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EinfluB verschiedener Schrott- und Roheisenverhaltnisse auf die Wirtschaftlichkeit

des Siemens-Martin-Betriebes.
Im Aiftrage des Lnterausschusses fiir den Siemens-Martin-Betrieb erstattet von Xc.=3ng. G. Bulle in Dusseldorf.
[Bericht Nr. 137 des Stahlwerksausschusses des Yereins deutscher Eisenhiittenleutel).]
(Allgemeines. Arbeitsplan. Untersuchunjsverfahren. Untersuehungsergebnisse beim Arbeiten mit verschiedenen Schrott-
und Roheisenarten bzw. -mengen. Folgerungen.)
I. Allgemeines.
1 Jie besonders in letzter Zeit haufig angestellten Be-

dingungen abgeschatzt werden konnon. Dazu soli vor-
erst aueh

trachtungen und Vergleiche yon Betriebszahlen ver-
schiedener Siemens-Martin-Werke lassen ein merkwiirdiges
Springen der Yerbrauchs- und Leistungszahlen von Monat
zu Monat und von Werk zu Werk erkennen. Noch starker
unterscheiden sich naturlich, da die technischen Grund-
lagen schwanken, die Selbstkosten, bei denen aueh noch
die Preise in den einzelnen Monaten oder der einzelnen
Werke, die zum Vergleich kommen, versc-hieden sind.

. der EinfluB verschiedener Kohlungsmittel unter-

sucht werden; spateren Feststellungen bleibt die Klarung
des Einflusses verschiedener Frischm ittel (Erz, Sinter
usw.) und vor allem verschiedener Oefen (GroBe, Bau-
art usw.) und Betriebsfiihrung (Art des Einsetzens,
Fertigmachens, des verwendeten Brennstoffs usw.) vor-
behalten.

Zur Losung der Aufgaben haben sich rerschiedene Werke

Durch diese Verschiedenartigkeit der technischen und wirt-
schaftlichen Verhaltnisse angeregt, wurde in dem von
StahlwerksausschuB und Warmestelle eingesetzten U nter-
ausschuB fiir den Siemens-Martin-Betrieb be-
scMossen, den EinfluB verschiedener Schrott- und Roh-
eisenverhaltnisse auf die Verbrauchs- und Leistungszahlen
und damit auf die Wirtschaftlichkeit des Siemens-Martin-
Betriebes durch entsprec-hende Untersuchungen auf ver-
schiedenen Werken zu ermitteln. Ueber die ersten Ergeb-

bereit erklart, Untersuchungen vorzunehmen, und haben aus
ihren Biichern Betriebsverhaltnisse bei yerschiedenen Ein-
satzarten herausgeschalt oder besondere Untersuchungen
angestellt, bei denen einmal der Ofen mit einem normalen,
ein anderes Mai mit einem in seinem EinfluB noch unbekann-
ten Einsatz betrieben wurde.

Die bisher von den yerschiedenen Werken gelieferten
Beitrage behandeln nachfolgende Fragen:

1. EinfluB yerschiedener Schrottarten.

nisse dieser Arbeiten soli im folgenden berichtet werden.
Fur die Losung der vorstehenden Frage sind yorlaufig

rier verschiedene Aufgaben in Aussicht genommen worden.

Zuerst soli rein betriebsstatistisch festgestellt werden:

1 derunterschiedliche EinfluB yerschiedener Schrott-
arten, sowie

2 der unterschiedliche EinfluB verschiedener Roh-
eisenarten, -mengen und -aggregatzustande auf die
Betriebsverhaltnisse, und

3 ais wichtigstes Glied yorlaufig, die Abhangigkeit
der Hohe des Abbrandes von der Beschaffenheit
des Einsatzes, um dadurch dessen Zusammenhang mit
den Betriebsverhaltnissen nicht nur festzustellen. son-
dern aueh zu erklaren.

Die Klarung der iibrigen Abhangigkeiten, wie Ein-
fluB von Einsatzbeschaffenheit auf Zeitaufwand, Kalk-.
Dolomitverbrauch, Ofenhaltbarkeit u. a. m., soli erst
spater erfolgen.

Um eine gewisse Vergleichbarkeit der betriebs-
statistischnen Erhebungen verschiedener Werke zu er-
reichen, muB der EinfluB yeranderter Betriebsbe-

iv- J Sonderdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H,,
°rf, SchlieBfach 664, zu beziehen.
42 XI.

a) Wie yerhalt sich schwerer Walz- und Haminerwerks-
schrott im Gegensatz zu leichterem Schrott (Werke A,
B und G)?

b) Wie yerhalt sich schwerer Schrott zu leichtem Schrott
(Werke E, F und J)?

c) Wie yerhalt sich Schmelzeisen (Werke C, D, Hund 1j ?

d) Wie verhalten sich Drehspane (Werke A, D und I)?

. EinfluB yerschiedener Roheisenarten, -mengen

und -aggregatzustande.

a) Wie yerhalten sich Stahleisensorten yerschiedener
Herkunft (Werk 11)?

b) Welchen EinfluB hat ein mehr oder weniger groBer
Roheisensatz (Werke I, V und VI1)? Dabei sind zwei
Falle zu betrachten, namlich:

a) Veranderung der Roheisenmenge nach der Roh-
eiseniiberschuBseite hin mit gleichzeitiger Verande-
rung der Menge der Frischmittel, Erze u a
(Werk VII),

p) Yeranderung der Roheisenmenge nach der Roh-
eisenmangelseite hin mit gleichzeitiger Ersetzung
des Roheisens durch Kohlungsmittel.

c) Wie yerhalt sich fliissiges Roheisen gegenuber festem
(Werke 111 und 1V)?
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330 Stahlund Eisen.

3. Untersuchung der Abbrandverhaltnisse.

Zu diesen Aufgaben liegen eingehende Untersuchungs-
ergebnisse von S. Schleicher sowie einige Feststellungen
von Werk B vor.

4. Ueber den EinfluB verschiedener Kohlungsmittel
auf den Siemens-Martin-Betrieb liegen dem eingangs ge-
nannten UnterausschuB noch keine in Gemeinschafts-
arbeit ermittelten Ergebnisse vor, doch sind von R. Hen-
necke schon frither? diesbeziigliche Betriebserfah-
rungen mitgeteilt.

Die gesammelten Angaben und Zahlen beziehen sich

meist auf das Jahr 1926 (vgl. Zahlentafel 1 und 2, Zeile 3).

Die Auswertung gescliah durch die Warmestelle Dusseldorf.

EinfluH verschiedener Schrott—. » « Roheisenverhaltnisse auf den Siemens-Martin-Betrieb.

48.Jahrg. Nr. 11.

zu sein einwandfreie Vergleichszahlen zu liefern, da uber
erOBere Zeitraume hin nur selten die allgemeinen Betriebs-
bedingungen so gleichmaBig bleiben,daBman denEinfluB ver-
anderter Einsatzverhaltnisse genau wahrnehmen kann. Da-
gegen hat sich die Durchfuhrung besonderer Ver-
suchsreihen durchaus bewahrt und kann zu weiteren
Feststellungen empfohlen werden, sofern es moglich ist, eine
gréBere Anzahl von Vergleichsschmelzen durchzufiihren. Die
Versuchsreihen werden am besten bei einem mittelalten Ofen
und gleichgehaltener Stahl- undBrennstoffsorte durchgefiihrt.
Jede Versuchsreihe sollte mindestens 5 Tage am besten
Dienstag bis Sonnabend, Montagsbetriebsverhaltnisse sind
nicht vergleichbar — dauern, besser noch zwei Wochen mit
AusschluB von Sonn- und Montagen.
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Abbildung 1. EinfluB yerschiedener Schrottbeschaffenheit im Siemens-Martin-Werk.

1. Untersuchungsverfahren.

Die Bewertungsuntersuchung wurde, wie schon erwahnt,
statistisch durchgefiihrt, d. h. es wurden die Betriebsverhalt-
nisse des fur die Untersuchung ausgewahlten Ofens nach den
laufenden Betriebsaufschreibungen festgestellt. Dabei wurde
entwedersoverfahren,daB nach den Betriebsbuchern eine
moglichst groBe Reihe von Schmelzungen normalen Verlaufs
mit vielen Schmelzungen verglichen wurde, bei denen der
zu untersuchende Einsatzbestandteil verwendet wurde
— Auswertung nach Art der GroBzalilforschung —,
oder aber es wurde zwecks Feststellung des Einflusses eines
bestimmten Einsatzteiles eine groBe Reihe von Versuchs-
schmelzungen mit und ohne den fraglichen Einsatzteil
durchgefiihrt und beobachtet. Nach den bisherigen Aus-
wertungen erscheint die GroBzalilforschung selten geeignet

2) Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr.

zu beziehen vom Yerlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf.

Zur Beurteilung der Ergebnisse der technischen
Untersuchungen wurde keine Bewertung in Mark und Pfennig
gewahlt, da verschiedene Kosten aus technisch oder
kaufmannisch yerschiedenen Verhaltnissen entsprungen sein
konnen, sondern es wurden nur technische Zahlen gesammelt,
d. h. Mengen und Zeiten, da diese Zahlen mitein-
ander yergleichbar sind. Die meisten Mitarbeiter stellten die
Veranderung des Verbrauchs von Roheisen, Schrott, Man-
gan, Brennstoff, Kalk und Dolomit fest und ermittelten
ferner den Abbrand (gekennzeichnet ais Differenz aus
metallischem Einsatz, Ausbringen und Reststoffen in Prozent
des metallischen Einsatzes), das Ausbringen an guten
Blocken in Prozent des metallischen Einsatzes sowie die
Schmelzungsdauer in min je t. Verschiedcntlich konnten
auch Beobaehtungen iiber den EinfluB der Einsatzverande-

119 (1926) . 7/ghungen auf die Ofenhaltbarkeit und die Gute des erzeugten

Stahles gemacht werden.
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Zur Auswertung der mitgeteilten Ergebnisse wurden
Roheisenverbrauch, Manganverbrauch (umgerechnet in Rein-
mangan), Abbrand, Ausbringen, Schmelzungsdauer in min/t,
Brennstoff-, Kalk- und Dolomitverbrauch in kg je t Stahl
und die Ofenhaltbarkeit in t je Ofenreise ermittelt und
graphisch aufgetragen (Abb. 1). Auf das Einzeichnen der
Schrottmengenwurde yerzichtet, da diese aus dem spezifischen
Roheisenverbrauch und Ausbringen ohne weiteres folgen.

111. Untersuchungsergebnisse.
1. EinfluB yerschiedener Schrottarten.

a) Verhalten von schwerem Hammer- und Walz-
werksschrottim Gegensatz zu leichtem Schrott. Bei
denWerken A, Bund Gwurde einheitlich festgestellt, daBRoh-
eisen-, Mangan-, Brennstoff- und Kalkverbrauch bei Ueber-
gang von schwerem Walzwerks- und Hammerwerksschrott
zu leichtem Schrott ansteigen (ygl. Zahlentafel 1). Ebenso
nehmen Abbrand und Schmelzungsdauer zu; uber die Ofen-
haltbarkeit wurden keine Feststellungen gemacht. Jedoch
ist anzunehmen, daB sie, da Dolomitverbrauch und Schmel-
zungsdauer steigen, bei Uebergang von Walzwerksschrott
zu leichtem Schrott sinkt. Im einzelnen zeigt sich, daB die
Steigerung des Roheisenverbrauchs (Abb. 1, unten) zum
Teil sehr erheblich ist, wie z. B. bei Werk A von 242 auf 313
kg/t Stahl und bei Werk B, bei dem nur die Halfte des
Walzwerksschrotts durch leichten Schrott ersetzt wurde
und mit Kohlenstoffzusatz gefahren wurde, von 162 auf
176 kg/t. Bei Werk G war sie dagegen verschwindend gering.

