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Anwendbarkeit der Kohlenstaubfeuerung in Eisenhlittenwerken.
Von Sipl.~Ang. G. Bulle in Dusseldorf.

I |ie Kohlenstaubfeuerung ist oft genug geschildert
worden, so dal} sich eine Beschreibung eribrigt,
aber eine Beurteilung ihrer Anwendbarkeit fehlt noch.
Sie ergibt sich groBenteils aus der Eigenheit der
Feuerung, die sich dahin zusammenfassen 14Rt, dal
feste Brenn:loffe durch fein-.te Mahlung in die che-
misch angreifbarste Form gebracht werden, die der
Chemiker durch Reiben im Mdorser mit seinen Re-
agenzien erstrebt, und dal sie infolge der Mahlung
maschinell gehandhabt werden mussen. Sie brauchen
in Mehlform zu ihrer Bewegung innerhalb der Fabrik
sowohl als auch in die Feuerung hinein PreRluft oder
Schnecken, du das Mehl in seiner Feinheit und Be-
weglichkeit beinahe einer Flissigkeit gleichkommt.
Aus diesem Grunde laBt es sich auch bei der Ver-
brennung lenken, verstarken und abschwéchen.

Fiar die Verbrennung in Mehlforin eignen sich
nach neuesten Versuchen praktisch alle Brennstoffe
mit nicht zu hoher Feuchtigkeit, von gasreichster
Steinkohle bis zum Brechkoks, der fast gaslos ist, von
der Braunkohle bis zum Halbkoks mit 20 % Wasser-
gehalt. Die Forderung, nur gasreiche Kohlen fur
Staubfeuerung zu verwenden, ist Uberholt und gilt
nur noch fur das Anfaliren der Feuerung zu Recht,
da hierbei niedrige Zindtemperaturen in Frage
kommen, die gasanne Brennstoffe nicht besitzen. In
solchen Fallen tut natdrlich Vorwarmen des Zind-
raumes durch Fremdbeheizung (Oel, Holz oder &hn-
liches) dieselben Dienste wie Anfaliren mit Gaskohle.
Auch aschenreiche Kohlen — bis zu 52 % — sind mit
Erfolg -verfeuert worden. Am geeignetsten bleibt
naturlich wie fur jede Feuerung ein heizwertreicher
Brennstoff mit viel flichtigen Bestandteilen, einem
geringen Wasser- und Aschengehalt-

Fur Huttenwerke kommen als besonders billiges
Material fir Kohlenstaubfeuerung die grofRen Koks-
aschenmengen der Kokereien oder die Staubmengen,
die bei Kohlenwéschen der Nachbarschaft oder des
Konzerns abgesaugt werden kdnnen, in Betracht.

Technische Beurteilung (vgl. Zahlentifel 1).

Die Verteuerung der Kohle in Staubform ver-
spricht folgende Vorteile:

1. Vollkommeno Verbrennung.
gemahlener Form findet den zur vollstdndigen Ver-
brennung notwendigen Sauerstoff auch dann, wenn
nur die theoretisch notwendige Luftmenge vorhanden
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ist. Es ist also moglich, Kohle mit der theoretischen
Luftmenge zu verbrennen und dadurch die theore-
tische Hochsttemperatr r nahezu zu erreichen. Auller-
dem wird durch die Vermahlung des Brennstoffes
das Verschlacken brennbarer Bestandteile verhindert.
Drittens liefert die vollkommene Verbrennung so
hohe Temperaturen, dal man auf Vergasung der
Kohle und Regenerativfeuerung verzichten kann.
Damit spart man unter heutigen Verhéltnissen 30%
Kohle, die z. B. bei der Vergasung normalerweise
als Heizwertverlust verloren gehen.

2. Maschinellen Betrieb. Die Verbrennung in
Staubform erfordert eine maschinelle Zufiihrung so-
wohl des Kohlenstaubes als auch der Verbrennungs-
luft und macht dadurch die Feuerung von der Bedie-
mingdurch Menschenhand unabhéngig. Anstelle vieler
halbgelerater Stocher treten ein oder wenige hoch-
qualifizierte Maschinisten.

3. Vollkommene Regelbarkeit. Der Masclii-
nencharaktcr der Kohlenstaubfeuerung erlaubt eine
Regelung der Feuerung mittels automati. eher Rege-
lung und macht dadurch die Feuerung unabhéngig
von dem guten Willen mehr oder weniger geschulter
Arbeitskrafte. AuBerdem wird durch diese Regelung
mdoglich, Leerlaufverluste oder schlechten Wirkungs-
grad bei wechselnder Belastung zu vermeiden, da es
moglich ist, die Feuerung dein Warmebedarf ent-
sprechend einzustellen und bei Unterbrechung des
Betriebes abzustellen. Die Verluste, die Stoch-
feuerungen durch Leerlauf oder Unterbelastung er-
fahren, sind bekanntlich zurzeit auRerordentlich
grol3 und belaufen sich haufig auf 20 bis 50 % des
nutzbar werdenden Brenn toffcs, die also bei Staub-
feuerung ersparbar sind.

4. Die Verwendbarkeit minderwertiger
Brennstoffe. Die Mahlung macht Brennstoffe ver-
wertbar, die infolge Verwachsung mit nicht brenn-
baren Bestandteilen ohne diese Vorbereitung nur
unvollkommen verbrennen wirden. AuRerdem wer-
den alle die Bronmtoffe, die infolge ihrer Feinheit
auf normalen Feuerungen nur schlecht und mit
erheblichen ' Vcilusten verfeuert werden konnen,
wie z. B. Sehlammkohle, Halbkoks, GrieR und

Die Kohle in_Lésche, zu gut verwendbaren Brennstoffen.

5. Einfachheit der Ofenbauart. Da die
Staubfeuerung die Berihrung von Verbrennungsluft
und Brennstoff sicher stellt, sind komplizierte
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Anordnung Vorteile

Vollkommene Verbren-
nung

Masohinellcr Betrieb

Vollkommene Regelbar-
keit

Verwendbarkeit feinkorni-
ger Brennstoffe

(ualbkoks, Lbosche,
Schlammkohle)

Einfache Ofenkonstruk-
tion

GroBe Verbrennuugs-
riilume

w. 0.
hohe Abhitze

Whngerechtes Gewdlbe

Brenner aufs Bad gerich-
tet, meist Siphon

Kopf en fache Kammer

Querwand unter Brenner

GroRe ausfahrbare Schlak-
kenkammern

Weitgepackte
mern.

Luitkam-

in Vorkamnnr w. o.

GroRe Ofenvereinfachung
Keine Rekuperatlon oder
Regeneration
Geringerer Abbrand als
bei Stochfcucm,
(Keine Schlackpausen)
Héhere Produktion

Brenner

Nachteile

Hohe Vorbereitungs-
kosten

Aschenbelédatigung

Geringe Lagerfahig-
keit

w. 0.

Schnelles Verstopfen
der Kammern
(Haltbarkeit nur
250 Schmelzen;

W. 0.

Bei Panzerplatten
stort Asche Ver-
arbeitung

Bel kleinen Oefen
stort Asche Ver-
arbeitung durch
Verstaubung

w. 0.

Staub storend, muB
abgesaugtwerden

w. 0.

Empfindlich gegen
schlechteWartung

Aschen-
entfernung

In Staubform oder
verflissigt

Méglichst verflussi-

gen und In Schlak-
kenkammer ab-
fangen, Rest oft
durch groBe T-
ren ausblasen.

20% Asche abge-
stochen

-10% gehtmitWarm -
gut heraus

30% bildet feste
Zapfen

10% geht zum Schorn-

stein heraus

Bel groRen Oefen

meist im Ofen
Bei kleinen Oefen
meist in  den
Raum

lJauptmenge im
Fuchs

Ab- und Ausblasen
oder Verflussigen
(25% Vorkammer
30-10% Gasziige)'
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in Huttenwerken.

Ersparnisse

Vergasuugsverluste

gegeniber Gas-
erzeugern \Y

Verluste bei Leer-
lauf und wecch-
seluder Bela-
stung gegeniber
Stochfcuer.

Lohne.

w. 0.

Vergasungsverlu~tc
mind. 20% Kohle
Stocherarbeit.

W. 0.

Verga«ungsvorluate
mind.20% Kohle

Stocherarbeit

Leerlaufverlutte

W. 0.

Stocherarbeit
Lcerlaufvcrluste

Ww. 0.

Stocherarbeit
Leerlaufverluste

Leerlaufverlu3te

Schmiededfen Brenner in Vorkammer w. 0.
T.enkbarkeit der Flamme
Glihofen Brenner in Vorkammer w. o.
GlUhkisten halten léanger
Keine ,Kleber4
Kessel Grofe Verbrennungs- Ueberlastbarkeit
vorkammer 50 —80 Bel ungleichméaRigem Be-
ebm/t/st, bei 100*m2- trieb  gleicher  Wir-
Kesscl 30—16 m* kungsgrad
Erhéhung des  Durcli-
schnittswirkungsgra-
des
Scliaclitofen Einblasen durch Wind- Verwendbarkeit griiner

disen Kohle

Fuhrungen und Vorrichtungen, wie Wanderrostc,
komplizierte Entschlackungen und &hnliches un-
notig. AuRerdem erlaubt die Verbrennungsmdoglich-
keit mit der theoretischen Luftmenge mindestens
einen Verzicht auf Vorbereitung des Brennstoffes
und der Luft durch Gaserzeuger bzw. Rekuperatoren
und Regeneratoren. Es ist nicht mehr ndotig, den
Brennstoff zur Erreichung hdchster Temperaturen
vorher zu vergasen und dadurch Vergasungsverluste
von 20 bis 50% des verwendeten Brennstoffes in
Kauf zu nehmen

Die geschilderten funf Vorteile versprechen ins-
gesamt ganz erhebliche Kohlenersparnisse, die
bis zu 50% und mehr betragen koénnen. Eine
Nachprifung im Einzelfalle, muR die jedesmal mdg-
lichen Ersparnisse klarstellen. Es sind in der Haupt-
sache 1. Ersparnisse der Vergasungsverluste gegentber
Gaserzeugerbetrieben, 2. Ersparnisse der Verluste
bei Leerlauf und wechselnder Belastung gegeniber
Stoelii'euerungen und 3. Ersparnisse an Lo6hnen
.gegeniiber Hand bedienten Feuerungen. j

Ww. 0.

Leichtverstopft,«ur
Zuséatze bis 30%
des Brennstoffs

In das Schmelzgut Verkokungsverluste

Diesen unleugbaren Vorteilen der Kohlenstaub-
feuerung stehen nicht zu Ubersehende Nachteile
gegenuber, die jedesmal in Rechnung gezogen werden
mussen.

1. Die hohen Vorbereitungskosteu. Die
Herstellung des Kohlenstaubes kann zwischen 11
und 20 % des Kohlenpreises betragen, wenn nicht
besondere ortliche Verhéaltnisse Abfallstaub zur Ver-
fugung stellen.

2. Die Aschenbeidstagung. Im Gegensatz zu
anderen Feuerungen wird bei der Kohlenstaub-
feuerung die Asche restlos der Feuerung zugefihrt
und kann hier eino Beschadigung der Feuerung durch
Korrosion und Erosion der Wandungen oder durch
Verstopfung der Zige verursachen. Es ist maglich,
durch Verflussigung der Asche oder Anordnung von
Staubséacken die Asche an unschédlicher Stelle des
Ofens abzuscheiden. AuRerdem kann die Aschen-
beléstignng auch in einem ungunstigen Einfluf} auf
die Qualitat des Warmgutcs bestehen, vor allem
macht sich die Asche in manchen Schmieden un-
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angenehm bemerkbar, indem sie die Maschinen ver-
staubt. Deshalb sind Versuche, die Asche vor der
Verteuerung aus dem Kohlenstaub auszusondern,
beachtenswert und sollen in Amerika schon zu einer
Herabminderung des Aschengehaltes auf 1 bis 2%
gefuhrt haben. Zu beachten ist, dal das spezifische
Gewicht der Asche meistenteils groRer als das des
Brennstoffes ist, z. B. bei Schiefer 2,4 gegen 1,4 bei
Kohle, so dalR eine Aufbereitung nach dem spezifi-
schen Gewicht, z. B. durch Windsichtung, ohne
weiteres im Bereich der technischen Méglichkeit liegt.
Gegebenenfalls kdmen auch andere Aufbereitungs-
veifahren in Frage.

3. Eine geringe Lagcrfahigkeit.
staub, der lédnger lagert, ballt zusammen und ver-
liert dann seine Verbrennbarkeit. AufRerdem liegt
Selbstentziindungsgefahr vor, vor allem dann, wenn
der Kohlenstaub heif? in die Vorratsbunker gelangt;
auch Feuchtigkeit des Staubes soll die Explosions-
gefahr vermehren. Gemeinhin wird diese Gefahr
allerdings eilieblich Uberschatzt. Es sind bisher
Selbstentziindungen nur dann beobachtet worden,
wenn groRBe Luftmengen mit dem Kohlenstaub
spielen konnten. Die Forschungen unserer Gruben-
brandkommission haben bewiesen,
dal Kohlenstaub sehr schwer ent-
ziindlich ist und nur dort, wo eine
weitgehende Vermischung mit Luft
gegeben ist, zur Entzindung ge-
bracht werden kann.

Solbstentziindungsgcfahr scheint
danach nur dort vorzuliegen, wo
Kohlenstaub in nicht geschlossenen

Kohlenstaubfeuerung.

Kohlen{_ uftiibcrschuR? mit' 5 bis héchstens 10%

Stahl und Eisen. 987
verzehren. Bei diesen Kesseln wirde die Kohlen-
staubfeuerung erhebliche Ersparnisse an Leerlauf-
verlusten bringen und eine Ausnutzung des Kessels
mit immer gleichem Wirkungsgrad bei wechselnder
Belastung ermdglichen.

Einzelheiten.

Als eins der wichtigsten Anwendungsgebiete der
Kohlenstaubfeuerung erscheint der Martinofen (vgl.
Abb. 1). Hier sind gegenliber Generatorgasbetrieb
die etwa 30% betragenden thermischen Verluste
der Vergasung zu sparen,l) hier wird die Gasvor-
wéannung unndtig, hier kann man statt mit 30%
Luft-
Uberschul3 arbeiten; die Luftvorwdrmung und die
periodische Umstellung der Flammenrichtung wird
heute noch fast Uiberall beibehalten, aber sie erscheint
nicht mehr unumgéanglich. Die Verbrennung des
Staubes mit fast der theoretischen Luftmenge
steigert die Flammentenipcratur der theoretischen
Hoéhe entgegen und ein Martinofen wird denkbar,
der ohne Luftvorwdrmung arbeitet und mit einer
Vielzahl von Kohlenstaubdiisen direkt, vom Gewdlbe
her auf das Schmelzgut wirkt. DalR mit kalter Luft

Raumen herumiiegt und dadurch Abbildung 1. Martinofen mit Kohlenstaubfeuerung.

den Einflussen von Ililze und

Luft ausgesetzt ist. Immerhin  empfiehlt es ¢« Temperaturen von 1800" und mehr erreicht werden,
sich, die Vermahlung so zu fuhren, daB der haben Versuche an Kesseln gezeigt.

Kohlenstaub kalt in die Bunker gelangt, und den
Transport so einzurichten, dal keine Undichtig-
keiten das Entstehen von Kohlenstaubwolken er-
mdglichen; die Verbrennung ist mdglichst bald nach
der Herstellung vorztinehmen.

Nach dem Gesagten scheinen die Hauptanwen-
dungsgebiete der Kohlenstaubfeuerung in Hutten-
werken zu sein: in erster Linie die Oefen, die wie
StoRéfen, Rolléfen Schmiededfen und Gluhdéfen 1. mit
sehrviel Handarbeit, 2. mitsehr viel Unterbrechungen
und 3., soweit sie Gaserzeuger haben, mit erheb-
lichen Verlusten infolge Vergasung arbeiten. Diese
Oefen versprechen ohne nennenswerte Umbauten
erhebliche Ersparnisse.

Die Siemens-Martin-Oefen wirden bei Koh-
lenstaubfeuerungen ohne die Vergasungsverluste im
Gaserzeuger und ohne die lastige und unzuverléssige
Arbeit der Stocher Auskommen kdénnen und dadurch
Ersparnisse von mindestens 30 % Kohle erzielen.

Bei Kesseln kommen in erster Linie die soge-
nannten ,,Spitzenkessel* in Betracht, die dann tin-
zuspringen haben, wenn eine wechselnde Gas-
belieferung den Dampfbedarf nicht mehr liefern
kann, die heutzutage Kohlenmcngen von 500 bis
1000 t im Monat (sogenannte Bereitschaftskohle)

Auf alle Falle muR der Martinofen fiir Staub-
feuerung umgebaut werden. Es empfiehlt sich
geradegefuihrtes Gewdlbe, kurze Kopfe, die nichts
anderes dar,stellen als leere Verbrennungskammern
und nur unter dem oder den Brennern je eine senk-
rechte Schutzwand zur Fernhaltung der glihenden
Luft vom Brenner enthalten, ein grofRer, moglichst
runder, senkrechter Luftzug mit abgerundeten
Krimmungen, groRe, mdglichst ausfahrbare Schlak-
kenkammern und weitgepackte oder nur mit Speieher-
wanden ausgefuhrte Luftkammern, die zur regel-
mafigen Aschenentfernung groRe Oeffnungen und
Ausblasemadgliehkeiten besitzen. Kurze Kopfe sind
deswegen wesentlich, weil bei langen Kopfen die
Flamme das Schréggewdlbe schmilzt, ehe sie an
ilire eigentliche Aufgabe des Stahlsehmelzens geht.
DieamerikanischeiiHochdruekbrennerd haben diesen
Uebelstand durch langgestreckte Flammenfihning
mittels Druckluft (3 bis 7 at) zu vermeiden gesucht,
haben aber dadurch den Hauptvorzug der Staub-

J) Das bedeutet fir Deutschland 450 000 t Kohlcn-

ersparnis im Jahr!

-) Dick mann:
S. 71

3) Vagl.
S. 1198/1200.

Basischer Iloehoienprozof, 1910,

St. u.

E. 1920, 2. Sept., S. 7G4/5; 9. Sept.,
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flamme, der konzentrierten hoehtemperierten Ver-
brennung, verloren und MiRerfolge geerntet. Am
wenigsten Umbauten am Oberofen erfordert der
Marzofen mit einem Luftzug, die geringsten Um-
bauten des Unterofens machen die Oefen mit grof3en
Sehlackenkammern ndtig. Bei diesen ist es maglich,
auf jeder Ofenseite nur jo eine Schlacken- und Gitter-
werkskammer im Betrieb zu halten und die anderen
Schlacken- und Gitterkammern wahrenddessen zu
reparieren, so dal der Martinofen praktisch dauernd
durchlaufen kann, solange der Oberofen hélt und
nur die relativ geringen Stelizeiten des Oberofens hat.
Wenn der Unterofen Kkeine Sehlackenkammern,
sondern nur Schlackensécke in den Gitterkammern
hat, empfiehlt sich die Gaskammer durch Entfernen
desGitters, schragcAnordnungderSohle, gegebenenfalls
Ausfahrbannachung des unteren Sehlackenkammer-
teiles oder &hnliches zur Schlackenkammer um-
zuwandeln und die Luftkammer als solche bei-
zubehalten. Die Luftkammer als solche genugt, ob-
wohl je kg verstoohter Kohle mehr Verbrennungsluft
zu erwdrmen ist, wie eine Uebcrschlagsrechnung
zeigt. Wenn eine Kohle 8 m3 theoretischer Ver-
brennungsluftmehgo je kg braucht, mufl die Kammer
bei der Kohlenstaubfeuerung rd 80 bis 90 % davon
= 6,4 m3 Luft erwdrmen (der Rest wird durch den
Brenner kalt zugefihrt), bei der Generatorgas-
feuerung 4 m3 (nédmlich die Halfte der theoretischen
Luftmenge, die andere Halfte wird im Generator
zugefuhrt) und 30% Ueberschul = 52 m3. Da die
Generatorvorgasung nur einen Wirkungsgrad von
70 % hat, gelangt die gleiche Warmemenge wie bei
Staubfeuerung nur dann in den Ofen, wenn

1 kg —" —1,43 kg Kohle aufgewandt wird, dabei

ist dann eine Luftmenge von 5,2. ~ = 743 in3

durch die Kammer zu erwarmen; im Brenner wird
ja nun freilich zugunsten der Gasfeuerung die Gasvor-
warmung nutzbar, die bei HeiRgasverwendung etwa
15% der Gaswarme ausmacht, so dal man bei
gleicher Warmeleistung im Brenner bei Gasfeuerung
etwa 7,43.85% = 6,32 m3 Luft, also ebensoviel
wie bei der Staubfeuerung, zu erwdrmen hat (vgl.
Zahlentafel 2). Das .Gitterwerk mufl madglichst
weit — nicht unter 140 X 140 gesetzt werden, und
ist stellenweise mit Erfolg durch einfache Wénde
ersetzt worden; olmo diese VorsichtsmaRregeln tritt
schnelle Verstaubung und, mvas schlimmer ist, Ver-
schlackung ein. Die Vorteile der Staubfeuerung in
den Martinwerken sind die oben schon allgemein
geschilderten, vor allem Ersparnis der Vergasungs-
verluste und -Kosten, die zurzeit die] entschei-
dende Rolle in den Stahlherstellungskosten spielen,
dazu tritt noch als Sondervorteil die gute Qualitat
der Abhitze. Da kein Gas vorzuwdrmen ist und die
Verbrennungsluft nur einen kleinen Teil der Abhitze
des Abgases aufnehmen kann, entweicht das Abgas
mit bedeutend héherer Temperatur, in dem auf
Zahlentafel 2 durchgerechneten Beispiel mit theo-
retisch 1238° statt 740°. Es ist also Hel unbedenk-
licher und wirtschaftlicher als heute, eine Abhitze-

Kohlenstaubfeuerung.
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verwertung in Kesseln oder etwas Aehnlichem ein-
zuleiten.

Schwierigkeiten macht bei Kohlenstaub-
feuerungen im Martinofen vor allem der Aschen-
gehalt des Brennstoffes, der zum Teil zwar un-
schédlich in die Schlacke des Stahls geht, zum Teil
aber sich als Schlacke oder Staub in den Regenerath-
knmmern ablagert und diese fruhzeitig verstopft.
Man rechnet in Amerika mit Kammerhaltbarkeiten
von nur 250 bis 350 Schmelzen, aber Versuche, der
Schwierigkeiten Herr zu werden, sind in erfolg-
reichem Fortschreiten. In Amerika haben Aufberei-
tungen den Kohlenstaub vor der Verteuerung, wie
schon erwéhnt, bis auf 1 bis 2% Schlacke hinauf-
separiert, bei der Verteuerung kann man nach hitten-
maénnischen Gesichtspunkten auf die leichtflussigste
Schlacke hinarbeiten, die dann unschadlich ins Bad
tropft oder in der Schlaekenkammer ablauft — auller
den normalen FluBmitteln wie FluBspat und Alkalien
kommen Hinzimahlcn von Kalk und Sand in Be-
tracht, die, wie im Hochofen angestrebt, die leicht-
flussigsten Eutektika aus Ca-, Al-, Mg-, Fe-Silikat
erzeugen —; nach der Verteuerung kann eine
Aschenbewadltigung am besten durch Abscheidung
des Staubes an unschadlichen Steilen, z. B. in der
Schlaekenkammer oder der Luftkammersohle, er-
folgen. Diesen Zweck verfogt die groRe Schlacken-
kammer und die Luftkammer mit Scheidewé&nden,
die einen Richtungnwechsel der Gase erzwingen.

Die oft behauptete Schadlichkeit des Schwefel-
gehaltes dor Kohloboi Staubfeuerungist kein unter-
scheidendes Merkmal, da auchbeim Gaserzeuger der
Schwefel fast restlos ins Gas geht. Jedenfalls empfiehlt
sich, im Martinofen wie bei Generatorgas so auch
bei Staubfouerung eine mdglichst gute Gaskohlo mit
geringem Aschengehalt zu verwenden; im Gegensatz
zur Gasfeuerung braucht man aber natirlich auf
Wassergehalt und bestimmte StiickgréRc keincn.Wecrt
mehr zu legen.

Die Verwendung von Kohlenstaub in Schachtéfen
ist keine eigentliche Kohlenstaubfeuerung, da sie
keine freie Fla'mmcnentwicklung erlaubt, sondern
ist nur die Ersetzung des verkokten Brennstoffes
durch kleinere Mengen gruner Kohle, die von unten
durch die Dusen mit eingeblasen werden.])

Einfacher als in Stahlwerken ist die Anwendung
der Staubfeuerungin W alz-, Hammerwerken u. &
Der Brenner braucht bei diesen Oefen nur in den
Vorraum, der bisher den Rost beherbergt hat, ein-
gefiihrt zu werden, Rekuperatoren und Regeneratoren
mit ihren gewaltigen Verlusten fallen weg, der Ab-
brand sinkt infolge geringeren Luftiberschusses
gegeniiber Stochfeuorungen, die Produktion steigt,
weil alle Abschlackpausen wegfallen und aufRerdem
infolge der vollkommenen Regelbarkeit unvollkom-
mene Verbrennung des Brennstoffes vermieden wer-
den kann. Dazu kommt als weiterer Vorteil, bei
Schmiededfen die Lenkbarkeit der Flamme, die ein

1) Sielio ,, Tlio Uso of Pulvcrised Coal“, llarvcy,

S. 49. Eine Gesellscimft in. Neuyork will mit Kohlen-
staub im Schachtofen schmelzen und hat bei Kupfcr-
hochéfen bis zu 5000 des Kokses durch eingeblasenen
Staub ersetzt.
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Zahlentafel 2. Abhitzebostimmung und Gaserzeugerverlust.

Kohle (St. u. E. 1920 S. 1064, Zahlentafel 23 No. 3) Generatorgas aus dieser Kohle

Analyse 76 % C angenommene Analyse 5% CO02
391 % O 25 % CO
401 % H 1% CH,
1,23 % N 12% H
3.02% S 57 % N
137 % 11,0 Heizwert 1160 WE
Heizwert 7296 1VE Gasmengc aus 1 kg Kohle aus G-Gehalt berechnet unter
Vorbrecnnungsluftruenge 7,7  m3 je 1 kg Kohle der Annahme, dal von 76% C ~2 % C verschlacken
Abgasmenge 7,96 4,46 cbm jo 1 kg Kohle.
Verbrcnnungsluftmenge, die durchdicKammerngeht Verbrennungsluftmenge unter der Annahme aus der
90 % der theoretischen bei Kohlenstaubfeuerung Gasanalyso berechnet, daB 30 % Luftiberschuf
7,790 % = 6,93 cbm fur 1 kg Koli e (normal fir Martinéfen) verwendet wird
1,27 cbm pro 1 cbm Gas oder
1,27« 4,46 = 5,66cbm pro 1 kg Kolde
Abgasmenge der Kohlenstaubverbrennung mit 5 % Abgasmengo der Gasverbrennung mit 30 % Luftiuber-
LuftiberschuB 7,96 + 7,70 5 % scliut 2,085 cbm Abgas fur 1 cbm Gas oder
= 8,345 cbm fir 1 kg Kohle 2,085 4,46 = 9,3cbm Abgas fir 1 kg Kohle

Wirmebilanz der Vergasung von 1 kg Kohle von 7296 WE (wie oben)

Ausgaben a)Kohle 1 kg = 7296 WE Einnahmen
b) Dampf 0,3 kg

03 n) Gas 4,46 cbm zu 1160 WE = 5175 WE
kg Kohle zu 7296 b) fuhlbare Gaswarme (c = 0,33, t 1500°)
312 WE 4,46 + 0,33 m500 = 73gWE
7608 WE 5911 WE'
also Vergasungswirkungsgrad = 50U = 779°/
7608 70
1 Gas-WE braucht zur Herstellung 1,288 Kohlen-WE
7296 WE sind enthalten in 1,288-4,46 = 5,74 cbm Gas

Belastung der Regenerativkam morn bei 72-96 in den Ofen eingofihrten WE
Luftkammer (1100° Lufttemperatur) Gaskammer (von 500° beide

o — 0,33 fir Luft auf 1100° erwérmend) Kammern
1) Kohlenstaub o= 0,33 fur Gas zusammen
1kg braucht6,93 com Luft(s.0.) 6,93 « 1100 - 0,33 = 2520 WE = OWE 2520 WE

2) Ceneratorgas mit 7296 W E= 5,74 m3 5,74 - (1100-500) m0,33

5,74 cbm Gas braucht 5,74 -1,27 = 7,3 cbm Luft

Lufterwarmung 7,3 ¢ 1100 -0,33 = 2642 WE = 1,132 WE 3774 WE
Wérmebilanz des Martinofens
Es verzehrt von der eingefiihrten Wanne 1) der Stahl 20% = 1459, WE
von 7296 WE beim Gas-Martinofen 2) die Oberofenstrahlung20 % = 1459,, ,,
3) die Kammerstrahlung20 % = 1459t
4) die Abhitze 40 % —2918,4 ,,

100% 7296 WE

Abhitzom engo.
Unter diesen Annahmen sind die Kammorverlusto beim Gas-Martinofeh, da 3774 WE abgefihrt werden

1459:3774 = 38,7 % der Warmeerzeugung.
Wenn beim Staubfeuerungs-Martinofen derselbe Kammerwirkungsgrad angenommen wird, sinkt der Betrag
der Kammervecrluste natirlich. Er betrdgt 2520 «38,7 = 975 WE, entsprechend steigt dio Wéarme

dor Abhitze um 1459,2—975 = 4S4 2AVE.
Wérme der Abhitze (Staubofon) 2918,t -j- 484., — 3402, WE gegeniiber 2)18,, WS beim Gasofen

Abhitzegute.
1) Staubofen Abgasmenge 8,345 cbm o= 0,33 Abgnswéarme 3402.,

3402.«
Abga3temperatur = — - = 12381
8,345 0,33
2) Gasofen Abgasmenge fiir 5,74 m3 Gas 5,74-2,085 11,95 cbm, 3=0,33, Abgaswdarme 2918, WE
2918

- g - °
Abgastemperatur Il%‘%—O,SS 741
Wird die Abhitze im Kessel bis auf 200° ausgenitzt, so ergibt sich ein

Dampf gewinn 3102,-1033 4,0S kg Dampf je 1 kg Kohle
(Dampf 700 WE/icu) ) “tau Oon 700 - 123S“
2) Gasofen 2918, m540  _ 3,04 kg Dampf = 75% des Staubofens
700 m740

Die errechneten Abhitzetemperaturon zeigen, daR der Staubofen bei normalen Abhitzetemperaturen eine
bedeutend erhohte Stahlproduktion verspricht, bei kiinstlioh gleichgehaltenen Temperaturen sehr wert-
volle Abhitze liefert.
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Ansclimiegen des Feuers an die verschieden geformten
Schmiedesticke ermdglicht, und schlielflich werden
als Sondervorteile der Blechglihdfen langere Halt-
barkeit der Gluhkisten und Verminderung der
»Kleber* gemeldet. Abb. 2 bis 4 zeigen Beispiele
solcher Oefen.

