ /fa ra / romrechte/?/fogf
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A b b i l d u n g  1 1 .  W a g e r e c h t e r  S c h n i t t  d u r c h  K e s s e l  u n d  A b g a s k a n ä l e  
e i n e s  O f e n s .

A b b i l d u n g  1 3 .  S e n k r e c h t e r  S c h n i t t  d u r c h  d e n  
K o p f  e i n e s  O f e n s .

vollständigen Stochkesselanlage. Je höher die Leistung 
der Abhitzekessel ist, um so mehr fällt die Abschreibungs
belastung.

Die vorstehend wiedergegebenen Untersuchungen 
von Dyrssen sind unter guter Berücksichtigung aller be
trieblichen, wärmetechnischen und wirtschaftlichen Um
stände vorgenommen, so daß ihnen nichts Wesentliches 
beigefügt werden kann. Bei der Absicht des Verfassers, 
auf die Bedeutung der Abhitzeverwertung für die Wirt
schaftlichkeit des Siemens-Martin-Betriebes aufmerksam

größeren Rekuperatorheizfläche und niedrigeren Abgas
temperaturen dieselbe Vorwärmung erhielt; jedoch zeigte 
sich die praktische Schwierigkeit des Kampfes des Ofen- 
und des Kesselmeisters um die Abgase. Dieses Bedenken 
kann den Vorschlag aber nicht zu Fall bringen.

2) Vgl. Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 80
(1924); St. u. F.. 44 (1924), S. 1324/30.

*) Vgl. Bansen: Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. 
Nr. 82 (1925), S. 9.



¿U# u uii !«;•<«/• U mschau. Stahl und Eisen. 1283

Es ist erfreulich, auch hier den Vorschlag der Rauch
gaskühlung zu finden. Die Anwendung dieses billigen 
Mittels in dem vorgeschlagenen Sinne ist ohne Zweifel 
geeignet, zur Schonung der Köpfe beizutragen. Das Durch
brennen der Spiegel an Gas- und Luftzügen wird man 
sicher vermeiden können, wenn man dort einen Kühlgas
strom vorbeibläst.

A b b i l d u n g  1 2 .  T e m p e r a t u r v e r h ä l t n i s s e  e i n e s  O f e n s ,  
a  —  A b g a s t e m p e r a t n r  i m  a b z i e h e n d e n  K o p f ,  b  -  A b g a s 
t e m p e r a t u r  i m  S c h l a c k e n s a c k  o h n e  Z u s a t z  v o n  K ü h l g a s .  c  - 
A b g a s t e m p e r a t u r  i m  S c h l a c k e n s a c k  n a c h  Z u s a t z  v o n  K ü h l 
g a s .  d  =  T e m p e r a t u r  d e r  V e r b r e n n u n g s l u f t  i n  d e n  K ö p f e n ,  

e  =  K ü h l g a s b e d a r f  i n  %  v o m  A b g a s g e w i c h t .

A b b i l d u n g  1 .  U m k e h r w a l z w e r k  m i t  E i n z e l w a l z e n a n t r i e b .

Es ist befremdlich, daß sich entgegen dem ameri
kanischen Brauch der Abhitzekessel in Deutschland nicht 
durchsetzt, und erfreulich zu lesen, daß man ihn in Amerika 
als einen unentbehrlichen Bestandteil des Ofens ansieht. 
Bei richtiger Bemessung kann ein Abhitzekessel nie einen 
Siemens-Martin-Ofen stören. Er ist im Gegenteil der wirt
schaftliche Rauchgaskühler, den man braucht, um den 
Ofen mittels Exhaustors voll in die Hand zu bekommen. 
Solange wir mit den Gas- und Luftquerschnitten, den Gas
geschwindigkeiten und den aufheizbaren Gasmengen die 
Sklaven des Kaminzuges sind, haben wir den Ofen nicht 
so in der Hand, wie die Steigerung der Erzeugung und die 
ganze Betriebswirtschaftlichkeit es erwünscht erscheinen 
läßt.

Bedenkt man weiter, daß man bei einem Wärmc- 
verbrauch von 1,2 • 10’ WE/t Stahl und 25 % Ausnutzung 
im Kessel 0,3 • KP WE/t Stahl im Dampf, das sind 400 kg 
von 10 at und 350° Ueberhitzung, erhalten kann, so kann 
man damit mehr als den Dampfbedarf des Ausblockens 
decken. Man kann also mit dem Brennstoffverbrauch des 
Stahlwerkes beträchtlich den des Walzwerkes decken.

$r.^rt(t. Hugo B ansen .

E in  U m k e h rw a lzw e rk  m it  D o p p e lan trieb .
Der Gedanke, die Ober- und Unterwalze eines Um

kehrwalzwerkes ohne mechanisches Zwischenglied, also 
ohne Vermittlung von Kammwalzen, durch je einen be
sonderen Motor anzutreiben, wurde in Skinningrove in 
England bei Pease & Partners mit gutem Erfolge aus
geprobt1). Das für den Versuch benutzte 930er Walzwerk 
besteht aus drei in einem Strang liegenden Gerüsten, einem 
Block-, Vorwalz- und Fertiggerüst. Das Blockgerüst wird 
durch einen Umkehrmotor von 12 000 PS, das Vor- und 
Fertiggerüst durcheinensolchen von 19000 PS angetrieben.

Für die Versuchswalzung mit Flacheisen von 450 
X 19 mm Querschnitt wurden die Unterwalzen mit dem 
19 000-PS-Motor, die Oberwalzen mit dem 12 000-PS- 
Motor gekuppelt, während die zugehörigen Kammwalzen 
lose mitliefen. Beide Motoren wurden durch eine gemein
same Steuervorrichtung betätigt. Die Walzung verlief 
anstandslos, und nichts ließ darauf schließen, daß die 
Kammwalzen nicht in Tätigkeit waren.

Die geschilderte Arbeitsweise wurde durch eine der 
Englischen Elektrizitäts-A.-G. in London, Kingsway 28, 
geschützte elektrische Verkoppelung ermöglicht, deren 
Eigentümlichkeit darin besteht, daß die beiden Mo
toren im Leerlauf, also wenn sich das Stück außer
halb der Walzen befindet, gleichzeitig umgesteuert wer
den können, und daß während des Stiches selbsttätig 
die gleichbleibende Umfangsgeschwindigkeit der beiden 
Walzen geregelt wird. Auf diese Weise wird es möglich 
gemacht, daß auch bei größeren Unterschieden im Walzen
durchmesser das Stück vollkommen gerade die Walzen 
verläßt, ohne sich nach oben oder unten zu krümmen.

Die Anordnung, die sich bei einer Neuausführung 
ergeben würde, ist in Abb. 1 zur Darstellung gebracht. 
Die zur Walzung benötigte Antriebskraft ist dabei gleich
mäßig zwischen den beiden Motoren aufgeteilt. Die mit 
einer solchen Arbeitsweise verknüpften Vorteile liegen klar 
auf der Hand. Es sind einmal die verringerten Anlage- und 
Unterhaltungskosten infolge Wegfalles der Kammwalzen, 
das andere Mal der geringere Kraftbedaif infolge Ver
minderung der Reibungsverluste. Weiterhin entfällt der 
Unterschied in der Verdrehungsbeanspruchung der Zapfen 
und Spindeln bei verschiedenem Arbeitsdurchmesser, 
der Gleiten des Walzgutes und Streckenschläge verursacht.

Dazu wird als weiterer Vorteil 
in Anspruch genommen, daß 
man es durch einseitige Be
einflussung der Umdrehungs
geschwindigkeit in der Hand 
haben soll, auch solche Stücke 
gerade aus der Walze zu 
bringen, die etwa infolge un
gleicher Erwärmung Neigung 
zum Krümmen zeigen.

Ueber die Einzelheiten 
der elektrischen Einrichtung,

von deren genauem Arbeiten der Erfolg der Neuerung einzig 
und allein abhängt, findet man in einem späteren Aufsatz 
der gleichen Zeitschrift2) noch einige nähere Angaben:

A b b i l d u n g  2 .  S c h a l t s c h e m a  f ü r  g l e i c h z e i t i g e s  
U m k e h r e n  b e i d e r  M o t o r e n .

*) Iron Coal Trades R ev. 108 (1924), S. 67
2) Desgl. 110 (1925), S. 385.
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E s w erden zwei g leichgebaute, m echanisch gekuppelte 
G leichstrom generato ren  G u n d  zwei g leichgebaute, m echa
n isch  unabhängige A ntriebsm otoren  M verw andt, die ih ren  
S trom  von ersteren  e rhalten . Alle v ier M aschinen sind  
h in te re in an d er geschaltet, so d aß  eine R ing leitung  en ts te h t. 
D ie V erbindungsleitung beider M otoren is t  m it der V er
b indungsle itung  der beiden G enera to ren  durch  einen A us
gleichsw iderstand  verbunden . F ü r  gew öhnlich, w enn beide 
M otoren  gleichm äßig b e las te t sind, is t  der A usgleichsw ider
s ta n d  strom los. N im m t ein M otor vorübergehend  eine 
höhere L a st auf, so s in k t seine K lem m enspannung. S ofort 
fließ t ihm  durch  den A usgle ichsw iderstand S trom  zu, w o
durch  die K lem m enspannung  u n d  d am it d ie L eistung des 
anderen  M otors so lange sink t, bis sich die L eistungen 
wieder ausgeglichen haben . Bei ungleichen W alzendurch
m essern stellen  sich  daher w egen der ungleichen D reh 
m om ente ungleiche D rehzah len  u n d  gleiche U m fangs
geschw indigkeiten se lb s ttä tig  ein. D a diese in  Abb. 2 
schem atisch  dargeste llte  elektrische A nordnung an  E in 
fachheit n ich ts zu w ünschen übrig  lä ß t, so k an n  die v o r
geschlagene A rbeitsw eise als ein  F o rts c h r itt  angesehen 
w erden, der bei e ingerüstigen  W alzw erken, wie Grobblech- 
un d  B lockstraßen, zweifellos große w irtschaftliche Vorteile 
in  sich sch ließ t. Bei m ehrgerüstigen  S traßen , bei denen 

. au f den  verschiedenen G erüsten  gleichzeitig gew alzt w ird, 
w ird  m an  dagegen darau f verzich ten  m üssen.

K . Meerbach.

R ö n tg e n o g ra p h isc h e  D iag n o stik  te im  B ren n en  
von  K ao lin .

Die im  K aolin  vor sich gehenden R eak tio n en  w ährend  
des B rennvorganges steh en  se it langem  im  M itte lp u n k t 
d er keram ischen Forschung. D urch Löslichkeitsversuche 
u nd  A ufnahm e von  W ärm etönungskurven  w urden  von 
verschiedenen F orschern  zwei charak teristische  T em pe
ra tu rg eb ie te  e rm itte lt, bei denen  im  K aolin  U m w andlungen 
« in tre te n . W ährend  d u rch  die V ersuche von  T a m m a n n  
u n d  P a p e 1) d ie Vorgänge im  T em peratu rgeb ie t 500 
b is 600° d ah in  g ek lä rt w urden, daß  d as K aolin itm olekül 
( A l30 3 • 2 SiO j>-2 H 20 )  in  A120 3, 2 S i 0 2 u n d  2 H 20  
zerfällt, is t  d ie U rsache d e r  bei 900 bis 1000° e in tre ten d en  
exo therm en  R eak tio n  und  V erringerung d er Löslichkeit 
noch ungek lärt. R . W o h l in 2) n im m t die N eubildung 
eines S ilikates, G. K e p p e l e r 3) die Polym erisation  der 
T onerde und  E . R o t h 4) die B ildung von  S illim anit an , 
w ieder andere F orscher w idersprechen d iesen A nsichten. 
E in  bem erkensw erter F o rts c h r itt  w urde du rch  die A nw en
d u n g  d er röntgenographischen D iagnostik  erre ich t. Von 
englischen Forschern5) konnte nachgew iesen w erden, d aß  
a u f 100, 900 und  1000° erh itz tes  K ao lin itp u lv er deu tliche 
K ris ta lls tru k tu r  zeigte, w ährend  auf 700° e rh itz tes  P u lver 
n u r Spuren einer k rista llinen  S ubstanz  erkennen  ließ. 
E ine krista llographische A usw ertung der im  Spektro- 
gram m  au ftre ten d en  L inien  w urde jedoch  b isher n ich t 
erre ich t. F . R i n n e 6) fü h rt n unm ehr den  N achw eis, daß  
sich  bei 950° du rch  R eak tio n  im  festen  Z ustande M ullit 
(3 A l20 3 - 2  S i 0 2) b ildet, w ährend  gleichzeitig T rid y m it 
bzw. C hristobalit en ts te h t, deren  sichere U nterscheidung 
a u f röntgenographischem  W ege b isher noch n ich t ge
lungen ist.

E . Steinhoff.

J) G. T am m an n  u n d  W . Pape? U eber den  W asser
v e rlu st des K aolins usw. Z. anorg. Chem. 127 (1923),
S. 43/67.

2) Sprechsaal 46 (1913), S. 781.
3) S prechsaal 46 (1913), S. 445/7.
4) Ber. D. K eram . Ges. 3 (1922).
5) J .  W . Mellor, W . Bragg und  G. S hearer: T rans. 

E ng l. Ceram . Soc. 22 (1922/23), S. 105/10. Vgl. auch  
S prechsaal 3 (1925), S. 28.

6) F . R in n e : R öntgenographische D iagnostik  beim  
B rennen  von  K alk ste in , D olom it, K aolin  und  G lim m er. 
Z . K rista llog raph ie  61 (1925). S. 113/24.

P a t e n t b e r i c h t .
Deutsche Patentanmeldungen1).

(Patentblatt Nr. 27 vom 9. Ju li 1925.)
K l. 7 a, G r. 17, H  93 412. F ührungs- und  K antvor

r ich tu n g  fü r  Form eisenschienen in  W alzw erken. Ham ei & 
Lueg, G. m . b. H ., D üsseldorf-G rafenberg.

K l. 10 a, G r. 17, R  62 030. K üh lung  von Holzkohle, 
K oks u. dgl. P au l R ezm an u. S tefan  Moor, Gödöllö, Ungarn.

K l. 10 a, Gr. 18, J  22 866. V erkokung von Gemischen 
aus K ohlen  verschiedener B eschaffenheit. S tew art Roy 
U lingw orth, B rynfedw en, R a d y r.

K l. 10 a, Gr. 21, M 83 542. V erfahren  zu r Verhinde
ru n g  des U e b e r tr it ts  von  G asen zw ischen Schweivorrich
tu n g en  u. dgl. u n d  den  m it ih n en  v erbundenen  Trocken
ein rich tungen . M etallbank  u n d  M etallurgische Gesell
schaft, A .-G ., F ra n k fu r t  a. M.

K l. 10 a, G r. 23, S t 38 816; Zus. z. P a t. 400 373. 
Schweiofen. A ugust S treppel, B erlin , Kaiserallee 206,
u. M ineralölgewinnung, G. m . b. H ., Berlin-D ahlem .

K l. 12 e, Gr. 2, M 87 269. V orrich tu n g  zur Absehei
dung u n d  N iederschlagung von  Schw ebekörpern aus 
Gasen du rch  E le k tr iz itä t. M e ta llbank  u n d  Metallurgische 
G esellschaft, A .-G ., F ra n k fu r t a. M.

K l. 12 e, Gr. 2, S 63 637. A nordnung  zu r Führung 
von G asrein igungselektroden aus D rah tgew ebe über Trans
portro llen . S iem ens-Schuckertw erke, G . m . b. H ., Berlin- 
S iem ensstad t.

K l. 13 g, Gr. 2, K  88 162. E in rich tu n g  zur Trocken
küh lung  heißer D es tilla tio n srü ck stän d e  (K oks u. dgl.). 
K ohlenscheidungs-G esellschaft m . b. H ., N ürnberg .

K l. 14 h, G r. 3, A  56 133. A rbeitsverfahren  bei 
dam pfangetriebenen  Block- u n d  W alzenstraßen . Aktie- 
bo laget V aporackum ulato r, S tockholm .

K l. 18 a, Gr. 2, M 74 423; Zus. z. P a t . 315 323. Ver
fah ren  zur H erste llung  versand- u n d  verarbeitungsfähiger 
Form linge aus F errosiliz ium  oder an d eren  E isen oder 
Silizium  e n th a lten d en  L egierungen. M aschinenfabrik 
E ßlingen, E ßlingen b. S tu ttg a r t .