Auch die Erhohung des Manganverbrauchs und des Ab-
brandes (vgl. Abb. 1) istzum Teilerheblich;entsprechend sinkt
naturlich das Ausbringen, auch die Schmelzungsdauer nimmt,
wenn auch zum Teil z.B. bei dem zweiten der berichtenden
Werke sehr wenig, zu, und entsprechend steigt der Brenn-
stoffverbrauch, z. B. bei Werk A von 1.54 auf 1,82 -106kcal/t.
Der Uebergang von Walzwerksschrott zu leichtem Schrott
bedeutet also nach jeder Richtung hin eine Yerschlechterung
des Ofenbetriebesd, so daB die Betriebskosten durch einen.
solchen Uebergang gesteigert werden. Wieviel die Steige-
rung im einzelnen Fali betragt, kann auf Grund der tech-
nischen Zahlen fiir yerschiedene Preisverhaltnisse errechnet
werden.

b) Bei den Werken E und F wurde ein Teil des verwen-
deten schweren Stahlschrotts durch leichteren
Schrott ersetzt. Dabei stiegen Roheisen- und Mangan-
verbrauch sowie auch die Schmelzungsdauer an. Ueber das
Verhalten des Brennstoffverbrauehs wurden keine Feststel-
lungen gemacht, jedoch ist anzunehmen, daB auch er bei
Uebergang von schwerem zu leichtem Schrott immer dann
steigt, wenn die Schmelzungsdauer yerlangert wird. Das
Umgekehrte gilt fiir die Ofenhaltbarkeit. Man kann aus dem
gebrachten Beispiel fiir die berichterstattenden Werke aus-
rechnen, um wieviel ein I0Oprozentiger Ersatz des schweren
durch leichten Schrott den Roheisen-, Mangan- und Zeitver-
brauch yerandern und damit die Betriebskosten erhéhen
wiirde. Weitere Versuche zur Feststellung der Beeinflussung
auch des Brennstoff-, Kalk- und Dolomityerbrauchs und der
Ofenhaltbarkeit konnen nur erwiinscht sein4. Bei Werk J

d R ~°nMner™ a (Blast Furnace 7 [1926] S. 303) wird berichtet,
a bei Uebergang yon Blockschrott (heavy melt) zu leichtem
°t 9,2 (miscellaneous) die Dauer des Einsetzens von 40 min
au /£ bis 3 st steigt und dadurch 15 bis 20 % Mindererzeugung
"fAv%I' auoh St-u-E-46 (19261) s-1438-
)C. H. Herty jun. berichtete in einem Vortrag yor der
uh enj an Society “or Steel Treating am 20. September 1926
« pre*x~ersuchsschmelzungen A mit Schienenenden und B
fest m* Schrott ais Einsatz. Ais Ergebnis wurde
3gestellt, daB bei den Schmelzungen mit Schienenenden im
a z 1,76 °0) bei den mit leichtem Schrott im Einsatz jedoch

n
a
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wurde Stahlschrott durch Blechabfalle ersetzt, und auch hier
trat eine Steigerung des Roheisenverbrauchs ein; der Ferro-
manganzusatz konnte allerdings unverandert gehalten
werden, aber der Zeitbedarf und Brennstoffyerbrauch sowie
der Kalkyerbrauch stiegen an. Ueber eine gegebenenfalls ein-
getretene Veranderung der Ofenhaltbarkeit wurden keine
Feststellungen gemacht, jedoch geniigen die durch die Be-
obachtungen erlangten Zahlen, um Blechschrott schwerem
Schrott gegenuber in das richtige Bewertungs- und Preis-
yerhaltnis zu setzen.

c) Drehspane. Bei vielen Werken gelten die Drehspane
ais ein minderwertiger, kostenerhohender Einsatz. Die Be-
obachtungen auf den Werken A, D und | geben dieser An-
schauung recht. Roheisen- und Manganyerbrauch steigen
gegenuber normalen Schrottverhaltnissen stark an, ebenso
nehmen Schmelzungsdauer und Brennstoffyerbrauch zu,
der Abbrand erhoht sich, und das Ausbringen sinkt. Bei
Werk D tritt die Erhohung des Roheisenverbrauchs, die
gewohnlich mit der Verwendung von Drehspanen verbunden
ist, nicht in Erscheinung, da hier statt des Roheisens die
Kohlungszusatze erh5ht werden (Zahlentafel 1). Bei
Werk VII (Zahlentafel 2) lieB sich bei Auswertung
yon rd. 100 Schmelzungen nach der GroBzahlforschung
keine Wirkung der Drehspane auf die Schmelzungsdauer
ermitteln, da andere Betriebsanderungen yerschleiernd
wirken.

d) Schmelzeisen wurde bei den Werken C und H in
groBer Menge und bei D und | haufig ais erheblicher Zusatz
yerwendet und gab AnlaB zum Miteinsetzen groBer Mengen
von Kohlenstofftragern. So brauchten z. B. Werk C und
Werk H 41 % Kohlenstofftrager, die bei Werk C aus wirt-
schaftlichen Griinden allerdings nur zum Teil aus Roheisen
bestanden. Werk D hatte bei Verwendung von viel Schmelz-
eisen gleichfalls einen erhdhten Kohlenstoffbedarf fiir die
Schmelzung, der allerdings aus wirtschaftlichen Griinden
nicht im Roheisenverbrauch, sondern im Verbrauch an
Kohle im Einsatz in Erscheinung tritt. Die Verwendung
groBer Schmelzeisenmengen, wie z. B. bei Werk D (Zahlen”
tafel 1) und Werk | (Zahlentafel 2), vor allem bei Ofen B,
erhohte die Schmelzungsdauer und den Brennstoffyerbrauch
gegenuber normalen Verhaltnissen stark. Bei Werk C lieB
sich der EinfluB von Schmelzeisen im Einsatz nicht er-
mitteln, da dort Vergleichsversuche mit anderen Einsatz-
arten nicht durchgefiihrt wurden. Doch die giinstigen
Schmelzungsdauern und Brennstoffyerbrauchszahlen zeigen,
daB sich auch mit Schmelzeisen bei Einstellung des Betriebes
auf diesen Einsatz giinstige Betriebszahlen erreichen lassen.
Bei Werk H wurde die Verwendung von Schmelzeisen nach
einer Versuchsschmelzung wegen der unverhaltnismaBig
groBen Verschlechterung des Ausbringens (82 % gegen 92 %
bei normalen Schmelzungen) und wegen des hohen Ferro-
manganyerbrauchs (7,2 gegen 5,5 kg/t) wieder aufgegeben.
Auch sank hier die Ofenleistung und -haltbarkeit stark,
so daB das Verarbeiten von Schmelzeisen trotz seines
niedrigen Preises unwirtschaftlich war. Auch lief die Schmel-
zung zu weich ein, so daB bei der 85-t-Schmelzung noch 4t
IOprozentiges Spiegeleisen nachgesetzt werden muBten.

des gesamten eingesetzten Schrottes zu Fe O oxydiert
wurden. Weiterhin zeigten die Schmelzungen B wegen der
grdBeren Oberflache einen hdéheren Schwefelgehalt. Bei den
Schmelzungen A hat das Ferromangan beim Desoxydieren ein
besseres Ausbringen ais bei B (79 % statt 56 %), d. h. bei gutem
Schrott brauoht man bei derselben Stahlgiite weniger Ferro-
mangan. Es sind diese Angaben der weiugen Unterlagen wegen
nur qualitativ zu bewerten; vgl. hierzu lron Age 118 (1926)
S. 1060; Blast Furnace 15 (1927) S. 13; Fuels Furnaces 4 (1926)
S. 1191. ' !
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336 Stahl und Eisen.

2. EinfluB yerschiedener Roheisen-
arten und -mengen.

a)
Herkunft. Wie von Werk |l berichtet wurde, ist bei Ver-
wendung yerschiedener Roheisenarten der Schmelzungsver-
lauf haufig ein grundverschiedener. So wurde z. B. be-

obachtet, daB bei einem Roheisen mit 4,3 % Cund 4,78% Mn »

gegenuber einem solchen mit 42 % C und 5,13 % Mn viel®
maBigere Betriebsergebnisse erzielt wurden.
brauch, Manganyerbrauch waren hoher, die Schmelzungs-
dauer langer; fur Abbrand und Ausbringen sowie Brenn-1
stoffverbrauch lieB sich leider bei dem in Frage stehenden ”
Werk eine Feststellung fur jede einzelne Schmelzung nicht
machen. Es wurde eben dort auch beobachtet, daB Stahl-
eisen, das sich mit dem Magneten heben lieB, oft bei gleicher
chemischer Zusammensetzung im Ofen schlechter arbeitete
ais unmagnetisches. Beide Beobachtungen entbehren bis-
her der Erklarung. Es wird Aufgabe von Hochofen- und
Werkstoffuntersuchungen sein, dieses yerschiedenartige
Verhalten des Roheisens aufzuklaren. In einer amerika-
nischen Untersuchung beschaftigte man sich damit, den
EinfluB des Mangangehaltes im Roheisen festzustellen. Ais

Ergebnis die oderfhiissigesfioheisen
ser Untersu- Werknrnl) Werkm(SS)  JF(7000)
chungen wird w m  Ofenhaltbarkeitin i StahlJe Ofenreise
angegeben,
daB steigen-
der Mangan-
gehalt des
Roheisens die
Haltbarkeit
von Pfannen
und Oefen gefahrdet,
daB die Gute des
Stahles in gewissen
Grenzen verbessert
wird, Ferromangan-
und  FluBspatver-
brauch sinken und
die Ofenleistung um
3,5bis 5% gesteigert t A
wird. Eine andere
amerikanische  Ar-
beit gibt einige all-
gemein  gehaltene
Angaben iiber den
EinfluB der Rohei-
senbeschaffenheit,
die ais Anhalte Be-
achtung verdienen,
uns aber ebenso-
wenig wie die erst-
genannte Arbeit die
fiir unsere Betrach-
tungen notwendigen
genauen Aufschliisse
geben6).

Meisenverscftie-

-V -
tah

-7

Brennst brauc f2/n 70"ken ii

7183 y237
W
1036\/
wTftaM

IrirL 39 79 &

zr
920
i mir
rlAus/jr/inaenin % des Einsarzes
/hbrnndi/P/odesEinsatze:
JJ 30

Semanig g BHe
nr

Roheisen.Je
2700 3070

70

5%
Rohe/sen

Sfahleisen

EinfluB yerschiedener
Roheisenbeschaffenheit
im
5
Schwefelgehalt und Abstichtemperatur des Roheisens schlecht
werden, steigt die Schmelzungsdauer im Stahlwerk um 15 %
und sinkt das Ausbringen im Walzwerk um 5 bis 6% . Roh-
eisen mit 1,6% Mn ergibt eine groBere Erzeugung und ein
besseres Ausbringen ais solches mit nur 0,9 bis 1,1% Mn(St. u.
E. 46 [1926] S. 1438). Nach Angaben von Hertyyerursacht kalt
erblasenes Roheisen mit wenig Silizium im Stahlwerk Schwierig-
keit. Herty yermutet, daB Eisenoxydul und Silikate im Roheisen
yorhanden sind.