Die Nachteile bei diesen Feuerungen sind bei
Staubverwendung sehr gering, da die Asche meist
nicht stért. Nur bei ganz kleinen Schmiededfen
fullt die Asche den Werkstattraum und setzt sich
in allen Werkzeugen und Apparaten fest. Bei Panzer-

Schieber Sch/ebJ?!

fteirigungstui
rorge- Ij "ief
warmte04J.v/A

Rein/gungsbur\ Cf

platten ist die Verarbeitung der bestaubten Ober-
flachen nicht méglich. Oie Ersparnissesind dieselben,
wie sie oben allgemein beschrieben wurden.

Schlieflich bei Kesseln erfordert die Staub-
feuerung ein Umbauen, weil es notwendig ist, der
Flamme einen Auslauf zu geben, ehe sie
von den kalten Kesselheizflachen abge-
schreckt wird, damit die Kohlen-
staubtcilcken restlos verbrannt sind,
che sie durch diese Flachen gekihlt
werden kdénnen (Abb. 5). Man rechnet,
daR man je t stundlich verfeuerter
Kohle 50 bis 80 m3 Verbrennungsvor-
raurn notwendig hat, also bei einem
100-m2-Kessel etwa 10 bis 16 m3 Vor-
raum. Aus diesem Grunde wird die
Umstellung sehr hé&ufig aus Platz-
mangel nicht moéglich sein.  Man hilft
sich in Amerika durch Heben der gan-
ezen Kessel. In Deutschland versucht
man jetzt stehende Vorwdrmer als Verbrennungs-
kammern anzuordnen, tun Platz zu sparen, oder
durch rotierende Flammenfihrung den ndétigen
Vorraum zu verkleinern.

Die Vorteile der Staubfeuerung habe ich schon
genannt, nachteilig wirkt vor allem die Empfindlich-
keit des Staubfeuerkessel-Betriebes gegen ichlechte
Wartung. Als Beispiel mag dienen, dafl in Esch-
weiler Ubereifrige Bergschiler in einer Nacht das
ganze Flammrohr mit unverbranntem Kohlenstaub
zugeblasen hatten. Die Aschenbewadltigung kann
durch Verflussigung in der Vorkammer geschehen,
wodurch bis zu 90 % der Schlacke gebunden worden
sein sollen (siehe Eschwoiler), oder durch Vorrich-
tungen, die ein standiges, mindestens allwdchent-

Anwendbarkeit der Kohlenstaubfeuerung.

Abbildung 4.
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liches Ausblasen der Kessel erlauben. In normalen
Wasserrohrkesseln rechnet man, dal3 25 % des Staubes
in der Vorkammer und 30 bis 40 % in den Gasziligen
verbleiben.

Abbildung 3. Warmofen mit Kohlenstaubfeuerung.

Ich hoffe, mit diesem Ueberblick eine Anregung
gegeben zu haben, der Staubfeuerung groReres
Interesse zuzuwenden und die erheblichen Erspar-

nisse, die sie verspricht, im Auge zu behalten. —
Ich will zum Schluf? noch auf die Hauptschwierig-

Tiegelofen mit Kohlenstaubfeuerung.

keit der Kohlenstaubfeuerung, nédmlich die teuren
Vorbereitungsarbeiten, eingehen (vgl. Zahlen-
tafel 3).

Der Kohlenstaub muf3 durch eingehende Mahlung
auf eine Feinheit gebracht werden, dal mindestens
90 % durch ein 5000-Maschen-Sieb gehen, also eine
Gréfle unter 1, mm besitzen. Zu diesem Zweck
ist eine Trocknung notwendig, und diese wiederum
verlangt ein Vorbrechen des Kohlenmaterials auf
20 bis 30 mm HéchstgroBe. AuBerdem laRt sich der
Kohlenstaub nicht niehr mit Schaufel und Wagen
bewegen wie stlickige Kohle und erfordert deshalb
einen maschinellen Transport. SchlieBlich ist die
Verbrennung des Kohlenstaubes auf Rosten mit
Hand nicht mehr mdglich, so daB eine maschinelle
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Einrichtung fur die Verbrennung geschaffen werden
muiB.

Es folgt daraus, dal funf maschinelle Prozesse
notwendig sind, um Kohlenstaub zu verfeuern
(vgl. Abb. 6):
das Vorbereiten,
das Trocknen,
das Mabhlen,
der Transport zum Ofen, und

5; der Transport zum Feuer.

1. Zum Vorbereiten werden Vorbrecher (Walz-
oder DoppelWalzmiihlen) verwendet. AuRRerdem wird
ein Magnet ungeordnet (Trommel- oder Hufeisen-
magnet), um Kkleine Eisenstickchen, alte Schrauben

Bwnd e

Sc/tnecAen/br'der'unij JIV r Kohlenstaub

f I-Kohlen-
sfaub-S/Vo.

m /f oeréhdert/che/
G eschmnd/ghe/f

Abbildung 5.

Kohlenstaubfeuerung fir Flammrohrkessel.

und &hnliches vor dem Mahlprozel auszusondein.
Kraftbedarf fir Vorbereitungsanlagen 0,4 bis 1,5 PS

2. Die Kohle muB, um gut mahlbar zu sein,
mindestens auf 1% Wasser herunter getrocknet
werden, bei Braunkohle ist eine Trocknung bis auf
15 bis 20% Wasser mindestens notwendig, bis auf
5 bis 7% aber vorzuziehen. Die verwendeten Apparate
fur Steinkohlentrocknung sind meistens Trommel-
trockner, die im Gleichstrom oder Gegenstrom
trocknen, aber sehr unvollkommen arbeiten und
mei t nur 30 % Wirkungsgrad aufweisen. Der Kraft-
bedarf wird mit 0,2 bis 7 PS angegeben. Fur Braun-
kohle kommen Teller- oder Réhrentrockner zur Ver-
wendung, die einen Gesamtwirkungsgrad von meist
nur 50 % erreichen.

3. Mahlen. Zum Mahlen sind drei jformen von
Mihlen in Verwendung.

a) Deutsche Langsamlaufer (Kugel- oder
Rohrmiihlen), die mit 20 bis 25 Umdr, laufen und
bei denen der Mahlprozel durch Stahlkugeln, Loch-
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putzen oder Flintsteine vorgenommen wird. Die
Maschine erfordert wenig Reparaturen, mahlt auf
jeden gewdinschten Feinheitsgrad, ist aber sehr
teuer in der Anschaffung und hat einen hohen Kraft-
bedarf. Man kann etwa 30 KWst rechnen.

b) Amerikanische Schnelldufer, die meist
mit vertikaler Melle und durch Vermittlung von
Kugeln, Pendelwalzen oder mitgenommenen Mahl-
kérpern anderer Art arbeiten.

Sie laufen mit 150 bis 450 Umdr., machen viel
Reparaturen notwendig, mahlen auf jeden Feinheits-
grad, sind aber billig in der Anschaffung und besitzen
geringen Kraftbedarf. Man kann mit 15 bis 20 KWst
rechnen.

c) Schleudermihlen, die das Mahlgut durch
zentrifugale Wirkung unter Zuhilfenahme von
Schlagern, Stiften, Hammern u. &hnl. zerkleinern
und mit bis zu 2000 Umdr. laufen. Sie erfordern viel

Abbildung 6.

Reparaturen, liefern nur gréberes Material, sind aber
billig in der Anschaffung und haben geringen Kraft-

bedarf. Sie werden hauptsachlich fur Braunkohlen
empfohlen.

4. Der Transport.
kleinere Strecken a) mit Schnecken unter Zuhilfe-

nalune von Becherwerken geschehen, was viel
Reparaturen notwendig macht, in der Anlage ver-
haltnisméaRig billig ist., aber hohen Kraftbedarf mit
sich bringt. Man rechnet je 10 m ein PS, so daR
fir 300 m 30 PS notwendig wéren.

b) Fur weitere Strecken kommt entweder pneu-
matische Férderung oder solche durch Wagen in
Betracht. Die pneumatische Férderung kann wie eine
Rohrpost ausgefuhrt werden, so (hiR durch enge
Leitungen von 50 bis 150 mm Weite mit einem Luft-
druck von 1 bis 7 at der Kohlen;taub gedrickt wird.
Dieses Verfahren erfoideit wenig Reparaturen, ist
auf eine Reichweite bis zu 1400 in ausgefuhrt, ist
teuer in der Anlage, besitzt aber geringen Kiaft-
bedarf. Wenn man amerikanische Angaben zugrunde
legt, 148t sich mit einem Kraftbedarf von 9 KWst
fur eine 300 m lange Forderung auskommen. Diese
sogenannte Hochdruckférderung kann man mit
Hilfe einer Schraubenpumpe verbilligen, indem
ein Gemisch von Kohlenstaub und sehr wenig PreR-

Anwendbarkeit der Kohlenstaubfeuerung.

Gesamtbild einer Kohlenstaubfeuerung.
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luft durch eine Schraube durch die Leitungen ge-
drickt wird. Der Kraftbedarf ist geringer als bei
dein reinen Druckluftsystem, doch liegen dafir keine
Angaben vor. Ein drittes System ist das Nieder-
drucksystem, das den Kohlenstaub in weiten
Blechleitungen in der Schwebe transportiert, wobei
zu beachten ist, dafl eine Luftgerchwindigkeit von
mindestens 27 m/sek sichergestellt werden muf3. Es
arbeitet deshalb mit einem Luftdruck von 200 bis
500 mm. Kennzeichnend fur diese Bauart ist, daf
eine Leitung notwendig ist, die zur Ausgangsstelle
zuruckfihrt, weil sonst im Falle der Abstellung der
Feuerung der Kohlenstaub ausfallen wiirde. Dadurch
ergeben sich sehr hoho Leerlaufveiluste, so daR der
Kraftbedarf den errechneten Mindestwert um» das
Vielfache Uberschreiten k; nn. Aufllerdem liegt Ex-
plosionsgefahr vor, die in der Tat bei diesem System
auch schon verschiedentlich zu schweren Unglucks-
fallen gefuhlt hat, weil ndmlich bei Un-
dichtigkeiten Kohlenstaub ausfallt und
dann der Rest dio zur Entzindung not-
wendige Luft leicht findet. Das System

hat eine Reichweite von nur 300 m.
Der fur Erstanlagen geeignetste Trans-
port ist wohl der in Fassern oder in als
Silo ausgebildetcn Wagen, bei denen die
Entleerung durch Rundschieber oder
eventuell Schnecken- oder Kegelverschlufl3
mit Saugentleerung gehandliabt wird.
Dieser Transport, hat den Nachteil, daR
Undichtigkeiten leicht cintreten und da-
durch Verluste unvermeidbar sind. Aufer-
dem wird das Material leicht klumpig.

5. Zur Verbrennung des Kohlen:

in der Feuerung sind ein Vorratsilo mit
einer Fassung von Brennstoff fir 24 st und
Zufihrungseinrichtungen fiur Brennstoff und Luft
notwendig. FuUr erstcres ist fast ausschlieBlich die
ZufuhrungsSchnecke im Gebrauch, die einen Kraft-
bedarf von 0,3 bis 0,5 PS je st hat. Die Zufuhrung

Der Transport kann aufder Luft geschieht durch Ventilator, wobei zu be-

achten ist, dall nur 15 bis 25 % der notwendigen
Luft fir Transport gebraucht werden, und der Rest
unmittelbar vor der Feuerung als Zusatzluft zugesetzt
w'erden kann. Grundsatzlich mu3 die Staubzufih-
rung so nahe wie mdglich am Ofen liegen und der
Luftdruck der Transportluft moglichst gering sein,
damit die Flamme kurz und als Folge intensiv ver-
brennen kann, und nicht wie es bei Zementtfen der
Fall ist, lang hingestreckt mit schwarzem Kern ver-
brennt. Der Ventilator erfordert 2y2 bis 3% KWst
je t. Wenn wir die hier genannten Verbrauchsziffern
zusammenzéhlen, ergibt sich, dall etwa 5 bis 6%
der Kohle zur Vorbereitung des Kohlenstaubes ver-
wendet werden mussen, wenn die Kraft aus Kohle
hergestellt wird. Ich habe in dieser Uebcrschlags-
rechnung die Kohle mit 7000 WE/kg, die PSst mit
6500 WE und die KWst mit 7000 WE eingesetzt.
Es laBt sich aus diesem Ueberblick ersehen, daR
Brennstoffersparnisse, die uUber 6% betragen, die
Verwendung der Kohlenstaubfeuerung aus Kohlen-
ersparnisgrinden rechtfertigen.
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Zahlentafel

Kohle 300,— Jt/1
Dampf 50— Jt/t
Strom 0,75 Jt/KW et.

Annahme:

1. Kohlenstaub

a) Schnelldufer

Anwendbarkeit der Kohlenstaubfeuerung.

4 Vorbereitungskosten jet

b) Langsamlaufer

Stahl und Eisen. 993

Kohlel.

2. Generatorgas

2 Gase'zeugor fur zusammen

Trockner inkl. Mauerwerk Jt 200 000,— Jt 200 030,— 1350 kg Kohle/st in Einheiten je
16,2 t/Tag inkl. Gebaude, Funda-
Mabhlanlage inkl. Gebé&ude, Funda- mente, Motoren, Rohrleitungen
mente, Motoren, Riemen, Auf- Aufstellung gebrauchsfertig
stellung Jt 200 000,— Jt 250 000,— Jt 900 000,—
Summe: Jt 400 000,— Jt 460 000,— Jt 900 000,—
boi 16 % Verzinsung und Amorti-
sation ft 64 000,— Jt 72000,- Jt 141000 —
bei 7000 t Mahlgut pro Jahr ft 9,14/12 Jt 10,28/t ft 20,57/t
Reparatur Jt 2,00/t Jt 1,0 /t ft 2,0
Kraft 25 KWst bez. 36 a 0,76 .ft Jt 18,75/t Jt 27,0 /t 3 KWst je 0,75 Jt, Jt 2,25
Koh’e 2% jo Jt 300,— (Trooknen) Jt 6,0 /t Jt 6,0 /t 37% je Jt 300,— .« 111,007
Dampf — 0.35 t je .ft 50,— Jt 17,50
Lohne Vio je Jt 50,— ft 50 /c Jt 5,0 /t 7124 je Jt 50,— .ft 14,60
Summe: Jt 40,89/t Jt 49,28/t Jt 167,92/t
= in % d. Kohlenproiscs 13,63%%*) 16,43% 55,97%
Jahresersparnis, wenn Kohlenstaubfeuerung an Stelle von Generatorgasfeuerung verwendet wird, 40 % des
Kohlenpreises bei 7000 t, also
7000 . 300 . 40 % = 849000 Jt
') 1. Der Kohlenstaub brauolio etwa 2 % Trocknungskohle, dann werden von 1t Kohle nur 980 kg

im Ofen nutzbar.

2. Boi Genoratorgasfeuorung muf, um

einem GesamtWirkungsgrad von Gaserzeuger und Leitung von rj =

aufgewandt werden.
erzeuger liefert = 26 % der vergasten Kohle.
bei der Vergasung und in der Leitung verloren 350 kg

) Wenn Reparaturkosten = 25 % der Nettomahlk
38,89 Jt + Reparaturen 9,72 Jt = 48,61 Jt = 16,2

Ich wirde vorschlagen, Kohlenstaubfeuerungsver-
suche bei Schmiede- und Rolléfen zu beginnen, da
hier bauliche Umbauten unndétig sind, und in zweiter
Linie die Feuerung bei Stahléfen anzuwenden. Bei
diesen muissen aber die oben geschilderten MaR-
nahmen beachtet werden, um vor MiRRerfolgen sicher
zu sein.

Bis zum Abschluf? der Versuche empfehle ich
zentrale Vermahlung und Zufuhr des Staubes durch
Wagen oder in Fassern.

i Wirtschaftliche Beurteilung.

Die geschilderten technischen Vorteile der Kohlen-
staubfeuerung brauchen keine wirtschaftlichen zu
sein, da die Brennstoff- und Lohnersparnisse durch
hohe Anlage- oder Kraftkosten mehr als aufgesaugt
werden kdnnen; deshalb empfiehlt, sich auf alle Féalle
eine Durchrechnung der besonderen Verhéltnisse,
wie ich in der Zahlentafel 4 fur ein Werk, das etwa
im Hagener oder Siegener Beziik gedacht sein mag,
getan habe. Angenommen ist in dem Beispiel, dal

XXIX.,,

im Ofon die Wéarme von 980 kg nutzbar werden zu lassen,

bei

70%, zur Vergasung = 1400 kg Kohle

Von diesen 1400 seien 50 kg im Kessel aufgewandt, der daraus 350 kg Dampf fur die Gas-
Menge der vergasten Kohle 1400 — 50 kg =

1350 kg. Ei gehen
370 kg Kohle.

tun,

Dampf -f- die Wdrme von 1350 — 980 =
ston gereohnet werden, wie die Amerikaner z. T.
Y des Kohlenpreises.

das Werk vor der Frage steht, ob esmGencratorgas-
oder Kohlenstaubfeuerung einbauen soll; dabei ist
allerdings noch auBer acht gelassen, dal der Gas-
ofen im Falle, daB es sich um eine Nenanlnge handelt,
bedeutend groRere Aufwendungen infolge seiner
komplizierten Bauart (Rekuperatoren oder Regene-
ratoren) ndtig macht als der Staubfeuerungsofen, und
daB er eine wenig brauchbare, weil kaltere Abhitze
liefert. Wie man aus der Zusammenstellung sieht,
entscheiden die Kraft- und Reparaturkosten bei der
Wahl dos Mahlsystems und die Kohlenersparnisse
bei dem wirtschaftlichen Vorgleich auch mit einer
schon abgeschriebenen Gasanlage; die Anlagekosten
fallen gegenuber den Kohlenersparnissen nur wenig
ins Gewicht. In &hnlicher Weise wie hier wird sich
ein Vergleich mit Stochfcuerungen durchreehnen
lassen, nur werden dann als Ersparnisse die heute
gewaltigen Leerlaufverluste erscheinen (bei Zwei-
schichtenbetrieb meist 3, bei Einschiehtenbetrieb
5 bis 7 st umsonst verfeuerter Kohle). Daneben
werden die Verluste fir Abschlackpausen und Flug-

132
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asche einzusetzen sein, die de Grahil) auf etwa 15%
bei Rohbraunkohle schatzt. Die Leerlaufverluste
fallen natdrlich nicht ganz fort, da ja die Aus-

t) Vgl. Wirtschaftliche Verwertung der Brennstoffe
S. 2G4.

Heber llodtofenbegichtunysaplugen.

41. Juhrg. Nr. 29.

Strahlung auch bei Verwendung von Staubfeuerung
andauert, aber das langsam glimmende Warmhalte-
feuer und das schwarz blakende Anstoclifeuer machen
der vollkommenen Verbrennung des Staubbrenners
Platz.

Ueber Hochofenbegichtungsanlagen.

(Mitteilung aus dem HoohofenausschuO des Vereins deutscher Eisenhittenleute.)

(Fortsetzung von Seite 954.)

I1. Bochumer Verein zu Bochum.

Von Direktor P. Jaeger in Bochum.

| len Forderungen der Zeit entsprechend wurde

* mit dem Umbau der alten Hochofenanlage
des Bochumer Vereins im Jahre 1912 begonnen
(Abb. 17).

Bevor ich auf die Forderkosten der Schmelzstoffe
fur die Hochéfen eingeho, will ich einen kurzen Ueber-
blick Uber die Anlage in ihrer heutigen Form geben.
Man entschloR sieh, insbesondere beziglich der Aus-
bildung des Gichtverschlusses, die Erzbegichtung
mittels eines fUr Trichterkibclbetrieb eingerichteten
Schragaufzuges, dagegen die Koksbegichtung nach
wie vor mit der kurz vorher entstandenen Seilbahn
zu bewerkstelligen. Letztere for-
dert den Koks unmittelbar von
den Koksofen der etwa iy2 km
entfernt liegenden Zeche Karo-
linengliick zu den Hochofen. Der
Entschluf’, die Koksseilbahn be-
stehen zu lassen, ist fur die ganze
jetzigeund zukunftige Gestaltung
des Hochofenwerks bestimmend
gewesen. FUr die gewahlte Art
der Begichtung — das Erz durch
Schragaufzug zu férdern und den
Koks mittels Seilbahn zuzufiih-
ren — muBte eine neue Form des
Gichtverschlusses gefunden wer-
den.

Die allgemeine Anordnung der
neuen Anlage ist in Abb. 18 und
19 wiedergegeben. Parallel zur
Hoehofenreihe liegen die Erz-
bunker aus Eisenbeton mit Zublinschen Vorhang-
verschliissen in einer Entfernung von 37,5 m
von Ofenmitte bis Bunkervorderkante. Die Gesamt-
breite dieser Bunker betrégt 22,5 m. Sie enthalten
zwei Erztaschenreihen von je 11 m 1. W. Die Bunker-
anlage wird unterbrochen durch sie senkrecht
schneidende Kandle zur Aufnahme der Schragaufziige,
der Gas- und Wasscrrohrleitungen und eines Kanales,
in dem eine Transportkatze fur die Hilfsbegichtung
lauft (Abb. 20). Ueber den Bunkern liegen drei
normalspurige Erz- und Kalkzufuhrgleise, unter
den Bunkern vier Gleise — ebenfalls normalspurig—
fur die Erzzubringerwagen (Abb. 19 und 21).

Auf der den Oefcn abgewandten Seite liegt in
einer Breite von etwa 50 m der

Abbildung 17.

gemeinsam mit der Bunkeranlage von einer Verlade-
bricke von 73 m Spannweite bestrichen. AuRerdem
ist fur die Fillung des Bunkers allein noch ein Ent-
ladckran von 23 m Spannweite angeordnet, der in
der Hauptsache das in Klappkibeln von der Agglo-
mcrieranlage kommende Agglomerat — zurzeit etwa
500 t taglich — und spéater die in gleichen Kibeln
vom Hafen kommenden Erze selbsttédtig entladet.

j FUr schnelle Entleerung der normalen Wagen
sorgt ein fahrbarer Waggonkipper. Um an ent-
fernteren Stellen des Erzplatzes Erze laden zu
kénnen, ohne daB die groRBe Verladebriicke in ihrer

Hochofenanlage im Umbau begriffen.

Langsfahrt unndtig belastet wird, Ist ein Erzverteiler-
wagen von 60 t Tragkraft vorhanden, der auf der
Hochbahn zu dem zu ladenden Erzhaufen liinfahrt,
dort durch den Greifer der groBen Verladebriicke
beladen wird und dann seinen Inhalt in die Bunker
entleert.

Etwa in der Breite der Bunker sind die Schrag-
aufziige mit einer wagercchten Katzcnbalm und ent-
sprechend den vier Erzzubringeiwagen (Abb. 21)
mit ebenso vielen Abnahmestellcn eingerichtet.

Genannt seien auch die Ubrigen notwendigen
Anlagen zur gefahrlosen und sicheren Fuhrung des
Betriebes unter den Bunkern und auf der Schrég-
strecke, wie Gleiswahler, Blockierungsschaltung,
Wagensperrung.
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Kurz vor der Bunkervorder-
kante beginnt die etwas stark
gekrimmte Schréagstrecke der
Aufzuge; diese scharfe Kurve
lieR sich nicht vermeiden, da
man die Bunkeranlage nur auf
Kostendes Erzplatzcs hatte weiter
zuriucksetzen konnen. Irgend-
welche Beanstandungen haben
sich durch diese Anordnung nicht
ergeben. Beim Entwurf der
Schréagbrucke war es notwendig,
dem Tréger derselben etwa in
halber Hohe einen Knick zu ge-
ben, um uber die Cowperappa-
rate, die nicht weiter auseinandcrgcschobcn werden
konnten, hinwegzukommen.

Die wesentlichen Bestandteile des Aufzugs bilden
die Scliragbrilcke nebst Stutzen und Turmen fur die
Gegengewichte, Begichtungskatzc, Maschinenbaus
und Winde.

Ueber Hochofenbegichtungsanlagen.
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Der zu fordernde Erzkiibel hat einen Inhalt von
6,5 m* und wird mit einer Geschwindigkeit ton
1,25 m/sek auf der Schréagstrecke bewegt.

Der Gichtversehlul besteht aus zwei Hauptteilen,
von denen der untere fest mit dem Hochofen ver-
bunden, der obere beweglich aufgehéngt ist. Der
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untere Teil besteht aus dem Gasfangmantel aus Blech
mit den zwei seitlich einander gegenlberliegenden
Gasabzugsrohren. Der untere Teil des Gasfang-
mantcls ragt in die Sandrinne hinein, die mit dem auf
dem Ofenmantel aufliegenden StahlguBschlagmantel
verbunden ist. Der obere Teil des Gasfanges ist mit
dem aus mehreren Teilen bestehenden StahlguR3-
schittrichter verbunden. Dieser Trichter hat eine
untere Oeffnung von 2,8 m 1 W., die durch eine
heb- und senkbare Parryglocke verschlossen wird.

Er dient zur Aufnahme des Mollers und des Kokses.
Die Parryglocke ist an einem uber der Gicht liegenden
Wipper aufgehéngt.

FDer obere Teil des Gichtversehlusscs wird ge-
bildet aus einem StahlguRdeckel in Form eines um-
gekehrten oben offenen Trichters, auf dessen oberen
Rand sich der Erzkibel aufsetzt. Diese Einfull-
o0ffnung von 1,80 m 1 W. ist durch eine Glocke aus
Stahlgul3 verschlossen, die auf zwei Hebeln ruht. Die
nach auBen hindurchragenden Hebel sind durch
Gegengewichte ausgeglichen. Diese Gegengewichte
dricken die Glocke gegen die Deckeléffnung und
halten sie geschlossen. Der Deckel hat Durchgangs-
o0ffnungen fir die Zugstangen der oben erwéhnten
unteren Parryglocke; er ist gleichfalls an einem
zweiten Wipper aufgehéngt.

Fur die Erzbegichtung mit den Trichterkibeln
ruht der StahlgulRdeckel auf dem festen Schutt-
trichter; der auf dem oberen Flansch des Deckels
durch die Begichtungskatze sich aufsetzende Kibel
drickt mit seinem Senkboden die VerschluRglocke
des Deckels herunter, so daB sieh sein Inhalt in den
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Schntttrichter entleert. Nach Abheben des Kibels,
schliel3t sich die Glocke unter Einwirkung der Gegen-
gewichte. Durch Senken der unteren Parryglocke
gelangt das Erz in den Ofen, und zwar ohne Gas-
verlust, weil die obere Glocke geschlossen ist.

Die Koksbegichtung geschieht bei hochgezogenem
Deckel dadurch, dal die mit der Seilbahn ankom-
menden Wagen mittels einer festen, um die Gicht-
schiissel herumfiihrenden Hangebahn mit der Hand
entleert werden (Abb. 22). Nach SchlieBung des

Deckels gelangt der Koks in gleicher Weile wie das Erz
durch Senken der unteren Parryglocke in den Ofen.

Diese Alt der Begichtung hat sich bei uns durch-
aus bewéhrt. Irgendwelche grofRere Reparaturen,
sei ¢s durch Auswechslung des Schitttrichters o. dgl.,
waren bis heute nach 3% jahrigem ununterbrochenen
Betrieb nicht erforderlich. Die Anlage ist auch jetzt
noch in einem solchen Zustande, dalR auf langere”~Zeit
hinaus wohl nicht mit Ausbesserungen gréferen Um-
fanges gerechnet zu werden braucht. i

Die auf unserem Werk eingerichtete Hilfsbegich-
tung (Abb. 20), um dem Ofen die Sehmelzmaterialien
unter Ausschaltung des Schragaufzuges zuzufuhren,
ist folgendermafen eingerichtet: Der in der Bunker-
anlage in der bekannten Weise gefillte Erzkibel wird
mit einer Transportkatze, deren Fahlbahn senkrecht
zur Fahrt des Zubringerwagens verlauft, von dem
Erzzubringerwagen abgehoben. Die Katze bringt
den Kubel zu einem Transportwagen, der ihn einem
Kubelumsetzkran zufuhrt. Dieser Kran hebt den
Kubel vom Transportwagen ab (Abb. 23) und setzt
ihn auf einen Bunker aus Blechkonstruktion.
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Abbildung 21. Zubringerwégen.