Kl. 18 a, G r. 3, Z 12 885. V erfahren  zur Sicherung 
eines s te ts  heißen Ofenganges bei H ü ttenp rozessen . Zenzes,
G. m . b. H ., B erlin -W estend .

K l. 18 b, G r. 15, D  46 157. F re ihän g en d e , gabelförmige 
B eschickungsvorrichtung. D üsseldorfer Masc.hinenbau- 
A kt.-G es., vorm  J .  Losenhausen, D üsseldorf-G rafenberg.

K l. 18 b, Gr. 19, F  58 055; Zus. z. P a t .  384 378. Kon
verterboden  fü r  den  W indfrischprozeß. H ayo  Folkerts, 
A achen, R ü tsch e rs tr . 48.

K l. 24 1, G r. 1, H  96 436. V erfahren  u n d  Vorrichtung 
zur Z uführung des B rennstoff-L uft-G em isches zu den Bren
n ern  von B rennstaub feuerungen . D r. K arl H old , Carnap.

K l. 31 c, G r. 18, P  49 100. V erfah ren  zu r Herstellung 
von G egenständen  du rch  Sch leuderguß . G eorg Pemetz- 
rieder, P ad erbo rn , Tegelweg 51.

K l. 31 c, G r. 25, L  60 789. G ießform  m it regelbarer 
K üh lung , insbesondere fü r  L agerschalen . L udw . Loewe & 
Co., A .-G ., B erlin.

K l. 31 c, G r. 26, E  31 629. P reßgießm aschine mit 
Z w ischenbehälter zur V erteilung  d er D ru ck lu ft. Gebrüder 
E ck ert, P räz isionsguß-F abrik , N ürnberg .

K l. 49 e, Gr. 6, B 113 515. F allw erk  zum  Paketieren 
von M eta llsch ro tt. H ein rich  B achm ann , E fferen  b. Köln.

K l. 80 c, Gr. 14, P  49 519. V erfahren  u n d  Vorrichtung 
zum  E in b rin g en  von  Schlam m  in  D rehöfen . G. Polysius, 
E isengießerei u. M aschinenfabrik , D essau.

K l. 85 b, G r. 1, B 109 295. M itte l zur V erhütung von 
K esselstein . Carl W alth er B aum ann , Düsseldorf-Ober
kassel, u. A ugust V ik to r B aum ann , D üsseldorf-U nterrath .

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(P atentblatt Nr. 27 vom 9. Ju li 1925.)

K l. 241, N r. 915 173. F o rm ste in  fü r  die innere Aus
m auerung  der F eu erk am m er von  K ohlenstaubfeuerungen. 
H einrich R eiser, G elsenkirchen, V ik to ria s tr . 130.

*) D ie  A n m e ld u n g e n  lie g e n  von  d e m  a n g eg e b e n e n  Tage 
a n  w ä h re n d  z w e ie r  M o n a te  f ü r  je d e rm a n n  z u r  E in sic h t 
u n d  E in s p ru c h e rh e b u n g  im  P a te n ta m te  zu  B e r l i n  aus.



Zö. ü Uli Patentbericht. Stahl und Eisen. 1285

r.!#

K l. 241, N r. 915 174. A usbildung der S teine fü r  
die innere A usm auerung d e r  F eu erk am m er von K o h len 
staubfeuerungen. H e in rich  R e ise r, G elsenkirchen, Vik- 
toriastr. 130.

Kl. 31 c, N r. 915 239. Spritzgußm asch ine. H einrich  
Borofski, Braunschweig-M elverode.

Kl. 31 e, N r. 915 240. H eizvorrich tung  fü r  die D üse 
von Spritzgußm aschinen, H einrich  Borofski, Braunschw eig- 
Melverode.

Kl. 47 g, N r. 915 569. A n trieb  fü r  A bsperrschieber. 
Zimmermann & Jan sen , G. m . b. H ., D üren  (R hld .).

Deutsche Reichspatente.
K l. 24 g, G r. 5, N r. 401 687 , vom  4. A pril 1923. 

D ü s s e ld o r fe r  M a s c h in e n b a u - A c t . - G e s .  v o rm . J . 
L o s e n h a u s e n  in  D ü s s e l d o r f - G r a f e n b e r g .  Vor

richtung zur Abfüh
rung von Aschenrück
ständen durch ein 
Strahlgebläse.

D as D ruckm itte l 
des S trahlgebläses, 
das auch  die beweg
liche B recherbacke a 
des S ch lackenbre

chers antreibt, d ien t außerdem  gleichzeitig  zum  Ablöschen 
der Schlacke und zur Spülung des E in füh rungstrich ters .

K l. 24 e, G r. 12, 
\-d, N r. 401 851 , vom  7.

J a n u a r l9 2 2 . W a l t e r  
W o o d  in  P h i l a d e l 
p h ia ,V .  S t. A. Ruhr- 
arm für Gaserzeuger.

D er R ü h ra rm  a 
is t  m it seinem  geraden 
Teil d  du rch  ein u n 
te res L ager c u n d  die 
oberen  L ager e, f h in 

durchgeführt. D as un te re  L ager c is t  in  e iner A usstü lpung 
des Deckels b angeordnet u n d  w ird  von der W asserkühlung 
der D eckelplatte von  au ß en  u m spü lt.

Kl. 241, G r. 1 , N r. 4 0 1 9 1 6 , vom  3. A ugust 1920* 
Jo h n  E. M ü h lf e ld  in  S c a r s d a l e ,  W e s t c h e s t e r ,  

N e w  Y o r k ,  u n d  V i r g in iu s  
Z. C a r a c r i s t i  in  B r o n x v i l l e ,  
W e s t c h e s t e r ,  N e w - Y o r k .  
Brennstaubfeuerung für Dam pf
kessel.

D ie bei d er B renn stau b feu e
ru n g  en ts teh en d e  lange F lam m e 
w ird  d u rch  einen h aubenartigen  
E in b a u  b in  zen tra le r Lage zur 
U m k eh rv eran laß t u n d  dabei breit- 

gedrückt, so daß die seitlichen  V erb indungsröhren  zw ischen 
dem D am pfkessel a  und  den T anks beaufschlagt w erden.

K l. 24 c, G r. 10, N r. 402  646, vom  10. D ezem ber 1922. 
B a d e r  & S a la u  in  D ü s s e ld o r f .  Gasbrenner.

D ie M ischtrom m el b, die an  
d en  E in füh rungssch litzen  c, d, 
e, f des einen  M ittels, G as oder 
L u ft, d u rchbrochen  is t  u nd  in  
die  das an dere  M itte l a x ia l ein- 
t r i t t ,  i s t  von  einem  einw egigen 
E in fü h ru n g sk an a l a  um geben, 
dessen Q u ersch n itt sich  en tsp re 
chend  d er abnehm enden  A nzahl 
der zu beschickenden Q uer
sc h n itte  v e rjü n g t, so daß  die 

Geschwindigkeiten in  allen  Q u erschn itten  d ie gleichen 
sind und infolgedessen die U eberleitung  in  d ie einzelnen 
Abzweige ohne D ruck v erlu ste  erfolgt.

K l. 18  a ,  G r. 2 , N r. 409  5 5 3 , vom  25. O k to b e r 1919 . 
Z usa tz  zum  P a t e n t  4 0 8  813 . M a s c h i n e n f a b r i k  E ß 
l i n g e n  i n  E ß l i n g e n  a. N e c k a r .  Brikettierungsver- 
lahren.

N ich t n u r  S tü ck e  oder s tü c k ig  gem ach te  M etalle 
oder L egierungen, so nde rn  d iese M etalle  oder L egierungen

ganz oder teilw eise au ch  in  K örn er- oder P u lv erfo rm  
w erden m it einem  beliebigen S toff um geben, dessen  
S ch iheizpunkt ü b e r dem  des betre ffen d en  M etalles lieg t, 
um  sie beim  N iederschm elzen  v o r d er E in w irk u n g  dea  
S auersto ffs und  d er V erbrennungsgase zu sc hü tzen .

K l. 18  e, G r. 10 , N r. 409  278 , vom  29. A p ril 1924. 
A k t i e n g e s e l l s c h a f t  B r o w n ,  B o v e r i  & C ie . in  
B a d e n ,  S c h w e iz .  Vorrichtung zur Beschickung von

Oefen m it zu er
wärmendem M as
sengut.

D ie Z ufüh ru n g  
des G u tes w ird  d a 
d u rch  w ir tsc h a f t

licher g e s ta lte t, 
d aß  d ie A bsch lu ß 
tü r  a  des O fen
rau m s als B e h ä lte r  
fü r  d ieW erkstücke  

b  ausgeb ildet is t  u n d  d ie S tücke t b n ach  d er R eihe 
u n m itte lb a r  in  d en  H eiz rau m  des Ofens geschoben w erden. 
D ies k a n n  m it H ilfe eines S ch litten s e geschehen, der 
a u f einem  der O fen tü r v o rg e lag erten  T isch  d  g le ite t, 
u n d  vom  A n trieb  eines W an d erro stes  c aus, von  dem. 
d ieW erkstücke  im  Ofen geschoben w erden, m it bew egt wird..

K l. 18 b, G r. 1 4 , N r. 409  554 , vom  26. N ovem ber- 
1921; am erikan ische  P r io r i tä t  vom  1. D ezem ber 1920- 
B l a w - K n o x  C o m p a n y  in  P i t t s b u r g h ,  P e n n s . ,  V .

S t. A. Verfahren 
zum Betriebe von 
Herdöfen mit um

kehrbarer 
Flammenrichtung 
und Ofen zur A u s
führung des Ver
fahrens.

D ie E in fü h ru n g  
w enigstens eines 
d er zu r H erb e i
fü h ru n g  d er V er
brennung  im  Ofen 
d ienenden  S toffe 
w ird  d u rc h  e inen  

m it D urch laß ö ffn u n g en  b, c v ersehenen  R egle r a  am  
O fen e in trittsen d e  b ew irk t, d e r bei U m kehr d e r  
F la m m en rich tu n g  gegen d ie W irkung  der V erb rennungs
gase abgesch irm t, n äm lich  hochgezogen w ird. D ad u rch  
so ll eine gün stig e  A u sn u tzu n g  des B rennstoffes zu stan d e  
kom m en  u n d  eine ü b erm äß ig  s ta rk e  B eansp ruchung  
des M auerw erks verm ied en  w erden.

K l. 18 c, G r. 2, N r. 409  615, vom  10. Mai 1923. 
G u ß s t a h l f a b r i k  F e l i x  B i s c h o f f ,  G. m . b. H ., in  
D u i s b u r g .  Verfahren zum Härten der dem Verschleiß 
ausgesetzten Stellen, wie Lagerstellen, Zapfen an Wellen, 
insbesondere an Kurbelwellen aus lufthärtendem Chrom
nickelstahl.

D ie in  ü b lich e r W eise v e rg ü te te n  u n d  angelassenen  
W ellen  w erden  n u r  a n  d en  zu  h ä r te n d e n  S te llen  d u rch  
E inw irk u n g  d e r S tichflam m e, beispielsw eise eines 
S chw eißbrenners, a u f  e tw a  800° g eb rach t u n d  d a rau f 
a n  der L u ft  ohne A bsch recken  in  einem  flüssigen M itte l 
abgekühlt.

K l. 18  c , G r. 10 , N r. 409  786 , vom  20. J u n i  1924. 
Z u sa tz  zum  P a te n t  387 705. F r i e d r i c h  S i e m e n s ,  
A. - G ., i n  B  e r  l i  n. W assergekühlteGleitschiene für Wärmöfen.

D ie G leitschiene a 
b e s te h t au s e in er cp cp <jo
M ehrzah l von  um ge
k e h r t  U  - förm igen 
R o h rs tü c k en , deren  
w agerech ter T eil d ie 
G le itb ah n  u n d  deren  
a b w ä rts  gehende Schenkel b  d ie  S tü tz e n  d er G le itb ah n  
b ilden . D u rch  sch rägen  E in b a u  d e r  G le itb ah n stü ck e  
k a n n  e in  d a u e rn d e r  W echsel d e r  B e rü h ru n g sp u n k te  
des W ärm g u tes m it d en  G le itsc h ie n en  erz ie lt w erden.
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S t a t i s t i s c h e s .
D er A u ß en h an d e l D e u tsch la n d s  in  E rz e u g n is se n  d e r B e rg w erk s- u n d  E ise n h ü tte n in d u s tr ie  im  M ai 1925.

Die in Klammern stehenden Zahlen geben die Pos.-Nummem 
der „Monatl. Nachweise Uber den auswärtigen Handel Deutsch

lands“ an.

E i n f u h r A u s f u h r

Mai 1925 

t

Jan. bis Mai 
1925 

t

Mai 1925 

t

Jan. bis Mai 
1925 
t  '

E isenerze; M anganerze; G asrein igungsm asse; S chlacken; 
K iesabbrände (237 e, 237 h , 237 r ) .................................... 942 720 5 166 100 31 027 146 158

Schwefelkies u nd  Schwefelerze (2371) ................................ 63 825 384 563 3 314 4 809
S teinkohlen, A n th raz it, u n b earb e ite te  K ännelkohle (238 a) 816 793 4 080 907 1 257 527 5 308 131
B raunkohlen  (238 b ) ......................................................................... 169 193 943 510 1 787 12 467
K oks (238 d ) ...................................................................................... 4  405 43 164 312 766 1 171 845
S te inkoh lenbriketts (238 e) ....................................................... 4 837 29 536 85 869 266 022

B raunkoh lenbriketts, auch  N aßpreßste ine (238 f) . . . 10 652 60 244 56 427 281 810 |

E isen  u n d  E isenw aren  aller A r t  (777 a  bis 843 b) . . . 134 285 681 319 277 901 1 400 428

D a ru n te r :
Roheisen (777 a ) ................................ ............................................. 15 020 83 164 13 987 79 181
Ferroalum in ium , -chrom , -m angan, -nickel, -Silizium und  

andere n ich t schm iedbare E isenlegierungen (777 b) . . 305 3 021 1 692 15 674 1

B rucheisen, A lteisen, E isenfeilspäne usw. (842; 843 a, b) 37 273 150 836 26 697 129 040
R ö h ren  u n d  R öhrenform stücke aus n ich t schm iedbarem  

G uß, roh  u n d  b ea rb e ite t (778 a, b ; 779 a, b) . . . . 1 904 6 177 4  927 31 156
W alzen aus n ich t schm iedbarem  G uß, desgl. (780, a, b) 91 252 733 3 880
M aschinenteile, roh  u n d  bearbeite t, aus n ic h t schm ied

barem  G uß [782 a ; 783 a 1), b1), c1), d 1) ] ....................... 314 1 278 154 763
Sonstige E isenw aren, ro h  u n d  bearbeite t, aus n ich t 

schm iedbarem  G uß (781; 782 b ; 783 e, f, g, h) . . . 421 1 902 7 625 36 202
R oh luppen ; R ohschienen; R ohblöcke; vorgew. Blöcke; 

P la tin en ; K n ü p p e l; T iegelstahl in  B löcken (784) . . 11 670 95 808 6 717 27 631
Stabeisen ; Form eisen ; B andeisen  (785 a, b ) ....................... 43 846 214 312 37 567 188 187
Blech: roh , en tzu n d ert, g erich te t usw. (786 a, b, c) . . 6 399 31 258 37 744 173 425
B lech: abgeschliffen, lack iert, poliert, g eb räu n t usw. (787) 20 58 49 135
V erzinnte Bleche (W eißblech) (788 a ) .................................... 716 4 610 1 574 4 860
V erzinkte Bleche (788 b ) ................................................................ 101 940 963 4 542
Well-, D ehn-, Riffel-, W affel-, W arzenblech (789) . . . 21 200 321 2 129
A ndere Bleche (7 8 8 c ; 7 9 0 ) ....................................................... 33 280 722 2 921
D rah t, gew alzt od. gezog., ve rz in k t usw. (791 a, b ; 792 a, b) 4 497 24  791 18 720 117 749
Schlangenröhren, gew alzt oder gezogen; R öhren fo rm 

stü ck e  (793 a, b) .................................................................... 3 35 253 1 320
A ndere R öhren, gew alzt oder gezogen (794 a, b ; 795 a, b) 1 061 7 209 16 302 96 270
E isenbahnschienen usw .; S traßenbahnsch ienen ; E isen 

bahnschw ell.; E isenbahnlasch ., -u n te rlag sp la tten  (796) 7 851 43 583 40 861 187 558
E isenbahnachsen, -radeisen, -räder, -radsätze (797) 23 138 5 121 31 542
Schm iedbarer G uß; Schm iedestücke usw .; M aschinen 

teile, roh  u n d  bearb e ite t, aus schm iedbarem  Eisen 
(798 a, b, c, d ; 799 a 1), b1) c1), d 1), e, f ) .................. 1 204 6 023 13 651 60 790