Einfluji verschiedener Sdwott— und Roheisenverhdltnisse auf den Siemens—Martin—Betrieb.

Verhalten von Roheisensorten yerschiedener

Roheisenver- »

Vgl. auch Blast Furnace 7 (1926) S. 303; wenn Silizium-,
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Abbildung 2.

EinfluB der Roheisenmenge auf das Ausbringen.
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Abbildung 3.

Ersetzung des Roheisens durch
Kohlungsmittel
Siemens-Martin-Werk.

b) GroBer und kleiner Roheisenzusatz.
Frage der Hohe des Roheiscnsatzes haben die Amerikaner
schon yerschiedentlich Urteile ausgesprochen und Angaben
gemacht, da bei den dortigen Stahlwerkcn die Roheisen-
zusatze zwischen 40 und 75% zu schwanken pflegen,
manchmal sogar 100 % des Eiseneinsatzcs erreichen, und
deshalb einen entscheidenden EinfluB auf den Schmelzungs-
yerlauf haben.

Ueber die
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i) Veranderung der Roheisenmenge nach der Roheisen-
iiberschuBseite hin.

Ueber Betriebsbeobaehtungen in dieser Richtung be-
richtete bereits Diehlf, der an drei 50-t-Schmelzungen
mit 100 % Roheisen (fliissig) im Einsatz Schmelzungsdauern
ron 10 st 45 nun bis 11 st 42 min und an weiteren neun
Schmelzungen mit 44 bis 47 % fliissigem Roheisen Schmel-
zungsdauern von 8 st 50 min bis 11 st 45 min feststellte.
Entsprechend war auch der Erzrerbrauch von 11 bis 13 t
auf 1,8 bis 4.61je Schmelzung gesunken. Auf dem deutschen
Werk VI (Zahlentafel 2), auf dem ruit Roheisensatzen von
30 bis 55 % gearbeitet wird, sind annahernd 100 Schmel-
zengenau untersucht worden. Da die Untersuchungen nicht
deryorliegenden Aufgabe galten, bereitete die Auswertung
Schwierigkeiten und brachte nur qualitative, zum Teilfrag-
liche Ergebnisse. Die Art der Auswertung7) mit Hilfe der
GroBzahlforschung zeigt Abb. 2 am Beispiel des Zusam-
menhanges yon Ausbringen und Roheisensatz. Nach den
ubrigen in gleicher Weise durchgefuhrten Auswertungen
nimmt die Schmelzungsdauer bei Ansteigen des Roheisen-
satzes von 30 auf 60 % von 435 nun auf 412 min ab, der
Kohlenrerbrauch sinkt von 23,5 auf 19,3 %, desgleichen die
Gesamtzeit weniger Einsatzzeit von 333 min auf 316 min.
die Zeit vom Roheiseneinsetzen bis zum Abstich steigt von
233 auf 248 min. Ein Zusammenhang zwischen Erzeugung
und Roheisensatz laBt sich nicht erkennen, das Ausbringen
nimmt von 90 % auf 85 % und der Ferromangaurerbrauch
yon 308 kg/Schmelze auf 255 kg/Schmelze ab. Der Erz-
verbrauch nimmt natiirlich zu. Zur Nachpriifung der Ver-
haltnisse hat Werk VIl neuerdings genaue Vergleichsver-
suche an zwei Oefen angestellt (siehe Zailentafel 2, Ofen A
und B). Bei Steigerung des Roheisensatzes von 24 bis 22
auf 50 bzw. 48 % des Einsatzes sank der Zeitbedarf fiir das
Erschmelzen von 1 t Stahl um fast 5% (von 6,8 auf
6,48 min/t Stahl; Ofen B kann wegen yeranderter Schrott-
verhaltnisse nicht zum Vergleich herangezogen werden), das
Ausbringen von 87 bis 89 auf 84 bis 85 % und der Brenn-
stoffverbrauch ahnlich, wenn auch etwas geringer ais der
Zeitbedarf. Kalk- und Erzrerbrauch werden natiirlich bei
steigendem Roheisensatz groBer. wahrend ein Sinken des
Ferromanganverbrauchs, was eigentlich zu erwarten ist,
nicht einheitlich beobachtet werden konnte. Bei den Preis-
verhaltnissen wahrend der Versuchszeit, zu der Roheisen-
und Kernschrott im Preise gleich waren, bedeutet eine
Steigerung des Roheisensatzes wegen des reranderten Aus-
bringens, trotz Verbesserung einiger Betriebszahlen (Schmel-
zungsdauer, Brennstoffbedarf) eine erhebliche Verteuerung
des erzeugten Stahles. Die amerikanischen und deutschen
Versuche erganzen sich zu einem Gesamthild. nach dem
technisch die Verhaltnisse bei einem mittleren Roheisensatz
amagiinstigsten liegen. indem hier Schmelzungsdauer, Brenn-
stoff- und Ferromanganverbrauch kiirzer sind ais bei hohen
und niedrigen Roheisensatzen. Das Ausbringen (bezogen
auf Roheisen + Erzmetall) yerschlechtert sich natiirlich mit
steigendem Roheisensatz, ebenso der Erz- und Kalkver-
brauch und wahrscheinlich die Ofenhaltbarkeit.

0) Veranderung der Roheisenmenge nach der Roheisen-
roangelseite hin, Ersetzen des Roheisens durch Kohlungs-
mittel.

Bei den deutschen Werken ist meist nur das Ersetzen
es gewohnlich 20 bis 30 % betragenden Roheiseneinsatzes
urch Kohlungsmittel von Bedeutung. Werk | hat einige

" Bl AUuesWért%tﬁg UjeFdanie (% R riédfdander.
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Vergleichsschmelzungen mitgeteilt, derenn Ergebnisse aber
leider durch die wechselnde Schrottbeschaffenheit ver-
schleiert sind. Die Schmelzungsreihen von Ofen A, B, C
und D scheinen zu zeigen (ygl. Abb. 3 und Zahlentafel 2).
daB bei abnehmendem Roheisenzusatz, auBer dem selbst-
yerstandlich erhohten Bedarf an Kohlungsmitteln. Schmel-
zungsdauer und Brennstoffrerbrauch zunehmen. Der
manehmal unreranderte Manganverbrauch, z. B. von
Ofen D und B, oder sogar die Erscheinung eines geringeren
Manganyerbrauchs bei Ofen C, ist wohl nicht zu yerall-
gemeinern. da der fehlende Mangangehalt des Stahleisens
sich irgendwie in erhShtem Manganyerbrauch durch die
Zusatze bemerkbar machen muB. Die Schmelzungsreihen
von Werk | haben zum Teil bei Yermindertem Roheisenein-
satz deshalb stark rerschlechterte Brennstoff-, Mangan- und
Zeitzahlen, weil meist gleichzeitig mit Verringerung des
Roheisensatzes die Beschaffenheit des Schrotteinsatzes eine
schlechtere wird, z. B. der Gehalt des Einsatzes an Schmelz-
eisen und Drehspanen steigt, so daB also nur ein Teil der
Betriebsyerschlechterung dem Ersetzen des Roheisens durch
Kohlungsmittel zuzuschreiben ist. Bei Werk V wurde die
Schmelzungsdauer beim Ersetzen yon nur rd. einem Drittel
des 20 % betragenden Roheisensatzes um etwa 7 % ver-
langert; entsprechend stieg auch der Brennstoffyerbrauch
der Manganyerbrauch nahm iiber 50 % zu, und die Gute des
erzeugten Stahles lieB manehmal zu wiinschen ubrig.
Qualitatiy gutes Arbeiten wird nach Meinung mehrerer
Beobachter beim weitgehenden Ersetzen des Roheisens
durch Kohlungsmittel stark erschwert. und nur von einem
Werk wird berichtet, daB es durch gute Schulung der Belesr-
schaft alle Schwierigkeiten in dieser Hinsicht iiberwunden
hat, und daB alle Stahlsorten, die in einem Grobblechwalz-
werk vorkommen, anstandslos hergestellt werden konnen.
Auf Werk \' | wird uberhaupt ohne Roheiseneinsatz ge-
arbeitet. Beobachtungen an dem jahrelang eingespielten
Betriebe haben hier ergeben, daB bei diesem Verfahren die
Schmelzungsdauer gegeniiber dem sonst geubten Roheisen-
schrottyerfahren mit wenig wirkliehem Roheisen und vyiel
GuBbruch und ahnliehen Kohlenstofftragern um etwa 12 %
und der Warmeverbrauch um rd. 13 % hoher ist. Der
Steinyerbrauch ist gegeniiber dem Arbeiten mit normalem
Einsatz nach einer Schatzung um etwa 37 % hoher.

c) Das Verhalten von festem
Roheisen. Die allgemeine Ansicht der Praktiker, daB die
Verwendung fliissigen Roheisens an Stelle von festem den
Roheisenyerbrauch, Manganyerbrauch. Zeit- und Brennstoff-
yerbrauch herabsetzen, wird durch die Beobachtungen auf
den Werken 111 und IV bestatigt. (Die erh6hte Leistung
bei Verwendung fliissigen Roheisens wird von Werk IV
noch durch altere Beobachtungen bewiesen, bei denen die
Stundenleistung bei Uebergang yon festem zu flussigem
Roheisen yon 12,37 auf 14,7 t stieg.) Die durch das Arbeiten
mit fliissigem Einsatz erzielten betrieblichen Vorteile werden
bei Werk Il jedoch in etwa dadureh wettgemacht, daB
dabei der Abbrand hoher, also das Ausbringen kleiner, und
die Ofenhaltbarkeit geringer ist, wodurch sich ein héherer
Dolomityerbrauch ergibt. Manehmal, z. B. bei Werk IlI,
gelingt es bei flussigem Roheisen nicht, die Schlacke so
metallarm auszugaren wie bei Schmelzungen mit festem
Einsatz. Die Erfahrungen yon Werk 1V, das bei flussigem
wie festem Roheisen qualitativ gleich gut arbeitete (ygl.
Zahlentafel 2), widersprechen dieser Beobachtung; auch
konnte hier bei Verwendung von fliissigem Roheisen keine
Verschlechterung des Ausbringens und der Ofenhaltbarkeit
beobachtet werden. Die hier mitgeteilten Vergleichsver-
suche iiber den EinfluB fliissigen Roheisens lassen es noch

43

und flussigem
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wiinschenswert erscheinen,
obachtungen anzustellen8).