Dieser Behélter ist in vier kleinere Zellen cin-
geteilt, von denen jede einen nutzbaren Raum von
12 m3 hat. Nach Entleerung des Trichterkiibels
macht dieser den gleichen Weg zur Bunkeranlage
zuriick. Der in den Bunkern befindliche Moller wird
durch Pohligsehe Handradverschlusse in Karren ab-
gezogen und durch den in der Nahe liegenden elek-
trisch angetriebenen Steilaufzug zur Gicht beférdert.
Dieser Aufzug hebt eine Nutzlast von 3200 kg je
Fahrkorb mit einer Geschwindigkeit von 3,5 m/sek
in der Beharrung. Die Geschwindigkeit der Fahr-

Abbildung 22. Koksbcgiclitung mittels Hangebahnwagen.

korbe wird an den Hubenden auf etwa 0,2 m/sek
durch Leon ardschaltung herabgedrickt. Auch diese
Einrichtung hat sich voll bewé&hrt. Wir arbeiten mit
einer derartigen Anlage zurzeit stdndig, um zwei altere
Oefen, die noch nicht mit Sehréagaufzug versehen sind,
aus den Bunkern zu speisen.

Bevor ich jetzt zu den Kosten der Férderung der
Schmelzmaterialien komme, bemerke ich folgendes:

lieber Hochojenbegichtungmnlagen.
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Die in der Abb. 24 eingetragenen
Werte kdnnen keinen Anspruch auf ab-
solute Genauigkeit machen, denn Sie
wissen selbst, wie auerordentlich schwer
es ist, drei Anlagen — in diesem Falle
Rheinstahl, Gelsenkirchen und Bochum
— nach einheitlichen Gesichtspunkten
zu behandeln.

Wenn auch jeder der Berichterstatter
sich die groRte Miuhe gegeben hat,
zuverlassige Preise und Gewichte ein-
zusetzen, so ist es doch unvermeidlich,
dall Unterschiede zutage treten. Lassen
Sie mich dieses nur an einem kleinen
Beispiel erlautern: Wahrend Rhein-
stahl fir das laufende Meter mGleis
einschlielRlich Bettung auf der Bunkcr-
anlage einen Preis von 600 M einsetzen
konnte, waren wir gezwungen, diesen
Preis mit 4000 Ji festzulegen.

Auch in der Héhe der Abschreibun-
gen ist nicht ohne weiteres eine Einig-
keit zu erzielen, weil je nach der Fuh-

rung des Betriebes die Zeitzwischenrdume, in
denen erneuert bzw. ausgebessert werden muf3, ver-
schieden sind.

Es wird deshalb notwendig sein, daR diejenigen
Herren, die sich ganz besonders fur diese Vergleiche
interessieren, sei es, weil sie selbst vor die Frage
gestellt sind, heu zu bauen, sei es aus anderen Grin-
den, die gesamten Zahlenunterlagen dieser drei Auf-

Abbildung 23. llilfsbegichtungsanlage.
Kibcl-Greiferzange,

Satze kritisch betrachten und vergleichen. Zuver-
lassigere Vergleichswerte hatte man zweifellos ge-
schaffen, wenn man in allen drei Fallen von einer
Idealanlage ausgegangen ware, wéhrend in diesem
Falle das Vorhandene zugrunde gelegt -werden
mulite.

Bei der Kkritischen Betrachtung der einzelnen
Zahlen wird es auch notwendig sein, bei den Ge-



998 Stahl und Eiren,

wichten der Konstruktionen langer zu verweilen,
denn der eine Konstrukteur vertritt die Ansicht, in
einem rauhen Betriebe, wie es der des Hochofens ist,
sehr kréaftig und schwer zu bauen, wahrend der andere
das nicht in gleichem MaRe fiir notwendig halt.
Bei den Anlagen des Bochumer Vereins wird das
Endergebnis der Fordei kosten ungulnstig beeinflut

izeher llocliofenbnr/ie/it'ingsaiilagot.

41. Jahrg. Nr. 29.

System wirde man ja mit Leichtigkeit um diese
Verteuerung herumkommen und den Koks gleich-
falls mit dem Schidgaufzug férdern bei Vergréferung
des Kubelinhaltes. Ich will aber nicht unerwéahnt
lassen, daB das getrennte Férdern von Erz und
Koks insofern seine Vorteile hat, als es mdglich ist,
die Leistungsfahigkeit der Anlage wesentlich zu
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Abbildung 24. Begiehtungsanlagc dos Bochumer Vereins.

einmal durch Einschaltung der Hilfsbegichtung, deren
Kosten uber 4 Mill. JI betragen, das andere Mal
dadurch, daf der Koks mit der Seilbahn geférdert
wird. Die Anlagekosten erhdhen sich durch Be-
schaffung dieser Bahn und durch den schweren
Unter- und Aufbau des Gichlversehlusses wesentlich;
auch die eigentlichen Betriebskosten werden groRer,
da Sechs Mann zum Kippen des Kokses und drei Mann
zur Bedienung der Giehtglockenwinde erforderlich
sind. Bei einer Neuanlage nach dem beschriebenen

400 t Tngoscrzeugung.

steigern. Wir kdnnen mit Leichtigkeit in der bei
schriebenen Anlage 500 bis 550 t Stahleisen erblasen,
also die angenommene Leistung um Uuber 25 %
steigern, ohne an der Anlage etwas zu &ndern oder
die Arbeiterzahl zu erhéhen. Selbstverstandlich
wirden sich die Forderkosten bei Einsetzung der
hoheren Erzeugung nicht unwesentlich verringern.
Ob das bei den beiden anderen Anlagen — Rheinstahl
und Gdscnkirchen der Fall ist, entzieht sieh
meiner Kenntnis. Wir haben im Dauerbetrieb von
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drei Monaten, Juni bis August 1918, bei einem
Mollerausbringcn von nur 29 bis 30 % 450 t Stahl-
eisen taglich erblasen.

Um ein einigermalen klares Bild der Forder-
kosten zu geben, diene Abb. 24, unterteilt in An-
lage- und Betriebskosten. Bei den Anlagekosten
zeigt die 1. Sdule das Verhaltnis, welches Erz
und Koks an den gesamten Anlagekosten haben,
und zwar betrdgt die Summe fir die Erzforder-
anlagen 12,3 Mill. Jt = 70%, die fur die Koks-
seilbahn einschliel3lich Gichtglockenwinde 5,1 Mi 11 Jt
= 30 %. Der unter dem Strich liegende S&ulenteil
gibt die Gesamtanlagekosten der Hilfsbcgiehtung
mit 4 Mill. Ji an. Die 2. Saule gibt das Ver-
héltnis wieder, wie sich die Anlagekosten, be-
zogen auf die Strecken a bis c, verhalten. Unter a
sind die Erzbunker einschlieflich Zubringerwagen,
unter b der Schrégaufzug und unter c die Koksseil-
bahn mit Gichtglockenwinde zu verstehen. Die
Strecke a ist mit 7,5 Mill. Ji = 43 %, die Strecke
b mit 4,8 Mill. Ji = 27 % und die Strecke e mit
51 Mill. Ji — 30 % beteiligt;

Die 3. S&ule zeigt die Kosten je t Boheisen
unter Zugrundelegung der Jahreserzeugung von
146 0001 Boheisen, und zwar nach Strecken getrennt.
Hier betragt der Anteil fur Strecke a 51,4 Ji, fiur
Strecke b 33 Jt und fir Strecke ¢ 35 Ji, so daB sich
der Anteil einer Tonne Roheisen an den Gesamtanlage-
kosten auf 119,47 Jt belauft. Bei der Beurteilung
der Betriebskosten sind selbstverstéandlich von dieser
Summe nur 15 % in Rechnung zu stellen.

Durch die Betriebssicherheit, die wir uns durch
die Hilfsbegichtung geschaffen haben, erhéhen sich die
Gesamtanlagckosten fir die t Roheisen von 119,47 Ji
um 28 Ji auf 147,47 Ji.

Die Betriebskosten setzen sich zusammen aus
einer 10prozentigen Abschreibung und &prozentigen
Verzinsung der Anlagekosten, aus L6hnen und sozialen
Lasten, aus den Kosten fur Instandhaltung und Be-
schaffung von Ersatzteilen, aus den Kosten fir
Schmier- und Putzmaterial und aus den Strom-
kosten. Bei der 1. S&aule, bei der die Unterteilung
wieder in Erz und Koks vorgenommen ist, ist der
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Koks bei den Gesamtkosten von 4,7 Mill. Jt mit
1.7 Mill. Ji = 36 %, das Erz mit 3 Mill. Ji = 64 %
beteiligt. AuRerdem erscheinen hier die Betriebs-

kosten der Hilfsbcgiehtung, die sich aus Abschreibung
und Verzinsung zusanmiensetzen, mit 615000 Jt.

Bei der 2. S&ule haben wir wieder die gleichen
Betriebskosten von 4,7 Mill. Jt, aber nach Strecken
unterteilt.

Hier sind Bunker und Erzzubringerwagen mit
1.7 Mill. Jt = 36 %, der Schragaufzug mit 1,3 Mill. Ji
= 29%, Koksseilbahn und Gichtglockenwinde mit
1,6 Mill. Ji = 35 % vertreten.

Bei der 3. S&ule sind die Gesamtkosten unter-
teilt nach Abschreibung und Verzinsung, Léhnen und
sozialen Lasten, Instandhaltungskosten und Be-
schaffung von Ersatzteilen, Kosten fir Schmier- und
Putzmaterial und Stromkosten.’

Fur Abschreibung und Verzinsung sind aufzu-
wenden 2,6 Mill. Ji — 55,8 %, fir Lohne und soziale
Lasten 730000 Ji = 15,7 %, fur Instandhaltung und
Ersatzteile 1,12 Mill. Ji = 24,1 %, fur Schmier- und
Putzmaterial 19000 Ji —0,4 %, fur Stromkosten
187 000 Ji = 4,0 %. Abschreibung, Verzinsung und
Instandhaltung erfordern also 80 %, wahrend Ldhne,
Schmier- und Putzmaterialund Stromkosten dienst-
lichen 20 % verbrauchen.

Aus Saule 4 ist ersichtlich, wie sich die Forder-
kosten je t Eisen zueinander verhalten. Die Gesamt-
kosten der Forderung belaufen sieh auf 36,2 Ji je t
Eisen, davon gebraucht die Bunkeranlage einschliel3-
lich Zubringerwagen 11,8 Ji — 33 %, der Schrég-
aufzug 8,9 Jt — 24 %, Koksseilbalm einschlieBlich
Gichtglockcnwinde 11,3 Jt = 31 %, Abschreibung
und Verzinsung fur Hilfsbegiehtung 4,2 Ji = 12 %.
Sind wir gezwungen, mit der Hilfsbegichtung zu
arbeiten, so erhdhen sich die Léhne, und es betragen
sodann die Forderkosten je t Eisen 42,40 Ji gegen
36,20 Jt im anderen Falle.

Ich konnte in meinem kurzen Vortrag nicht das
gesamte Zahlenmaterial, auf dein sich die eben aus-
gefiihrten Erlduterungen aufbauen, vor Augen fihren,
weil dazu die bemessene Zeit zu knapp war und die Aus-
fuihrungen vielleicht auch zu unklar geworden wéren.

(Schlug folgt.)

Die technische Darstellung der Luftsalpetersaure mittels Gas-
explosionen.

Von Professor S)r.<jug. F- H&usser

Direktor der Gesellschaft, fir Kohlcntechnik in Dortmund-Eving.

(SchluB von Seite 962.)

4. Zur Weiterfuhrung des
Das Verfahren 'ist mit der 300-1-Bombc technisch
gut durchgebildet und bei méRigen Gaspreisen und
Ausnutzung der Vorteile, die Zeehe und Kokerei
fur das Verfahren bieten kdnnen, auch wirtschaftlich.
Der Druckluftbedarf der Salpetersédureanlage kann,
da der Druck bei den Ublichen 6 bis 7 kg/cm2 der
gleiche ist, aus der Zechcnzcntrale gedeckt und damit
durch diese Zentralisierung verbilligt werden. Die
erzeugte Salpetersaure wird zweckmé&gig zur Bindung
des Kokereiammoniaks verwendet und damit ein
hochwertiges Dungesalz gewonnen. Die Sclnvefel-

Verfahrens.saurokosten, die im Schwefelsduren Ammoniak be-

kanntlich nicht bezahlt werden und die heute 20- bis
25mal héher sind als vor dem Kriege, werden damit
erspart und kommen der Wirtschaftlichkeit der
Salpetersaureerzeugung zugute. Bei hoheren Gas-
preisen bietet die weitere Steigerung des Bomben-
rauraes ein einfaches Mittel zur Erzielung groRerer
Ausbeuten und Erhéhung der Wairtschaftlichkeit.
Bei wachsendem Bombeninhalt nimmt die abkiihlende
Oberflache der Bombe, also auch der Warmeverlust
ans Kuhlwasser im Verhéltnis zum Warmeinhalt, ab.
Die Folge sind héhere Explosionstemperaturen, und
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da nach der thermischen Theorie der Stickoxyd-
bildung schon eine geringe Temperatursteigerung
eine betrachtliche Verschiebung des Gleichgewichts
nach der Stiekoxydseite bringt, wie man leicht aus
Gleichung 7 ersieht, so kann man bei grofReren
Bomben auf viel hohere Ausbeuten rechnen. Der
Warmeverlust ans Kuhlwasser kann aber noch ver-
ringert werden; er betrdgt namlich bei der 300-1-
Bombe immer noch 22 % der in der Bombe ent-
wickelten ""Warme.

Zur B.urteiliuig der grofReren Ausbeute als Folge
des grolReren Bombenraumes sind auch die Labora-
toriumsversuehe mit heranzuziehen, deren Ergebnisse
durch die Ausbeutezahlen der 100- und 300-1-Bomben
qualitativ bestéatigt werden.

Technisch ist die Vergroferung des Bomben-
raumes auf 1000 bis 1500 1 und entsprechend der
Steuerung und der sonstigen Zubehdrteile unbedenk-
lich; wegen der Festigkeitsberechnung derartig
groRBer ExplosionsgefaRe wird auf den Anhang ver-
wiesen. Ich glaube jedoch nicht, da man bei dieser
GroRe Halt machen muB, und nehme die technische
Mdglichkeit von noch gréReren Einheiten fir durchaus
gegeben.

Die Bomben kénnen statt mit Gas voraussichtlich
auch mit flussigen Brennstoffen betrieben werden. Da
die Verbrennungsluft zu Beginn der Fullung mit einem
Diuckgefalle von 6 bis 7 kg/cm2in die Bombe strémt,
kann die Zerstaubung des Brennstoffs durch die ein-
stromende heiBe Luft und die E-zeugung eines
gleichmaRigen feinen Brennilnebcls, der eine voll-
kommene Verbrennung in der Bombe sichert, keine
wesentlichen Schwierigkeiten machen. Hier kdénnen
besonders hoher siedende Oele, Rohdl u. dgl., eine
vorteilhafte Verwertung finden. Es ist dabei zu be-
achten, dal? flissige Bi ennstoffe wegen ihrer groeren
Waéarmedichte bei gleichem Bombenraum hohere
Explosionstemperaturen liefern als Koksofengas
und dementsprechend hdhere Ausbeuten bei gleichem
Warmeaufwand.

Das Verfahren gestattet auch eine Vereinfachung
der Absorption. Bekanntlich erfordert die Ver-
arbeitung dunner nitroser Gase umfangreiche und
teure Anlagen aus sdurefestem Mauerwerk, haupt-
sachlich wegen der geringen Geschwindigkeit der
Stickstoffdioxydbildung bei gewdhnlichem Druck.
Bei htherem Druck verlauft die Reaktion viel rascher.
Hach den Untersuchungen von Bodensteinl) Uber
die Reaktionsgeschwindigkeit zwischen NO und O
ist im Anhang eine derartige Druckabsorption durch-
gerechnct; hiernach ergibt sich, da der Rauminhalt
einer Absorptionsanlage auf etwa |1» % des bei ge-
wohnlichem Druck erforderlichen Raumes zusammen-
schrumpft, wenn die Absorption bei 3 at Ucberdruek
erfolgt. Dieser hohere Druck laft sich von den
Bomben her leicht halten, wobei keine besonderen
technischen Schwierigkeiten zu erwarten sind. Kein
anderes Luftstickstoffverfahren gestattet, die Druck-
absorption des Stickoxyds mit gleich einfachen
Mitteln anzuwenden. Die Absorption mufl dann
in druck- und s&aurefestem Material ausgefiuihrt
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werden; hierzu eignen sich s&urefeste Eisenlegie-
rungen, wie der Kruppsche nicht rostende Stahl,
der als V2a-Stahl auf den Markt kommt. Dieses
Material ist in allen Formen erhéltlich, geschmiedet,
gegossen, laRt sich gut verarbeiten, autogen schweiRen
und hat sich schon wéhrend des Krieges fur Salpeter-
saureapparaturen bewahrt.

Anhang.

1. Die Festigkeitsberechnung der
plosionsbombe. Da die Verwendung groRBer Ex-
plosionsgcfalle in der Technik neu ist, sei das Not-
wendigste Uber deren Berechnung hier gebracht. Die
Hauptbeanspruchung wird durch den Temperatur-
unterschied zwischen Innen- und AuRenwandung,
also durch Warmespannungen, verursacht; dazu
treten die durch den Explosionsdruck hervorgerufenen
Kraftspannungen. Der durch Wéarme- und Kraft-
spannungen zusammen hervorgerufene zweiachsige
Spannringszustand wird auf einen einachsigen Span-
nungszustand in bekannter Weise durch die redu-
zierte Spannung zuruckgefiihrt, nach der die An-
strengung des Materials zu beurteilen ist, -wobei
man sich damit begnigen kann, die Rechnung fir
den zylindrischen Teil der Bombe durchzufihren.

Zur Bestimmung der Warmespannungen kann
man die von Fdppll) angegebene Untersuchung fir
den Fall des dickwandigen Hohlzylinders benutzen.
Hiernach ist die Tangential- und Achsialspannung
auf der Innen- oder AuRenseite gleich, wéahrend die
Radialspannung null wird und dazwischen Kkeine
besonders hohen Werte annehmen kann.

Es sei

ot = Tangcntialspannung

az — Achsialspannung

m = Poisson’sclio Konstante )

a — Ausdehnungskoeffizient > des Materials

G = Schubelastizitaitsmodul
ti —mTeinporatur auf der Innenscito )
ta_: ” ” » AuBenseite der Bombe.
2a = Innendurchmesser
2b = AuBendurchmesser
So ist
m+ 1 i
at mOz — -— a+*G (ti — ta)
um
1 lu
m - a 8)
T e —t
- Ze i — tu
3 (ti )
auflen
1 lu
Der Temperaturunterschied t| — ta bestimmtsich
aus der Warmemenge, die in der Zeiteinheit durch die
Bombenwand an das Kuihlwasser Ubergeht.  Ist

Q= diestlindlich durch Im2Bombenwand strémende
Waéarmemenge, \ die Warmeleitzahl des Materials,
so folgt nach einer einfachen Rechnung

ti —ata —In * 9)

') Foppl: Vorlesungen uber techn. Mechanik, 5. Bd.,
2. Abdruck, S. 240.
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Die Kraftspannungen beredinen sich nadi den
bekannten einfachen Gleichungen fur den dick-
wandigen Hohlzylinder. Bedeutet a/, a/ die Tan-
gential- und Achsialspannung, p den Explosions-

druck, so ist
b2+ a2. s 2a2 »
at —P “ Qi i innen, at'= p. ——-—-aullen
b2-a 2 .10)

Die Radialspannung erreicht innen hdchstens
den Wert p und kann vernachldssigt werden. Die

reduzierte Spannung wird dann
Ored = <t + OI‘---—-m (az -fdz) . ... 11)

Fur die 300-1-Bombe (GuBeisen) ist

2a=300,0 cm G = 350 000 kg/cm2

2b = 09,0 cm a = 0,000011

p =325 at ). @56 WE/m, Stunde und 1°.
10

m=y

Weiter ergab die Messung der vom Kihlwasser der
Bombe abgefihrten Warmemenge

Qa 75000 WE/m2 und Stunde.
Man findet nach Gleichung 8 und 9

ot =3 <iz= —421 kg/cin2innen
at = dz = 380 kg/cin2 aulen
Nach Gleichung 10
dt' = 180 kg/em2 innen
dt' = 155 . aulon
dz'= 78 .

Die grofite Beanspruchung erfahrt das Material
aullen auf der Zugseite, und zwar wird hier nach
Gleichung 11

3
dred =m 380 + 155 - — (380 + 78)

=3 398 kg/cm2
Der Wert von cred @ndert sich nur wenig, wenn

man statt mit in = % mit dem fir GuBeisen besser

zutreffenden in = 5 reclinet.

Der gefundenen Spannung entspricht bei einem
Maschinenguf? von hoher Festigkeit eine sechs- bis
achtfache Sicherheit. Diese Zahl besagt noch nicht
viel, da fir die Anstrengung des Materials auch die
Art der Belastung maRgebend ist. Nach den Unter-
suchungen von Kirsch ,,Die Bewegung der Wé&rme
in den Zylinderwandungen der Dampfmaschine*
kann man annehmen, dalR bei gleichbleibender
auBerer Wandungstemperatur wie im Fall der Bombe
die Temperaturschwankungen auf die innersten
Wandungspartien sich besclirdnken und daR die
auBeren Wandungsteile, und das sind wegen der hier
herrschenden Zuspannungen die angestrengteren, ein
fast glcichbleibendes Temperaturgefélle aufweisen,
dem ein ziemlich gleichbleibender Spannungszustand
entspricht, der nur durch die Kraftspannungen
periodisch sich &ndert. Die Belastung schwankt also
fur die Zugseite ungefahr zwischen 0,7 und dem
vollen Hochstwert. Hiernach ist im Hinblick auf
die fur dichten, spannungsfreien Guf}, den man bei
der einfachen Bombenform erwarten darf, bekannten
Werte der zulédssigen Spannung die Sicherheit der

XXX .t
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Bombe zu beurteileh. Allerdings ist die Bildung der
reduzierten Spannung bei GuReisen wegen seiner
Abweichung vom Hooksehen Gesetz nicht einwand-
frei, bei dem vielmehr nach dem bekannten Potenz-
gesetz die Spannungen langsamer w'aehsen als die
Dehnungen. Da nun die Warmedehnungen nur
abhéngig sind vom Temperaturunterschied, so kann
man schatzungsweise die wahren Warmespannungcn
auf der Zugseite auf Grund des Potenzgesetzes zu
etwa 0,8 der nach der zweiten Gleichung 8 erhaltenen
Spannungswerte ansetzen.

Die Beanspruchung einer Explosionsbombe 4Bt
sich gerade bei Gufeisen nicht streng zahlenmaRig
fassen. Wie so oft im praktischen Maschinenbau ist
eine gefuhlsméRige Abschétzung verschiedener Fak-
toren nicht zu umgehen, wobei im Fall der 300-1-
Boinbe, wie die Erfahrung gezeigt hat, das Richtige
getroffen wurde.

Auch bei gréBeren Bomben, bei denen die Span-
nungen hoher ausfallen, w'iirde ich ein hochw'ertiges
Gufeisen noch vorziehen, um so mehr als StahlguB,
wie man leicht Ubersieht, hinsichtlich der Festigkeit
keinen Vorteil bietet, dagegen nicht die glatte Wand-
flachc gewadhrleistet, die bei ExplosionsgefaRen er-
winscht ist. Bei besonders groBen Bombenabmes-
sungen mifte man allerdings zu FluReisen greifen,
bei dem man ungehindert durch GuRschwierigkeiten
mit der Wandstarke so weit heruntergehen kann, daf
die Warmespannungen nicht unzuléssig groR werden.

2. Die Berechnung der Druckabsorption.

Die Absorption des Stickoxyds verlauft, wie schon
eingangs kirz erwahnt, Uber seine Autoxydation zum
Dioxyd nach der Gleichung

2NO + 0, =

unter Auflésung des Dioxyds in Wasser bei Zerfall
der gebildeten salpetrigen S&ure und Rickbildung
von Stickoxyd nach den Gleichungen

2NO,+ H,0 = HNOa +HNO,
3 HNO, =. HNO, + 2NO +H,0

. 13)

. 14)
Dabei sind die bekannten groRen R&ume fir die

Absorption dunner Stickoxyde fast ausschlieRlich

durch die geringe Reaktionsgeschwindigkeit bei dem

Umsatz

2NO + 0, = 2NO, it s 15)

bedingt. Nach den schon erwé&hnten Versuchen von
Bodenstein ist man in der Lage, diese Verhaltnisse
rechnerisch zu verfolgen. Bodenstein fand die Ge-
schwindigkeitskonstante der Stickstoffdioxydbildung
bei 30 0 im Mittel zu

k =35,72 «io-5,

wobei die Konzentration der Reaktionsteilnehmer in
Millimeter a-Monobromnaphthalin und die Zeit in
Minuten gemessen ist. Reelmet man diesen Wert
in Mole/cm3als Konzentrationseinheit und Sekunden
um, so ergibtsich mit 1,49 als spezifisches Gewicht des
Bromnaphthalins und 82,1 als Gaskonstante

k-= Kk / ,49. _L.--L L)~2
00 \13,59 760 303 82,1/

oder
k'= 2,83 «1010.
133
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Bezeichnet weiter

¢, = Konzentration des Stickoxyds bezogen
auf 2 NO 1
” ., Sauerstoffs | Mole/em3
. , Stickstoffdioxyds [
bezogen auf 2 NOs
t = Zeit zur Bildung von x Mole Stickstoffdioxyd in
Sekunden,

so ist nach 15 auf Grund des Massenwirkungsgesetzes

c2=
X =3

g )t(: k'(o, — x)2 (c2— x)

oder integriert

d x
+ Konstante
mx)2(c2 — *)
.Die Integrationskonstante bestimmt sich aus
x = 0 fur t = 0; damit folgt
1 | . C, CXx— X . ____
t= k' (o.— o¥lne, X  (c2 -C,)Ci
16)

Der Reaktionsablauf wird nach den Bodensteinschcn
Versuchen weder durch bereits gebildetes Dioxyd
oder Tetroxyd, in das bekanntlich N02 durch Poli-
mciisation Ubergeht, noch durch Wasserdampf
beeinflult. Hieraus ergibt sich die Berechtigung,
Gleichung 16 auf die nitrosen Abgase der Bomben
anzuwenden, wenn auch die Frage uber den Einflu
der Kohlensdure, die bei den Bodensteinschcn Ver-
suchen nicht in Betracht gezogen wurde, offen zu
lassen ist.

Hiernach ist folgende Zahlentafel 4 fur x = 0,4
¢ ¢, also fir eine 40prozentige Oxydation und fir fol-
gende Gehaltsziffern des Abgasgemisches

namlich 0,5 1,0 15 Vol. % fiur Stickoxyd
6,5 Vol. % fiur Sauerstoff
berechnet, wobei der Saucrstoffgehalt wegen des

groBen Uebersehusscs konstant genommen ist.

Zahlentafel 4. Oxydationszoiton boi 40pro-
zontiger Oxydation.
(Abgerundet auf ganze Sokundon.)

Gebalt de3 nitrosen

Gesamtdruck
Gasgemisches

Volum % at abs. (1 at « 760 mm Quecksilber)
0 **6,0 1. 2 3 4
NO = 0,5 91" 23" 10" 6"
1,0 46 13 5 3
15 31 8 3 2

Damit sind die G.undlagen fir die Berechnung
einer Stufenoxydation gegeben, wobei unter Stufen-
absorption die Einrichtung verstanden ist, bei der
die Gase abwechselnd der Oxydation und Absorption
in verschiedenen R&umen unterworfen werden, wie
cs bei der Absorptionsanlage der Versuchsfabrik der
Fall war.

Es sei

Z = sekundlich durch die Absorption stromende Gas-
mengo, gemessen bei ihrem Bruck u. 30°,
a, = NO-Gehalt der Gase beim Eintritt in Volum %,
a.=a » " » ., Austritt in Volum %,
a= » zwischen Ein- und Austritt nach der
D-tcn Stufe,
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B = Oxydationsgrad =m Bruchteil des
der zu NO02 oxydiert ist,
tBta = die zugehdrige OxydationBzeit beiin NO-Gehalta

in sek,

NO-Gchaltes,

Vn = der zugehodrige Oxydationsraum,
V = der gesamte Oxydationsraum.
Aus den Reaktionsgleichungen 13 und 14 folgt in

der Form geschrieben

6N02+ 3H,0 = 3HNOa+ 3ITNO,
3HNOj= HNO03+ 2NO + HD

dal auf 6 N 02 die 6 NO entsprechen, 2 NO regeneriert
werden.
Dann ist nach der n-ten Stufe

Va = ZtB>r-

Nach der Zahlentafel 4 Uber die Oxydationszciten
kann man setzen

K
- S e
wobei K eine Konstante ist.
Hiernacli wird
va=2z.5

und der gesamte Oxydationsraum
- Z-K1
zK oder V = — 17)
‘0 -10 -
Der Endverlust wird
. 18
c—io* )
Beispiel: Fur Z= 3 m* au.a,= 15%,8= 04
und 4 Stufen wird bei dem Druck von 4atabs. K = 2,8,
wenn fur die Oxydationszeiten die genaueren Werte
und nicht die abgerundeten Zahlen der Zaldcntafel 4
genommen werden.
Also wird nach Gleichung. 17
, T 3-2,8/ 1 , 1 | |

1.5 \0r« + 0,742+ 0,743 + 0,744)
3-2,8

1.5
und der Endverlust nach Gleichung 18

8,97 = 50 m3

a2- (i —J «0.1)1m1,5 = 0,45 %.

Bei dem Druck von 1lat abs.ist K=46, Z= 12m3
und bei sonst gleichen Verhéltnissen

V = 3280 m3.

Die Gleichung 17 liefert den Oxydationsraum
etwas zu groB, da fur die Oxydationszcit genau ge-
nommen der Mittelwert fir die betreffende Stufe zu
setzen waére; doch ist der Unterschied nicht grof3
und wird mit kleineren Werten des Oxydatiousgrades
gering.