Brücken- u. E isenbau teile  aus schm iedbar. E isen  (800 a, b 122 424 2 918 11 960
D am pfkessel u. D am pffässer aus schm iedb. E isen  sowie 

zusam m enges. Teile von  solch., A nkertonnen , Gas- u 
and . B ehält., R öhrenverb indungsstücke, H ähne, Ven 
tile  usw. (801 a, b, c, d ; 802; 803; 804; 805) . . . 70 322 2 435 13 756

A nker, Schraubstöcke, Am bosse, Sperrhörner, B rech 
eisen; H äm m er; K loben u n d  R ollen zu  F laschenzügen 
W inden usw. (806 a, b ; 8 0 7 ) ......................................... 50 233 439 2 326

L andw irtschaftliche G eräte  (808 a, b ; 809; 810; 816 a, b 129 378 4 728 21 590
W erkzeuge, Messer, Scheren, W agen (W iegevorrichtun  

gen) usw. (811 a, b ; 812; 813 a, b, c, d, e ; 814 a, b 
815 a, b, c ; 816 c, d ; 817; 818; 8 1 9 ) ....................... 159 652 2 890 14 130

E isenbahnlaschenschrauben  usw. (820 a ) ....................... 432 588 1 751 6 643
Sonstiges E isenbahnzeug (821 a, b ) ................................ — 90 148 1 432
Schrauben, N ieten , S ch raubenm uttern , H ufeisen usw 

(820 b, c ; 825 e ) ..................................................................... 78 699 2 469 14 112
Achsen (ohne E isenbahnachsen), A chsenteile (822; 823 6 35 308 1 441
E isenbahnw agenfedern , andere W agenfedern (824 a, b 134 561 633 3 645
D rahtseile, D rah tlitz en  (825 a ) .............................................. 10 98 1 367 6 963
A ndere D rah tw aren  (825 b, c, d ; 826 b ) ....................... 81 422 7 048 34 243
D rah ts tif te  (H uf- u. sonst. Nägel) 825 f, g ; 826 a ; 827 6 76 4 423 23 391
H aus- u nd  K üchengerä te  (828 d, e ) ................................ 94 342 2 490 12 292
K e tte n  usw. (829 a, b ) ........................................................... 13 81 654 4 094
Alle übrigen E isenw aren (828 a, b, c ; 830; 831; 832; 833 

834; 835; 836; 837; 838; 839; 840; 841) .................. 128 443 6 820 33 456
M aschinen (892 bis 906) ....................................................... 3 376 13 018 31 073 142 824

‘) Die A usfuhr is t  u n te r M aschinen nachgew iesen.
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D ie S a a rk o h le n fö rd e ru n g  im  M ai 1925.

N ach dev S ta tis tik  der französischen  B ergw erksver
waltung betrug  die K o h l e n f ö r d e r u n g  des Saargebietes 
im Mai 1925 insgesam t 1 086 759 t ;  davon  en tfa llen  auf 
d ie  s t a a t l i c h e n  G ruben  1 053 297 t  u n d  auf die G rube 
F r a n k e n h o lz  33 462 t .  D ie du rch sch n ittlich e  T a g e s 
l e i s t u n g  betrug  bei 23,60 A rb e its tag en  46 044 t . Von 
der K ohlenförderung w urden  75 514 t  in  den  eigenen 
W erken v erb rauch t, 39 395 t  an  die B ergarbeiter geliefert, 
32 468 t  den K okereien  zu g efü h rt u n d  940 180 t  zum  
Verkauf und  V ersand  geb rach t. D ie H a l d e n b e s t ä n d e  
verm ehrten sich um  798 t .  In sg esam t w aren  am  E nde 
des B erichtsm onats 190 160 t  K ohle u n d  1659 t  K oks auf 
Halde gestürzt. In  d en  eigenen angeg liederten  B etrieben 
wurden im  Mai 1925 25 280 t  K o k s  hergestellt. Die 
B e le g s c h a f t  be trug  einschließlich  der B eam ten  76 940 
Mann. Die du rchsch n ittlich e  Tagesleistung der A rbeiter 
unter und über Tage belief sich auf 683 kg.

Frankreichs A u ß e n h a n d e l im  J a h r e  19241).
Ueber den A ußenhandel in  S teinkohlen  u n te r r ic h te t 

Zahlentafel 1.

Zahlentafel 1. F r a n k r e i c h s  A u ß e n h a n d e l  in  
S t e i n k o h l e n .

Einfuhr Ausfuhr

1923
t

1924
t

1923
t

1924
t

Insgesam t...............
Davon aus bzw. nach

26 283 691 25 096 460 2 272 108 2 238 893

Großbritannien . . 17 962 763 13 019 711 — 2 255
Deutschland . . . 1 496 434 4 265 179 69 740 143 780
Saargebiet . . . 3 182 275 5 214 030 241 027 152 532
Niederlande . . . 723 404 509 028 832 6 161
Belgien-Luxemburg 2 179 099 1 710 694 1 166 805 1 066 053
Schweiz................ — 75 438 461 512 654
I t a l i e n ................ — 299 107 092 26 901
Yer. Staaten v. Am. 660 825 344 648 — —

An K o k s  w urden ein- u n d  ausgefü h rt: 
Z ah len tafel 2. F r a n k r e i c h s  A u ß e n h a n d e l  

i n  K o k s .

Einfuhr Ausfuhr

1923
t

1924
t

1923
t

1924
t

Insgesam t................
Davon aus bzw. nach

3 630 051 5 407 195 496 949 507 974

Großbritannien . . 385 302 53 493 — —

Deutschland . . . 2 072 915 4 540 193 — 999
Saargebiet . . . 96 431 64 362 20 556 34 099
Niederlande . . . 376 349 322 229 — — .

Belgien-Luxemburg 497 839 389 781 15 298 97 630
Schweiz................ — — 163 318 96 963
I t a l i e n ................ — — . 269 060 242 912
Yer. Staaten v. Am. 169 360 36 695 - —

b rita n n ie n  110 957 (163 703) t ,  aus D eutsch land  461 531 
(205 560) t  u nd  aus B elgien-Luxem burg 400 894 (377 077) t . 
Die A u s f u h r  ste llte  sich auf 164 027 (239 450) t ,  von 
denen 129 495 (161 558) t  nach  der Schweiz gingen.

Die E ntw ick lung  des A ußenhandels in  E i s e n e r z  lä ß t  
Z ahlentafel 3 erkennen.

Verglichen m it dem  Ja h re  1913 w urden  m ith in  1923
37,8 %  u n d  1924 47,3 %  e i n g e f ü h r t .  B e te ilig t a n  d er 
E in fu h r w aren hauptsäch lich  B elgien-L uxem burg m it
41,1 %  u nd  Spanien  m it  29,2 % ; der A nteil Algiers b e trug  
10 % , der von Tunis 14,1 % . D ie A u s f u h r  stieg  im  V er
gleich zu 1913 um  26,0 % ; die Z unahm e von  1923 auf 1924 
m achte 24,7 %  aus. D ie A usfuhrm engen gingen zu 63 %  
nach  B elgien-Luxem burg. An zw eiter S telle s ta n d  d er
S aarbezirk  m it 20,4 % . N ach dem  übrigen  D eutsch land  
gingen 9,7 % .

B esondere B eachtung verdienen die in  Z ah len tafel 4 
w iedergegebenen A usfuhrzahlen  des ehem aligen deu tschen  
B ezirks M etz-D iedenhofen3).

Z ah len ta fe l 4. E i s e n e r z a u s f u h r  d e s  B e z i r k s  
M e tz -  D i e d e n h o f e n .

Bestimmungsland
1923

t

1924

t

1924 gegen 
1923

t
L u x e m b u rg  . . 2 201 607 2 108 376 — 93 231
B elgien  . . . . 334 588 985 065 + 650 477
S a a rg e b ie t . . 1 486 151 1 748 978 + 262 827
übriges

D e u tsc h la n d 81 136 859 053 + 777 917
a n d e re  L ä n d e r  . 4 232 5 703 + 1 471

zusam m en 4 107 714 5 707 175 +  1 599 461

Die E i n f u h r  von B r i k e t t s  b e tru g  981 427 t  (gegen 
777 977 t  im  Ja h re  1923). D avon  s ta m m te n  aus G roß

Die A uslandsversendungen dieses G ebietes weisen 
som it 1924 gegenüber dem  V orjahre eine Z unahm e von
38,9 %  auf. H ie ran  w ar vor allen D ingen D eutsch land  
beteilig t, dessen Bezug 1923 infolge des R u hreinb ruchs 
n u r 81 000 t  be trag en  h a tte .

D er G esam taußenhandel in  E i s e n  u n d  S t a h l  ist 
in  Z ah len tafel 5 wiedergegeben.

E in  Vergleich der Zahlen von 1913 u n d  1924 erg ib t, 
daß  die A usfuhr bei w eitem  s tä rk e r  gestiegen is t  als die 
E infuhr.

So betrug  der A usfuhrüberschuß z. B.
1913 1924

t  t
bei R o h e is e n   58 095 729 441
„  vorgew alzten Blöcken usw. 294 351 1 291 464
„ S c h ie n e n ...............................  73 896 289 846

Bei W alzd rah t h a t  sich der E in fuh rü b ersch u ß  des 
Ja h re s  1913 in  H öhe von 524 t, in  e inen A usfuhrüberschuß  
von  20 339 t  verw andelt. Bei B lechen allerd ings, die schon 
1913 einen E in fuh rüberschuß  von  27 798 t  aufw iesen, is t  
dieser im  B erich tsjah re  auf 130 235 t  gestiegen. E s f ra g t  
sich jedoch, ob die eingeführten  Bleche u n d  an d eren

Z a h le n ta fe l 3. F r a n k r e i c h s  A u ß e n h a n d e l  i n  E i s e n e r z .

Einfuhr Aasfuhr

1913 1923 1924 1913 1923 1924

t t t t t t

I n s g e s a m t ........................... 1 417 063 533 570 667 041 9 745 863 9 851 901 12 283 807
D a v o n  a u s  b zw . n a c h :

D e u ts c h la n d  . . . 2)807 000 87 1 292 4 065 000 167 479 1 196 431
S a a r g e b i e t ...................... _ 1 380 570 — 2 735 586 2 509 461
G r o ß b r i ta n n ie n  . . . _ 9 129 1 871 424 000 440 822 579 067
B e l g i e n ........................... 21  000 2)148 826 2)274 179 5 036 000 2)6 452 009 2)7 743 758
N ie d e r la n d e  . . _ _ 274 529 000 44 571 239 866
S p a n i e n ........................... 458 000 140 914 194 760 — — 1
S c h w e i z ........................... _ 2 584 1 685 7 000 421 1 216
I t a l i e n ........................... 16 000 32 619 14 844 — — 24
A lg ie r ................................ 53 000 87 109 67 094 — 16 591
T u n i s ........................... _ 97 340 93 972 — 2 1

a n d e re  L ä n d e r  . . . 55 C00 13 582 16 500 5 000 10 995 13 391

') Nach Comité des Forges, Bull. Nr. 3844, 1925. 2) E'nschl. Luxemburg. 3) Vgl. Glückauf 61 (1925), S. 710.
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Z ah len ta fe l 5. F r a n k r e i c h s  A u ß e n h a n d e l  i n  E i s e n  u n d  S t a h l .

Einfuhr Ausfuhr

1913 19234) 1924 1913 1923‘) 1924
t t t t t t

G ießerei- u n d  F rischere iro h e isen , S piegel
eisen , F e rro  m an g an  usw .................................... 54 576 69 664 55 862 112 671 613 567 784 017

R o h s ta h lb lö c k e .......................................................... 16 6 005 7 771 6 912 15 870 8 058
V orgew alzte B löcke, K n ü p p e l u sw ................... 19 387 256 624 260 847 313 738 912 501 1 310 851
W e r k z e u g s ta h l ........................................................... 2 162 1 715 2 024 404 941 932
S o n d e r s t a h l ............................................................... 2 031 6 562 8 915 14 2 437 420
S chm ied estü ck e  au s Schw eiß- u n d  F lu ß e isen 6 901 40 467 38 979 1 825 51 566 76 792 '
A rb e iten  au s G u ß e i s e n ....................................... 5 598 5 149 67 545 102 218
B a n d e i s e n .................................................................... 4 053 51 965 50 697 3 139 18 235 10 055
G rob- u n d  F e in b lech e  au s S chw eiß- u n d  F lu ß 

eisen  ......................................................................... 19 437 127 804 145 224 8 818 47 103 59 026
E isen b lech , v e rz in n t, v e rb le it, v e rk u p fe rt , 

v e r z i n k t .................................................................... 19 461 53 194 49 191 2 282 4 031 5 154
D ra h t  au s Schw eiß- o d er F lu ß e isen , ro h  u n d  

v e rz in k t, v e rk u p fe rt, v e rz in n t usw . . . . 6 076 11 409 12 498 5 552 34 727 32 837
D ra h ts t if te  ............................................................... 1 047 932 3 712 7 745
S chienen  a u s  Schw eiß- u n d  F lu ß e isen  . . 1 793 38 751 7 611 75 689 246  299 291 639
R ä d e r, R a d sä tz e , R a d re ifen , A chsen, F e d e rn  

u sw ................................................................................ 5 394 2 352 3 062 3 363 14 465 11 421
R ö h re n , S ch lan g en rö h re n , R ö h re n te ile  u sw .. 8 499 30 365 27 916 5 472 18 634 19016
K o n s tru k tio n s te ile  au s E isen  u n d  S tah l 9 400 3 532 10 973 31 500 125 473 59 491
S ta h l-, F eil- u n d  G lüh sp än e , A lteisen , B ru c h 

e isen  ........................................................................ 24 698 70 531 95 567 227 588 506 841 445 747
W alz- u n d  P u d d e l s c h l a c k e ............................. 41 010 77 873 63 974 246 271 74 542 50 665
M a r t in s c h la c k e .......................................................... • 41 712 45 050 234 405 473 150

Z ah len ta fe l 6. E i n f u h r  d e r  w i c h t i g s t e n  E i s e n -  u n d  S t a h l e r z e u g n i s s e ,  g e o r d n e t  n a c h  L ä n d e r n .

Herkunftsland
Roheisen usw. Vorgew. Blöcke usw Bandeisen Grob- u. Feinbleche

1923 1924 1923 1924 1923 1924 1923 1924
t % t ©//o t % t ©//o t % t °//O t % t %

D e u tsc h la n d ................ 3 769 5,4 6 564 11,8 77 302 30,1 46 291 17,8 5 883 11,3 1105 2,2 6 758 5,3 1467 1,0
S a a rg eb ie t.................... 3 400 4,9 40 — 145 049 56,5 192 414 73,8 36 558 70,3 45 775 90,3 56 545 44,2 89 838 61,9
Großbritannien . . . . 44 646 64,1 36 177 64,8 3 192 1,2 3 442 1,3 1 648 3,2 1418 2,8 22 563 17,7 15 188 10,5
Belgien-Luxemburg . . 11 789 16,9 3 008 5,5 26 489 10,3 12 819 4,9 4 743 9,1 1 668 3,3 38 390 30,0 36 952 25.5
Schweden .................... 3 666 5,3 3 352 6,0 2 362 0,9 4 406 1,7 258 0,5 555 1,1 15 — 174 0,1
Norwegen .................... — — 5141 9,2
Niederlande.................... 3 — 42
Schweiz........................... 459 0,7 1 178 2,1 — — 165 — 301 0,6 136 0,3 218 0,2 115 —
Spanien............................ 375 0,5 31 7
I ta l i e n ............................ 150 0,2 162 0,3 178 8
Ver. S ta a te n ................ — 74 0,1 1 260 0,5 414 0,2 2 569 5,0 13 — 3 208 2,5 1 431 1,0
Französ. Kolonien . . . 3 — 5 — 357 0,2 21 — — — 12 — 10 — 21 —
andere Länder................ 1404 2,0 88 0,2 613 0,3 687 0,3 5 — 7 — 97 0,1 38 —

zusammen 69 664 100 55 862 100 256 624 100 260 847 100 51 965 100 50 697 100 127 804 100 145 224 o o

W alzwerkserzeugnisse ü b erh au p t in  F rank re ich  geblieben 
sind. W ahrscheinlich h an d e lt es sich um  W aren im  D urch
gangsverkehr, die aus frach tlichen  G ründen über F ra n k 
reich nach  D eutsch land  gegangen sind, so daß  die f ra n 
zösische S ta tis tik  in  diesen F ällen  sehr vorsichtig  bew ertet 
w erden m uß.