Eine \vertvolle Erganzung zu diesem Kapitel stellen die
fruher mitgeteilten Erfahrungen von E. Herzog9 bei Ver-
arbeitung fliissigen Roheisens aus dem Kuppelofen dar.
In einer Ofenanlage von fiinf Oefen je 301, einem Ofen zu 40 t
und einem Ofen zu 50t wurde bei festem Roheiseneinsatz
mit ungefahr 27 bis 28 % Roheisen im Gesamteinsatz
gearbeitet, und die Schmelzzeit durch Yerwendung von
fliissigem Kuppelofeneisen von 612 auf 5*/2 st bzw. von
51/, bis 6 st um 45 min gesenkt, in demselben Verhaltnis
auch der Steinverbrauch je t Stahl herabgesetzt, da die
Ofenhaltbarkeit in Stunden gerechnet unverandert blieb
und der Roheisensatz um 3 bis 5 % bezogen auf den Ge-
samteinsatz vermindert wurde. Die Betriebsvorteile er-
geben sich iibrigens erst dann vollstandig, wenn das fliissige
Roheisen im richtigen Augenblick, d. h. nach dem Zusammen-
schmelzen des Schrotts, einsetzt. Der Gefahr des Heraus-
kochens von Schlacke bei der Roheisenzugabe begegnet
man durch langsames stufenweises EingieBen. Ueber guali-
tative Nachteile der Verarbeitung von fliissigem Roheisen
berichtet Herzog nichts, ais Nachteil wird nur die starkere
Herdbeanspruchung genannt.

weitere entsprechende Be-

3. Ueber den Abbrand beim Siemens-Martin-
Verfahren.

Zu der Frage des Abbrandes sind von Schleicher ein-
gehende Untersuchungen gemacht worden, aus denen her-
vorgeht, daB der Abbrand sich aus fiinf yerschiedenen Ur-

‘) Neunzehn von A. N. Diehl (vgl. FuBnote 6) mitgeteilte
Vergleichsschmelzungen zeigen fiir einenamerikanischen 50-t-0fen
bei 44 bis 47 % Roheisen im Einsatz Schmelzungsdauern von 8 st
50 min bis 11 st 45 min bei fliissigem gegenuber solchem von
12 st 48 min bis 14 st 53 min bei festem Einsatz.

B) Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 99 (1925).

Die Bearbeitbarkeit der Konstruktionsstahle im Automobilbau

48. Jahrg. Nr. 11.

sachen herleitet und deshalb nicht, wie bisher angenommen,
ais durchaus proportional der Schlackenmenge und -be-
schaffenheit anzunehmen ist. Bei Werk C betragt der Anteil
des in die Schlacke gehenden Eisens nur etwa 16 % des
Gesamtabbrandes, bei Werk B nur etwa 25%. Der Gesamt-
abbrand belauft sich dabei bei Werk C auf 9,3 %, bei
Werk B auf 4,97 %. Es wird deshalb wesentlich sein, bei
der Betriebsfiihrung geringe Abbrandzahlen nicht nur durch
aufmerksame Beobachtung der Schlacke zu erreichen,
sondern auch auf die Reinheit des Schrotts zu achten, um
die anderen von Schleicher genannten Abbrandauellen
niedrig zu halten. Schleicher teilt den Abbrand in folgende
Gruppen ein:

Abbrand, der entsteht durch

1. Verbrennen der Eisenbegleiter Kohlenstoff, Silizium,
Mangan, Phosphor und Schwefel (bei Werk C: 3,82 % des
Einsatzes);

2. Abrauchen oder Abschmelzen von Ueberzugen, wie Blei,
Zink, Zinn, Emaille, Lack, Ammoniumchlorid u. a. m.
(bei Werk C: 0,42% des Einsatzes);

3. Verbrennen des Eisens, das sich gréBtcntcils in der
Schlacke wiederfindet (bei Werk C: 1,52 % des Einsatzes);

4. Abschmelzen von an dem Eigenschrott haftenden Sand,
Schlacke, Steine an Knochen, Schlacke an Baren usw.
(bei Werk C: 0,4 % des Einsatzes);

5. das Austreiben von im Rost des Schrotts enthaltenem
Sauerstoff und Wasserstoff (bei Werk C: 3,2 % des Ein-
satzes).

Eine ahnliche Einteilung trifft auch Hennecke2), der fur
Eisenabbrand rd. ein Siebentel des Gesamtabbrandes ein-
setzt (1 bis 1,2 % von 7,05 bis 8,20 % Gesamtabbrand).

(SchluB folgt.)

Die Bearbeitbarkeit der Konstruktionsstahle im Automobilbau.
Von G. Schlesinger in Charlottenburg.

(Vergleichende Untersuchung zur Einreihung der Siemens-Martin-Stdhle.

zweekmiiflige und wirtschaftliche Bearbeitung.

Einflu/3 der Wasserkiihlung. Richtlinien fiir

Wichtigkeit der Normung unlegierter und legierter Baustahle.)

TSchluB von Seite 312.]

Umfang und Ergebnisse der Messungen.

D ie auBersten Geschwindigkeitsgrenzen waren 8 m/min

fur den harten und zahen Chrom-Nickel-Vergiitungs-
stahl VCN 35und 100 m/min fiir den weichen Siemens-Martin-
Stahl B. Jedoch wurden die unsicheren Versuche an den
auBersten Grenzen weggelassen und die Versuchsergebnisse
nur zwischen 10 und 80 m/min aufgezeichnet. Dariiber
hinaus zu extrapolieren ist vorlaufig kaum notig. Die
Standzeiten wurden von 1 bis 450 min (= 7% st), nur durch
das Neuansetzen der nachsten Schicht der Welle unter-
brochen, gefahren, und zwar stets bis zur Zerstérung der
Stahlschneide, gekennzeichnet durch das plotzliche An-
steigen der Vorschubdruck- und Schaftdruckkomponente
bei meist gleichzeitigem Auftreten der Blankbremsung
(Abb. 12) des Werkstiickes gegenuber der zerstorten Schneide.
Die normale Form des Schneidmessers ist die des Versuchs-
feldes fiir mittelharte Stahlsorten (Abb. 13).

Die Geschwindigkeitsstufungen waren fur die Stahle

EN 15: 80 bis 40 m/min,
ECN 35: 60 bis 30 m/min,
VCN 15: 30 bis 15 m/min,
VCN 35: 25bis 10 m/min.

Dazwischen liegen die Siemens-Martin-Stahle.

Die normalen Spanguerschnitte waren 2x1, 4x1,
6x1 und 8x1 mm fiir die legierten und 3 x1 bzw.
5x 1 mm fiir die Siemens-Martin-Stahle. AuBerdem wurde
der Werkstoff EN 15 mit 3 x1 und 5x1 mm gepriift.
Die gewahlten Querschnittsabstufungen sind offenbar aus-
reichend, dadieerhaltenen Kurven obenund unten sodichtan-
einander liegen, daB eine weitere Einschiebung von Quer-
schnitten unnotig erscheint. Man wird beiuns schwerlich mit
wenigerais 2mmZugabe —sonstkommt man mit dem Werk-
stoff nicht aus — und ungern mit mehr ais 8mm Zugabe bei
Schmiede- oder Drehteilen aus hochlegiertem Stahl arbeiten.
Aber auch im tibrigen Maschinenbau kommt man immer
mehr dazu, aus wirtschaftlichen Griinden die groBen Span-
zugaben zu meiden. Man muB fiir den Rohstoff mehr Geld
und mehr Fracht bezahlen, man muB in der Werkstatt mehr
Arbeit aufwenden, verbraucht also mehr Kraft, verschleiBt
mehr Werkzeug und nutzt die Maschinen unnotig ab.

Ais wichtigstes MaB der Versuchsergebnisse kann die
Standzeit gelten. Sie gibt an, wie hoch sich die
Lebensdauer des Werkzeugs bei einer gegebenen
Stahlsorte, yerschiedenen Spanguerschnitten und wech-
selnden  Schnittgeschwindigkeiten stellt. =~ Der kenn-
zeichnende Verlauf der Standzeitkurve wird mit der
Festigkeit und Zahigkeit der Stahlsorte in der Regel
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steiler®). er iimmungsra ius im Gebiet der kritischen \ ersuehseinrichtung, und um so geringer ist die Streuung.
Schnittgesc wmdig eit wir au fallend kleiner (vgL Abb. Bei weiehen Baustoffen streuen die Punkte wesentlich mehr.
14). Die venven aren ereic e der Schnittgeschwindig- \ ielleieht liegt das an dem weniger gleichmaBigen Gefiige

Abbildung' 12.

Blankbremsung ais Abstumpfungskennzeichen.

Abbildung 13.

SchneidstahL Normalform des Yerauchsfeldes.

keiten rucken engel’ zusammen, und die kritische Schnitt- und der unter Umstanden geringeren Sorgfalt, die bei der

geschwindigkeit wird scharfer begrenzt.

Unter kritischer  Herstellung des gewohnlichen Siemens-Martin-Stahles auf-

Schnittgeschwindigkeit ist die verstanden, bei der mehr  gewendet wird gegeniiber den hochwertigen legierten Stahlen

oder weniger plétzlich die Stand-
zeit fur eine Tagesschicht auf
unzulassig kurze Zeiten abfallt.

In Abb. 14 geschieht das
bei VCN 35 etwa zwischen 13
und 15 m/min, bei VCN 15 zwi-
schen rd. 17 und 19 m/min,
bei dem Siemens-Martin-Stahl
D zwischen 22 und 25 m/min.
Die beiden erstgenannten sind
die Yergutungsstahle.  Fiir
die Einsatz stahle werden die
Schnittgeschwindigkeiten  sehr
schnell groBer, und die Kurven
spreizen sich mit wachsender
Lebensdauer am oberen Ende
weiter auseinander. Man erhalt
fur ECN 35 die kritische Ge-
schwindigkeit zwischen etwa 30
und 35 m/min, fiir EN 15 bei
rd. 40 m/min. Aehnliches gilt
fur den Siemens-Martin-Stahl
B; hier kann man vielleicht bis
auf 43 bis 48 m/min hinauf-
gehen.  Die Bearbeitbarkeits-
kurve fur den Werkstoff gemaB
Antrag Nr. 170 liegt zwischen
den Kurven fiir Einsatz- und
Vergutungsstahle.

Je harter der Werkstoff,
um so eindeutiger arbeitet die

5 vC.\ 15 ISt allerdings steiler
ais VCN 35; das Zusammenwirken
. €Il und Zahlgkelt auf
je Bearteitbarkeit des Baustotfes

(GBS muB eben auch noch

. Zaher Werkstoff

gdat
a tolz genr@er Festigkeit
U'g.fﬂw 0%] Bearbeitung

Abbildung 14.

Sclimffyesciif7clfffAeffv w T1U/177i7

Standzeit in Abhangigkeit von der Schnittgeschwindigkeit fur
samtliche ohne Kuhlung untersuchten Werkstoffe.
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mit ihrer véllig yerschiedenen Herstellungsweise und ihrem
entsprechend hoher liegenden Preise. Wie wichtig aber die
genaue Kenntnis der Kurven ohne Schatzungen und Inter-
polationen ist, und wie bedenklich es ist, die in den neuesten
Taschenbuchern angegebenen weiten Grenzen fiir die
Schnittgeschwindigkeiten auf legierte Stahle anzuwenden,
moge ein einziges Beispiel zeigen.

Bei 4 mm2 Spanguerschnitt und 11 m/min Schnitt-
geschwindigkeit betragt die Standzeit des Normal-\"er-
giitungsstahles VCN 35 rd. 205 min. Bei der yerhaltnismaBig
kleinen Steigerung der Geschwindigkeit auf 12,5 m/min
unter moglichst genau gleichen Querschnitts- und Arbeits-
verhaltnissen sinkt die Standzeit auf rd. 87 min, d. h. auf
weniger ais die Halfte.