Zum Oxydationsraum V tritt noch der fur die
Absorption bendtigte Raum hinzu, der nicht ganz
zu vernachlassigen ist, wenn auch die Absorption
sehr viel rascher verlauft als die Oxydation.

Die GrolRe des Absorptionsraumes entzieht sich
einer rechnungsméagigen Bestimmung, hangt auch von
der Intensitat der Berihrung zwischen Wasser und
nitrosen Gasen ab. Ich schatze ihn bei gewohn-
lichem Druck auf etwa 10% des Oxydationsraumes,
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Der entwickelte Reclienweg zur Bestimmung
des Oxydationsraumes ist meines Wissens neu; er
1Rt sich natirlich auch bei'der blichen Ausfiilmmg
der Absorptionsanlage mit Riescltiirmcn allein an-
wenden, die vollstdndig mit Fullmaterial ausgesetzt
sind, wobei Oxydation und Absorption in unmittel-
barer Folge stattfind.cn. Man hat dann nur einen ent-
sprechend kleineren Oxydationsgrad in die Rechnung
einSufiihren.

Zusammenfassung.

Nach Hinweis auf den umstandlichen Weg bei
der Ueberfihrung des elementaren Stickstoffs in
Salpetersaure nach dem Kalkstickstoff- oder dem
Ammoniakhoehdritckverfahrcn und die apparativen

Umschau.

Zur Frage der angeblichen Eisenerzlager Im
russischen Gouvernement Kursk.

In der letzten Zeit sind in der Tagespresso mehr-
fach Nachrichten Uber die Entdeckung riesenhafter
Eiscnerzlagerstatten im" Gouvernement Kursk in Sid-
ruland erschienen, die von Professor Leyst aus Moskau
auf magnetischem Wege entdeckt wurden und grofe Zu-
kunftsmoglichkeiten bieten sollenl). Auch das Osteuropa-
Institut in Breslau hat schon diesbeziigliche Anfragen
erhalten. Es mag daher gerechtfertigt erscheinen, die
uns vorliegenden geologischen Grundlagen der Frage,
die wenig bekannt ist, zusammenzustellen, um zu zeigen,
wie sich die Wissenschaft diesen Angaben gegeniber
verhalt.

Die starken magnetischen Anomalien im Suden des
Gouvernements Kursk sind im Jahre 1874 von einem
russischen Topographen zuerst beobachtet worden. Sie
liegen bei den Dé&rfern Nepehajewo (Kreis Bjelgorod)
und Kotschetowka (Kreis Obojan) des Gouvernements
Kursk, wo sic einen besonders hohen Grad erreichen
und wo sich die Magnetnadel stellenweise direkt- auf
einon drtlichen Magnetpol einstellt. Von hier reichen
die Anomalien ziemlich weit nach Nordosten bis in das
angrenzende Gouvernement Woronesch.

Die genaue Erforschung dieser sonderbaren Sto-
rung begann schon vor etwa 25 Jahren und ging von
der Russischen Geographischen Gesellschaft aus, welche
1897 Professor Leyst und P. Popoff mit der Unter-
suchung betraute. Diese fuhrte die beiden Forscher zu
der festen Ueborzeugung, daB groRe Eiscnerzlagerstatten
in verhaltnisméRig geringer Tiefe als Ursache der
magnetischen Stdérungen anzusehen seien.

Mit ihren Ergebnissen, die auf eine Lagerung der
Erze in etwa 200 m Tiefe schlieRen lieRen, wandten,
sich die genannten Herren an die Kurskcr Lamdwirt-
schaftsverwaltung und rieten zu einigen Bohrungen,
welche 1898 in Angriff genommen wurden, nachdem die
Kursker Verwaltung zuerst ein Gutachten des Geologi-
schen Komitees eingeholt hatte, d.as, ohne die Mdglich-
keit des Vorhandenseins von Eisenerzen an den betreffen-
den Stellen zu leugnen, sieh doch eher zuriickhaltend
und skeptisch aussprach, der Anlage von Bohrungen aber
nicht widerriet, zumal dieselben wichtige Aufschlisse tiber
den tieferen Untergrund der russischen Tafel ver-
sprachen.

Die Bohrungen wurden dann an den beiden er-
wéhnten Stellen der starksten magnetischen Abweichung
angelegt und lieferten Ubereinstimmende Ergebnisse. Ich
fuhre hier ein Profil der tieferen Bohrung bei Nepcha-
jewo an:

6,9 m alluviale Decke
153,7 m Krcidemergel und Schreibkreide
31,3 m Krcidemergel mit Glaukonit und
Quarzsand
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Komplikationen der elektrischen Luftverbrennung
wird die Entwickelung des Verfahrens der Salpeter-
sauredarstellung mittels explosiver Verbrennungen
geschildert, von den theoretischen Grundlagen und
Laboratoriumsversuchen an uber die technischen Ver-
suche bis zum Betrieb einer vollstdndigen Versuchs-
fabrik. Sodann werden die Mittel zur weiteren Aus-
gestaltung des Verfadirens und zur Vereinfachung der
Verarbeitung dunner nitroser Gase durch Druck-
absorption hervovgehoben, wobei die Festigkeits-
bereehnung von Explosionsgefalen und die Berech-
nung einer Absorptionsanlage auf Grund der Boden-
steinsehen Versuche Uber die Geschwindigkeit der
Stickstoffdioxydbildung angegeben werden.

18,1 m Glaukonit-Sand

9,3 m toniger Glimmersand

145 m Ton

11,7
zusammen 2155 m.

in Ton und Sand mit Pyrit

Die andere Bohrung wurde bei etwa 200 in in den
Kreidcsandcn eingestellt.

Dieses Ergebnis zeigte zunédchst, daf die Krcide-
schielitcn in dieser Gegend vollkommen normal lagern
und ein Profil darbictcn, welches durchaus mit allen
bekannten Profilen der Umgebung dbereinstimmt. Die
sandigen Schichten unter der Sehreibkrcide entsprechen
dein Cenoman und nehmen gegen Suden an Méchtigkeit
zu (200 m bei Charkow). Die unteren 26,2 m der Boh-
rung stehen im Juraton, der auch eine ganz normale
Ausbildung besitzt, wahrend die weiter im Siden bei
Isj'um bekannten jungeren Jurakalke an dieser Stelle
fehlen. Wie maéchtig der Juraton hier ist, 148t sich
nicht genau angeben. Im Gouvernement Orlow ist er
60 bis 100 m, bei Isjum 300 m machtig. In diesen
Grenzen durfte er sich auch im Bohrgebiet halten.

Dieses Profil ist von dem Chefgcologen des Geo-
logischen Komitees, S. Nildtin, beschrieben und ausge-
arbeitet worden. Er kam zu dem Ergebnis, daf auch
weiterhin nach der Tiefe die normale Schichtcnfolge,
d. h. unter dem Jura das Devon, zu erwarten ist; denn
die Gegenwart von kristallinen Gesteinen in geringerer
Tiefe héatte sich in einer abweichenden Ausbildung der
Jurasandsteine und Tone bemerkbar gemacht, von der
nichts zu beobachten war. Nikitin glaubt daher mit
Sicherheit annehmen zu koénnen, daR bis 400 m weder
Eisenerze noch kristalline Gesteine zu finden sein wer-
den, ja, daR diese Uberhaupt wohl erst bei 800 in an-
gefahren werden konnen, also in einem Horizonte, der
fur die magnetischen Anomalien kaum mehr in Frage
kommt. Dieser letzte SchluB ist, wie wir gleich sehen
werden, nicht unbedingt- gultig. Zweifellos steht aber
fest, daB die Ursache der magnetischen Stérungen, so-
weit sie wirkb’eh auf einer besonderen Gesteinsbeschaffen-
heit beruht, betrachtlich tiefer liegen muB, wie Prof.
Leyst das annahm.

Auf diese Ursache wirft nun eine ganz neue Be-
merkung von A. Karpinski ein gewisses Licht; in einer

kleinen Schrift aus dem Jahre 1919 fihrt er zwei
Bohrungea d&stlich der genannten Gegend, im Gou-
vernement Woronesch, an, die in der geringen Tiefe

von 60 bis 75 m Granit unter Kreide angefahren haben.
Diese Tatsache zeigt, daR hier im Siden der flach-
gelagerten russischen Sedimenttafel die kristallinen Ge-
steine in die Héhe kommen und einen Saum am Sid-
rande dieser Tafel bilden, der sie von der tiefen Mulde
des Donezbeckens trennt. Die Tatsache des Auftretens
von Graniten bei Pawlowsk (Gouvernement Woronesch)
war schon friher bekannt, aber cs ist neu, daR dieses
kristalline Gebiet etwa 150 km Breite besitzt und somit
einen breiten Streifen darstellt, langs dem keine palédo-

1) Mitteilung der Forschungsabteilung fiir Bergha@oischen Sedimente (Devon, Karbon) vorhanden sind und

und Huttenkunde des Osteuropa-Instituts zu Breslau.

der das Donez-Kohlengebict von dem Moskauer Becken
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trennt. Nun ist durchaus nicht unwahrscheinlich,
dal dieses kristalline Band auch weiter gegen Westen
in das Gouvernement Kursk fortsetzt und daR folglich
auch hier kristalline Gesteine unmittelbar unter dem
Mesozoikum lagern. Die Nikitinsche Annahme, unter dem
Jura lage noch das gesamte Devon, braucht daher nicht
unbedingt zu gelten.

Freilich ist damit die Frage der Erzvorkommen
und ihrer AufschlieBung nicht wesentlich klarer gewor-
den, denn es ist ja keineswegs damit gesagt, dafl dio
magnetischen Stdérungen mit Eisenerz Zusammenhé&ngen.

W ahrend Nikitin noch au crdclektrische Stréme ge-
dacht hat, gewinnt gerade durch die neuen Bohrungen
die Ansicht an Wahrscheinlichkeit, daR tektonische Sto-
rungen des Untergrundes, also, wie Karpinski meint, die
Briche und Verwerfungen, die den kristallinen Streifen
begrenzen, als Erklarung heranzuzichen sind. Einen
deutlichen Zusammenhang zwischen Erdmagnetismus und
Gebirgsbhildung hat ja Naumann schon vor 30 Jahren
beobachtet. Und selbst wenn die magnetischen Ano-
malien durch das Vorhandensein starker magnetischer
Gesteine verursacht werden, so braucht cs sieh durchaus
nicht um Eisenerze zu handeln, denn basische Tiefen-
gesteine Uben z. B. auch einen starken EinfluR auf die
Magnetnadel aus. Solche Gesteine treten weiter westlich
in Wolhynien in der Fortsetzung der Donezfaltung nuf,
also in einer tektonisch ahnlichen Lage, wie sie der sid-
liche Teil des Gouvernements Kursk besitzt.

So winschenswert daher eine Klarung der Ur-
sachen der Kurskcr magnetischen Stérungen ist, rein
praktisch darf man sieh von den Bohrungen nicht allzu-
viel versprochen. Aus dem Vorhergehenden ist ja er-
sichtlich, daR es sich bei den Untersuchungen von Pro-
fessor Leyst keineswegs um neue Entdeckungen handelt,
sondern um alte Ergebnisse, die schon vor 25 Jahren
fcststanden und heute wieder an die Oeffentlichkeit ge-
kommen sind. Die tatsdchlichen Unterlagen, die von Leyst
beigebraeht wurden, sind rein physikalisch-magnetischer
Natur, und darum vieldeutig; neue Tatsachen und Be-
weist) geologischer Art, die einzig bestimmend waren,

OraMtrasP'P/n
Bunrttiaspe/n

OrahtH'ofzrver/c

feinw a/zw erk

Abbildung: 1.
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sind bisher nicht bekannt geworden. Die beiden eingangs
erwahnten Bohrungen aber zeigen zum mindesten, dal
hier dio erwarteten Erze, wenn dberhaupt vorlianden,
betréachtlich tiefer liegen, als Leyst es zuerst annahm,
und daB zu ihrer Auffindung Bohrungen von mindestens
400 m Tiefe anzulegen sind.

Gilt das schon fir dio Punkte starkster magnetischer
Abweichungen, so ist es von vornherein nicht sehr wahr-
scheinlich, daB eine oder zwei Bohrungen genligen wer-
den, um das Problem zu kldren, denn eine groRe
flachenhaftc Ausdehnung ist nach einer Analogie mit
&dhnlichen Gegenden nicht zu erwarten. Handelt es
sieh aber, und das ist noch das wahrscheinlichste, um
Lagerstdatten, die denen von Kriwoi-Bog entsprechen,
also einzelne erzreiche Mulden in kristallinen Gesteinen
darstellen, so ist keine Gewdéhr gegeben, daB schon dio
erste Bohrung eine derselben anféhrt. Im dbrigen steht
aber, wie gesagt, das Vorkommen von Erz Uberhaupt
noch durchaus in Frage. Wollte man also an eine Klé&-
rung der zweifellos interessanten Frage gehen, so miufte
man damit rechnen, immerhin ein betrédchtliches Kapital
& fonds perdu fir Bohrungen anzulegen, ohne irgend-
welche Gewéhr, daB nutzbare Lagerstdtten in ausbeut-
barer Tiefe angefahren werden kdénnen. Ja, diese Mdg-
lichkeit ist nach den bisherigen Befunden nicht einmal
sehr wahrscheinlich.

Dr. S. von Bubno ff,

Materialverlust im Walzwerk.

Jeder Botriebsingenieur, der den Ursachen ver-
schiedener Erscheinungen im Betriebe, zu deren Auf-
kldrung eigene Erfahrung nicht immer ausreicht, nach-
zusplren sucht, wendet sieh vertrauensvoll an seine
Fachzeitschrift, in der er dieshezugliche Erfahrungen
seiner Berufsgenossen zu finden hofft. Doch nur zu hédufig
muB er sie unbefriedigt aus der Hand legen, da er das
Gesuchte darin nicht findet. Dabei sind es Fragon, die
sicher jeden Fachgenossen interessieren, die aber aus
irgendeinem Grunde nicht zum Gegenstdnde einer Ver-
o6ffentlichung gemacht worden sind, sei es aus Geheimnis-

Breslau.

nS”roM aispefo

M otor

Plan des Draht- und Felnwalrvrerkes.
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krémerei oder weil man seine eigenen diesbezuglichen
Untersuchungen nicht fir gentigend wichtig hielt, um sie
der Oeffontlichkcit vorzulegen. Da ich der Ansicht bin,
daB jeder Versuch, der mir auf eino gestellte Frage Ant-
wort gegeben hat, auch anderen nitzlich sein kann,
will ich einige von mir auf russischen Huttenwerken
angestellte Untersuchungen verdffentlichen und greife
heute die Frage tber den Verbleib des als ,Abbrand” im
Walzwerk verlorengehendcn Eisens heraus.

Eine erst seit einigen Monaten im Betriebe befind-
liche schnellaufende DrahtstraBe ergab ein verhéltnis-
mé&Rig niedriges Ausbringen an Fertigprodukt. Dio
betriebsméaRigen Untersuchungen sollten zeigen, wo der
Unterschied zwischen Einsatz und Ausbringen bleibt.
Das neben einem alten Feinwalzwcrk angelegte neue
Drahtwalzwerk ist in Abb. 1 dargestellt. Ein von einem
elektrischen StoBRapparat bedienter, mit im Regenerator
auf 200 bis 250° vorgewarmter Primér- und Sekundérluit
arbeitender Stoffofen liefert der Trio-Blockstrale die
Blécke von 125 bis 150 mm [J]. Diese wird, gemeinsam
mit der Block- und Fertigstralc des Feinwalzwerkes,
von einem 1500-PS-Motorangetrieben. Die 38-[J]-Knuppel
werden in zwei bzw. drei Teile geschnitten und nach-
einander in Vor- und FertigstraBe dos Drahtwalzwerkes,
dio von einem 2000-PS-Motor getrieben werden, zu
51, [j] ausgewalzt. Das erste Geriust der Vorstrale hat
Schopfscho Oval- und Quadratumfihrungen, in der
FertigstraBe wird, wie gewdhnlich, nur das Quadrat
umgofihrt.

Die bei unvorhergesehenem Aufenthalt in der Fecrtig-
straBo kalt gewordenen Kniuppel kommen spdter im
Feinwalzwcrk zur Verwendung. Sie werden daher unter
Ausbringen des Drahtwalzwerkes notiert. Dio abgesehnit-
tenen Enden der Knippel s:nd als Sehrott von Schere
angegeben, die an der DrahtstraBc abgeschnittenen Enden
sind mit Schrott von FertigstraBc bezeichnet. Der ver-
héltnismédRig hohe Prozentsatz von Scherenschrott und
Brack sind dadurch zu erklédren, dal sich die Leute noch
nicht genligend oingearbeitot hatten. Beide Werte sind
sp dtcr besser geworden. Die Summe von Fertigprodukt,
Knippeln, Scherenschrott und Brack gibt das Gesamt-
ausbringen des Drahtwalzwerkes. Der Unterschied des-
selben gegen den Einsatz ist der Abbrand. Um den
Abbrand moglichst genau zu erfassen, ist wéahrond der
Versuchszeit die aus dem Ofen flieRende, wie auch die
hei dor Reinigung des Ofens gezogene Schlacke gewogen
und taglich jo eine Durchsehnittsprobe im Laboratorium
auf Eisengehalt analysiert worden. Danach lieR sieh die
in der Sohlacke vorlorene Eisenmenge bestimmen. Ferner
wurde dor auf dem Walzworksflur zusammongefegto
Sinter gewogen, wobei derselbo in den letzten Versuchs-
tagen nach den Strafen, von denen er stammte, getrennt
wurde. Wiederholte Analysen ergaben stets sehr &hnlicho
Zusammensetzung, so dal bei Berechnung dos in Form
von Walzensinter verlorenen Eisens ein durchschnitt-
licher Eisengehalt von 73,9 % angenommen worden
konnte, was auch den Angaben von Wedding, daR die
Zusammensetzung von Gluhspan zwischen Fe, O, und
Fe.03 + 4Fo00O schwankt, entspricht. Dor Vergleich der
in Sehlacke und gewogenem Sinter enthaltenen oxydierten
Eisenmenge mit dem aus Einsatz und Ausbringen be-
stimmten Abbrando zeigt, dal noch ein Restverlust an
Eisen eintritt, der mit den angewandten Mitteln nicht
aufzufangen ist. Dieses ,fehlende Eison“ wird wohl
zum grofRten Teil als Walzensinter vom Kihlwasser in
die Abwassergrdben gespilt, vielleicht entweicht auch
ein Teil desselben im Ofen als gasférmige Verbindungen.

Die Versuche wurden vom 20. Juli bis zum 10. August
1913 bei der DrahtstraBe und vom 29. Juli bis 10. August
gleichzeitig im Feinwalzwcrk durchgefihrt. Verwaist
wurden wéhrend dieser Zeit im Drahtwalzwerk 1325 t
oder durchschnittlich tadglich rd. 70 t; im Feineisenwnlz-
werk 570 bzw. 48 t. Wenn man die Verteilung des Sinters
auf die Stralen entsprechend der wéhrend der letzten 6
bzw. 7 Versuchstage gefundenen annimmt, so ergibt sich
fur beido Walzwerke die Eisenbilanz in Prozenten des
Einsatzes nach Zahlentafel 1.
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Zahlentafel 1. Eisenbilanz.

Drahtwalzwerk Feinwalzwerk

9% M 9 14

Ausbringen: Fertigprodukt 82,81 88,20
Knippel 2,09 0,05
Schrott von Schere 6,35 4,89

» , Fertigstralle 0,16 —
Braek 2,95 94,36 2,30 95,44

Sinter von BlockstralRo 1,91 1,20

» » Vorstralo 0,27 —
, Fertigstrale 072 2,90 0,71 1,91

Ofenschlaoke, flieRend. 0,45 0,31
” gezogen . 0,23 0,68 034 0,65

Fehlendes E isen .. 2,06 2,00

Summe 100,00 100,00

Das eine Prozent Abbrandunterschied beider Walz-
werke erwartete ich, bei der groBen Abkuhlungsoberflache
des Eisens in der Drahtfertigstrale, im Sinter dieser
StraBe odor im fortgespilten fehlenden Eisen zu finden.
Zalilontafel 1 zeigt jedoch, daB der Unterschied fast nur
im Sinter der BlockstraBe und der im Feinwalzwerk nicht
vorhandenen Vorstrale liegt. Der Grund des groReren
Abbrandes im Drahtwalzwerk ist also im erheblich heiler
gehenden Drahtwerk-StoBofen zu suchen, hei dem dio
Vorwédrmung nicht nur der Sekunddr-, sondern auch der
Primérluft erfolgte. Auch das Vorherrschen der flieBen-
den Ofenschlaokegegenuberdergezogenenweistdarauf hin.

Ingenieur Felix Plato, Riga.

Die wirtschaftliche Lage der Thomasstahlwerke In
Deutschland, Belgien und Frankreich.

In einem Aufsatzl) mit vorstehender Ueberschrift
unterscheidet F. Tordeux Gruppen von Thomasstahl-
swerken jo nach ihrer geographischen Lago, d. h. ihrer
Entfernung vom Erz, von dor Kohle und dem Meer.
Die Gruppe Peine, Athus, Lothringen, Luxemburg, Maas
und Mosel hat eine groBe Entfernung von der Kohlo
und den Héafen. Die Gruppe Westfalen, Schlesien, Bel-
gien, Nordfrankreich und Pas-dc-Calais liegt ndher an
Héafen, aber so weit vom Erz wio dio erste Gruppe von
der Kohle. Caen liegt am Meer. Der Verfasser be-
handelt n&her eigentlich nur dio Verhdltnisse der bel-
gischen Werke und des Minettegebiets, wobei die Frage
dor Wirtschaftlichkeit etwas zu einseitig nur als Trans-
portfrage behandelt wird.

Es werden in der technischen Entwicklung drei Zeit-
raume unterschieden: die Zeit bis 1893, bis 1912 und
nach 1912. Es wird eine Rechnung aufgestellt, dio in
Abhéngigkeit des unterschiedlichen Erzausbringens den
Erzverbrauch f. d. t Roheisen, den Verbrauch von Roh-
eisen f. d. t Rohblock (1145 kg), den Bloekeinsatz f. d.t
Fertigware (1145 kg) zusammenstollt fir die Bezirke
Charleroi-Luttich, Dudelingecn und Longw-y. Die An-
gabe, daR zur Erzeugung einer Tonne Rohblock 1145 kg
Roheisen ndtig seien, ist fir deutsche Verhdltnisse un-
zutreffend und ware nur durch starken Auswnrf, Ab-
brand oder eigenartige Betriebsfithrung zu erklaren. In
gleicher Weise wird der Koksverbrauch f.d.t Roheisen,
wiederum unterschiedlich nach dem Erzausbringen und
der Gangart de3 Erzes, sodann f. d. t Fertigware er-
rechnet, und zwar auf 100 000 t Fertigware nach dem
Stande vom Jahre 1893:

Céaarkroi-LUtfeich  DIKlellngen Longwy

t t t
Erz 357 800 369 400 369 400
Koks . . . . 130 500 133 000 136 200
Fettkohle . . 22 500 22 500 22 500
nalbfettkohle 47 000 47 000 47 000

Die Transportkosten fiir Erz, Koks und Kohle be-
tragen f.d.t Fertigware in Charleroi 22,08 Fr., Liittich
18,89 Fr., Dudelingen 13,65 Fr., Longwy 11,80 Fr.; fir
Westfalen werden sie mit 20 Fr. eingesehétzt wegen der

1) Revue do Metallurgie 1920, Juni, Extraits,
5. 304/5. Nach Rev. univ. des Mines et de la Mit. 1919,
6. Reihe.
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Entfernung der Erzlager (Lahn, Sieg, Spanien, Schwe-
den, Holland). Auch die Verbesserung der Brennstoff-
wirtschaft kommt den auf dem Erz liegenden Werken
mehr zustatten.

Beziiglich der Konverterfassung und Anlage der
Stahlwerke wird als Leistung um das Jahr 1892/93 ge-
nannt: 840 t Roheisen in 221/3 st mit zwei abwechselnd
blasenden Konvertern von 10 t; diese Leistung wird
gleiehgesotzt der eines blasenden Konvertors von 15 t.
Bei den vom Verfasser angegebenen 9 min Pause zwischen
zwei Chargen ergibt sich eine Blasedauer von 13 min
und eine Chargenzahl von 62, was im Dauerbetrieb wohl
kaum cinzuhalton war. Der Vermeidung der Abkihlung
des Konverters wird eine eigenartig hoho Bedeutung zu-
gesprochen.

Nach 1893 galt eine Walzwerkserzeugung von
200 000 t jahrlich fur wirtschaftlich, welche Leistung
bei neuen Anlagen ubertroffen werden konnte, wofir
Westfalen als Beispiel angefuhrt wird. Die belgischen
Werke, die auf den AuRenmarkt angewiesen waren, hatten
gegenuber den franzdsischen und deutschen Werken mit
gewinnbringendem Innenabsatz und Zollschutz einen
schweren Stand. Ferner hatten dio Werke, dio auf dem
Erz lagen, niedrigere Gestehungskosten. Somit war die

Lage der belgischen Werke nach Ablauf des Thomas-
patents nicht glanzend. Die Léhne vom Hochofen bis zur
Fertigware betrugen damals in Belgien 7,05 Fr. Im
Jahre 1893 lagen auf der Kohle 18 Stahlwerke (W est-
falen 10, Belgien 5, Frankreich 3), auf dem Erz 5
(Luxemburg 1, Lothringen 1, Maas und Mosel 2, Bel-
gien 1), was der Verfasser mit Rucksicht auf die Be-
forderungsmengen als sinnwidrig verwirft, um so mehr,
als die Bahnen starken Leerlauf haben muften. Von
1893 bis 1912 trat eine Brennstofferspamis infolge tech-
nischer Verbesserungen (groBere Iloehofenerzeugung,
mechanische Begichtung, Gasmaschinen) von 450 kg
Brennstoff f. d. t Fertigware ein, und damit oino Ver-
minderung der Transportkosten, die fir die oben ge-
nannten Werke je nach Lago bis Gber 2 Fr. ausmachte.
Westfalen ist mit 18 bis 20 Fr. veranschlagt. Nach
Erwdhnung der technischen Fortschritte im .Walzwerk,
hauptsachlich Elektrisierung der Antriebe, wird fir 1903
und 1912 die Erzeugung der Werke in Westfalen, Frank-
reich- und Belgien angegeben, die den Vorsprung der
deutschen Werke erkennen laRt. Den Aufschwung der
westfalischen Werke fihrt Tordeux zurick auf die An-
gliederung von Zechen und die Verhittung reicher aus-
landischer Erze. Im Jahre 1907 begann mit dem Auf-
sehlieRcn des Erzes von Briey fir die Werke der Um-
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gebung eine Aenderung dos Erzverbrauches und der Ver-
sand nach dem Norden und Westfalen. Eine weitere Erz-
quello ergab sich fir Frankreich durch das Erz der
Normandie. A.Jung.

Destillatgewinnung aus Abwérme.

Zur Verbesserung unserer Warmewirtschaft ist vor
allem eine weitgehende Verwertung der groRen Ab-
wéarmemengen, die in Abdampf, heilen Abgasen usw. ent-
halten sind, anzustreben. Bereits an vielen Stellen wird
dieso Abwérme fir Heizung, Trocknung und andere Fa-
brikationszwecke benutzt. Ein neues, bisher noch wenig
bekanntes Verwendungsgebiot der Abwérme ist dio E r-
zeugung destillierten Wassers, welches
fur Kcsselspeisung und zahlreiche andere Zwecke bendtigt
wird. Bisher hat man sich wogen der hohen Herstellungs-
kosten des Destillats vielfach mit chemisch gereinigtem
Wasser begnugt, das natirlich niemals ein vollwertiger
Ersatz istt Der Abwéadrme-Verdampfer er-
scheint nun berufen, darin eine Umwandlung hervor-
zurufen, indem er alle mdéglichen Abwéarmequellen, ins-
besondere den uberschiissigen Abdampf aus Dampf-
maschinen, Dampfhdmmern, Pressen usw., aber auch heilRe
Abgase und warmes Abwasser zur Decstillatbereitung

Abbildung 1.
Abwilrme-Verdampfer.

1 => Abdanipfelntritt

2 = Entoler

3 * Oelwasseraustrltt

i — EutlUftung

D *= Warmwassereintritt
= BrUdcnlcitung

7 = Destillatdruckleitung

8 = Auspuffleitung

0 = Frischdampfleitung

10 cs Warmwasseraustritt

11 = Kaltwassersaugleitung

12 = KUhhvas3erpumpo

13 = Abdumpflcitong

14 — Rohrwasserlcitung

15 » Kondensataustritt

16 =* Laugenausirltfc

17 => Rohrwasscrregler

18 = Regulierventil

heranzieht und damit eine
maéoglicht.