Die E infuhrzah len  des B erich tsjahres unterscheiden 
sich im  allgem einen n ich t erheblich von  denen des V or
jahres. Bei R oheisen  is t eine A bnahm e um  13 802 t  zu 
verzeichnen, bei Schienen um  31 140 t , bei Blechen eine 
A bnahm e um  13 417 t .

D ie A usfuhr is t  zurückgegangen u. a. bei R o h stah l
blöcken um  7812 t ,  bei B andeisen um  8180 t ,  bei K on
stru k tio n ste ilen  um  65 982 t . F ü r  die M ehrzahl der E rzeug
nisse i s t  jedoch eine s ta rk e  Steigerung festzustellen, so bei 
R oheisen  um  170 450 t , bei vorgew alzten  B löcken um  
397 350 t , bei Schm iedestücken um  25 226 t , bei A rbeiten 
aus Gußeisen um  58 095 t ,  bei Blechen um  13 046 t , bei 
Schienen um  43 340 t.

U eber die E infuhr, geordnet nach  H erkunftsländern , 
u n te rr ic h te t Z ahlentafel 6 .

Die R oheiseneinfuhr w urde dem nach in  der H a u p t
sache von G ro ßbritann ien  b e s tr it te n ; D eutsch land  w ar

*) Berichtigte Zahlen.

d a ra n  im  B e rich ts ja h r  m it rd . 12 %  bete ilig t. D ie Zufuhren 
an  H albzeug, B andeisen  u n d  B lechen s ta m m te n  g rößten
te ils  von d e r  S aa r; D eu tsch land  lie ferte  rd . 18 %  der H alb
zeugeinfuhr. F ü r  Bleche kom m en n eben  dem  Saargebiet 
noch B elgien-L uxem burg m it rd . 26 %  u n d  G roßbritann ien  
m it rd . 11 %  in  B e trach t.

Die w ich tigsten  A u sfuh rländer s in d  aus Zahlentafel 7 
zu ersehen. H au p ta b sa tz lä n d e r fü r  F ra n k re ich  sind  dem 
nach  B elgien-L uxem burg, D eu tsch lan d  einschl. des Saar
gebietes u nd  G roß b ritan n ien . Bei Belgien is t  jedoch zu 
bem erken, d aß  die französischen A usfuhrm engen  n ich t 
im  L ande se lbst bleiben, sondern  zum  g roßen  Teil dieses 
n u r im  D urchgangsverkehr n ach  an d e ren  L ändern , b e 
sonders nach S üdam erika  und  dem  fernen  O sten , b e rü h re n . 
D er s ta rk e  A bsatz  nach  D eu tsch lan d  h ä n g t m it  der K on- 
tingon tsausfuh r aus E lsaß -L o th rin g en  zusam m en, die bis 
zum  10. J a n u a r  1925 zollfrei erfo ig te. V on der A usfuh r 
nach  G roß b ritan n ien  d arf m an  wohl ohne B edenken  sagen, 
daß  sie in  b e trä c h tlic h e m  U m fange auf K osten  D eutsch
lands vor sich gegangen is t, das 1924 n u r  noch 15 %  d e r  
A usfuhr des J a h re s  1913 n ach  E n g la n d  lieferte .

B e träch tlich  is t auch  die A uäfuhr F ran k re ich s nach  
außereuropäischen  L än d ern , besonders n ach  d en  V er. 
S taa ten , B rasilien, A rgen tin ien  u n d  Ja p a n .
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D ie E isen e rzg ew in n u n g  im  D eu tsch en  R eich  in  den  J a h r e n  
1922 u n d  1 9 2 3 1).

D ie Zahl der E isenerzgruben w ar, wie Z ah lentafel 1 
ausw eist, im  Ja h re  1923 um  66 größer als im  Ja h re  1913, 
auf den  heutigen  G ebietsum fang berechnet, d a  der R o h 
stoffm angel zur A usbeutung auch  kleinerer V orkom m en 
zw ang; doch w ar die Z ahl der B eschäftig ten  d u rch sch n itt
lich um  7 bis 8, bei B e
rücksich tigung  des M inet
tebezirks sogar um  42 
K öpfe je B e trieb  geringer.
Gegen das J a h r  1922 w a
ren  7 B etriebe u n d  1100 
Personen weniger in  T ä tig 
k eit. D ie Förderung  ging 
gegen 1922 um  13,7 %  und  
gegen 1913 im  gegenw är
tigen  G ebietsum fang um  
30 %  zurück. D er du rch 
sch n ittliche  E isengehalt 
is t  1,86 %  höher als bei 
d er G esam tförderung von 
1913, weil die M inetteerze 
einen geringen E isenge
h a lt h a tten .

Z ah len ta fe l 1. D ie  E i s e n e r z g e w i n n u n g  i n  d e n  
J a h r e n  1913, 1921 bis 1923.

Jahr Betriebe
Be

schäftigte
Personen

Iloherz-
förderung

1000 t

N atür
licher 

Nässe - 
gehalt

Eisen
gehalt im 
Trocken
gewicht

in % des Roherzes

19132) 328 42 296 28 608 8,54 32,49
19133) 263 24 650 7 309
19212) 354 29 478 5 907 8,48 34,41
19213) 348 29 247 5 824
1922 336 29 702 5 928 8,27 34,38
1923 329 28 629 5 118 8,80 34,35

D er A rt nach  verteilen  sich die geförderten  E isenerze  
la u t  Z ah len tafel 2.

Z a h le n ta fe l 2. E i s e n e r z g e w i n n u n g  n a c h  d e r  
m i n e r a l o g i s c h e n  A r t .

A rt der Eisenerze

Roherzförderung

19131) 1921«) 1922 1923
1000 t

B ra u n e is e n s te in  m it
u n te r  12 %  M angan 3006 2976 2877 2779

B ra u n e is e n s te in  von
12 — 30 %  M angan 330 113 128 94

M an g an erze  m it  ü b er
30 %  M an g an  . . . 1 3 6 10

R o te ise n s te in  . . . 1102 732 779 556
S p a te ise n s te in  . . . 2861 1825 1823 1413

A bgesehen von den  v erhältn ism äß ig  geringfügigen 
M engen der e igentlichen M anganerze m it ü ber 30 %  Man- 
gan  (im  au fb ere ite ten  E rz) ergab en  sich im  J a h re  1923 
gegen das J a h r  1922 fü r  alle A rten  sta rk e  A b n ahm en  der 
F örderung . G egen das le tz te  V ork riegsjah r b e trä g t d e r  
R ückgang  beim  B rauneisenstein  u n te r  12 %  M angan- 
g e h a lt fa s t 8 % , R o t- u n d  S pate isenste in  sanken  auf d ie  
H älfte  der V orkriegsförderung, B rauneisenste in  m it 12 bis 
30 %  M angan fa s t auf den  v ie rten  Teil. D ie so n st noch 
geförderten  E isenerze w ie E luß-, M agnet-, Ton- u n d  
K ohleneisenstein , R aseneisenerze, E arberzo  usw . — ab -

!) Vgl. W irtsch a ft u. S ta tis tik  5 (1925) N r. 10 , 
S. 316/7.

2) Jew eiliges G ebiet.
3) A ngaben nach  A bzug des A nteiles, der auf d ie  

sp ä te r  ab g e tre ten en  G ebiete en tfä llt.
4) Jew eiliges G ebiet.

162

7373 7327 7322 7323

Abbildung 1. Deutschlands Eisen
erzgewinnung im gegenwärtigen 
Reichsgebiet 1913, 1921,1922,1923.



1290 Stahl und Eisen. Statistisches. au. uau rg . xvr. ou.

gesellen von M inette — m achten  im  Ja h re  1913 n u r etw a 
2 % , 1922 und  1923 e tw a 5 %  der G esam tförderung aus.

Bei B e trach tung  der E isenerzförderung u n te r  B erück
sichtigung des P h o s p h o r g e h a l t e s  im  E rz (s. Zahlen
tafel 3) ze ig t sich eine s ta rk e  A bnahm e der E rze m it ge
ringstem  Phosphorgehalt bis zu 0,05 % ; der R ückgang 
im  Ja h re  1923 gegen das J a h r  1922 b e trä g t rd . 20 % , gegen 
1913 rd . 4 5 % ;  auch die G ruppen  m it 0,05 bis 0 ,7 5 %  
P hosphorgehalt sind  1923 gegen 1922 um  15 % , gegen das 
le tz te  V orkriegsjahr (M inette is t  hierbei n ich t berück
sichtig t) um  33 %  zurückgegangen. Die F örderung  der 
stä rk e r  als 0,75 %  phosphorbaltigen  Eisenerze is t  n ich t 
erheblich  verschieden von der en tsprechenden  Gew innung 
im  Ja h re  1913.

Z ah len ta fe l 3. E i s e n e r z g e w i n n u n g  n a c h  P h o s 
p h o r g e h a l t .

Roherzfördernng

Phosphorgehalt in % 19133) 1921B 1922 1923
1000 t

0 bis 0 ,0 5 ......................
ü b e r  0 ,05  bis 0 ,75  . 
ü b e r  0 ,75  bis 1,0 . . 
ü b e r  1 ........................

3156
2866

554
892

2165
2280

654
807

2204
2262

575
886

1733
1922

544
918

U eber die Förderung einiger H aup tbezirke  des E isen 
erzbergbaues u n te rric h te t Zahlentafel 4.

Z ah len ta fe l 4. E i s e n e r z g e w i n n u n g  i n  d e n  w i c h 
t i g s t e n  W i r t s c h a f t s g e b i e t e n .

Roherzförderung

W irtschaftsbezirke 1913 1921 1922 1923
1000 t

S ieg erlan d -W ied  . . 2696 1891 1933 1489
L a h n  u n d  D ill . . . 1103 837 855 649
T a u n u s  u n d  L in d e n e r 

M a r k ........................ 374 140 178 95
V o g e ls b e rg .................... 692 515 602 640
P e in e -S a lz g itte r  . . 921 1429 1299 1301
H a r z ............................. 260 230 228 231
B a y e r n ........................ 2)499 452 527 469

3  T

2  -

G ro llb rita n n ien s  B erg b au  im  J a h r e  1924.

N ach  d er am tlichen  englischen S ta tis tik 1) wurden 
im  J a h re  1924, verglichen m it dem  V orjahre, gew onnen:

Im  Ja h re  1923 w ar die F örderung  gegen 1922 im  
Siegerland-W ieder Spateisensteinbezirk u nd  im  Nassauisch- 
Oberhessischen (Lahn- und  Dill-) B ezirk, die besonders 

schwierige A bsatzverhältn isse h a tte n , um  
23 u n d  24 % , im  T aunusbezirk  um  47 %  
zurückgegangen. Die F örderung  im  T aunus
bezirk is t  zw ar n u r m itte lg roß , aber be
sonders w ertvoll durch  den reichlichen 
M angangehalt der E rze, durch  den auch 
die Erze des Siegerlandes ausgezeichnet 

sind. D ie F ö rd e r
m engen der ge
n an n ten  drei Ge
biete liegen w eit

7373 7323

Abbildung 2. Deutschlands Eisenerzgewinnung in den 
wichtigsten Bezirken 1913 und 1924.

u n te r  der V orkriegsgew innung u n d  betrugen z. B. im  
T aunusbezirk  n u r noch den  v ierten  Teil. D er Subherzy- 
nische B ezirk  (Peine-Salzgitter) h a tte  im  Ja h re  19i7 
schon  eine F ö rde rung  von 1,9 Mill. t  erre ich t, auch  die 
F ö rde rung  im  H arzer u n d  Vogelsberger Bezirk w ar w äh
rend  des K rieges erheblich  größer als in  den B erich tsjahren .

3) Jew eiliges G ebiet. 2) E inschließlich des W ürttem - 
bergisch-B adischen Bezirkes.

1923 1924

t  zu 1000 kg

S te in k o h le n  in sg e sa m t 
d a v o n  in :

England und  Wales .
S c h o tt la n d ....................

E i s e n e r z .........................
S ch w efe lk ie s ....................
M a n g a n e r z ....................
B l e i e r z ..............................
Z i n n e r z .............................
Z in k e r z ..............................
W o l f r a m e r z ....................

2 8 0 4 1 6  569

241306 256 
39110 313 

11 049 214 
7 019 
2 053 

12 699
1 788
2 158

2

271 392 058

234 622 732 
36 769 326 
11 227 398 

5 658
2  496 

14 523
3 604 
2 354

2

Die Zahl der b eschäftig ten  Personen  
s te h e n d e r  Z usam m enste llung  e rsich tlich :

is t  aus nach’

Beschäftigte 1923 1924

im  K o h le n b e rg b a u  . . 
„  E is e n e rz b e rg b a u  . 
,, so n s tig en  B e rg b a u .

1 203 290 
16 333 
96 254

1 213 724 
15 167 

101 292

D er D u rch sch n ittsp re is  fü r  die t  Kohle (zu 
1016 kg) s te llte  sich im  B erich tsjah re  auf 18 S  10,11 d 
gegen 18 S  9,86 d im  V orjahre.

B elg ien s  B e rg w e rk s -  u n d  H ü t te n in d u s t r ie  
im  J u n i  1 9 2 5 .

Mai
1925

Juni
1925

Kohlenförderung............................. t
Kokserzeugung..............................t
Brikettherstellung.......................... t

1835 110 
373000 
181930

1860 020 
330 710 
187 270

Hochöfen im Betrieb Ende d. Monats 53 53
Erzeugung an:

R oheisen ..................................... t
R o h s tah l..................................... t
Guß waren 1. Schmelzung . . . t
Fertigerzeugnissen...................... t
Schweißeisen..............................t

274 800 
246 710 

6010 
201490 

10880

212 700 
190 S80 

5830 
152 240 
11320

D ie E rgebn isse  de r p o ln isch -o b e rseh le s isch en  B e rg b a u -  
un d  E ise n h ü tte n in d u s tr ie  im  A p ril 19252).

April Marz Januar bis
Gegenstand 1925 1925 April 1925

t t t

Steinkohlen.................................... 1 793 589 1975 563 7 591 925
Eisenerze........................................ 1840 2 244 6 372
Koks ............................................. 77 628 80 667 310 434
Rohteer............................................ 3 694 3 649 14 222
T eerpech ........................................ 645 682 2 519
Teeröle............................................ 393 401 1499
Rohbenzol und Homologe . . . 978 1061 3 915
Schwefelsaures Ammoniak . . . 1 185 1455 4 830
Steinkohlenbriketts . . . . 31 751 32 568 129 612
Roheisen ......................................... 19 417 19 504 74 472
Gußwaren H. Schmelzung . . . 1 351 1 363 5 311
Flußeisen und Flußstahl . . . . 53 708 51 083 192 915
S tahlform guß................................ 725 748 2 723
Halbzeug zum Verkauf . . . . 1 419 4 811 14 709
Fertigerzeugnisse der Walz

werke ......................................... 37 911 40 596 150 836
Fertigerzeugnisse aller A rt der

Verfeinerungsbetriebe. . . . 7 282 8 527 29 850

Ita lie n s  B erg w erk s- u n d  E ise n in d u s tr ie  im  J a h r e  1923.