Fur den Werkstoff des Antrages Nr. 170, der kurz vor
diesen Versuchen untersucht wurde, und dessen Kurve
zwischen den Einsatz- und Vergutungsstahlen liegt, der
aber im Preise bedeutend niedriger ais die anderen Legie-
rungen ist, ergibt sich bei 4 mm2 Spanguerschnitt und
35 m/min Schnittgeschwindigkeit eine Standzeit von
20 min, wahrend bei Verringerung auf 33 m/min, d. h. 6 %,
die Standzeit auf 40 min, d. h. um 100 % steigt.

Die Analyse der Stahlsorte nach Antrag Nr. 170 ergab:
0,28% C, 0,26 % Si, 0,83% Mn, 0,03% P, 0,025% S,
Spuren Ni, 0,0 % Cr. Diese Stahlsorte nahert sich nach
Lage und Form der Standzeitkurven, wenn man nur die
kurzzeitigen Versuche vergleicht, bereits dem fiir Ver-
gutungsstahle kennzeichnenden Yerlauf.

Im allgemeinen ist zu sagen, daB der Vergutungszustand
einer Stahlsorte auf ihre Bearbeitbarkeit den entscheiden-
den EinfluB ausiibt.

Unter dem Gesichtspunkt des Vergiitungszustandes
ist auch der Bearbeitungsvergleich zwischen den starken
und den diinnen Wellen VCN 15 und VCN 15k, VCN 35 und
VCN 35k gemacht worden (Abb. 15). Die erzielten Kurven
liegen geniigend eng aneinander, so daB man praktisch
Uebereinstimmung feststellen kann. Die geringen Unter-
schiede sind wohl auch durch die Abanderung des Ab-
stumpfungs-Kennzeichens zu erklaren. Die Schnittdruck-
messung ist genau,
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bilder, sogenannte ,,Ausgleichende*, eingetragen worden,
die sich aus den Mittelwerten der einzelnen Versuchsgruppen
ero-eben. Man gewinnt auf diese Weise eine Art Strombild
iiber die Art des wahrscheinlich richtigen Kurvenverlaufes
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Abbildung 15.
Vergleichsversuche zwischen ungewdéhnlich dicken (250 mm (J)),
besonders hergestellten Versuchswellen und normal starken Wellen
(40 bis 100 mm 0).

der Standzeiten in Abhangigkeit vom Spanguerschnitt und
den Schnittgeschwindigkeiten. Diese Linien und Yersuchs-
werte wurden einer Nachpriifung (vgl. weiter unten) unter-
zogen, wonach sich durch Weglassung der starksten Streuung
und der ganz auBerhalb der wahrscheinlichen Reihe liegenden

die Blankbremsung Zahlentafel 2. Uebersicht iiber Schnittgeschwindigkeit, Schnittdrucke und Netto-
eine mehr oder Kilowattyerbrauch (Schnittleistung) bei yerschiedenen W erkstoffen und 8 mm2
minder unzuverlas- Spanguerschnitt.
sige Schatzung. Die Sehmite ‘
Deutschen Edel- Versuch ge- Druckkomponenten) Schnitt- ;
i sohwin- am Stahl leistung
stahlwerke sind also Werkstoff Nr digkeit L
sehr wohl in der v D c B di
Lage, dicke (250 i y « « oW
mm <)) und diinne
(40 bis 100 mm < Siemens-Martin-Stahl Klopstook 12 1400 440 238 2,8
Stangen gleicher Werkstoff B . . . Mey. 22 90 1382 395 123 21(;3)
Analvse und Bri- Spanauerschnitt EN 15 Mey. 262 70 1540 460 180
y . ECN 35.. Mey. 151 40 1635 ,
nellharte in werk- | tXS=8X1mm B \yereioff D | Mey. 81 30 1710 8,57
stattmaBig gleichem = 8mm2 VCN 15 ., Mey. 174 25 1855 — ;;g
VCN 35 s Mey. 337 20 2020 .
Yergutun.gszust_and, Chrom-Nickel- Stahl Klopstook 8 2100 760 400 2,8
d. h. mit gleicher 1
Bearbeitbarkeit zu Ygl. Abb. 16.

liefern. Fiir das Er-

gebnis unserer Versuche ist das von besonderer Bedeutung,
da man, nur wenn diese Voraussetzung zutrifft, die gefunde-
nen Kurvenscharen ais Bearbeitungsnorm fiir die Stahle der
Vornorm Kr G 601 benutzen kann. Dieser Nachweis ist aber
wohl biindig gefiihrt. An anderer Stelle6) sind in die Schau-

6) Werkst.-Techn. 21 (1927) S. 611, Abb. 13.

Versuchspunkte ein neues Schaubild mit den wahrscheinlich
richtigen Kurven ergibt, bei dem im wesentlichen der kenn-
zeichnende Kurvenverlauf gewahrt erscheint. Diese Linien
werden zunachst ais gute Richtschnur bei der Wahl der
Spanauerschnitte und Schnittgeschwindigkeiten iiber den
ganzen Bearbeitungsbereich dieser Konstruktionsstiihle im
Maschinenbau benutzt werden konnen, um eine wirtschaft-
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liche Zerspanung von Eisen und
Stahl in den Werkstatten, das ist
eine restlose Ausnutzung des zur
Yerfugung stehenden Maschinen-
parkes nach Stahlsorte, Quer-
schnitt, Schnittdruck, Schnitt-
geschwindigkeit und Kilowatt-
verbrauch, zu ermoglichen.

Die Herausschalung und Ent-
wicklung von zuverlassigen ma-
thematischen Gesetzen der
Zerspanung sei auf eine spatere Zeit aufgespart, wenn es
wirklieh moglich sein wird, die Forschungsergebnisse der
letzten Jahre klar zu ubersehen.

Abbildung 16. Schema-

tische Darstellung der

Schnittdruekkomponen-
ten am Drehstahl.
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Da die MeBapparatur auBer Spanguerschnitt, Schnitt-
geschwindigkeit und Kilowattverbrauch den fur die Be-
arbeitbarkeitswertung vor allem wichtigen Schnittdruck zu
messen erlaubt, so kann man mit Sicherheit sagen, um wie-
viel leichter die Einsatzstahle sich im Vergleich zu den
Vergiitungsstahlen bearbeiten lassen und wieviel leichter
der Maschinenpark bei ihrer Verwendung ausfallt. DaB die
Lebensdauer der Maschinen bei einer etwa halb so groBen
Beanspruchung ebenfalls gewaltig zunimmt, bedarf kaum
eines besonderen Beweises. Zahlentafel 2 gibt eine Ueber-
sicht uber Sehnittgeschwindigkeit, Schnittdriicke und
Nettokilowattverbrauch bei yerschiedenen Werkstoffen.
Abb. 16 gibt ein Schema der beim Schneidversuch am Dreh-
stahl auftretenden Kraftkomponenten.

Das Spanvolumen ais MaBstab.

Es entsteht nun die Frage, ob die Kurve der Standzeit
gleichbedeutend ist mit der Kurve des Spanvolumens, d. h.
ob das MaB fiir die Lebensdauer eines Werkzeuges oder fiir
die Bearbeitbarkeit eines Werkstoffes ebensogut durch
Angabe der Spanmenge ais die der Standzeit gemessen
werden kann, was manchmal einfacher ist. Bezeichnet man
mit

v die Sehnittgeschwindigkeit in m/min,
t die Spantiefe in mm,

s den Yorschub in mm,

T die minutliche Standzeit und mit

V das Spanvolumen,

so ist das Spanvolumen aus V = v et eseT zu berechnen.
Volle Gleichwertigkeit von Standzeit und Spanvolumen ais
MaBstab der Bearbeitbarkeit konnte aber nur vorhanden
sein, wenn der EinfluB der wachsenden Spantiefe t vollig
proportional der dementsprechend fallenden Standzeit T
sein wiirde, d. h. daB bei doppelter Spantiefe die halbe
Standzeit und umgekehrt in die Formel einzusetzen ware.
Dies ist aber, wie die Yersuche gezeigt haben, nicht der Fali.
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Es zeigt sich vielmehr, daB bei 2 mm2 Spanguerschnitt die
Standzeit wesentlich groBer ais bei 8 mm2 ist, wahrend
trotzdem das Spanvolumen bei 8 mm2Querschnitt erheblich
groBer ais bei 2 mm2ist. Das bedeutet, daB der Faktor
t = Spantiefe machtiger ist ais der Faktor T = Standzeit.
Die Feststellung dieser Tatsache kommt in Abb. 17 dadurch
zur Geltung, daB die Volumenkurven nicht in bestimmten
Abstanden iibereinander geschichtet verlaulen, sondern

28~ JO ' 38§

Abbildung 19. EinfluB der Kuhlung auf die Bearbeitbarkeit.

hangigkeit von der Schnittgeschwindigkeit im doppelt logarithmischen System.

sich durchschneiden. Man kann daher die Schnittgeschwin-
digkeit fiir einen Werkstoff nicht ohne weiteres nach dem
Spanguerschnitt aussuchen, sondern muB den vorgelegten
Versuchsergebnissen Rechnung tragen.

Der EinfluB der Kuhlung.

Von groBter Bedeutung ist der EinfluB des Kiihlwassers
auf die Standzeit bzw. auf die zu wahlende Schnittge-
schwindigkeit. Alle Yersuche haben nachgewiesen:
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1. daB die Standzeit bei Benutzung von Kuhlwasser in
geniigender Menge ganz wesentlich zunimmt.

2. daB man, wenn man nur die gleiche Standzeit erreichen
will, die Schnittgeschwindigkeit erheblich groBer wahlen
kann, ais wenn man ohne Kuhlung arbeitet,

3. daB es fur die Bemessung der Kuhlwassermenge eine
BestgroBe gibt, uber die hinaus es sich nicht mehr
lohnt, die Kiihlwasserzufuhr zu steigern.

Die Versuchsapparatur gestattete,.
eine Hochstmenge von 40 I/min auf die
Schneidstelle zu werfen. Der Kiihl-
wasserstrahl war etwa 10 cm uber dem
Drehstahl auf den vorderen Schneiden-
bereich gerichtet. Verwendet wurde eine
Mischung von Bohrol mit Wasser.

Die Yersuche waren demnach nach
drei Gesichtspunkten zu fahren, die ais
Veranderliche erscheinen:

1. Kuhlwassermenge 0,2,10,20,401/min,.
2. Spanaguerschnitt 2 und 4 mm2 da

Querschnitte dieser GroBenordnung

fiir die Bearbeitung von Automobil-

stahlen vorwiegend in Betracht
kommen,
3. Schnittgeschwindigkeit. Diese war

ohne weiteres nicht zu wahlen, da
sonst die Versuchszahl und Versuchs-
dauer, und zwar hoéchstwahrschein-
lich unnotigerweise, zu groB gewor-
den waren.

Es wurde deshalb zuerst die obere
Grenze, d. h. jene Schnittgeschwindig-
keit festgelegt, bei der ein Stahl ohne
Kuhlung unmittelbar nach dem
Ansetzen abstumpft,unddie Stand-
zeiten bei yerschiedenen Kiihlwasser-
mengen unter sonst gleichen Bedin-
gungen untersucht (vgl. Abb. 18 die
unterste strichpunktierte Kurve).