Abb. 1 zeigt eine Abwéarme-Verdampfanlage nach
dem Patent Balcke-Bleiken, wie sie von der Maschinen-
bau-Aktiengesellschaft Balelto in Bochum ausgefiuhrtwird.
Der verfligbare Abdampf wird entdlt und dann in den
Vorwéarmer a geschickt, in dem er seinen Warmeinhalt
an umlaufendes Wasser abgibt. Das erwarmte Umlauf-
wasser gelangt in den Verdampfer b, in dem ein méRiges
Vakuum herrscht. Das heiBe Wasser kihlt sich dort so
lange durch Verdampfung ab, bis es die dem Vakuum
entsprechende Temperatur erreicht hat. Der hierbei ge-
bildete Bridendampf wird in dem anschlieBenden Kon-
densator e niedergeschlagen und dann von der Destillat-
pumpe d als fertiges Destillat entnommen, wahrend der
tbrige Teil des Umlaufwassers aus dem Verdampfer von
der Umwalzpumpe e in den Vorwdarmer zuriickgefordert
und dort von neuem erwdrmt wird. Im Kondensator ist
ein groBeres Vakuum als im Verdampfer b, es wird
durch die Dampfstrahlpumpe f aufrechterhalten, dio
ihren Abdampf zur weiteren Ausnutzung ebenfalls in
den Vorwéarmer a schickt, wie auch die Hilfsturbine g
zum Antrieb der rotierenden Pumpen. Um einer Kon-
zentration der steinbildenden Salze in dem stdndig um-
laufenden Wasser vorzubeugen, wird ein Teil desselben

billige Herstellung er-
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als Sehlanimwasser (Lauge) von der Kkleinen Lauge-
pumpe h abgesaugt; die Lauge lauft dann durch einen
unter dem Vorwédrmer angeordneton Wéarme-Austauscher
i, wo sie iiire Wéarme zum gréBten Toil an das Roli-
wasser (Zusatzwasser) abgibt. An Rohwasser ist so viel
zuzusetzen, als dem Umlaufwasser durch Destillat und
Lauge entzogen wird. Das gewonnene Destillat ist voll-
kommen stein- und gasfrei. Die Anlage baut sich ver-
haltnismaRig einfach und Ubersichtlich und erfordert nur
maRige Herstellungskosten. Der Pumpen-Kraftbcdarf
betrdgt bei einer Leistung von 5 m3 Destillat nur 4 PS,
wobei zu beachten ist, dal die Umwalzpumpe, welche
den groRten Kraftantoil beansprucht, das Umlaufwasser
aus dem Vakuum des Verdampfers nicht auf AuRen-
druck, sondern nur gegen etwas kleineres Vakuum im
Vorwéarmer fordert.

Fortschritte der Metallographie.
(Juli bis September 1920.)
(SchluB von Seite 070.)

5. Aufbau.

In einem Aufsatz tber Prifungen des Makro-
gefiges von StahlguR besprechen Fred G. Allison
und Martin M. Rock1) mehr oder weniger bekannte und
zu weiteren Versuchen anregende Gesichtspunkte Gber
Untersuchungsvorfaliren, Vorbereitung und Behandlung
der zu untersuchenden Proben, Geflige von zu kalt ge-
goBsenem Stahl, Ergebnisse der Prifungen in chemischer
und physikalischer Umsicht, den EinfluB der Form der
Probestiibe und die Erzielung richtiger Probebléckc. Die
StahlgieRerei bietet hiernach dem Metallurgen sehr viele
und dankbare Forschungsmégliohkeiten, um so mehr,
als der groBRte Teil der bisherigen metallographisclien
Fachwissenschaft sich auf geschmiedetes oder bearbeitetes
Material erstreckt, wdhrend das groRe Gebiet des Stahl-
gusses stark vernachléssigt erscheint; Allison und Rock
empfehlen, um zu einem richtigen Verstandnis der kristal-
linischen Struktur von StahlguB zu gelangen, mit einer
Prufung seines Makrogefiiges zu beginnen. Demgegeniber
ist auf die deutschen Arbeiten Uber StahlguR hinzuweisen,
besonders auf die Aufsdtze von Oberhoffer in diesor
Zeitschrift, die do h schon sehr wichtige Unterlagen fur
die Erforschung von Stahlgu3 geschaffen haben.

Messing kann unter gewissen Umstdnden durch
Oxydation verdorben oder zerstdért werden. So kann
beispielsweise Zinkoxyd Veranlassung zu schneller und
unregelméRiger Korrosion bei Kondensatorrohren geben.
Daher dirfte ein Aufsatz ber Sauerstoff im Messing2)
fur die Praxis von Interesse sein.

Es ist bekannt, daB Kupferoxydul in geschmolzenem
Kupfer léslich ist, mit dem es eine Verbindung bildet,
dio selbst bei sonst reinen Kupforschmelzen unter dem
Mikroskop deutlich erkennbar ist. Dagegen scheint Zink-
oxyd im Zink nicht l8slich zu sein, auch besitzen weder
Kupferoxydul noch Zinkoxyd besondero Merkmale, dio
ihren Nachweis im Messing der dblichen guten Qualitat
ermdglichen wirden. Die Gegenwart von Sauerstoff ist
in den Gasen, dio aus dem Messing durch Erhitzen im
Vakuum ausgeschieden werden, nicht festgestelit worden.
Zum Nachweise der Anwesenheit von Ivupforoxyd in
Gegenwart von Zink dient folgender Versuch: Wird
pulverférmigcs schwarzes Kupferoxyd mit fein verteiltem
Zink zu gleichen Teilen gemischt und in einem Rcagens-
glas erhitzt-, so besteht das Erzeugnis aus metallischem
Kupfer und Zinkoxyd. Der umgekehrte Versuch, be-
stehend im Erhitzen von Zinkoxyd und fein vorteiltem
Kupfer, ist von Turner ausgefihrt worden, indem er
das Gemisch im Vakuum bis auf den Schmelzpunkt des
Kupfers erhitzte. Eine Reduktion hétte sich durch
einen Verlust an metallischem Zink ergeben missen; die
betreffenden Versuche zeigten, daB dies nicht der Fall war.

') Chemical and Metallurgical Engineering 1920,
1. Sept., S.383/9.
2) Bayerisches Industrie- und Gewerbeblatt 1920,

4- Sept., S. 186/7.
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Wéhrend also Zink das Kupferoxyd zu metallisohcm
Kupfer reduziert, findet eine Reduktion von Zinkoxyd
durch Kupfer nicht statt.

Hieraus ergibt sich, daB Kupferoxyd im Messing
in geléster Form nicht vorhanden sein kann. Das einzige
Oxyd, dessen Gegenwart moglich ist-, wirde das Zink-
oxyd sein, das entweder in geldster oder suspendierter
Form im Hearing vorliegen kann. Nach Turner ist nicht
bewiesen, daB sieh Zinkoxyd in Messing mehr aufldsen
kann als in Zink allein. Auch mit Hilfe des Mikroskops
konnte bishereine Absonderung von Zinkoxyd im Messing
nicht nacligewiesen werden. Turner kommt daher zu
dem Schluf3, daR etwa vorhandenes Zinkoxyd dem Messing
nur mechanisch baigemengt ist, dessen Nachweis auf
mikroskopischem Wege nur durch die Gegenwart von
kleinen Vertiefungen oder Gribchen erfolgen kann. Ein
brauchbares Verfahren zur Feststellung der Menge des
Sauerstoffs im Messing gibt es noch nicht.

6. EinfluB der Wéa&rmebehandlung.

Auf einer Versammlung der American Gcar Manufac-
turer™ Association zu Detroit sprach G. W. Y alel) uber
die-Verwendung des elektrischen Ofens bei der
W édrmebehandlung von Stahl. Ein Bleibid oder ein
gewdhnlicher kohle- oder gasgeheizter Ofen besitzt einen
sehr groBen Warmcinhalt und wird demgemd&R beim
Einbringen des zu erhitzenden Materials nur wenig ab-
gekuhlt. Die Folge hiervon ist, dal infolge der ungleich-
maéRigen Erwdrmung von kleinen und grofRen Teilen die
Glihung oft zu MiBerfolgen fuhrt. Stahl dehnt sieh
heim Erwéarmen, sowohl hei Temperaturen unterhalb wie
oberhalb des Umwandlungspunktes, aus; aber im Um-
wandlungspunkt selbst zieht er sich zusammen. Durch-
laufen daher verschiedene Teile desselben Stiickes den
Umwandlungspunkt zu verschiedenen Zeiten, so treten
Verzerrungen auf, die zu Risson und sonstigen Fehlern
fihren kénnen. Der elektrischo Ofen erfédhrt infolge
seines geringen Warmeinhaltes beim Einbringen des
Glihgutes eine Abkihlung; dio dadurch notwendig
werdende Temperatursteigerung kann dann so langsam
erfolgen, daB kleine und groBe Teile des Glihgutes den
Umwandlungs_punkt zu gleicher Zeit durchlaufen.

Diestarke Beanspruchung von Workzougen, Maschinen
und Geraten wahrend des Krieges hat zu einer besonderen
BeachtungderH arteverfahren fir Eisen und Stahl
gefuhrt. Ueber die in den letzten Jahren auf diesem
Gebiete erzielten Fortschritte und Neuerungen berichtet
Willy Hacker2). Fur Héarte- und AnlaRbéader finden
die verschiedensten Flissigkeiten Anwendung, z. B.
Wasser, Kochsalz-, Schwefelsdure- und Sodal6sungen,
kochend oder kalt, weiter Quecksilber und Rubél, Ein
Verfahren, das urspriinglich fiir die Hartung von Mihl-
picken vorgesehen war, hatsichauch fiirgewisse Maschinen -
teile bewdhrt. Man taucht die zu hértenden Teile bei
Rotglut in eine geschmolzene Masse aus 1000 Teilen Talg,
250 Teilen Bienenwachs, 250 Teilen Fichtenharz und
150 Teilen gelbem Blutlaugensalz, in der sic bis nach
vollstandiger Abkihlung verbleiben. Dann erfolgt eine
nachmalige Erhitzung bis zur Rotglut und Abschrecken
in kaltem Wasser, das Salze, Sduren und Alkalien geldst
enthdlt. Patentierte Verfahren empfehlen u. a. als Ab-
schreckflissigkeit: eine geschmolzene Legierung aus
10 Teilen Zinn und 6 Teilen Blei, Mischungen von Phenol
und Oel, von Glyzerin und Wasser.

Sehr verbreitet ist auch die Awendung von Haérte-
pulvern zur Einsatz- und Einbrennhértung, der sogenann-
ten Zementierpulver. Alssolche worden genannt Mischun-
gen aus gelbem Blutlaugensalz, Holzkohle, Kolophonium,
gerdstetem Kochsalz, Kalisalpeter, Klauenmehl, Glas-
mehl u. a. m.; diejenigen Stoffe, die keinen Kolienstoff
enthalten, haben den Zweck, durch eine gleichférmige
Verteilung der Mischung ein besseres Hérten herbei-
zufihren sowie Oxyde zu zerstdren; die kohlehaltigen
Bestandteile miissen also Uberwiegen.

’) Engineering 1920, 27. Aug., S. 273,
2) Zeitschrift fir Maschinenbau 1920, 31.
S. 196/8.
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Eine gewisse Rollo spielt auch die partielle Hértung,
bei der die nicht zu hartenden Stellen mit einem dinnen
Brei aus Schldammkreide oder Ton bestrichen worden.

Der elektrische Strom zum Hérten hat bisher noch
nicht viel Anwendung gefunden, doch dirfte damit bald
zu rechnen sein. Nach einem patentierten Verfahren
erhitzt man mittels des elektrischen Stromes die zu
hértenden Gegenstdnde innerhalb eines kohlend wirkenden
Bades, das nachtraglich als Kuhlflissigkeit dienen kann.
In anderen Patenten werden elektrische StahlhdrtungB-
verfahren und lokale Héartung von Stahl auf elektrischem
Wege beschrieben.

Die W éarmebehandlung ist bei Eederstahl
besonders wichtig. Die Federn sollen bestimmte, gleich-
méRige physikalische Eigenschaften, madglichst lange
Lebensdauer bei bestmdglicher Festigkeit und Schlag-
widerstandsfahigkeit besitzen. Dio hierfir notwendige
mWarmebehandlung bereitet wegen der stark wechselnden
Zusammensetzung des Materials gewisse Schwierigkeiten.
Daherist man nach E. P. Stengerl)auf einem fihrenden
amerikanischen Werk dazu Ubergegangen, die Abldsch-
und AnlaBtemperaturen entsprechend der Analyse der
jeweiligen Schmelzung festzusetzen, in eine Begleitkarto
einzutragen und die fertigen Federn nach MaRgabe
dieser Angaben zu behandeln. Die Nachprifung und
Aussonderung der AusschuBstiicke erfolgt auf Grund der
Hérteprobe.

Ein Verfahren zur W drmebehandlung kleiner
Sonderstahlteile beschreibt R. L. Gilmaii2). Er ver-
wendet drei rotierende Rohrendfen, zwischen denen sich
Abschreckbehélter und Befdrderungseinrichtungen be-
finde'l, so daR der Arbeitsvorgang ununterbrochen und
automatisch verldauft. Die Stahlteile werden am Kkalten
Ende des Zementierofens zusammen mit gemahlener Holz-
kohle eingesetzt und allmahlich vorwérts bewegt, so dall
sie nach 30 min eine niedrige Rotglut annehmen. Eine
schwache kohlende Atmosphare wird durch Leuchtgas
aufrechterhalten. Nach und nach erreichen die Sticko

e Temperatur von 900° und fallen nach Verlauf von
2 st aus dem Ofen in Oel, aus dem sie zwecks Reinigung
in eine kochende Sodalésung und dann zum Héarteofen
gebracht werden. Dieser besitzt eine hohere Temperatur
(950°) als das Stick annimmt, das nur 6 oder 7 min in
dem Ofen belassen wird und hierdurch nur an der Ober-
flache Héartetemperatur erreicht. Nach dem Abschrecken
erfolgtin einem dritten Ofen dos Anlassen. Kleine Stiicko
von genauen Abmessungen, z. B, viele Lagerteile, konnen
auf diese Weise zuverldssig behandelt werden und erhalten
sehr gleichméaBigo Oberflachenhérte.

Einzelheiten Uber die W &rmebehandlung von
Spindoln aus Chromnickelstahl fiir automatische
Bohrmaschinen geben H. Bi Smith und F. J, O lcott8).
Der Stahl wird in Rundstangen von 140 mm Durchmesser
angeliofert und bei Temperaturen von 1100 bis 900° auf
ungefdhr 90 mm heruntergeschmiedet, 2 t der roh-
geschmiedeten Stangen worden dann in einen Ofen
von ungefédhr 300° gebracht, in 12 st auf 900° erhitzt
und dann einer langsamen Abkihlung im Ofen bei ge-
O0ffneten Tiuren Uberlassen. Die Spindeln werden zwecks
Ausglihens in 7 st auf ebie Temperatur von 750° gebracht,
um dann langsam abzukiihlen. Darauf werden sie be-
arbeitet, hohlgebohrt, in Bleivon 750° auf Hartetemperatur
gebracht und in Oel abgeschrcckt. Das Anlassen geschieht
in einem elektrischen Ofen mit automatischer Tomperatur-
kontrolle; dio AnlalRtemperatur betrdgt 200°, die AnlaR-
dauer etwa SO min. Die Harte, die nach dem Ausglihen
der rohgeschmiedeten Spindeln hodchstens 200 Brinell-
einheiten betrug, betrdgt jetzt mindestens 418.

Untersuchungen von H. J. French und Yoshito,
Yamauehi*) dber die Warmebehandlung eines

2) The Iron Age 1920, 1. Juli, S.1/3.

2) Chemical and Metallurgical Engineering 1920,
22. Sept., S. 666.

8) Chemical
22. Sept., S. 566.

4) Chemical and Metallurgical
7. Juli, S. 13'6.
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hochchromhaltigen Stahles behandelten den Einfluf
von Hértetemperatur und Anlassen auf die physikalischen
Eigenschaften, unter besonderer Berlcksichtigung der
Verwendungsmaoglichkeit als Maschinenbaustoff. Der
untersuchte Stahl mit 0,29 % C, 0,38 % Mn, 0,009 % P,
0,015% S, 0,70% Si und 13,2 % Cr hat als nicht-
rostender Stahl Bedeutung erlangt. Die Ergebnisse zeigen,
daB hochchromhaltiger Stahl beim Abschrecken in Oel
von verschiedenen Temperaturen mit steigender Ab-
schrecktemperatur bis zu ungeféhr 1050° eine zunehmende
Brinell- und Shoresohe Harte annimmt. Bei hdheren
Abschrecktemperaturen steigt dio Héarte nicht mehr.
Beim Abschrcckon von ungefédhr 950° entsteht die beste
Kombination von Festigkeit und Zé&higkeit, bei dieser
oder niedrigerer Temperatur geht nicht das ganze Karbid
in Losung, wie es bei den von hohen Temperaturen ab-
geschreckten Proben der Fall ist. Die durch Dehnung
und Quersohnittsvermindcrung gemessene Zahigkeit ist
bei der Abschreckung von Temperaturen Uber 1000° sehr
niedrig. Kurzes Anlassen bis zu etwa 430° von Proben,
dio von 950° oder 1150° abgeschrcckt sind, vermindert
die Sprodigkeit, und zwar bei den bei der tieferen Tempe-
ratur abgeschreektcn Proben mehr als bei den bei der
héheren Temperatur abgeschreckten. Durch Anl ssen
tbor 430° fallen dio Fcstigkeits- und Héartewerte merk-
lich hei gleichzeitiger starker Zunahme der Zé&higkeit.
Das Gsfiigo des gehéarteten Stahles bleibt im allgemeinen
beim kurzen Anlassen auf Temperaturen in Né&he des
unteren Umwandlungspunktes bestehen, wobei die charak-
teristischen  Gefuigemerkmale durch die Abschreck-
temperatur beeinfluft sind. Dio schnellste Vorédnderung
der Zugeigenschaften und der Hérte findet beim Anlassen
zwischen ungefdhr 430° und 530° statt.

Eino W armbehandlung zur Behebung von
Schieferbruch bei Schmiedestiicken aus Nickelstahl
beschreibt G. S. Grousel). Dio Warmebehandlungsanlage
besteht aus sieben vertikalen elektrischen Wider-
standsdéfen mit automatischer Temperaturregelung und
besonderer Aufhéngevorrichtung fir die Schmiedesticke.
Der zur Verarbeitung gelangende Stahl hat im Mittel
3% Ni und 0,38 % 0. Dio rohgeschmiedeten, in der
Schmiede zwecks Entfernung der Schmiedespannungen
geglihten Sticke haben ein Gowioht von 400 kg; sie
werden roh bearbeitetund hohlgebohrt, hierauf der Wéarme-
behandlung unterworfen und geprift, dann fertig be-
arbeitet. Crouse berichtet Ubor die mit einem friheren
und einem neueren Arbeitsverfahren orhaltenen Ergeb-
nisse. Bei dem alten Verfahren trat in den Werkstiicken
sehr h&ufig Schieferbruch auf, der das Material unbrauch-
bar machte. Durch Aondorung der Form der GuBblécko
(achteckiger statt quadratischer Querschnitt), der Ab-
kihlungsart der Blécke (langsame und gleichméaRige Ab-
kihlung in Asche statt Abkihlung an der Luft) und durch
Einfuhrung einer passenden Wéarmebehandlung wurde das
Auftreten des Schieferbruches erheblich eingeschréankt und
ein Ausbringen von 85 % brauchbarer Werksticke mit
einem Behandlungsgang erzielt. Die Warmebehandlung
besteht in einer Erhitzung der Schmiedesticke in zwei
Stufen (315° im ersten und 810° im zweiten Ofen)
und verschiedener Abléschdauer fir verschiedene Quer-
schnitte.

Die Lclchtlegiorung ,Duraluminium® besitzt dio
merkwirdige Eigenschaft, nach Abschreckung des einer
mechanischen Bearbeitung unterworfenen Materials von
héherer Temperatur im Laufe von einigen Tagen an
Festigkeit und Harte erheblich zuzunehmen, ohne daB
dio durch die Bruchdohnung gemessene Geschmeidigkeit
wesentliche Einbufe erleidet. Einen weiteren Beitragl)
zur Klérung dieser Erscheinung liefern W. Eraenkel
und R. Song8) durch Studien an vorgutbaren Alu-
miniumlogierungen. Als Ausgangsmaterial diente:

') Chemical and Metallurgical 1920»
25. Aug., S. 329/32.
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2) Vgl. St. u. E. 1920, 10. Juni, S.789; 9./16. Dez.,

S. 1675.
8) Zeitschriftfur Metallkunde 1920, 1. Juli, S. 225/37.



21. Juli 1921.

Legierung Nr. 67amit 8 % Zn, 0,1 % Mg,

. 87 , 4 %Zn, 05%
» 88 , 15% Cu, 05% ,
» , 89 05 %
" ., 90 , 8 % Zn,
» w T -8 % Zn, 05%
, DA., 3 %Cu 05%

Die Legierungen wurden aus technischen Metallen
zusammecengeschmolzen und zu Platten vergossen, die erst
heiR, dann kalt zu Blechen von 2 mm Dicko ausgowalzt
wurden. Die hart gewalzten Bleche lagen der Unter-
suchung zugrunde. Die Priafung erstreckte sich auf die
Feststellung der Verdnderungen der Bruchfestigkeit, der
Dichte, der spezifischen Warme und elektrischen Leit-
fahigkeit durch den Vergltungsvorgang. Dio Versuchs-
befunde fiihrten die Bearbeiter zu dem Schluf, daR
als Ursache der beim Ablagern vergiteten Duraluminiums
auftretenden Steigerung der Festigkeit dio Bildung einer
chemischen Verbindung anzusehen ist. Instabile Molokil-
arten (um es ganz allgemein auszudriicken), wie sie durch
den Abschreckvorgang erzeugt werden, streben auf dem
Wege Uber eine ebenfalls, wenn auch weniger instabile
Verbindung dem stabilen Zustande zu. Dio Verbindung
kann nur dann entstehen, wenn sehr instabile Kompo-
nenten vorhanden sind. Herrscht immer das der jeweils
vorhandenen Temperatur entsprechende Gleichgewicht,
wie bei langsamer Abkihlung, so tritt eine chemische
Reaktion nicht auf.

7. Sonstiges.

Ausgedehnte Untersuchungen Uber dio Kor-
rosion von Eisen und Stahl verdffentlicht William
D. Riehardson*). Der Bericht erstreckt sieh auf Rost-
vorsuoho an 24 Eisen- und Stahlproben von verschiedenster
Herstellung und Zusammensetzung, beobachtet unter den
verschiedensten Rostbedingungen, z. B. bei ruhiger und
bewegter Luft, an der Luft und in Salzlésung, mit und
ohne Trocknen in Zwischenrdumen. Uebcr die Wechsel-
beziehung zwischen Zusammensetzung und Korrosion
kénnen auf Grund der erhaltenen Versuchsergebnisse
SchluRfolgerungen nur schwer gezogen werden. Grofe
mechanische und physikalische Unterschiede begunstigen
unzweifelhaft dio Korrosion; Reinheit und Gleichmé&Rig-
keit (bei Feinblechen) schiitzen nicht vor Korrosion. Die
weniger reinen Metallo widerstehen im ganzen dem Angriff
luftgesattigter Salzlésung bessor als reinere Metalle.

Dio Elektrotechnik bendtigt fir den Bau ihrer
Maschinen und Apparate in groRen Mengen ein Material,
das hei der Magnetisierung so leicht wie madglich den
héchsten Magnetismus annimmt und ihn nach Aufhéren
der magnetisierenden Kraft mdglichst schnell und leicht
wieder verliert, d. h. ein Material mit hoher HOchst-
induktion beigleichzeitig niedriger Remanenz und niedriger
Koerzitivkralft. Diese Forderungen finden ihre Erklarung
in dem Wesen der Dynamomaschinen und Motoren, deren
Anker aus Eisen besteht, das bei jeder Umdrehung des
Ankers bzw. der Magnete ein oder mehrere Male seinen
Magnetismus dndert. Jeder Wechsel dieser Art bedingt
nach den bestehenden Ansichten Uber den Magnetismus
eine Richtungsénderung der Eisenmolckcl oder Molekular-
magnotc, wozu ein Teil der magnetisierenden Kraft ver-
braucht wird. Dieser Betrag an Kraft wird in Wéarme
vorwandclt, bedeutet also nicht nur einen Kraftvorlust,
sondern kann auch allméhlich durch Steigerung'der
Waérme zum Defekt der Maschine fuhren. Je leichter sich
diese Richtungsdnderung der Eisenmolckcl vornehmen
14Bt, d. h. je bequemer sich die Eisenmolckcl in dem
Material bewegen kénnen, desto geringer wird der Magneti-
sierungsverlust.  Waéhrend also, elektrotechnisch ge-
sprochen, dasjenige Eisen das beste Ankermaterial ist,
welches die geringste Hysterese bei groBter Permeabilitdt
besitzt, so ist es, metallographisch ausgedrickt, dio
Eisenlegierung, dio den hdchsten Ferritgehalt und das
grobste, auf lockere Konstitution hindeutendc Klein-

1) Ghemical and
11. Aug., S. 243/50.
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geflige besitzt. Diese Bedingungen erfiillen dio Legierungen
von Eisen und Silizium.

Wie bekannt, werden die Eisenkdérper der Dynamos,
Motoren und Transformatoren aus diinnen Blechen zu-
sammengesetzt, mit Rucksicht auf die Wirbelstrom-
verluste, dio sieh im Verhdltnis der abnehmenden Blech-
stdrke verringern. Das Bestreben der Feinblechhersteller
geht dahin, ein Dynamoblech mit mdglichst geringen
Ummagnetisierungsverlustcn zu erzeugen, doch gohen dio
Meinungen tbor den EinfluR der verschiedenen in Betracht
kommenden Faktoren (Materialqualitdt, WalzprozeR,
thermische und smstige Behandling des Bloches) aus-
einander. Gonrad W olff J) veréffentlicht metalllirgische
Untersuchungen uUber dio Mdglichkeit weiterer
Vorminderung der W attverluste in hochsili-
ziertem Transformatoren- und Dynamoinaterial
und kommt zu folgenden Richtlinien: Gute Desoxydation
der Schmelzen, geringer Kohlenstoffgeholt, grofe Gleich-
maRigkeit der chemischen Beschaffenheit, vorsichtige
und saubere Walzung, geeignete Glihbehandlung.

Unsero Kenntnisse uUber die Menge und den EinfluR
der in nichteisenhaltigen Metallen absorbierten oder
gelésten Gase sind gering. Auf der diesjahrigen Herbst-
versammlung des Institute of Metals machen T. G. Kam -
ford und W. E. Ballard2) in einem Bericht Gber den

LEinfluB der Gase auf hochwertiges Messing*“
Mitteilung von Untersuchungsergebnissen Uber diesen
Gegenstand. Die Ausfuhrung derartiger Arbeiten ist mit

erheblichen Versuchsschwierigkeiten verbunden; bei der
vorliegenden Untersuchung konnten zuverldssige Ergeb-
nisse am besten durch Zerlegung der Ofenatmosphére
und eine Untersuchung der Reaktionen erzi-It werden,
dio zwischen den verschiedenen Gasbestandteilen und
hochwertigem Messing stattfinden. Zunéchst wurde dio
Wirkung von Schwefeldioxyd erforscht; eine deutliche
chemische Reaktion zwischen Schwefeldioxyd und Messing
wurde bei Temperaturen unterhalb 1000° beobachtet.
Bei 300° beginnt eine schnelle Absorption, dio bis 1020"
andauert; bei dieser Temperatur hért die Absorption auf
und eine Gasentwicklung setzt ein, die bis 1100" stark
zunimmt. Kohlenséure verhéalt sieh fast wie ein neutrales
GaB, wahrend Kohlenoxyd eino geringe gleichméRige
Absorption zeigte. Untersuchungen mit Wasserstoff er-
gaben eine ziemlich groBe gleichméaBRige Absorption. In
einem Messing 70/30 l8st sich Wasserstoff zwischen 500'
und 900° in sehr groBen Mengen. Die absorbierte Menge
ist nicht nur abhdngig von der Temperatur und dem
Druck, sondern auch’ von der B'schaffcnheit und den
Abmessungen der Oberfliche. Der meiste absorbierte
W asserstoff wird beim Abkihlen zurlekgelialten, der zu
einem erheblichen Teil durch Behandlung des Messings
bei 600° oder héher mit einem neutralen Gas ausgetrieben
worden kann.

Da nach dem Vorhergehenden Messing einer um-
gebenden Wasserstoffhiille betrdchtliche Mengen dieses
Gases entzieht, missen grofo Mengen in seinen Ober-
flaichenschichten absorbiert oder von dem Metall auf-
genommen werden kénnen. Im ersteren Fall kommt der
Gasgehalt als Erkldarung fur innere Undichtigkeiten Gber-
haupt nicht in Betracht; dasselbe gilt auch fir den letz-
teren Fall, da das Gas infolge seiner Diffusion durch das
Metall kaum den zur Entstehung von Gasblasen not-
wendigen inneren Druck entwickelt. Bei Schwefeldioxyd
ist jedenfalls eine solche Folgerung nicht angebracht; ber
dicBem Gase scheint eine ungeeignete GielRtemperatur
die Undichtigkeiten zu verursachen. Diesbezlgliche Unter-
suchungen Uber die Beziehung zwischen GieBtemperatir
und Giute gegossenen Messings ergaben, dal es bei der
gewdhnlichen GieRereitechnik unmdglich ist, die mecha-
nischen Eigenschaften des Gusses durch Ueberhitzen
ernstlich zu gefdhrden. Liegt, die GieRRtemperatur eines-
hochwertigen, im gewdhnlichen Ofen erschmolzenen
Messings nur hdchstens 40" oberhalb dor Liquidus-
linie, so werden die mechanischen Eigenschaften un-

') Dissertation, Techn. Hochschule Breslau 1919.

2) Engineering 1920, 17. Sept., S. 390/4; The Iron-

monger 1920, 18. Sept., S. 114,
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gunstig beeinfluBt und der GuB wahrscheinlich pords.
Beim GieBen von Ro&hren ist eine hdéhere Temperatur
erforderlich als beim GieBen von Blécken; cs ist nicht
ratsam, Rdhren von der Zusammensetzung 70 :29 :1
unterhalb 1150° zu gieRen. AuBergewdhnlich langes
Erhitzen des Metalles im Ofen verschlechtert die mecha-
nischen Eigenschaften des Gusses nicht. Uebcrhaupt
beeinfluBt die Ofenbehandlung die Gute des Gusses
nicht entscheidend, wohl ist die GieBtemperatur von
wesentlichem EinfluR. Die Undichtigkeiten sind gewdhn-
lich auf den oberen Teil eines Gusses beschrankt. Die
Analysenproben aus dem oberen, mittleren und unteren
Teil der GuBstlicke einer beliebigen Schmelzung zeigten
gleiche Zusammensetzung, ein Zeichen, daf die relative
Dichtigkeit der unteren Teile der Gufsticke keine Folge
der metallischen Zusammensetzung ist. A. Stadeier.