N ach der am tlich en  S ta tis tik  „ R e v is ta  del servizic 
m inerario“ 3) w urden  im  Ja h re  1923 [säm tliche  fü r  1921

’) Iro n  Coal T rades R ev . 110 (1925), S. 1004/5.
2) Z. O bcrschl. B erg -H ü tten m . V. 64 (1925), S. 455 fl
3) Vgl. S t. u. E. 45 (1925), S. 26/7.
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angegebene Zahlen sind  vorläufige E rgebnisse1)] in  I ta l ie n

1922 1923 1924
t t t

E is e n e rz ............................ 311 214 340 831 172 800
M anganhaltiges E isenerz 3 196 19 268 20 000
M a n g a n e rz ....................... 4 694 9 605 14 446
K u p f e r e r z ....................... 5 206 5 276 8 100
S c h w e fe lk ie s ................... 428 722 439 235 491 000
S te in k o h le ....................... 168 929 164 060 10 000
A n t h r a z i t ....................... 26 423 9 640 12 100
B r a u n k o h l e ................... 745 402 953 460 1 045 600
H ü t t e n k o k s ................... 167 953 275 235 150 000

218 039 
2 510 
4 600 

11 104

250 000 t  
1 000 t

15 960 t

An Steinkohlen , B raunkoh len  u n d  K oks w urden 
1923 7 687 533 t  e ingefüh rt, auß erd em  1 479 736 t  m in e
ralische B rennstoffe aus D eutsch land  auf G rund  der W ieder
herstellungslieferungen.

An R o h e i s e n  w urden  im  Ja h re  1923 in sgesam t 
erzeugt 236 253 (i. V. 157 599). D avon en tfielen  au f:

1924
K o k s ro h e is e n ...................
H olzkohlenroheisen . .
E lek tro roheisen  . . . .
syn the tisches R oheisen

D er H erste llung  dieser R oheisenm engen d ien ten  in 
B erichtsjahre 12 in  T ä tig k e it stehende W erke m it 4 K oks 
hochöfen, 2 H olzkohlenhochöfen u n d  3 E lektrohochöfen 
das syn the tische  R oheisen  w urde in  13 E lek troofen  erzeugt 
V erbraucht w urden  in  den  K okshochöfen 434 802 t  E isen  
erze, davon 426 569 t  heim ischer und  8233 t  aus dem  Aus 
lande stam m ender E rze u n d  548 t  M anganerze in länd ischer 
H erkunft. Die H olzkohlenhochöfen v e ra rb e ite ten  5700 t  
lom bardischer E rze  u n d  die E lek trohochöfen  10 000 t  
Eisenerze, die E lek troo fen  11 285 t  G ußbruch  u n d  S ch ro tt 
und 2512 t  heim ischer E isenerze.

An E i s e n l e g i e r u n g e n  w urden  im  B erich tsjah re  
32 936 t  hergeste llt (gegen 20 881 im  V orjahre). V on der 
Erzeugung en tfie len  22 611 t  auf F errom angan , 6475 t  auf 
Ferrosilizium , 3179 t  auf Spiegeleisen, 568 t  auf Siliko- 
mangan, 70 t  auf Ferrow olfram . 10 t  auf F e rro tita n  und
16,5 t  auf E lian it.

In  45 (1922: 44) S t a h l w e r k e n  w aren im  Ja h re  1923 
69 (69) Siem ens-M artin-O efen, 1 (1) Bessem er-Birne,
1 (1) K leinbessem er-B irne und  76 (78) E lek troofen  v e r
schiedener A rten  in  B e trieb . An R ohsto ffen  w urden  v e r
arbeitet :

Inländisches Roheisen 170 169 1 . . „_ 0 nna *V insg esam t 2o3 /7b  t
oo OU i IAusländisches „  

Inländischer S ch ro tt 
A usländischer ,,

613 9 0 6 ^  . , ,
366 548 /  lnsSesam ^ 454 t

sowie 7337 t  E rze  u n d  22 582 t  F e rro m an g an , F e rro 
silizium usw. sow ohl ausländ ischer als au ch  in länd ischer 
H erkunft.

Die G esam terzeugung an  S t a h l b l ö c k e n  u nd  G u ß 
s tü c k e n  belief sich auf 1 141 761 (982 519) t, einschließlich 
35 174 t  W erkzeugstahl u n d  3515 t  leg ierte S tähle . G e
tren n t nach  den H erste llu n g sv erfah ren  v erte ilte  sich die 
Erzeugung wie fo lg t:

1922 1923 1924
B löcke au s t t t

S iem en s-M artin -S ta h l . . 838 669 922 938
E l e k t r o s t a h l .......................... 117 810 176 611 .

G u ß stü ck e  a u s
S ie m e n s-M artin -S tah l . . 11 927 22 668
B e s s e m e r s t a h l ..................... 300 350
K le in b essem ere is tah l . . 400 500
E l e k t r o s t a h l ......................... 12 313 18 694
P u d d e l s t a h l ......................... 1 100 —

in s g e s a m t 982 519 1 141 761 1 179 200

W i r t s c h a f t l i c h e  R u n d s c h a u .
R h ein isch e s  B ra u n k o h le n -S y n d ik a t,  G ese llsch a ft m it  

b e sc h rä n k te r  H a f tu n g , K ö ln . — D em  B erich t über das G e
sc h äfts jah r vom  1. A pril 1924 bis 31. M ärz 1925 en tnehm en  
w ir folgende A ngaben:

D as B erich ts jah r 1924/25, das fünfundzw anzigste  
J a h r  se it G ründung  des S ynd ikats, b rach te  der rhein ischen 
B raunkoh len industrie  se it langer Z eit end lich  w ieder eine 
ein igerm aßen norm ale B ew egungsfreiheit. L as te ten  auch  
zu n äch st noch schw er auf ih r  die M icum verträge, w aren  
noch m anche Schw ierigkeiten  zu überw inden, die aus dem  
U m stande erw uchsen, d aß  der g röß te  Teil der B ahnen  im  
besetz ten  G ebiet sich in  H änden  der französisch-belgischen 
Regie befand, so erfo lg ten  doch du rch  die B esa tzu n g s
m ächte keine E ingriffe m ehr, die den  B e trieb  d er W erke 
oder den  V ersand ih re r E rzeugnisse b eh inderten , so d aß  
endlich  w ieder d aran  ged ach t w erden konnte, die im  V er
lauf der le tz ten  Ja h re  so häufig  gestö rten  B eziehungen m it 
den A bnehm ern w ieder anzuknüpfen , verloren  gegangene 
A bsatzgebiete w ieder zu gew innen u n d  den  A bsatz  w ieder 
in  die a lten  B ahnen  zu lenken.

U eber die E ntw ick lung  der R o h b r a u n k o h l e n 
f ö r d e r u n g  und  der B r i k e t t h e r s t e l l u n g  sowie des A b
satzes u n te rrich ten  nachstehende Z ahlen:

1924/25 1923/24 '

t

% ±  
gegen d. 
Vorjahr t

% ±  
gegen d. 
Vorjahr

Rohbraunkohl. Förderung 
Absatz 

Briketts Herstellg.

35 759 539 
9 395 733 
8144 567

4-88,44 
+  73,32 
+  98,57

18 976 443 
5 420 996 
4101520

— 48.71
— 56,09
— 45,67

W enn auch  die Förderziffer des B erich tsjah res an  
die H öchstziffer des Ja h res  1922/23 noch n ic h t h e ran 
kom m t, so is t  doch die n ich t unerhebliche S teigerung der 
B rik e tth erste llu n g  besonders beach tensw ert, die zum  
erstenm al a c h t M illionen T onnen  übersch re ite t. D ie G e
sam tfö rderung  des B erich tsjahres is t  um  1 236 465 t  =  
3,34 %  gegenüber der F ö rd e ru n g  des Ja h re s  1922/23 zu
rückgeblieben, anderse its is t  die B rik e tth erste llu n g  um  
594 758 t  =  7,88 %  gestiegen.

D er A b s a t z  a n  R o h b r a u n k o h l e n  w eist zw ar 
gegenüber dem  anorm alen  J a h re  1923/24 eine Steigerung 
um  73,32 %  auf, h a t  aber denjenigen der beiden  V orjahre 
bei w eitem  noch n ich t w ieder erre ich t. Seinen G rund  h a t  
dies in  e rs te r  L in ie  darin , daß  in  den  Z eiten  der K ohlen
k n ap p h e it u n d  Z w angsw irtschaft die R o hbraunkoh le  A b
nehm er n ich t n u r  im  engeren  rhein ischen, sondern  auch  in  
fernen G ebieten , so nam en tlich  in  S ü ddeu tsch land  fand . 
Diese A ushilfslieferungen m u ß ten  n a tu rg em äß  m it dem  
A ufhören der B ren n sto ffk n ap p h e it ih r  E nde finden . A uch 
die im  H au sb ran d  v e rb rau ch ten  M engen, d ie zeitw eilig 
sehr groß  w aren, sind  heu te  n u r noch gering. E ine  Steige
rung  des R ohkohlenabsatzes is t  n u r  fü r  d en  V erb rauch  
in  den  auf der K ohle liegenden E lek tr iz itä tsw erk en  e in 
getre ten .

Die V erkaufspreise fü r  R ohkohlen  k o n n ten  sich bei der 
gesunkenen N achfrage n ich t h a lte n  u n d  zeig ten  sin k en d e  
R ich tung .

E in  erfreuliches B ild  zeigt der B r i k e t t a b s a t z .  D er 
G esam tabsatz  stieg  gegenüber 1922/23 um  1 024 275 t  
=  15,07 % ; gegenüber dem  le tz te n  V ork riegsjah r um  
2 614 203 t  = .  50,20 % . Die A bsatzziffern  in  den  beiden  
le tz ten  Ja h re n  ste llen  sich wie fo lg t:

Die Z a h l  d e r  b e s c h ä f t i g t e n  A r b e i t e r  b e trug  im  
Jahre 1923 im  K o h lenbergbau  7770 (davon  5107 u n te r  
Tage und  2663 über Tage), im  E isen- u n d  M anganerzberg
bau 2204, in  der R oheisen  erzeugenden  In d u str ie  (einschl. 
Eisenlegierungen) 3467 u n d  in den  S tah lw erken  11 560.

4) St. u. E. 45 (1925), S. 770.

1924/25 1923/24

Briketts

t

% des 
Gesamt- 
absatzes t

% des 
Gesamt
absatzes

L an d ab sa tz  . . 
E isen b ah n ab sa tz  
Schiffsversand

356 102 
5 907 145 
1 558 975

4,55
75,52
19,93

542 798 
2 712 899 

708 789

13,69
68,43
17,88

G esam tabsatz  . 
In d u str ie  . . . 
H au sb ran d  . .

7 822 222 
2 707 280 
511 4  942

100, -
34,61
65,39

3 964 486
1 485 829
2 478 657

100, -
37,48
65,52
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Die E ntw icklung des A u s l a n d s g e s c h ä f t s  nahm  
einen gedeihlichen F ortgang . Die L ieferungen nach dem  
Auslande bedürfen  noch der G enehm igung des R eichs
kom m issars fü r  die K ohlenverteilung, die in  F o rm  von 
Ausfuhrschem en e rte ilt w ird. D a im  In lande eine B renn
sto ffno t n ich t m ehr besteh t, so w erden g rundsätz lich  diese 
A usfuhrgenehm igungen in  jed er gew ünschten  H öhe e r
te ilt.

D er A bsatz nach  der S c h w e iz  h a t  die Menge des 
le tz ten  V orkriegsjahres bereits w ieder um  rd . 10 000 t  
übersch ritten , w ährend  die L ieferungen nach  H olland 
noch n ich t die des Ja h res  1913/14 e rre ic h t h ab en ; indes 
is t  tro tz  des überaus s ta rk en  W ettbew erbs eine n ich t u n 
w esentliche S teigerung gegen das V orjah r erzielt w orden. 
N ach O e s t e r r e i c h  w urden  von  M onat zu M onat steigende 
Mengen abgesetzt, die insbesondere in  V orarlberg und  
T irol v erb rau ch t w urden. A uch I t a l i e n  t r a t  in  diesem  
B erich tsjahre w ieder als K äufer unserer B rik e tts  auf. Die 
ste igenden A bsatzziffern nach  diesem  L ande zeigen, daß  
sich auch  d o r t das U n io n b rik e tt eingeführt h a t. A n der 
A bnahm e is t  besonders das von O esterreich an  I ta lie n  
abgetre tene  G ebiet von Südtiro l beteilig t. D ie W ieder
anknüpfung  der B eziehungen nach  D ä n e m a r k  h a tte n  
Erfolg. A uch h ier zeigen die A bsatzziffern von M onat 
zu M onat steigende R ich tung .

Es w ar bereits im  vorigen B erich tsjahre gelungen, m it 
L u x e m b u r g  ein A bkom m en zu treffen, w onach die Liefe
rungen  nach  d o rt, die bis dah in  als R eparationslieferungen 
erfolgten, auf G rund  freier V ereinbarungen vorgenom m en 
w erden konnten . Seitdem  h a t  sich der A bsatz g u t e n t
w ickelt u n d  die Vorkriegsm enge überschritten .

D ie L ieferungen nach  F r a n k r e i c h  u n d  B e lg ie n  
erfolgten in  der ersten  H älfte  des B erichtsjahres auf G rund  
der b ekann ten  M icum -V erträge. In  A usführung der B e
schlüsse der L ondoner K onferenz kam en diese am  1. Sep
tem ber 1924 in  F ortfa ll. Von diesem  Z eitpunk te  an  e r
folgten die R eparationslieferungen n ach  den G rundsätzen  
des D aw esschen Planes u n d  ihre B ezahlung durch  den 
G eneralagenten fü r  R eparationszah lungen  in  B erlin . Es 
w urden im  B erich tsjahre geliefert:

nach  F ran k re ich  auf dem  Bahnwege . . 258 721 t  
,, ,, W asserwege . 145 647 t

404 368 t

nach  Belgien ,, ,, Bahnwege . . 85 003 t
zusam m en 489 371 t

Die B e f ö r d e r u n g  der M engen von  den  G ruben  ge
sta lte te  sich ohne Schw ierigkeiten. D ie W agengestellung 
durch die R eichsbahn und  durch die P riv a tb a h n en  w ar 
auch in  den H erbstm onaten , in  denen in  früheren  Ja h re n  
W agenm angel e inzu tre ten  pflegte, genügend. H ierzu  
haben die V erbesserung der B etriebsein rich tungen  der 
R eichsbahn u n d  die geringe B eanspruchung der B ahn  in  
anderen  G ebieten infolge der allgem ein schlechten  W ir t
schaftslage n ich t unw esentlich beigetragen.

Der R egiebetrieb  der rhein ischen E i s e n b a h n e n
und  die in tera lliie rte  Zollinie gegen das unbesetzte  D eutsch
land  fanden  e rs t m it E in tr i t t  der W irkungen des Londoner 
Abkom m ens ih r  Ende. Beide E inrich tungen  ü b ten  som it 
noch w ährend des ersten  Teils des B erich tsjahres ihren  
hem m enden E influß  auf das V erkehrsw esen u n d  die W ir t
schaft des besetzten  G ebiets aus.

Die Beförderung auf dem  S c h i f f s w e g e  nach  dem  
Ober- u n d  N iederrhein  konnte w ieder ohne B ehinderung 
durch  M aßnahm en der B esatzungsm ächte von s ta tte n  
gehen. In sgesam t w urden auf dem  W asserwege 1 558 975 t  
v e rsan d t. D avon

1 437 692 t  bergw ärts,
121 283 t  ta lw ärts .