Nun -wurden zwei weitere kleinere
Schnittgeschwindigkeiten  ausgewahlt
und die Standzeiten hierfur bei steigen-
der Kuhlwassermenge in gleicher Weise
untersucht.

Ein Beispiel einer solchen Versuchs-
reihe fiir VCN 15 ist in Abb. 18 zusam-
mengestellt, wahrend die insgesamt aus-
gefiihrten Kiihlwasserversuche in Abb.19
im doppelt logarithmischen System
aufgetragen wurden.

Die  Schnittgeschwindigkeitssteige-
rung durch die Kuhlung ist aus Abb. 20
fiir VCN 15 zu ersehen; die iibrigenWerte
sind aus Abb. 19 zu entnehmen. Hier
sind die aus den Standzcitversuchen ohne
Kuhlung entnommenen Werte in Abhan-
gigkeit von der Schnittgeschwindigkeit
aufgetragen und den Versuchen mit Kuhlung gegeniiber-
gestellt worden.

Standzeit in Ab-

Die enge Schichtung der Kurven, abhangig von den
wechselnden Spantiefen und Stahlsorten, verlangt eine
sehr feine Stufung der bei Revolver- und Yielstahl-
banken durch den Konstrukteur der Werkzcugmaschine
vorzusehenden Schnittgeschwindigkeitsreihe im Gebiet
der kleinen Durchmesser, d. i. der hohen Geschwindig-
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keiten. Das gilt insbesondere fur den Automobilbau, aber
aueh fiir den Werkzeugmaschinenbau selbst, sowie fur jeden
Zweig des Maschinenbaues, bei dem Spindeln, Wellen,
Zapfen, Bolzen usw. im Vergleich zur Futterarbeit iiber-
wiegen. Da auf diesen Arbeitsgebieten meist aueh noch
Durchmesserstufen mit kleinen MaBunterschieden aufein-
ander folgen, so erweist sich mit Rucksicht auf die genaue
Anpassung der Schnittgeschwindigkeit an die vergiitete
Stahlsorte das erprobte Gesetz der geometrischen Ab-
stufung fiir die Stufenreihen der Spindelkasten von Werk-
zeugmaschinen wiederum ais richtig.

Die Zusammenstellungen der Einzelversuche, entspre-
ohend Abb. 18, zeigen ubereinstimmend, daB der EinfluB
Yerschiedener Kiihlwasserzufuhr etwa bei rd. 20 I/min
nachlaBt, und daB die Kurven dann fast parallel zur X-Achse
verlaufen, so daB bei noch weiterer Steigerung kein Vorteil
mehr erzielt wird. Man kann sich aueh schon mit 10 I/min
begniigen, weil der Zuwachs an Lebensdauer bei Verdopplung
der Kiihlwassermenge nicht mehr ins Gewicht fallt gegen-
uber dem Mehrkraftverbrauch der Wasserforderung. Gleicli-
zeitig hat sich herausgestellt, daB ein wachsender Span-
querschnitt die Wirkung der Kuhlung verringert, also aueh
die Lebensdauer des Werkzeuges verkurzt. Das erklart sich
einfach daraus, daB der tiefere Span die Schneide abdeckt
und das Herantreten des Kiihlwassers mehr oder weniger
verhindert. Dadurch wachst unverhaltnismaBig schnell
die Schneidenerwarmung und -zerstérung. Aueh aus diesem
Grunde sind iibermaBige Bearbeitungszugaben bei den
Werkstiicken zu vermeiden. Man kann sagen, daB bei
einer Kuhlwassermenge von 10 I/min die wirtschaftlich
giinstigste Lebensdauererh6hung der Schneidstahle inner-
halb dieser Spangebiete erreichbar ist. Bedingung ist
eine vollkommene Ueberflutung der Schneide und des
Stiickes an der Arbeitsstelle. Bei gleicher Schnittgeschwin-
digkeit (vgl. Abb. 19) wird in allen Fallen die Standzeit
durch die Einfiihrung einer sachgemaBen Kuhlung wesent-
licherhoht. Man sollte in den W erkstatten legierte
Stahle und harte Siemens-Martin-Stahle ohne
KiithImittel uberhaupt nicht mehr bearbeiten.
Der Gewinn an Lebensdauer der Werkzeuge ist so groB, daB
inallen Werkstatten aueh die vorhandenen alteren Maschinen
auf starke Kuhlung umgebaut werden sollten.

Die Zulassigkeit der geradlinigen Extrapolation
im doppelt logarithmischen System.

Es ist im letzten Jahre im Schrifttum? wiederholt die
Auffassung vertreten worden, daB die Standzeitkurve im
doppelt logarithmischen System ais gerade Linie verlauft,
und daB sich infolgedessen eine sehr einfache Beziehung
zwischen Schnittgeschwindigkeit und Lebensdauer ergibt.

Die Nachpriifung dieser Frage an Hand der besprochenen
Versuehe lieB diese bisher geiibte Verallgemeinerung zum
mindesten ais unsicher erscheinen.

Mit Rucksicht auf die bei allen derartigen Versuchen
unvermeidliehe Streuung der Versuchspunkte und die An-
passungsfahigkeit der umstrittenen Kurven wurde der
folgende Weg eingeschlagen, um der wirklichen Form dieser
Linien nahezukommen. Zuerst wurden samtliche Versuchs-
punkte in der iiblichen Weise gemittelt uud im Carthe-
sischen Koordinatsystem aufgetragen.

Die gleichen Mittelwerte wurden nun im doppelt
logarithmischen System, und zwar jede Stahlsorte fiir

allein aufgetragen, wodurch der kennzeichnende Ver-

7) Richtwerte fiir Dreherei des AWF (Berlin: Beuth-Verlag

9. M Kronenberg: Grundziige der Zerspanungslehre (Berlin:

"llus Springer 1927). A. Wallichs: Das Gesetz der Schnittge-
80 wiDJ'gkeit beim Drehvorgang. Masch-B. 6 (1927) S. 997.

lauf des fiir eine Stahlsorte giiltigen ganzen Linienbiindels,
ob gerade oder gekriimmt, sichtbar wurde. Danach wurden,
diesem Gesamtverlauf entsprechend, im doppelt log-
arithmischen System durch die einzelnen Punkt-
gruppen des Linienbiindels, also fiir die einzelnen Span-
querschnitte, die Ausgleichenden gelegt, wobei die offen-
sichtlich aus irgendwelchen Ursachen fehlerhaften Werte —
im iibrigen nur einige wenige — ausgeschieden wurden. Diese
Linien sind in Abb. 21 wiedergegeben. Aus diesen Aus-
gleichenden wurden nun die Kurven iiber die in Abb. 14
bereits eingetragenen Versuchspunkte ais endgultige Linien
eingetragen, wodurch diese Abbildung erst ihren endgiiltigen
Charakter erhielt. Abb. 21 zeigt das iiberraschende Ergebnis,
daB die beiden Einsatzstahle EN 15 und ECN 35 eine ge-
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Abbildung 20. Steigerung der Schnittgeschwindigkeit
durch Kiihlwasserzufuhr.

kriimmte Charakteristik zeigen, bestenfalls konnte man
bis zu Schnittgeschwindigkeiten von 25 m/min noch gerade
Ausgleichende durchlegen. Aber erst bei Kenntnis der
langen Schnittzeiten bis zur Schneidenzerstérung ist man
in der Lage, den wahrscheinlichen Verlauf der kennzeich-
nenden Kurve festzulegen.

Ergibt also z. B. der Spanquerschnitt 4 mm2 bei Stahl
EN 15 in der wirklich erm ittelten Charakteristik fiir
35 m/min Schnittgeschwindigkeit eine Standzeit von rd.
117 min, so wiirde, bei Annahme eines geradlinigen Ver-
laufes der Charakteristik nach den Versuchspunkten bis
herab zu 52 m/min, eine Standzeit von rd. 350 min nach
der Zeichnung eingesetzt werden miissen.

ECN 35 verlauft bis zu rd. 40 m/min Schnittgeschwindig-
keit nahezu geradlinig; bei 30 m/min ergab sich dabei fiir
4 mm2 Span rd. 56 min Standzeit. Verlangert man aber das
gerade Liniengesetz willkiirlich, so kommt man auf eine
Soll-Standzeit von iiber 90 min. Das liiBt sich naturlich
nicht mehr vernachlassigen. und es muB daher festgestellt
werden, daB die Extrapolation, ausgehend von einer Ver-
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suehsgruppe auf eine beliebig gewahlte Standzeit, fiir die
untersuchten Einsatzstahle nicht zulassig ist.

Beeinflussung des Schnittdruckes durch die
Schnittgeschwindigkeit.

Zum SchluB ist die Frage aufgeworfen worden, welchen
EinfluB der Schnittdruck und die Schnittgeschwindigkeit
aufeinander haben, insbesondere, ob eine wachsende Schnitt-
geschwindigkeit etwa den Schnittdruck verstarkt. Abb. 22

Abbildung 21. Standzeit in Abhangigkeit von

im doppelt logarithmischen System.

beantwortet die Frage eindeutig sowohl fiir die vier unter-
suchten Rohstoffe ais auch fiir verschiedene Spanquer-
schnitte, und zwar nach der Richtung hin, daB der Schnitt-
druckvon der Schnittgeschwindigkeit nicht beein-
fluBt wird. Bei Geschwindigkeiten zwischen 10 und
80 m/min, wie dies auch bei den meisten Werkstoffen fiir
Drehen und Bohren seit Taylor mehrfach nachgewiesen
wurde, bleiben die Schnittdriicke konstant.

Die Bearbeitbarkeit der Konstruktionsstahle im Automobilbau.
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SchluBbemerkungen.

Wer aus eigener Werkstatterfahrung im Automobilbau
die groBe Vielheit der deutschen Markenstahle kennt, und
die groBen, immer erneut auftauchenden Schwierigkeiten
wiederholt iiberwinden muBte, sobald eine neue Stahlmarke
aufkam, der hat sicher den Versuch, die legierten Bau-
stahle in der VornormKr G 601 der Zalil nach aufs starkste
zu beschranken und nach Analyse und Festigkeit in brauch-
baren Abnahmegrenzen festzulegen, freudig begriiBt. Damit
ist fur den Verbraucher endlich
die Mdglichkeit gegeben:

1. ais Konstrukteur sein
konstruktives Gefiihl auf das
Wissenschaftlich-Sachliche  fest
einzustellen, gleichgiiltig bei wel-
chem guten deutschen Edelstahl-
werk der Einkaufer nun den
ausreichend genau gekennzeich-
neten Werkstoff einkauft, und

2. ais Betriebsfachmann
feste Anweisungen uber die Art
und Weise der zweckmaBigsten,
d. h. der wirtschaftlichsten Bear-
beitung, vom Vorkalkulations-
bureau ausgehend, an die mecha-
nischen Werkstatten zu geben.