Deutsche Industrie-Normen.
Der NormenausschuR der Deutschen Industrie, Ber-
lin NW 7, Sommerstr. 4a, veroffentlicht in lieft 19
seiner ,Mitteilungen” (lieft 19 der Zeitschrift ,Der
Betrieb*) folgende Xormblatt-Entw lrfe:
E 571 (Entwurf 1) Gerollte Flaehzylinderschraubcn, Me-
trisches Gewinde.

E 572 (Entwurf 1) Gerollte Zylinderschrauben, Metri-
sches Gewinde.

E 573 (Entwurf 1) Gerollte Halbrundschrauben, Metri-
sches Gewinde.

E 574 (Entwurf 1) Gerollte Senkschrauben, Metrisches
Gewinde.

E 575 (Entwurf 1) Gerollte Linsensenkschrauben, Me-

trisches Gewinde.
Einspruchsfrist bis 1. September 1921.
Entwirfo mit Erladuterungen sind von der
schéftsstelle des Normenaussehussess zu beziehen.
Im gonannten lieft werden auferdem die Blétter

Ge-

DI-Norm 416 SchraubstiftomitZapfen, W hitworth-
Gewinde,

DI-Xorm 417 Schraubstifte mit Zapfen, Metrisches Ge-
winde",

DI-Norm 426 Schuftschrauben, Whitworth-Gewinde,

DI-Norm 427 Schnftschranben, Metrisches Gewinde,

DI-Norm 437 SchraubstiftomitRingselmeide, Wliit-
worth-Gewinde,

DI-Norm 550 SchraubstiftemitKegelkuppc, Whit-
worth-Gowinde,

DI-Norm 551 Schraubstifto mit Kegelkuppc, Metrisches
Gewinde,

DI-Norm 552 SchraubstiftomitSpitze, Whitworth-
Gewinde,

DI-Norm 553 Schraubstiftomit Spitze, Metrisches
Gewinde,

DI-Norm 554 Blanko Sechskantschrauben mit kleinem
Kopf wund Kernansatz, Whitworth-Ge-
winde,

DI-Norm 555 Blanke Sechskantschrauben mit kleinem

Kopf und Kernansatz, Metrisches Ge-
winde,

als Vorstandsvorlagen verdffentlicht. . Es handelt sieh
bei den Vorstandsvorlagen um dio Fassung der Bléatter,
wie sie dem Vorstand zur Genehmigung unterbreitet
worden. Die Beteiligten kénnen daraus ersehen, ob und
inwieweit ihren Einsprichen in den Vorlagen an den
Vorstand Rechnung getragen ist.

Von der Bekanntgabe der Normbléattcr wird in der
vom Vorstando genehmigten Fassung abgesehen, soweit
nicht grundsétzliche Aendorungeu gegeniber den Vor-
entwirfen enthalten sind.

Aus Fachvereinen.

Verein deutscher Ingenieure.

Die 61. Hauptversammlung des Vereines deutscher
Ingenieure wurde in der Stadthalle in Kassel vom 25.
bis 27. Juni unter zahlreicher Beteiligung, inshesondere
unserer leitenden Ingenieure, abgehaUen.

Fachvereinen.
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Nach einer Sitzung des Vorstandsrates des Vereins
am Vormittag des 25. Juni erdffnete der Vorsitzende,
Generaldirektor Sr.-Qng. Reinhardt, am Nachmittag
die oOffentlichen Sitzungen.. Den ersten Vortrag hielt
Direktor Il artinann uber

»Hochdruckdampf bis zu 60 at in der Kraft- und
Warmewirtschaft®.

Er trat nachdricklich fiur die Einfihrung hoch-
gespannten Dampfes im Dampfkraftbetrieb ein und
erlauterte die langjahrigen Arbeitenl) von Baurat
Sr.Kgng. Schmidt, dem durch die Einfihrung desITeiR-
"dampfes in der ganzen technischen Welt bekannt ge-
wordenen Erfinder. Der Redner fihrte aus, man kdnne
heute unbedenklich Dampfkraftanlagen von gréfRter Lei-
stung mit Dampfspannungen von 60 at bauen; der Warme-
verbraueh fur die nutzbare PSst wiirde sich bei Verteue-
rung von Kohle damit auf etwa 2750 W E stellen. Zweck-
méRig wiirde das.obere Druckgefalle in Kolbenmaschinen,
das niedere in Dampfturbinen uusgenutzt. Besonders gun-
stig stelle sich bei der HoehdruekdampfW irtschaftd e Ver-
kopplung von Kraft- ur.d Wérmewirtschaft. Die Aus-
fuhrungen fanden lebhafte Aufmerksamkeit, blieben aller-
dings in der Aussprache auch nicht ohne Widerspruch.
Es war daraus zu entnehmen, dal noch ein tichtiges
Stick Ingenieurarbeit wird geleistet werden mussen, be-
vor dio Vorteile des llochdruckdainpfbetricbes praktisch
nutzbar gemacht werden kdénnen.

Der zweite Verhandlungstag, der 26. Juni, war zu-
néchst geschéftlichen Angelegenheiten gewidmet. Die
Entwicklung des Vereines deutscher Ingenieure hat eine,
gegenuber den Vorjahren, erfreuliche Wendung genom-
men insofern, als es gelungen ist, durch vermehrte Spar-
samkeit und die Tatigkeit der neu eingerichteten Ver-
lagsabteilung die Einnahmen und Ausgaben wieder in
Uebereinstimmung zu bringen. Die Mitgliederzahl von
zurzeit etwa 24 000 ist weiter im Steigen begriffen. Von
der Ausgestaltung der Zeitschrift gab die vorliegende
Festhnummer als Muster ein die Mitglieder sicher be-
friedigendes Bild. i

Entsprechend den Vorschldgen wurde Geheimrat
Klingonberg zum Vorsitzenden und Oberingenieur
G oo B zum Beisitzer im Vorstand fiir das ndchste Ver-
einsjahr gewéahlt. Als Tagungsort fur die ndchste Haupt-
versammlung wurde Wiesbaden ausersehen.

Folgende EntschlieBungen wurden gefaft:

1. Betreffend Zukunft dos Reichspatent-
amt os:

Dio Einreihung des Reichspatentamtes unter die
Reichsmittelbehdrden wird die Wirkung haben, daB
ausgezeichnete Mitglieder aus dem Amt ausschoiden,
daf dio Arbeitsfreudigkeit der verbleibenden leidet
und die Gewinnung neuer geeigneter Kréfte auf die
groBten Schwierigkeiten stéBt. Der Beginn dieser Ent-
wicklung ist bereits zu beobachten. Der Fortbestand
des Reichspatentamtes und seiner fur die fortschrei-
tende Entwicklung der deutschen Technik so segens-
reichen Tatigkeit ist nur méglich, wenn die Leistungen
dos Amtes auf der alten Hohe bleiben. Es muR daher
fir einen dauernden Anreiz gesorgt werden, daR voll-
wertige Krafte der Technik fir das Reichspatentamt
gewonnen werden kdnnen.

Im Interesse der Technik und der Industrie, so-
mit im Interesse unseres wirtschaftlichen Wiederauf-
baues, muBl daher gefordert werden, dal dem Reichs-
patontamt der Rang einer oberen Reichshehdrde beige-
legt wird, angegliedert als selbstdndige Abteilung dem
Reichswirtschaftsministerium.

2. Betreffend gewerblichen Rechtsschutz:

Der I'. d. I. hdlt die Schaffung eines stdndigen
Ausschusses beim Reichs-Justizministerium, zu dem
Vertreter der am gewerblichen Rechtsschutz inter-
essierten Vereine entsprechend dem Vorschlage des

i) Vgl. zZ. d. V. d. I. 1921, 25. Juni, S.
und Fortsetzungen.
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Deutschen Vereines fir den Schutz des gewerblichen
Eigentums zu stdndiger Mitarbeit zu berufen sind, fir
dringend notwendig im Hinblick auf die bevorstehende
Neugestaltung der gewerblichen Rcchtssehutzgesetze.

Diese EntschlieBung soll dem Herrn Iteiehs-
Justizminister unterbreitet werden.
3. Betreffend Verwendung des Wortes

LIngonieur®:

In zunehmendem MaRe verwenden Behdrden des
Reiches, der Bdander und der Selbstverwaltung die
Amtsbezeichnung ,Ingenieur” in verschiedenen Wort-
verbindungen fir ihre Beamten.

sIngenieur® ist eine Berufshezeichnung, ihr kann
grundsétzlich nicht der Charakter einer Amtsbezeich-
nung gegeben werden. Erst recht unzuldssig ist aber
eine solche Amtsbezeichnung bei Beamtcnklassen, deren
Angehorigen die Fachwelt nicht einmal die Berech-
tigung, sich ,Ingenieur“ zu nennen, zuerkennt.

Der V. d. I. erblickt in der unzuldssigen Ver-
wendung des Wortes , Ingenieur® in Dienst- und Amts-
bezeichnungen eine Schéddigung des Ansehens des In-
genieurstandes und erwartet, dal die Behdrden Amts-
bezeichnungen wie Marineingenieur und Werks-
ingenicur zuricknehmen und kinftig von Eolehen Ver-
wendungen der Berufsbezeiehmmg ,Ingenieur* ab-
sehe-n.

4. Betreffend Ausgestaltung des hdheren
Schulwesens:

Die GIl. Hauptversammlung des Vereines deut-
scher Ingenieure in Kassel, die sich aus Vertretern
deutscher Ingenieure aus allen Landesteilen zusammen-
setzt, nimmt von den Bestrebungen Kenntnis, die
Schulzeit auf den allgemein bildenden Schulen um ein
Jahr — von 12 auf 13 Jahre — zu verldngern. Eine
Durchfuhrung dieser Absichten jetzt in einer Zeit
schwerster Bedriickung unseres Volkes hdlt die Ver-
sammlung fur unmdéglich. Abgesehen aber von den
wirtschaftlichen Grinden, die hiergegen sprechen, wird
mit allein Nachdruck darauf hingewiesen, daB neben
der schulmé&Rigen Ausbildung gerade die fruhzeitige
Téatigkeit in praktisch schaffenden Berufen sehr viel
zur Entwicklung der Charaktereigenschaften beitrégt,
die wir in erster Linie zum Wiederaufbau unseres
Vaterlandes brauchen.

Generaldirektor ®r>Q;n0. Reinhardt stellte zur
Eréffnung der Faehsitzung die nicht unginstige innere
Entwicklung unseres Vaterlandes seit der letzten Haupt-
versammlung der Unsicherheit gegeniber, in die wir
nach aufen durch die Friedenshedingungen gekommen

sind, aus der herauszukommen wir Mittel und Woge
heute noch nicht sehen.
Eine besondere Anerkennung der Arbeiten des

Vereined deutscher Ingenieure fand darin ihren Aus-
druck, daR Professor Klein von der Technischen Hoch-
schule Hannover dem Direktor des Vereins, Professor
MatschoR, die Ehrenurkunde mit der Ernennung
zum $C.-3HO, e. h. Uberbraehte, ,in Anerkennung seiner
hervorragenden Verdienste um die Erforschung der Ge-
schichte des Maschinenbaues*. Professor MatsehoR dankte
mit bewegten Worten und schloR daran bemerkenswerte
Ausfihrungen Uber den Wert und die Bedeutung ge-
schichtlicher Betrachtungen fir die Ingenieuraushildung.

Die Fachvortrdge wurden weiter fortgesetzt durch
die Ausfihrungenl) von Professor Kutzbaeh:

Fortschritte und Probleme der mechanischen
Energieumformung.

Der Vortragende behandelte in umfassender Weise
dio Zahnradgetriebe und die Fortschritte, die auf die-
sem Gebiete in den letzten Jahren gemacht worden sind.
Umfangsgeschwindigkeiten von 60 rn/sek bei Zahnrad-
trieben sind heute erreicht, wobei es auf Genauigkeiten
von .I000stel Millimeter ankommt, wenn schwere Er-
schitterungen und rasche Abnutzung dieser Réder-
getriebe vermieden werden sollen.

S. C73/8.

Y Vgl Z.od. V. d. 1. 1921, 25. Juni,

Fatenlbericht.
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Die weiter beabsichtigten Ausfihrungen dber Kraft-
Gbertragung durch Riemen, Seile und hydraulisoho Um-
former mufBten der fortgeschrittenen Zeit wegen ab-
gebrochen werden und sollen im Ausdruck des Vortrages
der Fachwelt zugdnglich- gemacht werden.

Professor 3r.*3lig. T h om a behandeltel)
Die neuere Entwicklung der Wasserkrafte

und verstand es, in der kurzen verbliebenen Zeit den
Zuhdrern einen ausgezeichneten Ueberbliek Uber dieses
Gebiet zu geben. Er erdrterte insbesondere dio neuesten
Turbinenausfihrungen nach Professor Dr. Kaplan, die
nach der bisherigen Turbinentheorie vollkommen wider-
sprechenden Grundsdtzen ausgefihrt sind. Nach An-
sicht des Vortragenden wird die Anwendbarkeit solcher
Schaufeln auf Turbinen mit héheren Unilnu"zahlen be-
schrénkt bleiben, doch dirfte gerade die Mdglichkeit, bei
den verhéltnisméRig kleinen Gefdlen unserer deutschen
Flusse rasch laufende Turbinen zu verwenden, fir die
Ausnutzung unserer heimischen Wasserkréfte von aufer-
ordentlichem Vorteil sein.

Der dritte Tag der Hauptversammlung war den
Verhandlungen des Deutschen Awusschusses
fur technisches Schulwesen, der Ar-
beitsgemeinschaft deutscher Betriebs-
ingcniouro, verbunden mit einer ausgezeichneten be-
triebstechnischen Ausstellung, und der Ausschisse fir
Technik und Landwirtschaft gewidmet. Dip Verhand-
lungen des deutschen Ausschusses fir technisches Schul-
wesen betrafen das technische Fortbildungs- und Fach-
schulwesen ; u. a. berichtete Direktor Sch merse Uber
die ,Ausbildung der Industrielohrlinge
in Werkstatt und Schule®“2. Von den Be-
richten der Arbeitsgemeinschaft deutscher Bctricbhs-

ingenieuro erwdhnen wir die Vortrage von Direktor
Easson, ,Gitennd Kosten als MafRstéabe
in der Fertigung®“, und von Direktor Litz
tber ,,U»produktive Arbeit in der indu-

striellen Facharbcit®.

Die Arleitssitzungoi wurden umrahmt von ge-
selligen Veranstaltungen, deren Héhepunkt ein Ausflug
nach der Edertalsporre war.

Patentbericht.

Zuricknahme und Versagung von Patenten.

KI. -lg, Gr. 52, T 21 172. Gasbrenner mit innerem
und aufBerem Brennerrohr. Waller P. Tinsley und John
Georg Nash; Fort Worth, Bez. Tarrant, Staat Texas,
V. St. A. St. u. E. 1920, 4. Nov., S. 1497.

KI. 7a, Gr. 3, K 64 454. Verfahren zum Walzen
von Schienen. ®c.*3ItR. Johann Puppe, Freistadt,
Oestcrr.-Schics.  St. u. E. 1918, 22. Aug., S.784.

KI. 10a, Gr. 22, D 31913. Vorfahren zum kon-
tinuierlichen Verkoken von Kohle. Arthur McDougal
Duckimm, Highfield, Ashtead, England. St. u. E. 1916
28. Sept., S. 946,

KI. 10a, Gr. 12, M 60 956. Mehrteilige Koks-
ofentir. Ludwig Mevcr, Bochum, Hcrner Str. 153.
St. u. E. 1919, 30. Okt., S. 1328.

KI. 12e, Gr. 2, M 60529. Verfahren zur elektri-
schen Niederschlagung schwebender Teilehen aus Gasen.
Metallbank und Meta'lurgisehe Akt.-Gea., Frankfurta.M.
St. u. E. 1919, 20. Mérz. S. 303.

KI. 121, Gr. 17, B 82015. Verfahren zur Ab-
seheidung von Schwefel ana wasserhaltigen Massen.
Badische Anilin- u. Soda-Fabrik, Ludwigahafen a. Rh.
St. u. E. 1920, 25. Nov./2. Dez.,' S. 1616.

KI. 13a, Gr. 20, M 60 995. Lokomotivkessel mit
einer an einen lleizréhrenlangkosscl angcsehlosaenen,
mit Dampfsnmmler versehenen Waaserrohrenfcuerbiiehse.
Mannesmannréohren-Werke, Dusseldorf. "St. u. E. 1918,
27..Juni, S-592.

S. 679/86.
S. 370/4.

1) vgl. z. d. V. d. I
2) Vgl. auch St. u. E.

1921, 25. Juni,
1921, 17. Marz,

*
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KL 18a, Gr. 2, St 20 690. Verfahren zum Agglo-
merieren von Gichtstaub, Eeinerzon und Zement u. dgl.
in Drehrohréfen. Stahlwerk Thyssen, Akt.-Ges., Hagen-
dingen, Lothr. St. u. E. 1918, 18. Juli, S. 668.

KIl. 18a, Gr. 6, K 65137. Zubringerwagen fir
Hochofenbeschiekungskibcl. Sipi.-Qitg. Adolf Kippers,
Kdln-lvlettenborg, Petersbcrgstr. 62. St. u. E. 1919,
3. April, S. 362.

KL 18b, Gr. 10, G 46 156. Vorfahren zum Auf-

kohlen von Stuhl. Gesellschaft fur Elektrostahlanlagcn
m. b. H., Siomensstadt bei Berlin, und Wilhelm Roden-
hauser, Volklingen a. d. Saar. St. u. E. 1919, 20. Miérz,
S. 303.

KL 19a, Gr. 11, G 46 362. Schienenbefestigung
mittels Klemmplatton und Schrauben. Georgs-Marien-
Bergwerks- und Illitten-Veroin, Akt.-Ges., Osnabrick.
St. n. E. 1918, 5. Dez., S. 1145.

KI. 24i, Gr. 6, St 31 238. Unterwmdgcbldso fir
Feuerungen mit zwei Ase.hentiron. M. Strohmeyer,
Dagerhausgesclischaft, Konstanz a. Bodensee. St. u, E.
1920, 24. Juni, S. 859.

KL 310, Gr. 33, L 41 834. Vorfahren zum Schmol-
zen von Eisen, Stahl oder Metall in Tiegeln o. dgl. Ge-
falRen, Dr. Deo Ldwenstein, Berlin, Nirnberger Str. 19.
St. u. E, 1920, 9./16. Dez., S. 1679.

Loéschungen von Patenten.

KIl. 18b, Nr. 247 317, vom 4. November 1910. Zu-
satz zu Nr. 179 739; vgl. St. u. E. 1907, 24. Juli, S. 1108.
Verfahren zur Herstellung eines dichte Giisso liefernden
Roheisens durch Mischen von flissigem Roheisen mit
Stahl. Carl Henning in Mannheim. St. u. E. 1912,
17. Okt., S. 1760.

KI. 18b, Nr. 292 924, vom 10. Januar 1913. Mit
feuerfesten Steinen auszusetzendes gekihltes Mectall-
gerippe fur Ofentiiren, insbesondere von Martinéfen, das
mit Zu- und Ableitung fir das KuhImittel versehen ist.
Paul Miller in Krefeld. St. u. E. 1916, 7. Dez., S. 1190.

KI. 21h, Nr. 232882, vom 21, April 1909, Zusatz
zu Nr. 199 354; vgl. St. u. E. 1909, S. 255. 'Elektrischer
Dreh8troin - Induktionsofen fir metallurgische Zwecke.
Gesellschaft fur Elcktrostalilanlagen m. b. H. in Borlin-
Nonnendamm. St. u. E. 1911, 24. Aug., S. 1350.

KL 211i, Nr. 293 883, vom 24. Novomber 1915. Ein-
richtung zum Auswechseln wassergekihlter Elektroden-
fassungon. Siemens-Schuckcrt-Werke, G. m. b. H. in
Siemensstadt bei Berlin. St. u. E. 1917, 5. April, S. 341.

KI. 31c, Nr. 306 108, vom 31. Oktober 1917. Form-
kasten -Wondevorrichtung. Nicolaus Korschgens in
Hickeswagen. St. u. E. 1919, 24. April, S. 451.

Deutsche Patentanmeldungenl.

7. Juli 1921.

KI. la, Gr. 25, M 72 839. Verfahren zur Gewinnung
von Mineralien aus Erzgemisehcn durch Schwimmver-
fahren mittels elektrolytischer Erzeugung von Gasblasen.
Maschinenbau-Anstalt Humboldt, KdéIn-Kalk.

KI. 5b, Gr. 9, M 69 721. Antrieb des Vorschub-
haspels bei durch ein Druckmittel angetriebenen Stangen-
schrammaschmecn, bei denen der Druckmittelmotor zwi-
schen dem schwenkbaren Vorderteil und dem Vorschub-
haspel angeordnet ist. Maschinenfabrik Schief, AKt.-
Ges., Dusseldorf.

KL 5b, Gr. 9, M 71 315. Ausriiekvorricbtung fur
die Sebrdmstangc bei Stangenschrdmmasehincn. Ma-
schinenfabrik SchieB, Akt.-Ges., Dusseldorf.

Kl. 7a, Gr. 15, B 96 831. Vorrichtung zum Schmie-
ren der Lagerstellen der Untcrwalzo von Kaltwalzwerken.
Willy ‘Bauer, Kdln-Lindenthal, Theresienstr. 74.

KIl. 10a, Gr. 22, M 69 647. Verfahren zum Ver-
koken von Staubkohle. S. Me Ewen, London.

1) DieAnmeldungen liegen vondon angegebenen Tago

an wahrend zweier Monate fir jedermann zur Einsicht und.
Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.
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KI. 18a, Gr. 2, G 50 353. Verfahron zum Ver-
festigen mit Brennstoff vermischter feiner Eisenerze
u. dgl. im Schachtofen. Carl Giesecke, Bad Harzburg.

KIl. 18b, Gr. 3, T 24 015. Roheisonmisehcr. De-

siderius Turk, Blockbaus, Post Reinsfeld, Bez. Trier.

KIl. 23b, Gr. 1, St 33886. Verfahren zum Aus-
bringen der bei der Destillation von flussigen Kohlen-
wasserstoffen entstandenen festen Rickstdnde (llokso).
Leo Steinschneider, Brinn, Mahren.

KIl. 24c, Gr. 4, F 45 478. Steinerner Warmeaus-
tauscher; Zus. z. Anm. F. 43 261. Faponoisen-Walzwerk
L. Mannstacdt & Cie. A.-G. u. Sipi.'jjitfl- Hugo Bansen,
Troisdorf.

I1l1. 80b, Gr. 8 K 72 701. Verfahren zur Her-
stellung von Silikasteinen (Quarztonziegel). Heinrich
Koppcrs, Essen-Ruhr, Moltkestr. 29.

IG. 80b, Gr. 22, G 51585. Verfahren zur Her-
stellung von Schlackensteinen. Karl Lotz, Essen, liandcls-
hof, u. Dr. Arthur Guttmann, Disseldorf, Ludendorff-
stralo 27.

Deutsche Reichspatente,

KL 49 b, Nr. 327 367, vom

27. Oktober 1918. Deutsche

M aschinenfabrik A.-G. in

Duisburg. Scherezum Schnei-

den der Stemmkanten von Blechen

Zur Vermeidung des Ein-

driekens der Untermesserkant"

in das Blech und zur Schonung

derselben wird dem W erkstick a

fur den Schneidvorgang eineder-

artig schrdge Lage gegeben, daR

der Schnitt von der spitzen

Kante der Stemmkante aus erfolgt. ZweckméRig 1aRt

man dio Auflagerflichc b fiir das Werksticka nachdem
Untermesscr ¢ hin ansteigen.

KIl. 49d, Nr. 328476, vom
4. Oktober 1919. Max Hugo
Bdrner in Teichwolframsdorf.
Vorschubeinrichtung fir das Feile/i-
belt an Fcilenhaumaschinen.

Um den Betrieb von Fcilen-
hauinaschinen Ubersichtlicher und
e'nfacher zu gestalten, wird die
Umsehaltung der Feilenbettbcwe-
gung vom Maschinen- zum Hand-
kurbclantiieb durch Achsialverschie-
bung der Handkurbel a eingc-
leitet und dadurch die Ein- bzw.

Ausrickung von Kupplungen e
bzw. b erzielt.

KL 10a, Nr. 328818, vom
27. November 1919. Rudolf Wil
helm in Essen - Altenossen.

Koksofentirabdichtung mit einer die
Tur rahmenartig umgebenden, einen umlaufenden Hohl-
raum abdeckenden Wandung.

Die die Koksofen-
tir a rahmonartig um-
gebende, an ihr be-
festigte Bloehwand b
wird in durch Winkel-

eisen ¢ gebildeten
Schlitzen d gefihrt,
wédhrend ein StoB-

blech ¢ an der Tir-
sohJe durch Eingriff in eine Tasche eine Kammer bildet,
dio mit Dichtungsmatorial ausgefullt wird.

KL 7b, Nr. 329294, vom 20. Dezember 1920. Paula
Cathrein, Wilhelmine Catlirein und Rosa Cath-
roin in Minchen. Verfahren zur Erhohung der Zug-
festigkeit von Drahten.

Die Drdhte werden in gluhendem Zustand verwunden.
Etwaige Querschnittsvcranderungen werden durch er-
neutes Ziehen beseitigt.
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Kl 24c,

Nr.

327 705, vom 28.

’Statistisches.

Dezember 1919.

Ea”oneisen-Walzwcrk L. Mannstaodt & Cie. Akt.-

Ges. und ©ipl.=3ni). Hugo

Jlekuperalivofen.

Bansen in jTroisdorf.

Die Verbrennungsluft wird durch ein Gber dem

mRekuperator an dem HeiRluftsaramelkanal vorgesehenes
Geblédse a durch den Rekuperator gesaugt und m dm
Luftkandlc des Brenners gedrickt.
zu Verlusten AnlaR gebende Druckgefédlle zwischen den
Rauchgasen und der Verbrennungsluft, die bislang durch
den Rekuperator gedrickt wurde, erheblich vermindert.

Hierdurch wird das

>0000

>0000

W
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KI. 17 e, Nr. 328 827,
vom 3. August 1918.
Firma Theodor Fréh-

lich in Berlin. Vor-
richtung zum Reinigen
von Gasen.

Die Uber oder hinter-
einander anzuordnenden
Gitterplatten sind zur
besseren Ablagerung der

aus dem zu reinigen-
den  Gase abzuschei-
denden festen Teilchen

mit rinnenférmigen Ste-
gen a versehen.

KI. 18 b, Nr. 328 904, vom 10. Méarz 1918. Dr. Otto

Joliannsen

in

nrebach,

Saar. Verfahren zur in-

direkten Erzeugung von GufReisen aus Schrott und Holz-
kohle im Kupolofen.

Der erhebliche Verbrauch an Holzkohle soll durch
Benutzung von hocherhitztem Wind vermindert werden.

Statistisches.

GroBbrilanniens AuBenhandel Im ersten Halbjahr 1921.

Minerale bzw. Erzeugnisse

Eisenerze, einschl. manganhaltiger......

Steinkohlenkoks
Steinkohlenbriketts

ATLEISEN oo
Roheisen oinschl. Ferromangan und Ferrosilizium
EisenguR... .
StahlguB und Sonderstalil.
Schmiedestiicke
Stahlschmiedestiicke
Schweileiaen (Stab-, Winkel-, Profil-)
Stahlstdbe, Winkel und Profile ..
Gegenstande aus GuBeisen, nicht besond. benannt
Rohstahlblocke ..o,
Vorgewalzte Blocke, Knippel und Platinen
Brammen und W eilblechbrammen...
Trager
Schienen
Schienenstiihle, Schwellen, Laschen usw.
Radsdtze
Radreifen, Achsen..
Sonstiges Eisenbalmmaleriai, nicht besond. benannt
Bleche nicht unter */« Zoll...
Desgl. unter
Verzinkte usw. Bleche
Schwarzbleche zum Verzinnen
W eiRbleche..
Panzerplatten.
W alzdraht
Draht und Drahterzeugnisso
Drahtstifte und andere Sorten
Ndédgel, Holzschrauben, Nieten
Schrauben und M uttern
Bandeisen und Rdhrenstreifen. .
Rohren und Ro6hrenverbindungon aus SehweiBeisen
Desgl. aus GuReisen...
Ketten, Anker, Kabel..
Bettstellen und Teile davon ..
Kiohengesohirr, omailliert und nichtemailliert
Erzeugnisse aus Eisen und Stahl, nicht bes. benannt

Insgesamt Eisen- und Stahlwaren......n..
IM W ETTE V O N it £

Einfuhr Ausfuhr
Januar s Juni.
1920 1921 1920
tons zi 1016 kg
3459 508 1284 166 1506 1054
1849 537 14 431 533 6025 448
— 996101 282 494
1064 849 204 578
85 024 111 284 30 202 7 181
109 081 213 233 360 292 77 786
1280 0962 322 415
2 465 3991 7 341 4073
17 1945 47 60 1
428 148 395 201
32 556 73 960 28 742 17 311
17 263 48 430 171 390 57 563
— — 13 338 10 047 !
2 131 5630 191 131
112 108 92 215 5 157 651
15 437 40 855 1265 -
2 681 17 791 38 773 23933
4 430 29 500 51 553 85 472
— — 14 981 29 656 :
4 300 20 384 16 877 \
329 152 14 622 13 882
790 5373 29 120 19 813
92 582 95 114
44 094 87 692 78 798 25 246
- — 223 639 59 097
- - 21 020 6 052
_ - 181034 106 390
_ — 13 —
22 965 10 986 — —
10042 15 894 60 567 25 267
16 721 15 188 10 768 4 688
2 070 2578 3 369 1271
2 245 4 186 10 207 8 052
9 828 16 117 24 829 9 775
5548 16 341 57 640 48 169
1593 13 841 43 540 34 704
_ — 14 012 9 443
- — 6 647 2121
3292 4759 10 144 5428
5 137 7730 55 360 73 262
424 530 735 803 1652 688 871 949
9728 830 13 875 589 57 707 485 38 150 482
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Wirtschaftliche Rundschau.
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Wi irtschaftliche Rundschau.
Zur Entwicklung der Wirtschaftslage Deutschlands.