G egenüber den Ja h re n  1920/23 is t  der Schiffsversand 
zurückgegangen. D ieser R ückgang  is t  eine Folge der 
T arifpo litik  der R eichsbahn , d a  dem  von ih r  eingeführten  
S taffe ltarif  gegenüber der Schiffsweg von h ier nach dem  
grö ß ten  Teile S üddeutsch lands n ich t m ehr w ettbew erbs
fäh ig  is t. A uch der nach  langw ierigen V erhandlungen 
eingeführte  W asserum schlagstarif konnte die s ta rk e  Span 
n u n g  zwischen Bahn- u nd  W asserw eg wohl m indern ,

jedoch  n ic h t beseitigen, so d aß  au ch  nach  dessen E in 
füh ru n g  eine h in reichende A nregung  zu r B enutzung  des. 
W asserweges n u r bei ganz außergew öhnlich  niedrigen 
Schiffsfrachtsätzen  besteh t. E ine  A usschaltung des 
W asserweges konn te  aus vielerlei G ründen  n ic h t in  E r
wägung gezogen w erden ; es m u ß te  vielm ehr die Möglich
k e it seiner jederzeitigen  M itbenu tzung  offen gehalten 
w erden, se lb st w enn sie unw irtsch aftlich  und  daher m it 
Opfern verbunden  w ar. D ies fü h rte  dazu, fü r  Süddeutsch
land  die Preise n ich t m ehr wie bisher frei oberrheinische 
U m schlagsplätze, sondern  ab  W erk m it F rachtgrundlage 
L ib la r festzusetzen , so d aß  der E m pfänger s te ts  n u r die 
d irek te  B ahnfrach t von L ib la r  bis zum  E m pfangsort zu 
trag en  h a t, gleichviel, ob  die B eförderung ausschließlich 
m it d er B ahn oder u n te r  M itbenu tzung  des W asserweges 
erfolgt. Diese M aßnahm e b rach te  gleichzeitig  den nicht 
zu verkennenden  V orte il e iner den  V erkehr wesentlich 
vereinfachenden, e inheitlichen  P re isgesta ltung .

Aus den G r u b e n  d e s  W e s t e r w a l d e s  w urden im 
B erich tsjahre insgesam t 274 504 t  R ohbraunkoh le  ge
fö rdert. N achdem  bereits im  V orjahre gegenüber dem 
E rgebnis 1922/23 ein  R ückgang von 96 991 t  oder 20,56 %  
zu verzeichnen w ar, is t die G esam tförderung  im  B erichts
jah re  um  w eitere 100 321 t  =  26,76 %  gegenüber dem 
V orjahre zurückgegangen. D er A usfall gegenüber 1922/23 
b e trä g t 197 312 t  =  41,82 % .

A uch bei den  h e s s i s c h e n  G r u b e n  sin d  die Förder
ziffern gegenüber dem  V orjahre erheb lich  zurückgeblieben. 
Insgesam t w urden im  B erich ts jah re  252 410 t  gefördert, 
das sind  gegenüber dem  V orjah re  145 155 t  =  36,51 %  
u nd  gegenüber 1922/23 150 415 t  =  37,34 %  weniger.

An B r i k e t t s  w urden  von den  hessischen G ruben im 
B erich tsjah re  17 877 t  hergestellt, das sind  12 931 t  oder 
41,97 %  w eniger als im  V orjahre . Die H erstellung  an 
N a ß p r e ß s t e i n e n  b etrug  10 165 t  gegenüber 18 389 t  im 
V orjahre und  13 090 t  im  Ja h re  1922/23. Es w urden  also 
im  B erich tsjahre 8224 t  =  44.72 %  w eniger als im  Vor
jah re  u nd  2925 t  =  22,35 %  w eniger als 1922/23 herge
ste llt.

Bei den  hessischen G ruben  m ach ten  sich im  Berichts
jah re  1924/25 die bereits gegen E nde des vorhergehenden 
G eschäftsjahres e ingetre tenen  A bsatzschw ierigkeiten  wei
te rh in  geltend  als Folge der teilw eise im m er noch m angel
h aften  B eschäftigung der In d u str ie  u n d  des sehr s ta rk  in 
E rscheinung tre te n d e n  W ettbew erbs d er hochw ertigen 
Brennstoffe. M ehrere Zechen, d ie zu r Z eit der großen 
K ohlennot in  B e trieb  genom m en w aren, sahen  sich ge
zwungen, stillzulegen, weil sie w eder d u rch  Beschaffenheit 
noch P re is ih re r  E rzeugnisse w ettbew erbsfäh ig  waren. 
Von 8 G ruben w aren am  Schlüsse des B erich ts jah res noch 
5 in  B etrieb . Die V erkaufspreise m u ß ten  u n te r  dem  Drucke 
der V erhältn isse teilw eise bis h a r t  an  die Selbstkosten
grenze herabgesetz t w erden. D agegen w ar es m öglich, die 
F örderung  der noch in  B e trieb  befind lichen  Zechen m it 
der hochw ertigeren  Schw elkohle im  L aufe  des Ja h res  zu 
ste igern  und  die zur V erfügung g este llten  M engen restlos 
abzusetzen .

V erein  fü r  die In te re s se n  d e r R h e in isc h e n  B rau n - 
k o h le n - ln d u s tr ie  (E . V .), K ö ln . — N ach  dem  B erich t des 
Vereins fü r  das J a h r  1924 b o t d er W eltkoh lenm ark t, in 
seiner G esam theit b e tra c h te t, ein  w enig erfreuliches Bild. 
A bsatzsorgen, A nhäufung  der H ald en b es tän d e  u n d  R ück
gang der Preise s in d  die s ic h tb a ren  K ennzeichen des 
s ta rk en  D ruckes, d er auf der ganzen  K oh len w irtsch aft der 
W elt las te t. Diese ungünstige  E n tw ick lung , die sich noch 
in  das laufende J a h r  fo rtg ese tz t h a t, s te h t  im  engsten 
Zusam m enhänge m it dem  D aniederliegen d er W irtschaft 
in  fa s t allen L ändern . N ebenher m ach t sich  d er E n tw ick 
lungsgang der T echn ik  in  m ann ig facher H in sic h t als be
darfsm indernd  geltend . D ie F o r ts c h r i tte  in  der W ärm e
w irtschaft, d ie  V erbesserung der F euerungsan lagen , die 
v erm ehrte  A usnu tzung  d er W asserk rä fte , d ie  E lek tri
sierung von E isenbahnen  u n d  d ie  zunehm ende E inführung  
der O elfeuerung in  d er S eesch iffahrt, alle diese F ak to ren  
zusam m engenom m en bedingen einen  n ic h t unerheb lichen  
Min der verbrauch  an  K ohlen. A uf der an d e ren  Seite trug  
die in  allen L än d ern  m it allen  techn ischen  u n d  organi
sa torischen M itteln  bew irk te  S teigerung der F ö rder
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m öglichkeit dazu  bei, das M ißverhältn is von A ngebot u nd  
N achfrage noch s tä rk e r  in  die E rscheinung  tre te n  zu lassen.

Die S t e i n k o h l e n f ö r d e r u n g  d e r  W e l t  be trug  
1924 rd . 1170 Mill. t  u n d  h a t  d a m it die F örderziffer des 
le tz ten  F riedensjah res 1913 von rd . 1220 Mill. t  noch n ich t 
w ieder erre ich t. D ie S teinkohlenförderung  E u r o p a s  is t 
1924 gestiegen gegenüber 1923 von rd . 487 auf 549 Mill. t  
und b leib t ebenfalls gegenüber der F riedensziffer im  Ja h re  
1913 von rd . 605 Mill. t  noch erheb lich  zurück . E uro p a  
h a t  dabei seinen H a u p ta n te il an  d er W elts te inkohlen
förderung, den  es 1922 im  G egensatz zu den  Förderziffern  
der ersten  N achkriegszeit zurückgew onnen, 1923 aber 
wieder an A m erika verloren h a tte , zum  zw eiten Male nach  
dem  K riege m it 47 %  zu rückerobert. A m e r ik a s  S te in 
kohlenförderung i s t  näm lich  1924 gegenüber 1923 von rd . 
596 auf rd . 518 Mill. t  gefallen, u nd  sein A nteil an  der W elt
förderung b e trä g t n u r  noch 45 % , ein  Beweis fü r  die 
schlechte W irtschaftslage d er nordam erikan isehen  L änder. 
Von den  einzelnen europäischen  L än d ern  haben  E n g la n d  
und P o le n  R ückgänge in  d er F ö rde rung  gegenüber 1923 
zu verzeichnen; B e lg ie n  h a t  seine F ö rde rung  zw ar um  
ein geringes gesteigert, le id e t aber an  einer ausgesprochenen 
Uebererzeugung, nam en tlich  wegen des scharfen  W e tt
bewerbs der benach b a rten  französischen u n d  holländischen 
Zechen. D ie S teinkohlenförderung  D e u t s c h l a n d s  ohne 
das Saarrev ier is t zw ar 1924 gegenüber 1923 in  bem erkens
w erter Weise von  rd . 62 au f rd . 119 Mill. t  gestiegen, aber 
aus dieser Z unahm e k an n  n ich t die F olgerung einer g ü n 
stigen E n tw ick lung  gezogen w erden, d a  1923 die E rzeu 
gung des g röß ten  d eu tschen  K ohlengebiets infolge der 
R uhrbesetzung fa s t ganz ausgefallen is t. G egenüber der 
S teinkohlenförderung von 1922 von rd . 130 Mill. t  is t  im  
B erich tsjahr sogar ein  R ückgang  festzustellen , und  gegen
über 1913 b le ib t die deu tsche S teinkohlenförderung noch 
ganz erheblich  zurück , se lbst w enn m an  die E rgebnisse 
dieses le tz ten  V orkriegsjahres n u r  m it den  dam als in  den 
gegenw ärtigen R eichsgrenzen u n te r  A usschluß des S aar
gebiets geförderten  M engen zum  Vergleich heranzieht. 
Günstig w ar die K ohlenlage im  B erich ts jah r lediglich in 
F r a n k r e i c h ,  das einerseits die V orkriegsförderm engen 
überschritten , an derse its ab e r  seinen K ohlenbedarf infolge 
der industrie llen  H o ch k o n ju n k tu r, insbesondere in  der 
Roheisen- und  S tah lerzeugung , um  e tw a  18 %  gegenüber 
der V orkriegszeit ges te igert h a t, so d aß  es tro tz  der ihm  
zur V erfügung stehen d en  P ro d u k tio n  des S aargebiets u nd  
der W iedergutm achungslieferungen in  erheblichem  Maße 
auf die K ohleneinfuhr angew iesen w ar. E s soll d ah in 
gestellt bleiben, inw iew eit diese E n tw ick lung  auf schein
baren A ufschw ung der In d u str ie  infolge des N iedergangs 
der französischen W ährung  zu rückzuführen  is t ;  jedenfalls 
ist festzustellen, daß , w ährend  alle anderen  K ohlenländer 
m it großer Besorgnis in  die Z u k u n ft sehen, sich der A us
dehnung des K ohlenbergbaus in  F ra n k re ich  noch ein w eiter 
Spielraum  ohne A bsatzso rgen  eröffnet.

Die B r a u n k o h l e n f ö r d e r u n g  d e r  W e l t ,  die m it 
99 %  auf E u ro p a  en tfä llt, is t  im  B erich tsjah re  gegenüber 
1923 von rd . 157 au f rd . 165 Mill. t  gestiegen, b le ib t aber 
im m erhin gegenüber d er F ö rde rung  von  1922 von  rd . 
178 Mill. t  b e träch tlich  zurück . D ie M ehrm engen gegenüber 
1923 entfallen  zum  allerg röß ten  Teil auf D eu tsch land  und 
die Tschechoslowakei. L e tz te re  h a t  sich durch  das m it 
D eutschland getroffene A bkom m en eine gewisse S tetigkeit, 
wenigstens in  der K oh lenausfuh r gesichert. D ie B rau n 
kohlenförderung D eu tsch lands b e tru g  1924 rd . 124 Mill. t,
d. s. 7 6 %  der W eltfö rderung ; sie is t  gegenüber 1923 
(rd. 118 Mill. t)  um  5,2 %  u n d  gegenüber dem  le tz ten  
Friedensjahr 1913 (rd., 87 Mill. t)  um  42,8 %  gestiegen. 
Gegenüber der b isher erre ic h te n  H öchstfö rderung  im 
Jahre 1922 von rd . 137 Mill. t  b le ib t die B raun k o h len 
förderung D eutsch lands im  B e rich ts jah r jedoch um  9,3 %  
zurück. D ieser A usfall is t  h aup tsäch lich  auf die A bnahm e 
der Förderung  im  rhein ischen  B raunkoh lengeb ie t infolge 
des B ergarbeiterstreiks zu A nfang des Ja h re s  u nd  dessen 
N achw irkungen zu rückzuführen .

Die E n tw ick lung  d er G e s a m t f ö r d e r u n g  d e s  
D e u ts c h e n  R e ic h e s  a n  B r a u n k o h l e n  sowie der A n
teil des rhein ischen B raunkoh lengeb ie ts an  d ieser G e
sam tförderung is t  aus Z ah len tafe l 1 zu ersehen.

Z ahlen tafel 1. G e s a m t - B r a u n k o h l e n f ö r d e r u n g  
D e u t s c h l a n d s  u n d  A n t e i l  d e r  r h e i n i s c h e n  

B r a u n k o h l e n i n d u s t r i e .

Jahr

Gesamt-Braun- 
kohlenförderung 
im Deutschen 

Reiche 
in 1000 t

Förderung der 
rhein. Braun
kohlenindustrie 

in 1000 t

Anteil der rhein.
Braunkohlen

industrie an der 
Gesamtlörderung 

in %

1913 87 116 20 256 23,2
1922 137 207 37 455 27,3
1923 118 249 24 019 20,3
1924 124 360 29 338 23,6

Z ahlen tafel 2 v erschafft e inen U eberblick  über die 
Beteiligung der einzelnen O berbergam tsbezirke u n d  L änder 
des D eutschen  Reiches, in  denen  B raunkoh lenbergbau  
um geht, an  der G esam t-B raunkohlengew innung.

Z ah len ta fe l 2. B r a u n k o h l e n f ö r d e r u n g  i n  d e n  
e i n z e l n e n  L ä n d e r n  D e u t s c h l a n d s .

1913 1922 1923 1924

Förderung in 1000 t

B o n n 1) . . 20 335 37 818 24 554 29 489
2 H alle  . . 46 502 65 468 61 466 61 166

ü  |-3 B res lau  . . 2 305 *)7 269 2)7 377 2)8 585
° I S - — 3) 17 3)2

1 C la u s th a l . 1 115 2 027 2 157 1 808

P re u ß e n  zu sam m en 70 257 112 582 95 571 101 050
S ach sen -A lten b u rg 4 910 7 470 6 607 7 272
S a c h s e n .................... 6 316 9 057 8 214 8 963
B rau n sch w eig  . . 1 824 3 558 3 434 2 850
A n h a l t ......................... 1 474 1 247 1 206 1 312
H e s s e n .................... 429 618 649 529
B a y e r n .................... 1 895 2 669 2 568 2 384
U ebrige  d eu tsch e

S ta a te n  . . . . 11 7 — —

D e u tsc h la n d  zus. 87 116 137 207 118 249 124 360

D ie E n tw ick lung  d er G e s a m t b r i k e t t h e r s t e l l u n g  
im  D e u t s c h e n  R e ic h e  u n te r  besonderer B erücksich ti
gung des A nteils des rhein ischen  B raunkohlengeb ietes 
zeig t die anschließende Z ahlen tafel 3.

Z a h le n ta fe l 3. G e s a m t b r i k e t t h e r s t e l l u n g  
D e u t s c h l a n d s  u n d  A n t e i l  d e r  r h e i n i s c h e n  

B r a u n k o h l e n i n d u s t r i e .

Jahr

G es am t- 
briketx- 

herstellung 
im Deutschen 

Reiche 
in 1000 t

Brikett
herstellung 
der rhein. 

Braun
kohlen

industrie 
in 1000 t

Anteil der 
rhein. Braun

kohlen
industrie 

an der Ge
samtbrikett
herstellung

in %

Zahl der im 
rhein. Braun
kohlengebiet 
vorhandenen 

Brikett
pressen

1913 21 392 5825 27,2 403
1922 29 466 7577 25,7 554

I 1923 26 856 5230 19,5 569
1924 29 665 6604 22,3 568

Im  G egensatz z u r  R ohkoh len fö rderung  h a t  die Ge
sam tb rik e tte rzeu g u n g  D eutsch lands des Ja h re s  1924 die 
bis dah in  als S p itzen leistung  d as tehende G esam therste l
lung des Ja h re s  1922 ü b e rsch ritten , w ährend  die rheinische 
B raunkoh len industrie  in  der B rik e tte rzeu g u n g  die H öchst 
ziffer des Ja h re s  1922 aus d en  b ek an n ten  G ründen  n ich t 
e rre ich t h a t.