Aehnliches gilt fiir die Erzeu-
ger. Je weniger Stahlsorten her-
zustellen sind, je klarer die Vor-
schriften iiber Analyse und Fe-
stigkeit sind, um so sicherer wird
der Hersteller die Legierung an
sich treffen und sie warme- und
walztechnisch so meistern lernen,
daB sie mit immer gro6erer
GleichmaBigkeit gefertigt wird.
Die Lagerhaltung und damit der
Kapitalaufwand und Zinsverlust
werden gleichzeitig kleiner. Die
Kunst des Stahlwerkers wird
sich bei der Erzeugung hochst-
wertiger Stahlsorten immer mehr
auf die richtige Art und Weise
konzentrieren konnen, bekannte
Elemente zu legieren, und die
Warmbehandlung der Stahle so
zu beherrschen, daB der Wetthe-
werber trotz der Lieferung glei-
cher Gute doch geschlagen wird,
weil eben das am meisten ge-
kaufte Erzeugnis immer das sein
wird, das sich bei gleicher Fe-
stigkeit und Zahigkeit, bei glei-
cher Widerstandsfahigkeit gegen
Einkerbung und Ermiidung am
leichtesten bearbeiten laBt.

Hersteller und Verbraucher
sind sich sehlieBlich einig in
der Erkenntnis, daB ihr Heil in weiser Beschrankung
aller Ausgaben auf beiden Seiten und an allen Stellen liegt,
und daB groBe Ersparnisse heute auf einem so weitgehend
durchgearbeiteten Arbeitsgebiete wie dem Automobilbau
nur durch eine weitgehende, zielklare Normung auf der
Grundlage der Gemeinschaftsarbeit erreichbar sind.

Die hier veroffentlichten Versuche sind fiir die Notwen-
digkeit der Stahlnormung ein besonders beredtes Zeugnis
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Abbildung 22. Schnittdruck in Abhangigkeit von der

Schnittgeschwindigkeit.

Da? gewonnene Ergebnis bestreicht das sranie Arbeitsgebiet
rom weichen Einsatzstahl bis zum hartesten Yergutungs-
stahl mit EinschluS typischer Regelstahle. Non erst k.ann
man daran gehen. eine Bearbeitbarkeitsskala fur die Yor-
kalkulation zur Bestimmung der Akkordminuten und fur
den Betrieb zur entsprechenden Einrichtung der Bearbei-
tangsmaschinen aufzustellen. die die zur Zeit yerwendeten
Stahlsorten in etwa 5 Gruppen umfaBt:

i n m rv y
StC 25.61*) StC 10.61%) SIC 45.61 VCX 15 ECX 45
StC 35.61*) Ste i6.61»1 StC 6061 VCX 25
(Werk- pv (Werk- vex s
stoff B) 13 stoff D) VOT 35
EOT 35

*) Karze Locien, schmiert niciit.

¢) Z21, schmiert besonders in ge”dahtem Zastanie.

Damit wird es moglich werden, aus Maschinen. Werk-
zeugen und Baustoffen die letzten Moglichkeiten heraus-
zoholen. ohne daB es in allen Fallen zu gelingen braucht,
die héchstmoégliche Leistung der Werkzeugmaschine aus-
zunatzen. Das ist weder notig, noch bedeutet sie das anzu-
strebende ZieL Man will mdglichst wirtschaftlich arbeiten
and doch méglichst wenig Spane machen. Die zeitgemaB
konstrmerten WerkzeugTnaschinen der letzten Zeit — Yiel-
ftahimabcMnen z. B. — erfullen diese Aufgabe yorzuglich.
die alten uberschweren Maschinen durchaus nicht. Fiir
diese veralteten Konstruktionen lohnt es sicher nicht mehr.
kostspielige Arbeitsyorschriften auszuarbeiten.
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Yersuche, ob die deutscnen legierten Stahle

nach der Yornorm Kr G 601 den fiir den gleichen

Zweck ausgesuchten amerikanischen Stahlsorten

bearbeitungsmaBig ebenburtig sind. sind in

yollem Gange. nachdem mic Unterstutzung des

[ Reichsyerkehrsministeriums und des Reichsrer-

bandes der Automobilindustrie die Beschaffung

der zur Untersuchung noétigen amerikanischen

Konstruktionsstahle gegliickt ist.

In einem spateren Berieht soli uber die Er-

gebnisse der noch laufenden Untersuchungen so
bald wie moglich berichtet werden.

Dem Reichsverkehrsministerium. dem Yor-
stand des Reichs”erbandes der Automobilindu-
strie und der Leitung: des Yereins deutscher In-

& genieure sage ich an dieser Stelle fur die Zur-
verfugungstellung der Mittel zur Ausfuhrung
der Yersuche verbindlichen Dank und hoffe, daB
‘ie der deutschen Industrievon Nutzen sein werden.

Zusammenfassung.

Durch zahlreiche Yersuche wurde festgestellt. daB fur die
yerschiedenen Stahlsorten Bearbeitungsvorschriften in sehr
weiten Grenzen notwendig sind. Die Bedingungen kénnen
aber fur jeden einzelnen Fali durch Festlegung des Zeit-
punktes. bei dem die Schneide des bearbeitenden Werk-
zeuges zerstort ist, eindeutig bestimmt werden.

Ferner wurde bewiesen. daB sich Einsatzstahle in bezug
auf die Bearbeitbarkeit yollstandig anders ais Y ergutungs-
stahle verhalten. Indessen lassen sich fur samtliche in der
Maschinenwerkstatt — nicht nur im Au:: L— >
wendeten Werkstoffe von derweichsten bis zurzahesten Sorte
eindeutige Sehaulinien aufstellen. nach denen die Werkstatt
unter Zugrundelegung eines iiblichen gréBten Yorschubes
yon 1 mm fur die yerschiedenen Spantiefen von 2 bis S mm
die heute beim Schruppen zur Anwendung kommen. die
richtige Auswahl treffen kann. und zwar je nachdem. ob nur
wahrend kurzer Zeiten oder yolle Tage hindurch mit dem-
selben Werkzeug gearbeitet werden solL

Endlieh wurde festgestellt. daB ausreichende Yorrich-
tungen zur Kuhlung der Schneidwerkzeuge fur die Bear-
beitung legierter Stahle notwendig sind.

Ein einfaches Gesetz fur die Zerspanungsarbeit konnte
noch nicht eindeutig festgelegt werden. Es seheint aber.
daB im doppelt logarithmischen Koordinatensystem fur
yiele Stahlsorten eine gerade Linie ais Kennlinie zugrande
gelegt werden kann.

Das bedrohte Danzig.

Yon Dr.

D e seit langem schwebenden deutsch-polnischen Yer-
tragsyerhandlungen haben in steigendem MaBe die Auf-
merksamkeit auf das von politischen imd wirtschaftlichen
Jtiirmen umbrandete Danzig gelenkt. Seine ausgezeiohnete
Lage an der Weichselmundung und sein yon der Natur so
b?gunstigter Hafen bedeuten der alten Hansestadt Gliick
JAd \ erhangnis.  Auf ihr beruht ihre wirtschaftliche Blitte.
yerdankt sie aber auch den wechselvollen FluB ihres
Geschicks.
\ ereinzelte Anzeichen wirtschaftlicher Festigung liefien
gerade inder letzten Zeit im Reiche Stimmen laut werden. die
1\ erkennung der ursachlichen Zusammenhange von einer

Mas Schlenker in Dusseldorf.

zunehmenden Gesundung der Danziger Wirtschaft sprechen
zu mussen glaubten. Diese optimistischen Auffassungen
grunden sich u. a. auf die Tatsache. daB Danzig trotz der
handelspolitischen Besehrankungen durch die Zollunion
mit Polen einen Warenumschlag erreicht hat. der gegeniiber
der Yorkriegszeit bedeutend gestiegene Ausfuhrzahlen auf-
weist. so daB man einen wirtschaftlichen Niedergang nicht
befurchten zu mussen glaubt. Endlieh seheint ein starkes
Deutschtum. das 95 00 der Bevdlkerung ausmacht. und ein
sich seiner Kkulturellen Zusammengehorigkeit bewuBter
Yolkstag. der neben 115 Deutschen nur 5 polnische Ab-
geordnete aufweist. eine sichere Gewahr fur eine lebens-
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kraftige reichstreue Fiihrung in Wirtschaft und Politik zu
bilden. Indessen — diese Zeichen triigen.

Die ehedem so bliihende Wirtschaft Danzigs hat durch
die Abtrennung vom Mutterlande und durch die dauernden
Wahrungsschwierigkeiten bald in Deutschland, bald in
Polen, durch den Merkantilismus Polens, der durch auBer-
ordentlich hohe Zollmauern und iiberdies durch dauernden
Wechsel in der Zollpolitik die handelspolitische Unsicherheit
bis ins Unertragliche steigerte, auBerordentlich EinbuBe
erlitten. Wahrend in Deutschland die wirtschaftlichen Yer-
haltnisse eine erfreuliche Festigung erfuhren, zeigten sich
fiir Danzig im gleichen Zeitabschnitt in immer deutlicherem
MaBe die verheerenden Folgen der Abtrennung vom Reiche
und der gleichzeitigen wirtschaftlichen Bindung an Polen.
Die Versailler Grenzziehung schuf fiir Polen durch die Ver-
bindung mit Danzig den bisher fehlenden, fiir Polens Wirt-
schaft ais ,lebensnotwendig“ bezeichneten Zugang zum
Meere. Danach ware also mit einem Ausbau und einer Férde-
rung des Danziger Hafens zu rechnen gewesen. Zum min-
desten hatte sich diese ,Lebensnotwendigkeit" in einer ge-
steigerten Inanspruchnahme des Danziger Hafens ais der
sogenannten Ausgangspforte ausdriicken mussen. Nichts
von alledem. Polen versucht auf jedeWeise, den Umschlag-
verkehr des Danziger Hafens lahmzulegen. Es hat den
Danziger Hafen, dessen natiirliche Lage, geschiitzt durch
die Halbinsel Hela, eine weit starkere Belastungsprobe ge-
stattet hatte, vollstandig vernachlassigt und den Bau eines
neuen Hafens in Gdingen vorgezogen, der nur durch Kiinst-
liche Aushebung eines Hafenbeckens unter unverhaltnis-
maBig hohen Kosten moglich ist. Den Umschlag des Gdinger
Hafens sucht Polen unter Umgehung Danzigs durch den Bau
von Eisenbahnlinien mit einem tragfahigen Hinterland zu
verkniipfen. Damit nicht genug, hat die polnische Regierung
die Errichtung eines Seehafens fiir Holzausfuhr in Dirschau
beschlossen und hierfur eine Million Zloty vorgesehen. Ob
Polen zur Bewaltigung seiner ,,machtvollen* wirtschaft-
lichen Entwicklung wirklich dreier Hafen bedarf, erscheint
mehr ais fraglich.