Franzosische Berichterstattung.

DaR Engldnder und Franzosen cs von jeher aus-
gezeichnet verstanden haben, die Presse fir ihre Zwecke
dienstbar zu machen, ist bekannt. Welch eine Flut von
Verleumdungen und Verdachtigungen Deutschlands
wurde schon vor dom Kriege und erst recht wéhrend
desselben Uber die ganze Welt ergossen, um den deut-
schen Namen und deutsche Art verédchtlich zu machen
und den Volkern der Erde gegen alles, was deutsch
heilt, Abscheu und Entsetzen einzuimpfen! Der Er-
folg entsprach den Anstrengungen, und nicht wenige
sind der Ansicht, daB der wahre Sieger im Weltkriege
der groBe Zeitungsmann und britische Propaganda-
ministor Viscount Northeliffe gewesen ist. Wir haben
in unserer Zeitschrift des dfteren Gelegenheit genommen,
auf diese Tatigkeit unserer Feinde aufmerksam zu
machenl), die auch mit Eintritt de3 ,Friedens“ nicht
aufgehort hat. Noch tdglich kann man in englischen
und franzdsischen Zeitungen den abgeschmacktesten Be-
hauptungen und Berichten uber Deutschland begegnen,
d'e, so deutlich sie auch den Stempel der Erfindung
tragen mdogen, doch immer gldubige Leser finden. Weit
geféhrlicher ist aber oine andere Art des Vorgehens,
wobei cs sieh scheinbar um eine aus einwandfreien, zu-
verldssigen Quellen geschdpfte Berichterstattung han-
delt, wéahrend in Wirklichkeit eine véllige Entstellung
der. in dea Unterlagen angefihrten Tatsachen statt-
gefumlen hat. So berichtet die ,Revue do I’Industrie
minérale“ in ihrer Nummer 8 vom 15. April 1921 unter

m) Vgl. z. B. St. u. E. 1915, 4. Febr., S. 14G.

ausdrucklicher Bezugnahme auf Nr. 10 von ,Stahl und
Eisen* Uber den Eisen- und Stahlmarkt im Februar
1921 wie folgt:. ,Dans la RUNTI USW...ccoooeiiiiniirnnnnn Au
point de vue social, la situation est trés
satisfaisante. D’une fagcon générale, la
vio devient moins cheéere et les salaires
paraissent stabilisées. Il semble, que
le mouvement communiste perde de son
influenco.®

In unserem Bericht heiBt ¢s: ,Auch im Monat

Februar erfuhren die Arbeitsverhéalt-
nisse der Angestellten und Arbeiter in
der Eisen- und Stahlindustrie keine
wesentliche Verdnderung. Das Sinken
der Lebenshaltungskosten wurde in
verschiedenen Schiedssprichen aner-
kannt und es wurden deshalb im allge-
meinen Lohnerhdhungen nicht vorge-
nommen. Die schon im Vormonat sich
bemerkbar machende kommunistische

Werbetdtigkeit fahrte infolge dos
Treibens ganz links stehender Kreise
zZu einzelnen wilden Teilaus standen,
ohne dafR diese gr6Beren Umfang ange-
nommen héatten. Bemerkenswert ist
dabei, daB sich allmahlich auch unter
der Arbeiterschaft ein Widerstand
gegen den Terror dieser Elemente er-
kennen laR t.*

Vergleicht man beide Ausfihrungen miteinander,
so ist zunachst festzustellon, daB bei uns von einer sehr
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befriedigenden Lage de3 Arbeitsmarktes nirgends die
Hede ist. Ebenso verhdlt es sich mit der Behauptung,
daB sich die Lohne versteift hatten. Auch davon steht
in unserem Berichte kein Wort; vielmehr geht aus
unserer Bemerkung Uber die Notwendigkeit verschie-
dener Schiedsspriiche, um Lohnforderungen zu begegnen,
deutlich hervor, daB keine Festigung der Ldhne eingo-
treten war. Der Satz endlich vom Nachlassen dos kom-
munistischen Einflusses steht zwar nicht in unmittel-
barem Widerspruch mit dem von uns Gesagten, gibt
aber immerhin dem Ganzen eine bestimmtere Férbung;
und bekanntlich ist es der Ton, der die Musik macht!
Der Zweck dieser irrefihrenden Darstellung liegt
auf der Hand: 03 soll dom Loser die Ueberzcugung bei-
gebracht werden, daR sich Deutschland wirtschaftlich in
bester Verfassung befindet und den ihm im sogenannten
Friedensvertrag aufcrlegten geldlichen Verpflichtungen
ip ganzem Umfange nachkommon kann. Wir erheben
gegen eine derartige Verfalschung unserer Berichte den
schérfsten Einspruch. Gleichzeitig sollte der vorliegende
Fall erneut dazu mahnen, bei Schilderung der wirt-
schaftliehen Verhdltnisse Deutschlands rein sachlich und
niuchtern zu .verfahren, und nicht, wie e3 leider nur zu
haufig geschieht, jeden Kkleinsten Erfolg, den Deutsch-
land selbst heute noch zu erzielen vermag, in alle Welt
hinauszuposaunen und gleichzeitig mit der Leistungs-
falligkeit der deutschen Industrie und der Unentbehr-
liehkoit ihrer Erzeugnisse zu prahlen. Solches Gerede
dient nur dazu, den Verniehtungswillon unserer Gegner
stets von neuem anzufaehen oder doch zum mindesten
unsere wirtschaftlichen Ndte noch zu vennehren.

Die Schriftleitung.

Die Lage der EisengieBereien im zweiten Viertel-
jahr 1921. — Die Marktlage der EisengieRereien im
zweiten Vierteljahr 1921 weist .im allgemeinen eine
weitere Verschlechterung auf. Sie stand insbesondere im
Westen im Zeichen der Sanktionen. Machte zu Beginn
des Vierteljahres die UngewiBheit Uber den Ausgang
der Londoner Verhandlungen gréBere Abschlisse unmog-
lich, so beeintrachtigten die Sanktionen selbst in noch
weit hoherem Male das Geschdft. Besonders nach In-
krafttreten des Bcwilligungsvorfahrens stockte der
W arenverkehr zwischen dem besetzten und unbesetzten
Gebiet zeitweise ganz, da eine Bewdltigung der Antrags-
massen durch das Ausfuhramt Ems in der ersten Zeit
nicht moglich war und auch eine befriedigende Erledigung
bis SchluB der Bcriehtszo'it immer noch nicht erfolgt
ist. Unter der Zollgrenze am Rhein haben naturgemaR
die Firmen des besetzten Gebietes und des benachbarten
unbesetzten Gebiete am meisten zu leiden, auch machen
sich bei ihnen die durch die -Zollkontrolle entstehenden
Unkosten ganz besonders fuhlbar. Im Osten wird die
Lago durch die Einwirkung der oberschlesischen Ereig-
nisse inshesondere auf die Kohlenversorgung immer ge-
fahrlicher. Das Awusfuhrgeschéaft ist wegen der fort-
dauernden Unsicherheit der auBenpolitischen Verhdlt-
nisse, namentlich der UngewiRheit Gber die Erstattung
der von den Ententestaaten erhobenen Ausfuhrabgabe,
durchweg schwach. Zahlreiche Auftrdge aus dem Aus-
lande sind zuriickgezogen worden.

Das Geschaft in IlandelsguBwaren liegt
auBerordentlich still. TopfguB, bis vor kurzem noch der
begehrteste Artikel, geht schwéacher. Besonders nachge-
lassen hat die Nachfrage nach Kesselofen. Auftrage
hierin liegen fast nur fir das Ausland vor. Nach Dach-
fenstern, Stallfeastern und Kamintiiron ist stellenweise
die Nachfrage nicht gerade schlecht, und auch die
Preise fur diese Artikel haben sieh einigermalen ge-
halten, dagegen sind sie fur Ofenguf, Herdplatten und
Rdster auBerordentlich gedrickt; die Nachfrage nach
mdiesen Erzeugnissen ist zurzeit sehr gering. Was an
HandelsguBwaren bestellt wird, sind Uberhaupt unerheb-
liche Mengen; Uberall ist zu bemerken, dal mit Auf-
tragen wohl in Erwartung einer weiteren Preissenkung,
die aber nicht eintreten wird, zuriickgehalten wird. Wenn
einzelne Firmen noch voll beschéftigt sind, so handelt es
sich vielfach um alte Bestellungen, die infolge von Streiks
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o. dgl. friher nicht rechtzeitig erledigt werden konnten
und daher erst jetzt zur Ausfihrung gelangen.

Auch die Lage der EisengieRereien im Saarge-
biet ist &uRerst unsicher. Es fehlt an Auftrdgen, und
wo solche zur Vergebung ausstchen, sind sie heil um-
stritten.

In MaschinenguB wird aus Norddeutsehland
gleichfalls Gber mangelnde Auftrdge geklagt, bo daB
in absehbarer Zeit, wenn keine Besserung eintritt, mit
Betriebseinsehriinkungen gerechnet werden muf. Die ab-
gegebenen Preise werden haufig unterboten, Auftrage
sind meistens nur mit Gewdhrung eines Nachlasses zu
erhalten. Nach einem Bericht aus Mitteldeutsch-
land Il4Rt auch dort das Geschaft sehr viel zu win-
schen Ubrig. Die Auftrdge gehen spérlich und ungleich
ein, so dalR Betriebseinschrdnkungen bis zu drei Tagen
in der Woche vorgenommen werden missen. Die Firmen
sind auf die tdglich eingehenden Auftrdge angewiesen, da
auch Maschinengn von der Kundschaft wohl in Er-
wartung weiterer Preisabschldge nicht auf Lager ge-
nommen wird. Rohstoffe und GuBbruch sind' stets in
genigenden Mengen herangekommen. . Die Lage der
EisengieRereien in Westdeutschland entspricht
der der Ubrigen Gebiete. Bis auf wenige Ausmihmcn im
Saarland, wo gréRere Regierungsauftrage Vorlagen, wird
auch hier Uber Auftragsmangel geklagt. Hier wird die
Zurilickhaltung der Kaufer, die allenthalben zu Betriebs-
einschrankungen gefihrt hat, besonders auf die ,Sank-
tionen® zurickgefuhrt, die fir die.linksrheinische In-
dustrie, wie schon zu Anfang gesagt, von geradezu ver-
nichtender Wirkung sind. Wenn durch die Rheinzoll-
linie die Lieferungen nach dem unbesetzten Gebiet schon
stark beschrénkt sind, so ist neuerdings auch die Lie-,
ferung nach dem Westen durch die Verfigung bedeutend
erschwert, worden, daf bei Lieferungen nach Frankreich
und Belgien fir alle Werkstoffe der franzdésische und saar-
landischo Ursprung naehgewiesen werden muf3. Der Be-
darf im eigenen Gebiet ist gering. Von kleinen und
einigen groBeren GielRereien wird der Markt durch
Unterbietungen dauernd gestdrt, Waéhrend die groRe
Mehrzahl der EisengieBereien die Richtigkeit der Preis-
politik des Vereins deutscher Eisengiefereien anerkannt
hat und den Unterbietungen nicht gefolgt ist. Anfénge
zum Abbau der Léhne wurden in jungster Zeit im Saar-
land gemacht und fuhrten dort vorubergehend zu Be-
wegungen. Auch aus Suddeutschland wird trotz
dos bisherigen Preisabbaues von einer fortgesetzt un-
gunstigen W irtschaftslage in Maseliinengu berichtet.
Obwohl auch hier Unterbietungen an der Tagesordnung
sind, werden die Preise im allgemeinen als noch nicht so
schlecht wie fur andere Artikel bezeichnet. Besonders
wird in den suddeutschen Lé&ndern dber die Wirkung
der Erhdhung der Gitertarife geklagt, die ldhmend auf
den Handel wirke und Absatzschwierigkeiten bringe. Die
Belieferung mit Roheisen und Stahl hat sich auch hier
merklich gebessert. Dagegen ist Siiddeutschland mit ober-
schlesischcn Kohlen und Koks im Monat Mai Uberhaupt
nicht beliefert worden; Firmen, die bisher von dort be-
dient wurdon, erhalten keinen Ersatz. Im Gegensatz
zu Westdeutschland wird aus Suddeutschland gemeldet,
daB die Lohne im Anfang des zweiten Vierteljahrs um
weitere 100/ gestiegen sind. Durch die erhdhten Be-
triebsunkosten und die verminderten Auftrdge sind viele
GielRereien gezwungen, einige Tage in der Woche den Be-
trieb stillzulegen. Nach den aus Ostdeutschland
vorliegenden Berichten geht- die Marktlage von Woche
zu Woche zurick, und im uUbrigen entspricht sie den
Berichten, die von anderen Bezirken vorliegen. UeberaU
herrscht Auftragsmangel, und die wenigen Auftrage, die
erteilt werden, sind kaum auskémmlich. Etwas besser
geht das Geschaft in handgeformtem GuR, aber auch
liier sind die Preise auBerordentlich gedrickt; mit Koh-
len sind die Firmen vorldufig noch gentigend versorgt,
dagegen besteht hier eher Eisenmangel.

Nach BaugufB wird wegen der daniederliegenden
Bautatigkeit wenig gefragt. Das Geschéft beschréankt sich
auf einzelne Arten von Bestellungen. In der Haupt-
sache kommt noch Kanalisationsgufl in Frage, doch sind
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auch hierfir die Preise haufig so unlohnend, daf sieh
die Werlcc kaum noch am Wettbewerb beteiligen.

Der Bedarf an R6lireng uB ist im Inland nach
wie vor gering. Die Preise sind durch den Wettbewerb
der Stahlmuffenrohre stark beeintrdchtigt. Ein groRer
Wettbewerb in RihrenguB geht jetzt auch von fran-
zOsischen und Saarwerken aus. Die Absatzgebiete sind

gering.

Preisherabsetzungen am Erzmarkt. — Der Berg-
end Hittenménnische Verein Wetzlar erméafigte
die bisher gilltigen Preiso fir Lieferung im dritten

Vierteljahre 1921 ab Grube wie folgt:

bisheriger im 3. Vierteljahr
Preis 19S1 gultiger Preis
Jt
Manganarmcr oberhessischer
Brauneisenstein . 180,— 160,—
Manganhaltiger Brauneisen-
stein :
1. Sorte .. 260,— 205,—
2. Sorte 200,— 162,- -
3. Sorte .. 110,— 90,—
Nassauer Roteisenstein :
330,— 297,—
238,— 214,20
173,— 147,05
30 ... L. 80,— 68,—
Wiedereinfihrung der Lieferfristen Im Eisenbahn-
guterverkehr. — Mit: Kriegsbeginn waren die durch die
Eisenbahnverkchrsordnung festgesetzten Lieferfristen

durch Bekanntmachung des Reichseisenbahnamtes auller
Kraft gesetzt worden. Die hierfiir maRgebenden Grinde
sind im Laufe der Zeit in Wegfall gekommen. Den zahl-
reichen Antrdgen auf Wiedereinfuhrung fester Liefer-
fristen bat nunmehr die Stdndige Tarifkommission der
deutschen Eisenbahnen stattgegeben und fir den Giter-
verkehr folgende Lieferfristen dem Rciclisverkehrs-
minister zur Genehmigung vorgesehlagen:
Die Lieferfristen betragen bis auf weiteres

a) fur beschleunigtes Eilgut:

1. Abfertigungsfrist 1/2 Tag
2. Befdrderungsfrist fur je auch nur an-
gcfangeaic 300 Tarifkilometer . . . . 1,
b) fir Eilgut:
1. Abfertigungsfrist. i 1/j "
2. Beforderungsfrist fur je auch nur an-
gefangene 300 Tarifkilometer 2Tage
c) fur Frachtgut:
1. Abfertigungsfrist. i, 2 .
2. Befdrderungsfrist bei einer Entfernung
bis zu 100 Tarifkilometern......coevveneeen. 2 »
bei groReren Entfernungen fir weitere
nngofangene je 100 Tarifkilometcr . 1Tag

Die Lieferfrist fur beschleunigtes Eilgut gilt als
gewahrt, wenn das Gut so schnell beférdert wurde, wie
es mit den dafur freigegebenen Zigen mdoglich war.

Diese Lieferfristen sind gegeniber dem friheren
Stande nicht, unwesentlich erhdht. In der Stdndigen
Tarifkommission wurde anerkannt, daB sich die Betriebs-
und Yerkohrslage in der letzten Zeit gebessert habe,
namentlich in der Beférderung von Eilgut; zum Teil
seien auch bei Frachtgutwagenladungen wesentliche Fort-
schritte zu verzeichnen. Jedoch kdmen noch fortwéahrend
in manchen Bezirken in stadrkerem, in anderen in ge-
ringerem Umfange UnregelmaBigkeiten vor, die Stok-
kungen und Verzdégerungen in der Guterbeférderung im
Gefolge hatten. Dies werde bestdtigt durch die Ver-
kehrssperren, die wegen Gutcranhdufungen in einzelnen
groBen Bahnhofen oder in ganzen Bezirken noch er-
lassen werden muRten, und durch die groBe Zahl von
UnregelméaRigkeiten in der Ablieferung von Stickgut
und Wagenladungen. Die Ursachen ldgen in &rtlichen
Unzulénglichkeiten, namentlich in der Ueberlastung der
Verschiebe- und Ladebahnhéfe, im Lokomotivmangel, in
dem nach Zahl und Beschaffenheit unzureichenden Stand
der Glterwagen, im Mangel an fahrplanmé&Rigen Bec-
fordcrungsmaoglichkeitcn, durch welche die Einhaltung
der Wagenibergangs- und Befdrderungspldne sicher-
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gestellt ware, ferner in der Betriebserschwerung durch
dio Bestimmungen fir die Ein- und Ausfuhr, in den
Ruckwirkungen von Betriebsstockungen bei auslédndischen
AnschluBbahnen auf den inlandischen Verkehr, besonders
in den Greuzbezirkcn, endlich in don Folgen der Ein-
fuhrung des Achtstundentages und der sechstadgigen Ar-
beitswoche. Anderseits war man sich dartuber einig, daB
der jetzige Zustand auf ldngere Dauer nicht mehr bei-
belmlten werden kénne. Es sei erwiesen, dall der Ver-
kehr seit dem letzten halben Jahr zwar nicht glatt, aber
doch ohne tiefwirkende Schwierigkeiten habe bewdltigt
werden kénnen, und daR sich die Betriebs- und Ver-
kehrslage im allgemeinen auf dem Wege fortschreitender
Besserung befinde, wenn nicht unberechenbare Ereignisse
von aulen dazwischen kamen.

Dio Ubereinstimmende Meinung der Ausschuflmit-
glieder ging deshalb dahin, daB die Wiedereinfihrung
fester Lieferfristen nicht weiter verschoben werden diirfe.
Aber selbst nach Wegfall aller Betriebsschwierigkeiten
sei an eine Wiederherstellung der vor dem Kriege in
der Eisenbahnverkchrsordnung festgesetzten Hdchst-
fristen nicht zu denken. Sic seien teils Uberhaupt zu
knapp gewesen, teils héatten sie die Eisenbahn zu un-
wirtschaftlichem Aufwand namentlich im Eilgut- und
Stiuckgutverkehr gendtigt. Die erforderliche Sparsamkeit
und Wirtschaftlichkeit im Eisenbahnbetrieb werde kinf-
tig so reichlich ausgesfaltete Beforderungsmaoglichkeiten
wie vor dem Kriege nicht mehr zulassen. Der end-
gultigen Festsetzung von Hochstfristen durch die Eisen-
bahnverkehrsordnung werde daher eine Prifung der
Leistungsfahigkeit der Eisenbahn in Gestalt vorlaufiger,
im Tarif festzusetzender Lieferfristen vorauszugehen
haben in dem Sinne, daR diese vorlaufigen Lieferfristen
als ein Versuch zu gelten héatten, der die Unterlage fir
dio endgultige Regelung liefern solle.

Dio Regelung soll vorlaufig durch den Tarif er-
folgen. Die Tarifandorungen sollen jedoch nicht vor
den erforderlichen Aenderungen der Eiscnbahnverkchra-
ordnnng durehgefiihrt werden. Dio Aenderungen durch
dio gesetzgebenden Kdrperschaften sind in die Wege
geleitet.

Tarifbestimmungen fiir Rohren.—Der Deutsche
GuBrohr-Verband, G. m. 1. Il. in Kd&ln, hatte bei
der Stadndigen Tarifkommission der Deutschen Ei-cn-
bahnon den Antrag gestellt, eine Begunstigung eiserner
GuBrihron in der Weise vorzunehmen, daB entweder
Stahl- oder Schmiederéhren auftarifiert oder GuRrdhren
herabtarifiert werden. Der Antrag wurde jedoch ab-
gelehnt. In den Verhandlungen uber diese Frage wurde
aber auf die Unvollstdndigkcit der jetzigen Fassung
der Ziffer 5 der Klasse C der Tarifstelle ,Eisen und
Stahl“ hingewiesen. Die Fassung biete zurzeit keine
Handhabe, die Bezeichnung ,Rdohren“ als ungentigend
fur dio Anwendung der Klasse C anzusehen. Zur Besei-
tigung in dieser Richtung bereits aufgetretener recht-
licher Bedenken wurde beschlossen, die Ziffer 5 der
genannten Stolle wie folgt zu fassen: ,Réhren, sonst
nicht genannt, einschlieRflich usw. wie bisher®.

Frachtermé&Rigung fur Thomasschlackenmehl. —
Mit Gultigkeit vom 15. Juli 1921 an ist ein Ausnahme-
tarif fur Dungemittel bei Aufgabe in Wagenladungen
als Frachtgut eingefuhrt, der auch fur Thomasmehl
unter der Bezeichnung Schlacken, phodphorhaltige, ge-
mahlen, eino ErmaéaRigung der Fracht um 20 oo vor-
sieht. Die ErméaRigung wird von den Sé&tzen der Tarif-
klasse E berechnet, wenn es sich laut Frachtbrief um
phosphorhaltige gemahlene Schlacken mit einem Min-
destgehalt von 8e'o zitronensaureldslicher Phosphorsdure
handelt, und von den Satzen der Tarifklasse D fir hier

nicht besonders genannte phosphorhaltige gemahlene
Schlacken.
Aus der luxemburgischen Eisenindustrie. — Der

30. Juni, der Tag, an dem viele Montanunternehmungen
ihr Geschaftsjahr schlieBen, bildet dieses Jahr einen
Markstein in der gewaltigen Krisis, von der wohl kein
eisenindustrielles Unternehmen der ganzen Welt ver-
schont geblieben ist.
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Vor etwa einem Jahre begann sich der Riuckschlag
In der wéahrend langer Monate ginstig verlaufenen Ge-
schéftslage deutlich bemerkbar zu machen, und gerade
in der Zeit, wo 4duBerst vorteilhafte Preise erzielt
wurden, war es manchen Werken unmdglich, die gun-
stige Marktlage voll auszunutzen; einerseits bedingte
der stdndige Kohlemnangol einen bedeutenden Er-
zeugungsausfall, anderseits ging die Neugestaltung ver-
schiedener groRer Gesellschaften, die sieh zwecks Ueber-
nalune der friher deutschen Werke gebildet hatten, nur
sehr schwer von statten. Namentlich bildete wéhrend
der liebcrgangszeit das Neubesetzen der leitenden Posten
sowohl in den technischen als auch in den kaufméanni-
schen Abteilungen die Hauptschwierigkeit, da die neuen
Beamten sich natirlich den Verhdltnissen anpassen und
alles nufbieten muften, um Reibungen mit der Arbeiter-
schaft zu vermeiden, deren Geistesverfassung und Ge-
wohnheiten, in manchen Féllen sogar die.Sprache, un-
bekannt waren.

In dieser Beziehung hat die Sociét6 Métal-
lurgique des Terres Rouges, welche die
Werke der Geclsenkirchencr Bergwerks-Aktion-Gesell-
schaft Ubernommen hat, In weitestgehendem MaRe davon
Nutzen gezogen, dal es ihr gelungen war, sich die
Mithilfe der Aciéries Réunies de Burbaoh-
Eieh-Dudelango (A.R.B. E.D.) zu sichern,welch
letztere Gesellschaft von jeher im Lande ansdssig war,
und deren Werke sozusagen den Grundstock der ge-
samten Eisenindustrie des GroRherzogtums bilden.

Seit dem 1. Juli 1920 hé&uften sich tagtdglich die
Schwierigkeiten, die dem Absatz der Erzeugnisse in den
Weg traten, und als der Brennstoffmangel nachlicR und
als Folge davon das belgische Koksausfuhrverbot aufge-
hoben werden konnte, so daB sich die Mdglichkeit er-
gab, diesen Hauptrohstoff zu annehmbaren Preisen zu
beschaffen, wurde die Entwicklung der Erzeugung durch
den Méngel an Auftrdgen gehemmt.

Nachstehende Zusammenstellung zeigt den Stand der
unter Feuer befindlichen Hochdofen.

) In Be- . In Be-
Bestamktrieb am trieb am
i1.7.1920 1.7. 1921

Gesellschaften

A.R.B.E.D.
Werk Dommcldingen . . . 3 0 0
, Duddingen . . . . B 1 3
» ESCh oo 6 3 3
Terres Rouges
Werk B clval. 6 2 4
. Esch 5 0 0
Hadir
Werk Diffcrdingen . . . 10 3
» RiUmelingen Lo 3 0 0
Ougrée-Marihayc
Werk Rddingen o 0 4 2
Aciéries de Steinfort
Werk Steinfort . . . . . 3 1 1
Insgesamt 47 14 16

Es sind Anzeichen vorhanden, dal sieh diese Lage
in Bélde noch verschlimmern wird.

Der Auftragsmangel wird ganz einschneidende Bc-
triobseinschriinkungen des Diffcrdinger Werkes der
Hadirl) zur Folge haben; die Leitung dieses Unter-
nehmens hat beschlossen, die Zeit der teilweisen Aufer-
betriebsetzung dazu zu benutzen, gewisse Teile ihrer
Werksanlagen zu erneuern. Dies bedeutet sicherlich
eine auBerst weise MalRnahme, die der Lage vollstindig
Rechnung trégt; denn die Ermé&Bigung der Selbstkosten
kann nicht alleitn durch Lohnabbau erreicht werden,
sondern auch eine rationellere Ausnilitzung der Arbeits-
kraft muf hierbei helfen.

Die Lage des Rodinger Werkes hat sich in letzter
Zeit einigermalen gebessert, da die Gesellschaft Ougrée-

1) Hautes Fourneaux et Aciéries de Differdangc-St.
Ingbert-Rumelange.
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Mnrihaye, deren in Belgien gelegenen Werke wéhrend
beinahe zwei Monaten infolge Generalstreiks stilliegcu
mufRten, dio Bestellungen auf das Luxemburger Werk
heriberlegte.

Was endlich die A.R.B.E. D.- und Tcrres Rongcs-
Wcrke anbelangt, so hat es den Anschein, als ob ge-
niigende Bestellungen vorhanden waren, um die augen-
blicklich in Betrieb befindlichen Werksanlagen voll aus-
zunitzen ; von Ausblasen weiterer Hochdfen oder sonsti-
gen Betriebseinstellungen ist hier nicht dio Rede.

Es unterliegt jedoch keinem Zweifel, daB alle Werke,
wenn sie augenblicklich arbeiten, dies nur unter ganz
auBerordentlichen Opfern tun kdénnen; gewi hat nun
in einigen Absatzgebieten Preise erzielt, dio in Anbe-
tracht des augenblicklichen Standes der Mark vorteil-
hafter sind als die deutschen Inlandspreise.

Vielleicht sieht die Kundschaft ein, dal es unklug
ist, seihst in allernachster Zukunft mit dem Festhalten
der deutschen Mark auf einem solch niedrigen Kurs-
stand zu rechnen, und zieht deshalb vor, Preise in der
betreffenden Landeswédhrung anzulegen, selbst wenn diese
bei Umrechnung hohere Sdtze ergeben als dio deutschen
Preise. Wie dem auch sei, so stellen die nachstehend ver-
glciehshalbcr aufgefiihrten Preise Bicherlich Hochstpreis.'
dar, dio keineswegs bei allen Geschéften erzielt wurden,
und die dennoch merklich unter dem Gestehungspreise
bleiben.

Grundpreis Grundpreis
um 30. G 1920 am 30 6.1921
ab Werk In ab Werk In
Luxemburg. Luxem ur-,

Erzeugnisse

Pranken Franken
GieBerei-Roheisen.... 650 200
Thomas-Roheisen.... - 215
Vorgowalzte Blécke . . . . 820 275
Knippel und Platinen . . . 850 290
Trager P 1100 400
llandels-Stakeisen 1250 400
Bandeisen 1375 475
Universaleisen. ... 1500 450
Bleche aus Thomas-FluRoiscn 1500 475

Unter diesen Umstanden war es verstandlich, dal
man nac-h Hilfsmitteln Ausschau hielt, zumal da der
Weltwcttkampf dberall mit Nachdruck einsetzte. Der

Versuch, eine Verstdndigung zwischen den belgischen,
franzésischen und luxemburgischen Erzeugern anzu-
bahnen, um den Preis des Roheisens auf einer ange-

messenen Hohe zu halten, ist klaglich gescheitert, und
es ist nicht anzunehmen, daR nationale und besonders
internationale Vereinbarungen sobald wieder Zustande-
kommen werden.