G egenüber dem  V orjah r 1923 erh ö h te  sich  die Ge
sa m tb rik e tte rzeu g u n g  D eu tsch lands u m  10,2 %  und  
gegenüber dem  le tz te n  V orkriegsjahre  1913 um  38,7 % . 
F ü r  das R h e in lan d  b e trag en  die en tsp rech en d en  Zahlen
26,2 bzw . 13,4 % .

D ie V erte ilung  der B rik e ttp ro d u k tio n  auf die O ber
bergam tsbezirke  u nd  L än d er des D eu tschen  Reiches is t in 
Z ah len tafe l 4 w iedergegeben.

*) E insch l. der W esterw älder G ruben. 2) N ieder
schlesien. 3) O berschlesien.
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Z ah len ta fe l 4. B r i k e t t h e r s t e l l u n g  i n  d e n  e i n 
z e l n e n  L ä n d e r n  D e u t s c h l a n d s .

1913 1922 1923 1921

Brikettherstellung in 1000 t

i  ( B onn  . . . 
¡5 g .b 1 B reslau  . . 
ö S ;  H alle  . . . 

•° l  C lausthal

5 825 
516 

11 238 
149

7 579 
1 125 

15 017 
114

5 228 
1 295 

14 899 
146

6 604 
1 710 

15 417 
128

P re u ß e n  zu sam m en  . 17 728 23 835 21 568 23 859
S a c h s e n ........................ 1 433 2 496 2 290 2 640
B a y e r n ........................ 75 195 196 156
S ach sen -A lten b u rg  . 1 443 1 993 1 926 2 251
A n h a l t ............................. 210 150 148 140
B raunschw eig  . . . 479 708 641 584
H e s s e n ........................ 24 28 35 35

D e u tsc h la n d  zus. 21 392 29 405 26 804 29 665

Im  B erich tsjahre betrug  der G e s a m t a b s a t z  a n  
R o l lb r a u n k o h le n  im  rhein ischen B raunkohlengebiet 
29 337 500 t , von welcher Menge auf den Selbstverbrauch 
der B raunkohlen  werke 75,4 %  entfallen , w ährend 
der verbleibende R e st von 24,6 %  die durch  V erkauf a b 
gesetzten  B raunkohlenraengen darste llt. W ährend  der 
G esam tbraunkohlenabsatz  des Ja h res  1924 den des Vor
jahres, des R he in -R u h r-Jah res 1923, um  23,8 %  üb ertrifft, 
b leibt er gegenüber dem  Ja h re  1922, in  welchem m it einer 
A bsatzleistung von 37 453 900 t  der bisher höchste R o h 
kohlenabsatz e rre ich t w orden ist, um  21,7 %  zurück. 
D er G esam tabsatz  an  B rik e tts  im  rhein ischen B rau n 
kohlengebiet im  Ja h re  1924 in  H öhe von 7 163 300 t  ü b er
tra f  den des V orjahres um  5 3 ,3 %  u n d  blieb h in te r  dem  
des Jah res 1922, in  dem  die bisher höchste B rikettm enge 
abgesetzt w erden konnte, um  5,6 %  zurück.

Die W a g e n g e s t e l l u n g  der R eichsbahn  w ar im  
Ja h re  1924 zufriedenstellend, ebenso vollzog sich der V er
sand  auf dem  W asserwege im  allgem einen reibungslos bis 
auf einige V ersandstockungen infolge s ta rk en  N ebels oder 
Niederwassers.

Die gew altige U ebersä ttigung  des K ohlenm ark tes m it 
B rennstoffen u nd  das B estreben des K ohlenbergbaus, im  
allgem einen volksw irtschaftlichen In teresse der w eiter
verarbeitenden In d u str ie  zur Belebung der A usfuhr mög
lichst billige Brennstoffe zuzuführen, b rach ten  es m it sich, 
daß  im  Ja h re  1924 tro tz  der im  Laufe des Ja h res  erfolgten

Z ah len ta fe l 6. E n t w i c k l u n g  v o n  S t e i n k o h l e n  - 
u n d  B r a u n k o h l e n b r i k e t t - P r e i s e n .
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1. A pril 1913 
1. J a n u a r  1924 

21. J a n u a r  1924 
1. J u l i  1924 

17. J u li  1924 
1. O kt. 1924

8,70 
1 6 , -  
16, — 
1 3 ,— 
1 3 , -  
1 3 , -

12 , -
13.40
13.40
13.40
12.40 
12,35

1 4 ,—
27.30
27.30 
22 , -  
22 , -  
20, -

12 , -
20,60
20,60
16.50
16.50 
1 5 , -

18,50
36.40
31.40 
2 7 , -  
2 7 ,— 
2 4 , -

L ohnerhöhungen u n d  der S teigerung der W erkstoffpreise 
n ich t unerhebliche P re isherabse tzungen  vorgenom m en 
w erden m ußten , die indes n ic h t in  allen B ergbaubezirken 
den  erhofften  Zweck der B elebung des A bsatzes gebrach t 
haben. U eber die E n tw ick lung  der Preise u n te rrich te t 
Zahlentafel 6 .

Die E ntw ick lung  der B e l e g s c h a f t s z a h l  geht aus 
Zahlentafel 7 hervor.

Z ah len ta fe l 7. G e s a m t b e l e g s c h a f t s z i f f e r  d e r  
r h e i n i s c h e n  B r a  u n  k o h l e n i n  d u s  t r i e .

Jahr
Gesamt

belegschaft

Erwachsene
männliche
Arbeiter

Jugendliche
männliche

Arbeiter

Weibliche ' 
Arbeiter j

1922 23 403 22 895 455 53
1923 19 278 18 880 352 46
1924 13 925 13 674 224 27

B e ra tu n g  d e r E isenzö lle  im  R e ich s tag sau ssch u ß . —
D er H andelspolitische A usschuß des R eichstages h a t die 
Eisenzölle am  11. u n d  13. Ju li b e ra ten  u nd  sie am  13. Juli 
zum  A bschluß gebrach t.

Als E r g e b n i s  is t  folgendes festzu ste llen : Die Re
gierungsvorlage fü r  die T arifnum m ern  der E isen  schaffen
den In d u str ie  (777 bis 805) w urde fa s t ohne Aenderung 
angenom m en. W e g g e f a l l e n  is t  die A n m e r k u n g  zu 
N r. 785 B, w onach B a n d e i s e n  in  der S tä rk e  von 1,5 mm 
oder w eniger als kaltgew alztes B andeisen  zu  verzollen ist. 
An sich w ird  h ie rd u rch  der S chutz fü r  die K altw alzw erke 
n ich t verringert, d en n  n ach  einer in  die E rläu terungen  
zum  Z olltarif bzw. zum  S ta tis tisc h en  W arenverzeichnis 
au fzunehm enden  B em erkung  w ird  alles kaltgew alzte 
B andeisen als solches zu verzollen sein.

Von D r. R e i c h e r t  is t  der V ersuch g em ach t worden, 
die E e i n b le c h z o l l e r h ö h u n g e n  n ach  der 1. Fassung 
d er R egierungsvorlage w ieder aufzunehm en, d. h. die gel
tenden  Zollsätze fü r  die B lech stä rk e  von 0,5 m m  oder 

d a ru n te r  sow ohl fü r  Schwarz
ais auch  fü r  W eißbleche 
um  e tw a  ein  D ritte l zu 
erhöhen . E s w ar gelungen, 
die R eg ie rungsparte ien  von 
d er Z w eckm äßigkeit einer 
solchen Zollerhöhung zu 
überzeugen. Im  letzten  
A ugenblick m ach te  jedoch 
das A usw ärtige A m t m it 
R ü ck sich t au f E ng land  Be
denk en  geltend . Infolge
dessen w urde w eder der auf 
0,5 m m  oder d a ru n te r 
gehende A n trag  D r. R eichert 

noch ein E v e n tu a la n tra g  K lingspor angenom m en, der 
die dünnen  Bleche von 0,28 m m  oder d a ru n te r  höher 
schü tzen  wollte. F ü r  die Feinbleche is t  dah er n u r das 
eine e rre ich t w orden, daß  eine besondere E n t s c h l i e ß u n g  
D r. R e i c h e r t  angenom m en w urde, nach  d er d er Reichs
w irtsch a ftsra t bei der kom m enden  endgü ltigen  Regelung 
des deu tschen  Z olltarifs die F rage  d er E rhö h u n g  der Fein
blechzölle von neuem  p rü fen  soll.

In  einer E n t s c h l i e ß u n g  v o n  R a u m e r  w ird ver
lang t, d aß  der endgültige Z olltarif noch in  diesem  Jah re  
dem  R eichstag  vorgelegt w ird.

D er R o h e i s e n z o l l  s ta n d  n ic h t in  der Zollvorlage. 
T ro tzdem  haben  die D em okraten  u n d  Sozialdem okraten  
verlang t, daß  der Roheisenzoll (N r. 777) u n d  der Z o ll  a u f  
g u ß e i s e r n e  R ö h r e n  (778 u n d  779) bese itig t w erden. 
D ieser A n trag  w urde abgelehn t, ebenso e in  E v en tu a l
an trag  der D em okraten  u n d  S ozialdem okraten , der ver
lang te , d aß  w enigstens den  uns das M eistbegünstigungs
rech t gew ährenden L än d ern  Zollfreiheit fü r  R oheisen  zu
gebilligt werde, und  d aß  dies iin  Z olltarif zum  A usdruck 
kom m e. D er Roheisenzoll is t  so m it von d er M ehrheit 
als notw endig  b e s tä tig t w orden.

B em erkensw ert is t  ferner, d aß  die S ozialdem okratie, 
die vorher fü r  säm tliche In d u striezo llpositionen  völlige 
Zollfreiheit b e a n tra g t h a tte , w enigstens fü r  die Eisen 
schaffende In d u str ie  neben  ih ren  B efreiungsan trägen  An

Im  einzelnen g esta lte te  sich der A bsatz  wie folgt :

Z ah len ta fe l 5. A b s a t z  d e r  r h e i n i s c h e n  B r a u n k o h l e n i n d u s t r i e  a n  
B r a u n k o h l e n  u n d  B r a u n k o h l e n b r i k e t t s .

1921
t

1922
t

1923
t

1924
t

S e lb stv e rb rau ch  a n  B ra u n k o h le n  . 25 258 000 25 478 200 17 812 000 22 114 200
D u rch  V erkau f ab g e se tz te  B ra u n 

koh le  ..................................................... 8 866 400 11 975 700 5 889 800 7 223 300
G esa m ta b sa tz  an  B ra u n k o h le n  . . 34 124 400 37 453 900 23 701 800 29 337 500
S e lb s tv e rb ra u c h  a n  B ra u n k o h le n 

b r ik e tts  ................................................ 446 300 534 700 352 300 363 000
A n das S y n d ik a t  g e lieferte  B rik e tts 7 091 500 7 053 300 4 319 900 6 800 300
G esa m ta b sa tz  a n  B r ik e tts  . . . . 7 537 800 7 588 000 4 672 200 7 163 300
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träge  ste llte , w onach ein R e s t von  E isenzöllen, näm lich 
in  H öhe von 1,50 M  je D oppelzen tner, fü r  die w ich tigsten  
Positionen  e rh a lte n  bleiben soll. Diese A nträge sowie die 
A nträge der D em o k ra ten  auf E rm äßigung  fü r  die N r. 785 A 
und  785 B  w u rd en  abgelehn t.

Von B edeutung  is t  ferner eine E n t s c h l i e ß u n g ,  die 
auf A nregung des Z e n t r u m s a b g e o r d n e t e n  L a m m e rs  
zu rückgeht u n d  die deu tsch-französische E isen v erstän d i
gung b e tr iff t. D iese E n tsch ließung  h a t  folgenden W o rtlau t : 

„D er R e ichstag  wolle beschließen, folgende E n t
schließung anzunehm en :

die R eichsreg ierung  zu  ersuchen, ih re  besondere A uf
m erksam keit d a rau f zu  lenken, d aß  im  R ahm en  der 
handelspolitischen A bm achungen  zw ischen D eutsch land  
und F ran k re ich , u n d  zw ar sow ohl bei den am tlichen  
V ereinbarungen als au ch  bei den  u n te r  s ta a tlich e r 
K enn tn is sich vo llziehenden p riv a te n  V ereinbarungen, 
ohne G efährdung  d er deu tschen  E isen  schaffenden 
In d u strie  die B edürfnisse der d eu tschen  verarbeitenden  
Industrien  sowie des A usfuhrhandels u n d  der V er
braucher voll g ew ah rt bleiben. In  diesem  Sinne is t 
insbesondere d a rau f h inzuw irken , daß  d er deutschen 
Eisen verarb e iten d en  In d u s tr ie  u n d  dem  A usfuhrhandel 
die M eistbegünstigung se itens F ran k re ich s eingeräum t 
w ird .“

P reise  fü r  M eta lle  im  z w e iten  V ie r te l ja h r  1925 .

In Goldmark für 100 kg April Mai Juni
Durchscknittskurse Berlin JÍ M M.

W eichblei ....................... 66,818 65,125 67,869
E lek tro ly tkupfer . . . 128,682 129,094 129,365
Zink (Freihandel) . . . 68,71 68,90 68,648
H ü t te n z in n ....................... 470,909 502,842 513,725
N i c k e l ................................ 345,263 349,90 347,50
A lu m in iu m ....................... 237,50 237,50 237,50
Zink (Syndikats^jnk) 69,93 69,79 69,78

Die L age des d e u tsc h e n  M asch in en b au es  im  J u n i  
1925. — Die allgem einen Schw ierigkeiten , m it denen  die 
M aschinenindustrie zu käm pfen  h a t, sind  im  abgelaufenen 
Monat Ju n i  n ic h t geringer gew orden.

Besonders hervo rzuheben  ist, d aß  sich die K apital- 
und K re d itn o t no ch  w eiter v ersch ä rft h a t, so d aß  Z ah
lungsstockungen im m er em pfind licher u n d  das M ißver
hältnis zwischen flüssigen M itteln  u n d  B edarf im m er 
ungünstiger w erden.

Sehr s ta rk  sind  im  le tz te n  M onat au ch  in  der M aschi
nenindustrie L ohnforderungen  au fg e tre te n  sowie ein  
steigendes W echseln d er A rb e ite r, e in  Zeichen, d aß  von 
ihnen die N achfrage n ach  A rb e itsk rä fte n  g ünstig  b eu rte ilt 
wird. E m pfindlich  is t  n ach  wie vor der M angel an  w irklich 
gut ausgebildeten  F ach a rb e ite rn . D ie M ängel der L eh r
lingsausbildung w äh ren d  der K riegsze it u n d  auch  die T a rif
politik, die in  der N achkriegszeit die U n tersch iede der V er
dienste fü r  gelern te  u n d  ungelern te  A rb e ite r k ü n stlich  ver
ringerte, t r ä g t  je tz t  ihre  F rü c h te . N ach  den ausgedehnten  
E rhebungen des V ereins D eu tscher M aschinenbau-A n
sta lten  kam en  in  d er M asch inen industrie  auf je 1000 
A rbeiter:

gelernte angelernte Hilfs
Facharbeiter: Arbeiter : arbeiter

1921 . . . 452 195 164
1922 . . . 457 193 175
1923 . . . 466 191 162
1924 . . . 484 192 133

Trotz der schon erzielten  S teigerung is t  d ie N achfrage nach  
guten F ach arb e ite rn  im m er s tä rk e r  gew orden, d a  d ie S te i
gerung der A nforderungen  an  d ie G ü te  d er A rb e it schnell 
fortschreitet. E rfreulicherw eise h a t  das Beispiel derjen igen  
Firm en, die m it E rfo lg  erheb liche A ufw endungen fü r  ihre 
Lehrlingsausbildung g em ach t haben , die B each tu n g  im m er 
weiterer K reise der In d u s tr ie  angesporn t, so d aß  im m er 
m ehr L ehrlingsabteilungen u n d  -W erkstätten  e ingerich te t 
werden.