Die L6hne sind um etwas abgebaut worden, aber
nicht in dem AusmaRBe, um oine nennenswerte Besserung
der Lage herbeizufuhren.

Der BeschluB der Gesellschaft ,Hadir“, eine Neu-
einrichtung ihrer Bctricbsanlagen ins Auge zu fassen,
ist zweifellos sehr bemerkenswert, jedoch ist die .Mehr-
zahl der groBen luxemburgischen Werke bereits mit den
neuzeitlichsten Einrichtungen versehen, und bei dem
augenblicklichen Stand der Technik sind Um- und Aus-
bauten um so weniger nutzbringend, als die Anschaffung
der neuen Einrichtungen noch &uferst kostspielig ist.

Der Preisstutz war ohne Zweifel tbertrieben, und
wenn es auch unbedingt notwendig ist, auf eine Er-
maéRigung der Gestehungskosten hinzuarbeiten, so hat
es doch den Anschein, als oh ein Umschwung im Sinne
einer Preishesserung einsetzen mifte.

Die ungeheueren Bedirfnisse des Weltmarktes
missen wenigstens in einem gewissen MaRe befriedigt
werden, und das Stillegen der Werke, als Folge das
durch dbermaBigen Wettbewerb verursachten Preis-
sturzes, hindert nur daran, Angebot und Nachfrage wie-
der ins Gleichgewicht zu bringen.

Durch das zwischen den belgischen und luxemburgi-
schen Regierungen abgeschlossene wirtschaftliche Ab-
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kommen, das jedoch noch der Genehmigung der bei-
den Volksvertretungen bedarf, wird der Kurs der luxem-
burgischen Schwerindustrie demnéchst in andere Bahnen
gelenkt werden. Dio Vor- und Nachteile, dio der bel-
gischen und luxemburgischen Industrie aus diesem Ab-
kommen erwachsen kénnen, bildeten den Gegenstand
langer Erdrterungen. Man ist allgemein der Ansicht,
daB der belgische Markt, der Ubrigens im Verhéltnis
zur Erzeugungsfahigkeit der beiden L&nder nur unbe-
deutend ist, den belgischen Werken verbleiben wird.
Auf dem Auslandsmarkt wird jedoch der Wetthewerb
mit gleichen Kraften oinsetzen und zweifelsohne in ab-
sehbarer Zeit als notwendige Folge ein Zusammengehen
der Industrien dor beiden Lé&nder nach sich ziehen.
Diese Einigung wird sich um so leichter bewerkstelligen
lassen, als einerseits bereits enge Beziehungen zwischen
den einzelnen Gruppen bestehen, und dio belgischen
Belange in mehreren der bedeutendsten luxemburgischen
Unternehmungen sehr erheblich, ja sogar vorherrschend
sind, wie z. B. bei den Gesellschaften A.R.B.E. D,
Torres Rouges, Hadir, sowie der Hutte Rodingen —
welch letztere Eigentum der belgischen Gesellschaft
Ougrée-Marihayo ist —, wahrend anderseits dor Ein-
fluR luxemburgischen Geldes in belgischen Montannntcr-
I chmungon, wie bei Providence, Ougrée-Marihayc, Ang-
Icur, Gockerill usw., nicht zu unterschitzen ist.

Aus der Italienischen Eisenindustrie. — Es scheint,
als ob die wirtschaftliche Krisis im Monat Juni ihren
Hohepunkt erreicht héatte. Allgemein herrscht Mangel
an Auftrdgen, in allen Stahl- und Walzwerken worden
starke Betriebseinschrdnkungen vorgenommen, die Kauf-
lust der Verbraucher ist gering; dagegen ist vorlaufig
kein weiterer Rickgang in den Preisen zu verzeichnen.
Ein solcher kénnte auch nur zugleich mit einer erheb-
lichen Verringerung der Arbeitslohne erfolgen, da lieuto
schon durchweg nur mit Verlustpreisen verkauft und
nur weitergearbeitet wird, um nicht vollkommen zum
Stillicgeu zu kommen. Allerdings zeigt sieli ziemlich all-
gemein eine groBe Zuversicht in die Zukunft und die
Hoffnung, bald dio groRten Schwierigkeiten Gberwunden
zu haben. Das grufit« Hindernis fir eine sofortige Besse-
rung ist in der ITauptsaeho das franzdsische
LsDumping" und die Wirkung einer ,franzdésisch-
deutschen- Industrievereinigung, mit
dom ausgesprochenen Zweck, dio italienische GroBoisen-
industrie mattzusetzen und den ganzen italienischen
Markt fur sich zu erobern. So wenigstens stellt es ein
groBer Teil der italienischen Tages- und auch Fach-
presse dar und unterschiebt den deutschen Industriellen
Absichten, welche diesoji vollkommen fernliogen, auch
fomliegcn missen, da es ja weder in politischer noch in
wirtschaftlicher Hinsicht unseren deutschen Belangen
entsprechen wiirde. DaR allerdings die franzdsischen In-
dustriellen, und zwar ziemlich unverblimt, derartige
Zwecke verfolgen, geht aus den mancherlei wirtschaft-
lichen MaBnahmen hervor, mit denen die franzosische
Regierung die italienische Industrie Gberrascht hat. Tat-
sache ist aber, daR das Gespenst einer deutsch-fran-
z@sischen industriellen Anndherung, mit. seiner nnaus-
I leiblichen Machtstellung auf dem europédischen Markte,
in den malRgebenden Kreisen Italiens groe Beunruhigung
hervorgerufen hat. Dies beweisen zahlreiche Pressc-
tuBerungen und die fast taglich neu auftauchenden Ge-
richte Uber Aufkéufe italienischer Industrien durch Aus-
lander — womit natirlich Deutscho geftteint sind —, Auf-
kaufe immer nur zum Zwecke der Vernichtung der
italienischen Industrie. Es soll nicht nbgestritten wer-
den, daR deutscherseits verschiedentlich Annéherungsver-
suche gemacht wurden, aber stets zum beiderseitigen
Besten, vornehmlich sogar zur gréReren Befruchtung und
Belebung der italienischen Industrie, also lediglich zum
\ orteile Italiens. Irgendwelche endgultigen diesbezlg-
lichen Vertrdge, die von Bedeutung wéren, sind aber noch
nicht bekannt-geworden. Trotzdem wird von der nationa-
listischen italienischen Presse gegen jeden solchen Ver-
such mit Alarmrufen angek&dmpft, als ob Italien in Ge-
fahr eei. Kennzeichnend fir die ganzen Vorgénge ist,
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um ein einziges Beispiol hervorzuheben, das vom ,Messa-
gero“ verbreitete Gertcht, dio ,Fiat“ sei durch die
Siemens-Schuckert-Werkc aufgokauft worden. Die Nach-
richt ist natirlich vollkommen aus der Luft gegriffen.
Der Tatbestand war der, wie auch in einer Richtig-
stellung in der ,Stampn®“ vom 25. Juni zum Ausdruck
gebracht wurde, daB zwischen den beidon Werken ein
Zusammenarbeiten in geeigneter Form gesucht wurde,
um bei den Fiatwerken den Bau von Vollbahn-Elektro-
lokomotivon einzufithren und diese Erzeugung der ita-
lienischen Industrie vorzubehalten, gewif ein Vorgang,
der selbst einem eingefleischten Nationalisten keine Be-
unruhigung einzufléBen brauchte. Auch dioso Verhand-
lungen haben sich allerdings in letzter Stunde zerschla-
gen, da eich der Ausfiuhrung eines solchen Zusammen-
arbeitens scheinbar untberwindliche Schwierigkeiten ent-
gegenstellten.

Eine wichtige Aendening hat sich inzwischen bei dor
LSILV A, Alti Form cd Acciaierie d’ltalia in Rom,
vollzogen. Im allgemeinen dirften dio Vorgédnge in den
zum Teil recht stirmisch verlaufenen Generalversamm-
lungen bekannt sein. Bei der Wichtigkeit jedoch, welche
diese Gesellschaft, dio u. a. samtliche in Italien vor-
handenen Hochofenanlagen in sich vereinigt, fir die
ganze italienische GroReisenindustrie besitzt, dirfte eine
Ubersichtliche Zusammenstellung der ganzen Vorgénge
angebracht sein.

In der Hauptversammlung am 25. Mdrz 1921 wurde
nachstehende Bilanz Uber das am 31. Dezember 1920 ab-
gelaufcne Betriebsjahr vorgelegt:

Aktiva:
Tiro
28 798 360,13
163 535 032,54
14 981 073,89
11 730 582,10
251 148 000,40
151 574 165,45
176 093 308,28
30 616 013,74

Grundstiicke, Gebaude und Konzessionen
M asChinen ..
Gerdte, Werkzeuge, rollendes Material .
Schiffswerften

Waren, Rohstoffe, Auftrdge in Arbeit .
Aktien im Eigonbesitz. ...
Erz- und Schiffalirtsbetciligungon
Ocffontlicho Werte und Portefeuille

Kassenbestand.. 4 701 540,79
Eigene Hinterlegungen fir verschiedene

Lieferungen . 2 192 256,81
Debitoren auf Lieferungen. ... 100 517 354,71
Vorauszahlungen 5 845 200,00

Ordnungskonten 97 611 015,29

Insgesamt: 1089 346 924,13

Passiva:
Gescllsehaftskapital..ooociicicnicee,
Satzungsmifigo Rickstellungen
Rickstellungen fir Akticnentwortung
Abschreibungen und Entwertungen
Hypothekarisch eingetragene Schuldver-

schreibungen
Fiuanzicningsoperationen. ...
W echsel
W arenkroditorcn...
Bankschulden
Verschiedene Kreditoren ...
Ordnungskonten

300 000 000,00
8 356 371,04
34 507 982,94
80 653 524,51

141 172 000,00
22 693 336,00
113 883 096,21
31 424 078,51
202 542 313,20
6 503 206,43
97 611 015,29

1 039 346 924,13

Der Bericht erklart dazu, daf sich der Vermdgens-
stand der Gesellschaft trotz der schweren Krisis als sehr
gut erweise. Die zahlreichen Arbeiterbewegungen und
dio daraus sich ergebenden auBergewdhnlichen Lohn-
steigerungen hétten allerdings eine starke Verminderung
dor Ueberschiisse zur Folgo gehabt und eine groBere
Ausnutzung des Bankkredits ndtig gemacht. Wahrend
noch Uber dio Form des letzteren verhandelt wurde,
griff ein von der Volksvertretung eingesetzter Aus-
schuB zur Priufung der Kriegsausgaben ein und ver-
hinderte so jede weitere Verhandlung zur Finanzierung
der Gesellschaft durch die Banken. Der sich ergebende
Reingewinn in Hoéhe von 822243151 L. wurde ganz
dom Rickstellnngsbestando fur Aktienentwcrtung dber-
wiesen. Schon sechs Wochen spater, fur den 4. Mai,

Insgesamt:
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wurdo eine weitere aulerordentliche Hauptversammlung
einberufen. Der Bericht des Verwaltungsrates brachte
dio Erklarung, daB sich dio Lago der Gesellschaft sehr
verschieden darstelle von jener, welche aus der am
31. Dezember abgeschlossenen Bilanz erscheine. Es
sollten auBer dem gesamten Aktienkapital von 300 Mill. L.
noch weitere 124 Mill. L. verschwunden sein, also ins-
gesamt rd. 424 Mill. L. Diese Erklarung entfesselte
natlrlich einen Sturm der Entristung in der Versamm-
lung, man sprach von Bilanzfdlschungen und drohte
mit dem Staatsanwalt. Der Vorsitzende wies allerdings
in sachgeméaRer Weise derartige Anschuldigungen zuriick,
erklarte dio Vermodgensentwertung der Gesellschaft als
ausschlieBlich durch die wéhrend des ersten Viertel-
jahres entstandene allgemeine Aktienentwertung ver-
schuldet und zugleich durch dio maRlose Wirtschafts-
krisis verursacht, und sagto eine nochmalige sorgféltige
Prafung der Verhdltnisse zu. Es wurde beschlossen, in
einer baldigst einzuberufenden neuen Hauptversammlung
das Ergebnis dieser Prifung und zugleich Vorschldge
zur Ueborwindung der Krisis vorzulegen.

Diese Versammlung fand am 24. Juni 1921 in Born

statt. Sie war von 301 Aktiondren, die insgesamt etwa
170 Mill. L. Aktienkapital vertraten, besucht. Der ver-
lesene Bericht des Verwaltungsratcs fihrte ungeféhr

folgendes aus: Die groRen Unterschiede zwischen der
Bilanz vom 31. Dezember 1920 und der am 30. April
1921 aufgestellten bestehen weniger in tatsédchlich er-
littenen Vorlustcn als hauptsdchlich in der mehr oder
weniger schwarzFohorischen Bewertung der Beteiligungen
und der im Eigcnhesitz befindlichen Wecrtpaxiicro. Um
diese Entwertungen auf dem Wege einer langsamen und
sicheren Besserung wieder auszuglcichen und so die end-
gultigen Verlusto groBtenteils zu vermeiden, schlégt der
Verwaltungsrat vor, den Betrieb der eigentlichen indu-
striellen Werke von den Beteiligungen bei anderen Gesell-
schaften, Schiffswerften usw., zu trennen. Die Glaubiger
— es handelt sich um eine Summo von etwa 500 Mill. L.
— wollen unter dieser Bedingung der Gesellschaft eine
Verlangerung des Kredits um drei Jahre gewahren, da-
mit sio Zeit gewinnt, dio Schulden allmé&hlich zu tilgen.
Dio Werke der Gesellschaft (in Savona, Pra, Sestri
Ponente, Bolzanoto, Piombino, S. Giovanni Valdarno,
Bagnoli, Torro Annunziata) wordon einer neuen Gesell-
schaft, der',Soeictd Esercizi Siderurgici o Mctallurgici*,
mit dem Sitze in Rom, zur Woitorfuhrung vermietet,
und zwar fir dio Dauer von sechs Jahren; das Unter-
nehmen wird in dieser Zeit von der Jlva mit Roh-
stoffen versorgt, um auf diese Weise dio verschiedenen
Lager am besten verwerten zu kénnen. Die Gesellschaft
besitzt ein vorlaufig oingezahltes Kapital von 5 Mill.,
vergréBerbar auf 100 Mill. L. Das Anfangskapital wird
von den groBten Glaubigerbanken gedeckt; das Bezugs-
reeht puf die vorzunehmenden Kapitalerhéhungen bleibt
halb den Banken und halb den Aktiondren, zu pari und
6 c/o Zinsen, Vorbehalten.

Auch die Bedingungen des Mietvertrages an die
neue Bctriebsgesclischaft wurden bereits vorgelegt, und
zwar wie folgt:

Der Mietvertrag lauft auf sechs Jahre. Der Mieter
zahlt der Jlva eine jahrliche Abgabe von 25 L. jo t
Walzerzeugnis, von 15 L. jo t Roheisen und 3 L. jo t
Zement, mit einer Mindestjahresabgabe von G Mill. L.
Der Jlva wird auBerdem ein Teil des Gewinnes der
neuen Gesellschaft gewdhrleistet, und zwar nach fol-
gender Berechnung: Vom Gewinn werden zundchst 7 clo
auf das eigeno Gescllschaftskapital verteilt, und zwar
mit Rickwirkung fur dio gesamten sechs Jahre der Ver-
tragsdaucr. Der nach Ablauf dieser Gesamtzeit sich
noch weiterhin ergebende Gesamtiuberschuf3, auBer diesen
7clo, wird zu 40clo an die Aktiondre der Gesellschaft
und zu BOol an dio Jlva verteilt.

Dieser Bericht wurde von der Versammlung mit
vollkommenem Stillschweigen entgegengenommen. In
der nachfolgenden, lebhaften Besprechung wurden zum
Teil die heftigen Vorwirfe gegen den Verwaltungsrat,
wie in der Maisitzung, wiederholt, vor allem der schwer-
wiegende Vorwurf erhoben, seit 1917 nicht mehr rein
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industrielle W irtschaft, sondern Spekulationen und
Finanzoperationen getrieben und dadurch dio Gesell-
schaft in eino nahezu unentwirrbare Kette von gegen-
seitigen Beteiligungen und Verpflichtungen hinein-
gestirzt zu haben, welche dio hauptsdchliche Veran-
lassung der jetzigen kritischen Lage seien.

Nach Schluf der Besprechung nahm die Versamm-
lung einen BeschluB an, daB die groBen Unterschiede
in den beiden Abschlissen nur auf verschiedene Be-
wertung der einzelnen Posten zurickzufihren seien und
nicht auf tatsachliche Verluste, und daR deshalb auf
eine weitere Verfolgung der Angelegenheit verzichtet
werde. Die Bilanz und der Bericht des Vorstandes sowie
der Vorschlag des Vorstandes, dio Werke einer neu zu
grindenden Betriebsgcsellschaft zu vermieten, wurden
genehmigt.

Maschinenfabrik Buckau, Actlengesellschaft zu Mag-
deburg. — Im Geschaftsjahr 1920 war der Auftrags-
eingang bei dem Unternehmen sehr lebhaft. Der Um-
satz konnte betrédchtlich gesteigert und gegenlber dem
Vorjahr ein wesentlich hdherer Auftragsbestand in das
neue Jahr Ubernommen werden. Um das Unternehmen
auf eino breitere Grundlage zu stellen, wurde mit der
R. Wolf, Aktiengesellschaft, Magdeburg-Buekau, eine
Interessengemeinschaft abgeschlossen. Die Ertragsrech-
nung ergibt neben 10G93G,29J6 Vortrag und 1978G5,07,f£
Zinseinnahmen einen Betriebsgewinn von 14 972 234,22 JA
Nach Abzug von 10 316 150,55 Jb allgemeinen Unkosten
und 1639 692,11 .ff Absehreibungen verbleibt ein Rein-
gewinn von 3321 192,92 Jb. Hiervon worden 250 000 M
dem Untcrstitzungsbestnnd fir Beamte und Arbeiter
Uberwiesen, 184 021,23 M satzungsmadBige Vergutungen
ausgczahlt, 2 700 000 ,1b Gewinn (30°/0 gegen 1300 i. V.)
ausgcteilt und 187 171,G4Jb auf neue Rechnung vor-
getragen.

Pfalzische Chamotte- und Thonwerke (Schiffer und
Kircher) A.-G.. Grunstadt, Rheinpfalz. — Im Geschéafts-
jahre 1920 konnte die Erzeugung, dio Anfang des Be-
richtsjahres infolge des Ausfalles eines Gasofens und
der Stillegung einiger anderer Oefen aus Mangel an
geeigneten Kohlen stark zuriickging, allméhlich wieder
erhéht werden. Bei den Chamottefnbriken war der Auf-
tragsbestand gering; einen Ausgleich brachte der ge-
steigerte Versand von Rolistoffen. Infolge der llrenn-
stoffknapphoit wurde trotz erheblicher Kosten der Um-
bau eines Ringofens mit Streufeuorung zu einem Gas-
ringofen vorgenommon, weil dieser mit geringwer-
tigen Brennstoffen betrieben werden kann. Die Zie-
gelei konnte wéhrend des Sommors in Betrieb gehalten
werden. Der Absatz an Steinen war so gering, daf ein
Teil auf Lager genommen werden mufite. — Die Ge-
winn- und Verlustreehnung ergibt neben 80 000 M Vor-
trag und 5179,75M Mieteinnahmen einen Rohgowinn
von 13 462 253,54 Jb. Nach Abzug von 11 45G 074,59 Jb
allgemeinen Unkosten, 252 332,10 Jb Abschreibungen und
Zufihrung von 900 000 Jb zu dem Brennstoff-, Umbau-
und Woecrkerhaltungsbcstand verbleibt ein Reingewinn
von 939 026,60 Jb. Hiervon .werden 00 000 Jb dem Rick-
lagobestand zugefiihrt, 94 000 Jb Gewinn (4 co gegen
12 oo i. V.) ausgeteilt und 80 000 Jb auf neue Rechnung
vorgetragen. 785 02G,G0J6 blieben zur Verfligung der
Generslversammlung.

Magnesit-Industrie, Aktiengesellschaft, Budapest.—
Dio lebhafte Geschaftstatigkeit im Jahre 1920 hatte eino
rege Nachfrage nach den Erzeugnissen des Unternehmens
zur Folge. Dem dringenden Bedarf konnte jedoch nur
teilweise gentigt werden, weil Schwierigkeiten bei der
Brennstoffversorgung, der Betriefcsfilhrung und dem Ver-
kehrswesen die Erzeugungsmiugliehkciten hemmten. In
Kohdnra konnte im Berichtsjahr der Betrieb einer Ziegel-
fabrik nur einige Wochen aufrechterhalten werden. Der
mehrfache Stillstand, die hohen Kohlenpreise und Ar-
beiterléhno verursachten eine starke Erhéhung der Selbst-
kasten, dio nur durch die im Auslandsverkauf erzielten
hohen Valutaerldse einen Ausgleich fand. Den Auslands-
absatz hat die Gesellschaft der Magnesit-A.-G, Basel

*



1020 Stahl und Eisen. Bicherschau. —

Ubertragen. Zur besseren Versorgung der Schamotte-
fabrik mit Rohstoffen, beteiligte sich das Unternehmen
an der Grindung der Aktiengesellschaft fur feuerfeste
Tonindustrie, Budapest. Das Aktienkapital wurde
um 2 Mill. Kr. auf 65 ATill. Kr. erhéht. — Die
Ertra”reehnung ergibt einschlieRlich 35 009,90 Ivr. Ge-
wiiinvortrag einen Betriebsgewinn von 4 511 235,74 Kr.
Nach Abzug von 1985 813,64 Kr. allgemeinen »Unkosten,
Zinsen und Steuern, 200 000 Kr. Abschreibungen und
1 Mill. Kr. Ueberweisung an den Ruhcgehaltshostand
verbleibt ein Reingewinn von 1325422,10 Kr. Hiervon
werden 100 000 Kr. dem Riucklagebestand zugefiihrt,
130 352,48 Kr. Gewinnanteile an die Direktion gezahlt,
200 000 Kr. dem Wertvcrraindcmngsbesfcande berwiesen,
787 500 Kr. Gewinn (17i/0O/ogegen I0™o i.V.) ausgeteilt
und 107 769,62 Kr. auf neue Rechnung vorgetragen.

Bicherschau.

Matschoss, Conrad: PreufRens Gewerbe-
forderung und ihre groen Maéanner, dar-
gestellt im Rahmen der Geschichte des Ver-
eins zur Befdrderung des Gewerhc-
fleiBes 1821—1921. (Mit) 61 Bildnissein)
auf 16 Taf. und 14 Abb. Berlin: Verlag des
Vereines Deutscher Ingenieure 1921. (165 S.)
4°, 35 Jb.

Die .Talirhmilbrtfeicr des ,,Vereins, zur Beférderung
dos GewerlioHeiRes* hat dem bekannten Geérhit'htssclirei-
bnr der Technik Gelegenheit gegeben, einen grofzigig
gefalten Hiickblick Uber ilie in diesem Verein vereinig-
ten bedeutenden Personlichkeiten zu geben, die zu dem
Aufschwung der deutschen Technik und damit zu der
groBartigen wirtschaftlichen Entwicklung Deutschlands
in der Zeit vom Tode des Alten Fritz bis zum Welt-
kriege licigotragen haben.

Mit vollem Rocht stellt Matsehoss dabei eine kurze
Wirdigung der Téatigkeit des groBten PreuBenkdnigs an
den Anfang. Diesem und seinem rastlos schépferischen
Genio verdankt lotzten Endes auch die deutsche GroR-
industrie ihre ersten Anregungen. Der Bergbau und
das Huttenwesen lagen Friedrich dem GrofRen beson-
ders nahe; galt es doch, die reichen Schutze Ober-
schtesions zu heben und fiur PreuBen .fruchtbar zu
machen. Dali in Obersehlosien dio Wiego der deutschen
Berg- und Hittenindustrie stand, sollte gerado heuto
nicht vergessen werden.

Die erste Dampfmaschine in PreuBen wurde unter
Friedrichs Regierung auf den oberschlesischen Werken
in Betrieb genommen, und der Ko&nig lieB keine Ge-
legenheit unbenutzt, mit allen ihm zur Verfigung
stehenden Mitteln dio Entwickelung der Industrie zu
fordern und gleichzeitig den neu geweckten Industrien
klare Ziele in nationalem Sinne zu setzen. Der Leit-
satz, den er hierbei prdgte, hatte zum Vorteil der po-
litischen und sozialen Entwickelung nicht so schnell
vergessen werden -dirfen. Er gilt noch heute und
gerade heute, ,daR ein Staat, von welcher Art er auch
Bein mag, nicht bestehen kann, wenn nicht alle Birger
einmitig ihr gemeinschaftliches Vaterland zu er-
halten suchen®.

In ununterbrochener Reihenfolge 1aRt der Verfasser
die groBe Zahl derjenigen Persdnlichkeiten an unserem
geistigen Auge vorlberziehen, die, vom Rciohsfreilierrn
vom Stein und von Beuth, dem gldnzenden ersten Or-
ganisator der ,technischen Deputation® und des spéteren
»Vereins zur Befdrderung des GewerbcfleiRes”, unge-
fangen, bis zu den groRen Industriepolitikern unserer
Zeit, Delbriick, Werner v. Siemens, Kraemer, Hasen-
clever, Riefler, Emil Rathenau, Richard Pintaeh und
Krupp von Bohlen und Haibach, fihrt.

In gedrdngter Form findet sich neben der Dar-
stellung de: Lebenswerkes des grofen Beuth eine tref-
fende Schilderung des Anteils, den alle dio zahllosen
Ménner am Aufbau des deutschen Wirtschaftslebens ge-
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nommen haben, dio mit und nach Beuth Tradger unver-
geRlicher, mit der Geschichte der Technik unldsbar ver-
bundener Namen gfcworden sind.

Viele Personlichkeiten, die in der ersten Halfte
des vorigen Jahrhunderts mithalfen, das zarte Pflanz-
chen deutscher Industrie zu pflanzen und zu liegen,
werden auf diese Weise aus dem Dunkel einer unver-
dienten Vergessenheit wieder in das Licht der Gegen-
wart geriiekt. lhr oft unter den widrigsten Verhélt-
nissen nie erlahmender Optimismus und die von diesem
stets waehgehaltene Tatkraft kénnen gerade der Gegenr
wart als ein anfeuerndos Beispiel dafir dienon, daR
zielbewufBte Arbeit und ein unbeirrbarer Glaube an dio
Leistungsfahigkeit des eigenen. Volkstums den Lauf der
Politik und der Wirtschaft auch in ernsten und ge-
drickten Zeiten in die Richtung weisen kdnnen, in der
spater wieder eine glanzvolle Zukunft erwéchst.

Weiter auf den Inhalt der auBerordentlich lesens-
werten Schrift einzugehen, ist hier nicht am Platze, doch
kann jedem, der in einer MuBestunde den Blick von
dem Gewirr unerfreulicher Tagesereignisse wegwenden
mochte und in stiller Betrachtung zu den Quellen unseres
Volkstums dringen will, aufs angclegontliehste emp-
fohlen werden, diesen anregenden und mit vorziglichen
Abbildungen versehenen Band zu lesen. J.St.

Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhlttenleute.
Ehrenpromotion.

Dem Mitglied! unseres Vereins, Herrn Bergrat Rieh,

Zérner, Generaldirektor der MnsehuiCnbniidhstnlt
Humboldt, Koln-Kalk, ist von dev Technischen Hoch-
schule Borlm-Ciiarlottenbiirg in Anerkennung seiner

groBen Verdienste um dio Férderung des Bergbaues und
Aufboroitungswesens und um die Vervollkommnung der
Aufhereitungsteehnik die Wirde eines Doktor-
Ingenieurs obren halbe r verliehen worden.

Kalser-Wllhelm-Instltut fur Elsenforschung.

Von den ,Mitteilungen snsdc mKaiser-
Wilholm-Institut tidr Eisenforschung
zu D lisseldor f* sind bisher im Verlag Stahl-
eisen m. li. U., Disseldorf (Post-schlieRfach* 658) zwei
Bdnde im Format von ,Stahl und Eisen“ erschienen.

Der erste Band enthdlt auf 120 Seiten mit zahl-
reichen Abbildungen und 7 Tafelbeilageh nach einem
Vorwort des Direktors dos Instituts, Geh. Regierungsrats
Professors Dr. F. Wist, folgende Arbeiten:

1. Héarteprifung durch dio Kugelfallprobe. Von Fritz
W iist und Peter Bnrdenhcuc r.
2. Hoher die Sehlnekenliestimtnung im Stahl. Von

Fritz W iist und Nicolas Kirpach.

3. Hoher das Beta-Eisen und Uber llartungstheorien.
Von Eduard M&aurer.

4. Heber das Rnndwalzen .des Drahtes.
W ist und Fritz Braun.

Der Band kostet 60 Jb, in Halbleinen geb. 70 Jb.
Der zweite Bund bringt auf 105 Seiten fol-
gende Abhandlungen:

1. Der EinfluR verschiedener Legierungsmetalle nebst
Kohlenstoff auf elivge physikalische Eigenschaften
des Eisens. Von Eduard Muuror und Walter
Selimidt.

2. Heber eine Stickstoffbestimmungsmethode in Stahl
und Roheisen und Uber den Stickstoff bei den Hut-
.tenprozessen. Von Fritz W G st und Josef Duhr.

3. Uelier Blaubriichigkeit und Altern des Eisens. Von
Friedrich Kidrbcr und Artur Drcycr.

4. Heber die Waéarmebehandlung der Spezialstahle im
allgemeinen und der Chromstahle im besonderen.
Von Eduard .Maurer und Richard Hohage.

Zu diesen Arbeiten gehdren insgesamt 143 Abbildun-

gen, die groRtenteils auf zahlreichen Tafelbeilagen abge-
druckt sind.

Der Band kostet 45Jb, in Halbleinen geb. 55 Jb.

Von Fritz