D er A uftragseingang der M asch inen industrie , der im  
Laufe des Mai fü h lb a r nachgelassen  h a tte , h a t  sich  im  
großen und  ganzen im  L aufe  des Ju n i n ich t w eiter v er
sch lech tert, sondern  im  G egenteil e in  w enig gebessert, und

zw ar vor allem  dadurch , d aß  sich der E ingang  von  In lan d s
au fträgen  w ieder etw as gehoben h a t. A uch d er E ingang  
von  A nfragen aus dem  In la n d  h ie lt sich  ziem lich befrie
digend, w enn auch  eine A bschw ächung gegenüber dem  
V orm onat e ingetre ten  is t. U ngenügend blieb nach  wie vor, 
von  A usnahm en abgesehen, der E ingang  von A uslands
au fträgen , ab er eine füh lbare  S teigerung d er A nfragen aus 
dem  A uslande lieg t vor u n d  lä ß t  v ielle ich t auf eine Besse
rung  des G eschäftes in  näch ste r Z eit hoffen. D ie u n g ü n 
stige E ntw ick lung  des A uslandsgeschäftes w ird  auch  durch  
die am tliche S ta tis tik  über die M aschinenausfuhr im  M onat 
Mai b es tä tig t. N ach  ih r  is t  die M aschinenausfuhr von
63,9 Mill. M  im  A pril auf 58,9 Mill. M  im  Mai gesunken. 
T ro tzdem  ü b e rtrifft der A usfuhrüberschuß  der M aschinen
industrie  m it 50,1 Mill. Jti im  M onat Mai im m er noch die 
U eberschüsse aller anderen  Industriezw eige.

U eber die L a g e  d e r  e i n z e l n e n  Z w e ig e  d e r  M a 
s c h i n e n i n d u s t r i e  is t  zu bem erken, daß  die Lage im  
W erkzeugm aschinenbau sich zw ar n ic h t erheb lich  ge
bessert, aber doch du rch  die N achfrage n ach  einzelnen 
M aschinengruppen, die besonders fü r  den  A u tom obilbau  
benö tig t w erden, e n tsp a n n t h a t. D agegen w ird  eine V er
schärfung der Lage im  H o lzbearbeitungsm asch inenbau  
befü rch te t.

Im  T e x t i l m a s c h i n e n b a u  m achte sich  bei der A us
fu h r im  le tz te n  M onat der englische W ettbew erb  sehr fü h l
bar, dagegen h ab en  sich  die N achfrage d er in ländischen 
A bnehm er gehoben u n d  das G eschäft gebessert.

D er A bsatz  von L a n d m a s c h i n e n  w ird  von sü d 
d eu tschen  F irm en  g ünstig  b eu rte ilt. D ie H offnung au f 
eine g u te  E rn te  u n d  die der L an d w irtsch aft zugeführten  
K red ite  w irken  belebend.

Im  B au von M aschinen fü r  die N a h r u n g s m i t t e l 
i n d u s t r i e  u n d  das N ahrungsm itte lhandw erk  h a t  sich d er 
A u ftrag sb esta n d  gehalten , doch le idet der A bsatz  besonders 
an  kleine A bnehm er du rch  die Zahlungsschw ierigkeiten 
erheblich .

Im  K r a f t m a s c h i n e n b a u  is t  die Lage sehr verschie
den. In  g roßen M otoren  sto c k t der A bsatz  nach  wie vor.

Im  P u m p e n -  u n d  A r m a t u r e n b a u  d ü rfte  sich d er 
A u ftrag sb esta n d  e tw as gehoben haben , w ährend  im  B au 
von H e b e z e u g e n  u n d  T r a n s p o r t v o r r i c h t u n g e n  über 
sch lech ten  A uftragseingang g ek lag t w ird.

Im  Z e r k l e i n e r u n g s -  u n d  A u f b e r e i t u n g s m a 
s c h i n e n b a u  is t  das G eschäft uneinheitlich . W äh ren d  
fü r  einzelne M aschinen N achfrage h e rrsch t, h a t  sie an  
anderen  S tellen nachgelassen. M an fü h lt sich z. T . d u rch  
die H öhe der deu tschen  S tahlgußpreise sehr b eh in d ert.

Im  A ppara tebau  schein t der A uftragseingang im  
ganzen zufriedenstellend und  zu r B eschäftigung der v o r 
handenen  A rb e ite rz ah l ausreichend zu sein.

A us d e r lu x e m b u rg isc h en  E ise n in d u s tr ie . — Die Ver- 
kaufskrise, die im  F e b ru a r  1925 e insetzte , versch ä rfte  sich 
zu  B eginn des zw eiten  V ierte ljah res w eiter. A llgem ein 
h ie lt die K u n d sch a ft ihre  B estellungen n ach  w ie vor zurück. 
I n  F ra n k re ich  g lau b ten  die E rzeuger, g e s tü tz t auf d ie  
kürz lich  getro ffenen  A bkom m en, dem  B in n e n m a rk t hohe 
Pre ise aufzw ingen zu können, w ogegen sich  die K äufer 
dad u rch  zu r W ehr se tz ten , daß  sie ih re  B estellungen  auf 
das unum gäng lich  N otw endigste  b esch rän k ten . D adurch  
e n ts ta n d  fü r  die saarländ ischen  u n d  französischen  W erke 
ein  B estellungsm angel, w ie e r  se it langer Z e it n ic h t m ehr 
festges te llt w orden  w ar. S e lb stv ers tän d lich  w arfen  diese 
W erke sich auf die A usfu h rm ärk te , wo sie den  W ettb ew erb  
der belgischen H ü tte n  noch v e rs tä rk te n . D ie b ed eu ten d sten  
u n te r  d iesen w iderstanden  der B aisseneigung w ohl einige 
Z e it; soba ld  sich jedoch  ih r B eschäftigungsgrad  verringerte , 
schlossen sie sich der B aissebew egung m it ü b ertriebenem  
E ife r an . A nderseits w urde die Lage auf dem  am erik an i
schen  M ark t, der se it einigen M onaten  bedeu ten d e  M engen 
aufgenom m en h a tte , zusehends schw ieriger, sow ohl infolge 
des W iderstan d es der einheim ischen In d u s tr ie  gegen 
den  frem den  W ettb ew erb  als auch  in  A n b e tra c h t der 
d rohenden  Z ollerhöhungen. D ie A nfragen aus O stasien, 
besonders au s J a p a n , v erm in d e rten  sich  au ßero rden tlich , 
eine F o lgeerscheinung der W irtschaftsk rise , die n ach  wie 
vor in  d iesen L än d ern  an h ä lt.

Zu B eginn M ai t r a t  eine leich te  B esserung ein. D er 
P re isstu rz  h ö rte  au f, m an  ko n n te  sogar eine m ehr oder
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weniger ausgesprochene Festigung beobachten. D ie E in 
gänge aus den V ereinigten S taa ten , aus Ja p a n , sogar aus 
Ind ien  w urden zahlreicher, belgische und  englische Spe
ku lan ten  such ten  große Abschlüsse zu erlangen. D ie B e
wegung griff jedoch n ich t w eiter, eine gewisse S tockung 
h ie lt vielm ehr auf den verschiedenen M ärk ten  an . Gegen 
M onatsende b rach ten  die heftigen  K ursschw ankungen die 
Pfund- u nd  Frankenpreise aus dem  G leichgewicht. Die 
Spekulation beeilte sich, diese Lage auszunutzen . I n  L on
don w urden sta rke , sogar sehr s ta rk e  Baisseangebote a b 
gegeben, teils von solchen, die einen w eiteren  S tu rz des 
F ran k en  erw arteten , teils auch  von solchen, die Abschlüsse 
in  F ran k en  g e tä tig t u n d  durch  vorteilhafte  D evisenge
schäfte  gefestigt h a tten .

Die Lage w urde im  Ju n i n ich t besser. D er V erkauf 
gesta lte te  sich im m er schw ieriger in  den L ändern , die 
schw erer von der allgem einen F inanzkrise  betroffen  sind : 
D eutschland, F rank re ich  u nd  Ita lien .

Dagegen e rlaub te  der neue, zwischen der belgisch- 
luxem burgischen W irtschaftsun ion  und  Spanien  abge
schlossene H andelsvertrag , m it diesem  L ande die w ährend 
über a c h t M onaten  beinahe vollständig  un terbrochenen 
H andelsbeziehungen w ieder aufzunehm en. D er E nde 
Ju n i in  der M etallindustrie des H ennegau ausgebrochene 
S tre ik  fü h rte  den L uxem burger W erken größere B estel
lungen der verarbeitenden  In d u strie  Belgiens zu. D a diese 
se it dem  1. Ju li  ebenfalls vom  S tre ik  betroffen is t, ging 
auch h ier ein  w ichtiges A bsatzgebiet verloren.

B ekanntlich  w urden die B esprechungen zwischen den 
deutschen, saarländischen, französischen und  luxem 
burgischen Industriellen , bzw. eines Vorzugsregimes fü r 
die S aar-L othringer u n d  L uxem burger P roduk te , bei der 
E in fuh r nach  D eutsch land  am  16. Ju n i in  L uxem burg 
w eitergeführt. Bei dieser G elegenheit w urde eine g ru n d 
sätzliche E inigung über die K ontingen tierung  erreicht. 
D em nach soll die deutsche In d u strie  von den W erken des 
Saargebietes, L othringens und  Luxem burgs eine Ja h re s 
m enge von 1 750 000 t  R oheisen, H albzeug u n d  F e r tig 
w aren  übernehm en, u n te r  A nnahm e, daß  obige Menge 
einem  Beschäftigungsgrad von 100 %  der R o h stah l
gem einschaft en tsp rich t und  sich im  V erhältn is zu dieser 
Ziffer ändert. D er A nteil des Saargebietes w ürde 742 200 t  
betragen, der L othringens 530 300 t ,  w ährend fü r  L uxem 
burg 447 300 t  vorgesehen sind, w ovon 74 300 t  R oheisen, 
190 000 t  H albzeug u nd  212 100 t  Fertigerzeugnisse. Die 
A usführungsbedingungen dieses A bkom m ens sind  noch 
n ich t festgesetzt; der A bbruch der deutsch-französischen 
W irtschaftsverhandlungen h a t  den  A bschluß des A b
kom m ens s ta rk  in  F rage gestellt und  jedenfalls auf lange 
Zeit hinausgeschoben.

Die Preisentw icklung zeigte folgendes B ild :
Grundpreis ab Werk 
in belgischen Franken 

am 31. 3. 35 am 30. 6. 25
R o h e i s e n ............................  325 310
Vorgewalzte B lö c k e .....................  450 460
K n ü p p e l................................. 485 500
P la t in e n ................................. 485 515
Profileisen . . . . . . . . .  515 520
S t a b e i s e n ............................  530 635
W a lz d r a h t ............................  625 570
B a n d e i s e n ............................ 625 600

D ie Zahl der E nde Ju n i vorhandenen und  in  B etrieb  
befindlichen H ochöfen ste llte  sich wie fo lg t:

Zahl der Hochöfen unter Feuer

A r b e d :
vor-

handen
am 31. 3. 

1925
am 30. 

1925
E sch a . d . A lze tte . . . 6 6 6
D ü d e l i n g e n ................... 6 6 6
D om m eldingen . . . . 3 2 2

T e r r e s  R o u g e s :
B e lv a l ................................ . . 6 6 6
E sch  a . d. A lze tte . . . 5 0 1

H a d i r : .
D if f e r d in g e n ................... . . 10 9 10

D as W erk  R üm elingen lieg t still.
O u g re e  M a r ih a y e :

R ö d i n g e n ....................... 4 4
A th u s  G r iv e g n e e :

S te in fo rt ....................... 3 2 2

B u c h b e s p r e c h u n g e n .
A rb e ite n , A usgew ählte, des L e h r s t u h l e s  fü r  B e t r i e b s 

w i s s e n s c h a f t e n  in  D r e s d e n .  H rsg. von Prof. 
$ r.= 3 ng. E . S a c h s e n b e r g .  B erlin : Ju liu s  Springer. 8°.

Bd. 1. S a c h s e n b e r g ,  E ., P rof. D r.: Neuere V er
s u c h e  auf a r b e i t s t e c h n i s c h e m  G e b ie t .  — F e h se , 
W ., D r.: G r e n z e n  der W i r t s c h a f t l i c h k e i t  bei der 
V o r k a l k u l a t i o n  im  M a s c h in e n b a u .  — S c h m id t ,  
K . H ., D r.: O r g a n i s a t i o n  u n d  G r e n z e n  der
A r b e i t s z e r l e g u n g  im  f l i e ß e n d e n  Z u s a m m e n b a u . 
— M it 58 A bb. im  T ex t. 1924. (V I, 179 S.) 7,50 G.-Jt.

M an k an n  dem  H erausgeber d arin  beipflichten, daß 
A rbeiten  von  F orsch ern  auf d em  G ebiete d er Betriebs
w issenschaften dem  im  L eben  stehenden  Ingenieur und 
B etriebsle iter w ertvolle A nregung bringen  können. V or
aussetzung is t jedoch, d aß  diese A rbeiten  sich auf U n ter
lagen s tü tzen , die n ich t ausschließlich in  d er Versuchs
w e rk s ta tt gew onnen w urden, sondern  in  genügender E r
p robung  in  p rak tisch en  B etrieben . D ie In d u s tr ie  benötigt 
in  ih re r heu tigen  Lage d ie  M ita rb e it d e r  W issenschaft, 
um  m it den  v erfügbaren  geringen M itte ln  vorläufig die 
g röbsten  M ängel in  d er B e tr ieb sw irtsch aft auszum erzen. 
N ach  d iesen G esich tspunk ten  b eu rte ilt, b rin g t das vor
liegende W erk  w ohl kau m  eine F ö rd e ru n g  d e r Zusam m en
a rb e it zw ischen F orschung  und  In d u str ie . D ie Versuche 
P rofessor S a c h s e n b e r g s  lassen  eine endgültige B eur
te ilu n g  seiner G edanken  noch n ich t zu. Im m e rh in  vermögen 
sie zu w eiteren  p rak tisch en  V ersuchen A nregung zu geben.

D o k to ra rb e iten  auf dem  schw ierigen G ebiete d e r  B etriebs
w issenschaften können  n a tu rg em äß  noch  w eniger Anspruch 
auf eine vo llständige D u rch arb e itu n g  im  obigen Sinne erhe
ben. Sowohl die A rb e itsze ite rm ittlu n g  als au ch  die h ier
m it zusam m enhängende zw eckm äßige G renze d e r  A rbeits
zerlegung sind  F ragen , d ie h eu te  im  M itte lp u n k te  des 
In teresses stehen . E s b es teh t ab e r bei a llen  einsichtigen 
Ingen ieu ren  kein  Zweifel m ehr d a rü b er, d a ß  zu einer 
p rak tisch en  D urch füh rung  d as S tu d iu m  d e r  A rbeiten  von 
T aylor oder F o rd  n ich t g en ü g t; ganz besonders zu r B e
u rte ilung  von  schw ierigen H an d - (M ontage-) A rbeiten  ist 
eine lange p rak tisch e  E rfah ru n g  V orbedingung.

Bei den  vorliegenden A rbeiten  v on  D r. F e h s e  und 
Dr. S c h m i d t  m uß m an  jedoch  anerkennen , d aß  die ge
sam m elten  U n terlagen  m it Sorgfalt u n d  großem  F leiß  
b earb e ite t w orden sind. Sowohl fü r  S tud ierende als 
auch  fü r  forschende B etriebs W issenschaftler k an n  das W erk 
aus diesem  G runde em pfohlen  w erden. Gustav Frenz.

W e n n  S ie  d i e  Z e i t s c h r i f t

„STAHL UND EISEN“
n i c h t  r e g e l m ä ß i g  e r h a l t e n ,  s o  w e n d e n  S ie  s ic h  b i t t e  s o f o r t  a n  Ihr P o s t a m t .  B e i p ü n k t 

l i c h e r  Z a h lu n g  d e s  M i t g l i e d s b e i t r a g e s  w ird  v o n  u n s  e in e  U n t e r b r e c h u n g  in d e r  Z u s t e l l u n g  

d e r  Z e i t s c h r i f t  n i c h t  v e r a n l a ß t .  D ie  S c h u ld  i s t  a l s o  s t e t s  b e i  Ih re m  P o s t a m t e  zu  s u c h e n .  

W o h n u n g s ä n d e r u n g e n  b i t t e n  w ir d e m  P o s t a m t e ,  a u ß e r d e m  a b e r  a u c h  u n s  s o f o r t  
m i tz u te i l e n .

D ie  G e s c h ä f t s f ü h r u n g .