In auBerordentlichem MaBe haben sich die Ein- und Aus-
fuhrzahlen des seewartigen Handels unter dem polnischen
EinfluB verschoben:

Jahr Einfuhr in t Ausfuhr in t
1912 ... 1 141 455 1311 757
1924 ... 738 072 1636 485
1926 o 640 696 5 659 605

Wahrend demnach die Vorkriegszahlen von Ein- und
Ausfuhr ungefahr ausgeglichen waren, hat sich die Einfuhr
im Jahre 1926 auf die Halfte verringert und in demselben
Zeitraum die Ausfuhr vervierfacht. Diese gewaltig ge-
stiegene Ausfuhr erweckt den Anschein, ais nehme die
Danziger Wirtschaft einen ungewdhnlichen Aufschwung.
Indessen ist einerseits die Danziger Wirtschaft an dem Ver-
dienst dieses gestiegenen Umschlags nur zu einem geringen
Teil beteiligt, anderseits ist in dieser Aufblahung der Aus-
fuhr eine Scheinbliite zu erblicken, da sie in der Hauptsache
auf den deutsch-polnischen Handelskrieg zuriickzufiihren
sein diirfte. Das Kernstiick des Danziger seewartigen
Handels lag von jeher weniger im Frachtgeschaft oder der
Reederei ais in dem alteingesessenen Eigenhandel, dessen
Gegenstand vorwiegend die hochwertigen Guter waren.
Bezeichnenderweise ist gerade der Umschlag in den hoch-
wertigen Giitern, durch die nach dem Verlust des 6stlichen
Pommerns und sudlichen OstpreuBens ungewohnlich ge-
minderte Kaufkraft des Hinterlandes und durch die wechsel-
volle polnische Zollpolitik, insbesondere aber durch die zur
Stiitzung der Wahrung erlassenen Einfuhrverbote in er-
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schreckendem MaBe zuriickgegangen. Berucksichtigt man
den Warenwert, so erweist sich, daB der Einfuhrwert gegen-
iiber dem Vorkriegswert noch um die Halfte zuriickgeblieben
ist, wahrend der Ausfuhrwert nur eine geringfiigige Er-
hohung erfahren hat. Der Getreidehandel, der im Jahre
1912 mit einer Ausfuhr von 410500 t den starksten Posten
des Danziger Handels bedeutete, betrug im Jahre 1926 nur
noch 265000 t und hat sich in den ersten 11 Monaten des
Jahres 1927 sogar auf 47 100 t verringert. An die Stelle der
hochwertigen Guter sind Massenwaren wie Holz und Kohle
getreten, wobei die gestiegenen Umschlagszahlen der Kohle
angesichts der englischen Zielstrebung, den Weltkohlen-
markt im fritheren Umfang an sich zu reiBen, nur \ on sehr
fragwiirdiger Dauer sein diirften.

Eine besondere Gefahr fiir die Wirtschaft Danzigs be-
deuten die sogenannten gebrochenen Eisenbahntarife.
Wahrend Danzig in der Vorkriegszeit durch besonders
giinstige Bahntarife mit einem ausgedehnten Hinterland
in Verbindung stand und von dort erhebliche Frachtzugange
erhielt, filhren heute die gebrochenen Staffeltarife, die fiir
Polen gegenuber dem Freistaat Danzig yerschiedene Satze
aufweisen, zu einer solch erheblichen Frachtverteuerung, daB
die Getreideausfiihrer teilweise dazu iibergehen muBten,
das Getreide bereits oberhalb Danzigs in Dirschau umzu-
schlagen.

Ueber jene Handelserschwerungen hinaus bedroht Polen
in den Wirtschaftsverhandlungen Danzig mit einer Valori-
sierung der Zoile, die einer ungefahr 72prozentigen Zoll-
erhéhung gleichkommen und mit den gleichzeitig geplanten
Zollzuschlagen von 100% gegenuber den Nichthandels-
vertragsstaaten einen ungestorten Ausfuhraustaiusch und
damit den Lebensnerv einer See- und Handelsstadt in uner-
horter Weise lahmen wurde.

In diesem Zusammenhang verdient die Erwerbslosenzahl
im Freistaat Danzig einige Beachtung. Sie weist mit 13 000
bei einer Einwohnerzahl von 360 000 Ende 1927 Yerhaltnis-
maBig mehr ais doppelt soviel Erwerbslose wie im Reiche
nach. Dieser hohe Hundertsatz der Erwerbslosen wird ver-
standlich, wenn man berucksichtigt, daB die Hauptstarke
der Danziger Industrie vor dem Kriege in den staatlichen
und halbstaatlichen Betrieben, insbesondere den drei Werften
lag. Um so einschneidender muBte diese daher das Ver-
halten Polens treffen, das heute bei Yergebung von Auf-
tragen der o6ffentlichen Hand die Danziger Wirtschaft grund-
satzlich unberucksichtigt laBt und z. B. den Ausbau des
Gdinger Hafens franzosischen Firmen iibertragen hat.

Diese an den verscliiedensten Stellen einsetzende ein-
heitliche Anwendung wirtschaftlicher Isolierungs- und
Druckmittel hat Danzigs Treue zum Reiche nicht erschiittern
konnen. Ebensowenig hat die gleichzeitig einsetzende
Lwirtschaftsfriedliche® Werbearbeit Polens das Volks-
bewuBtsein der Danziger zu beugen vermocht. Dennoch
verdient auch gerade die letzterwahnte im Reich insofern
eine ganz besondere Beachtung, ais Polen durch seinen Ver-
treter in Danzig, Minister StraBburger, unter der Losung
»Mehr Wirtschaft in der Politik“ die Notlage der Danziger
Wi irtschaft geschickt in politischein Sinne auszuwerten
trachtet. Indem die polnische Werbung die vielfachen Rei-
bungen zwischen Danzig und Polen unter Verneinung aller
politischen Bestrebungen auf den Mangel einer wirtschafts-
friedlichen Verstandigung zuriickfiihrt, versucht sie gleich-
zeitig durch eine wirksame Propaganda, deren Mittel nach
Sachverstandigenurteil bisher 30 Millionen Danziger Gulden
(Goldfranken) bei einem jahrlichen Einsatz von 4 bis 6 Milli-
onen betrugen, die Oeffentlichkeit iiber die Ziele dieser
Arbeit zu tauschen, ilu: das Geprage einer yerséhnlichen Ab-
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sicht zu geben und so die Danziger Bevélkerung in zwei Lager
zu spalten. Ist auch die politische Ablehnung Polens in allen
Lagern eine durchaus geschlossene — keine Regierung wiirde
sich in Danzig halten kénnen, dereA oberster Grundsatz
nicht eine entschlossene Kampfstellung gegeniiber Polen
Ware —; so lieB gerade die wirtschaftliche Zwangslage einer-
seits, die polnische Werbearbeit anderseits manchen Kreisen
der Danziger Bevolkerung eine wirtschaftsfriedliche Ver-
standigung mit Polen und eine Einstellung auf eine soge-
nannte Danziger Politik ais wiinschenswert erscheinen, die
denn auch bei den Danziger Novemberwahlen in einem
starken Anwachsen der Sozialdemokratie, die jenen Be-
strebungen besonders nahesteht, ihren Niederschlag fand.
Gerade hier liegt eine bedeutsame Aufgabe des Reiches, diesen
politischen Zielstrebungen Polens durch wirksame Auf-
klarung zu begegnen.

Die wenigen, aus einer Fiille ahnlicher Belege heraus-
gegriffenen Tatsachen zeigen klar die unmittelbare wirt-
schaftliche und politische Lebensbedrohung eines so stark
abhangigen Staatsgebildes, dessen demiitigender Daseins-
zweck darin besteht, einen Stiitzpunkt der polnischen Aus-
dehnung nach dem Meere hin zu bilden. Sie zeigen uns
weiter, daB Polen durch ein vielmaschiges Netz riicksichts-
loser wirtschaftlicher Druekmalinahmen Danzig seiner
letzten Hoheitsrechte zu entkleiden und gleichzeitig die
Frage Danzig im Sinne einer ,,wirtschaftsfriedlichen* Durch-
dringung und ,freiwilligen“ Angliederung einer L&sung
entgegenzufiihren trachtet. Man vergiBt im Reiche nur allzu
leicht die Not der Danziger, und térichte Stimmen sind
laut geworden, die sie des mangelnden YolksbewuBtseins
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Stahl und Eisen. 347
zeihen. Polen hat gegeniiber dem Freistaat weder ge-
schichtliche noch volksmaBige oder wirtschaftliche Rechte,
und nie hat Danzig Polen solche eingeraumt. Danzig ist im
deutschen Volksverband zu seiner hohen Blute empor-
gestiegen, und ein fester Glaube an das Mutterland setzt
allen Machtgeliisten ein unerschiitterliches Bollwerk ent-
gegen. Danzig hat von jeher die Erhaltung der deutschen
Kultur und Eigenart gegeniiber Polen gepflegt. Danzig
hat unter dem Druck des Versailler Vertrages und seiner
Auslegung durch Polen dauernd wirtschaftliche Rechte der
Selbsterhaltung opfern miissen.

Wir im Reiche miissen jenes selbstverstandlichen Ver-
trauens der Danziger eingedenk sein, im Gefiihl der Gemein-
samkeit des Blutes, die Danzigs Not zu der unsrigen macht.
Der weitaus gréBte Teil des polnischen Aufienhandels geht
durch Deutschlands Hand, und Deutschland hat bei den
gegenwartigen Handelsvertragsverhandlungen keine Ver-
anlassung, Polen zugunsten fragwiirdiger Augenblickserfolge
Vorteile zu gewahren, die Danzigs Zukunft gefahrden kénn-
ten, dessen Kkulturelles, soziales und wirtschaftliches Dasein
in so innigem Zusammenhang mit der deutschen Volks-
gemeinschaft steht. Deutschland muB heute klar erkennen,
daB jene unter dem Vorwand ,,lebensnotwendiger“ Rechte
sich verbergenden wirtschaftlichen DruckmaBnahmen Polens
in Wirklichkeit den Machtgeliisten einer gewalttatigen,
aber durchaus folgerichtig arbeitenden Politik dienen und
zusammen mit der von Polen immer wieder aufgeworfenen
Ermland- und Litauenfrage nur den Auftakt bilden zu dem
entscheidenden letzten Schlag dieses Machtwillens gegen
OstpreuBen.

Umschau.

Neuerungen im amerikanischen Siemens-Martin-Betrieb.

In den Tagen vom 2. bis 3. Noyember 1927 hielt die Ver-
einigung von Siemens - Martin - Stahlwerksfachleuten innerhalb
des American Institute of Mining and Metallurgical Engineers
in Detroit ihre 6. Halbjahresyersammlungl) ab. Zur Erdrterung
stand, wie auch auf fruheren Sitzungen dieses Ausschusses, eine
ausgedehnte Reihe von Fragen, die fiir die Betriebsfiihrung
yon Bedeutung sind, und die erkennen lassen, daB man driiben
in gleichem Mafie wie bei uns bestrebt ist, in Gemeinschafts-
arbeit Einzelfragen zu klaren und so den Betrieb wirtschaftlicher
zu gestalten.

Ais erster zur Erorterung gestellter Punkt wurden das
GieBen und damit zusammenhangende Fragen besprochen. Yon
Bedeutung sind hier in erster Linie Auskleidung der GieBpfanne,
Ausgufi und Stopfen. Zur Pfannenauskleidung werden Steine
empfohlen, die dicht genug sind, um ein Eindringen von Stahl
oder Schlacke zu yerhindern; sie sollen nicht zu weich sein,
jedoch auch nicht so hart, daB sie leicht abplatzen. Ais zweck-
mafiig wird eine Zusammensetzung von etwa 60 bis 65 % Si02
31 bis 33% Al1203+ Fe203 und 2 bis 5% CaO empfohlen.
Beim Anwarmen werden die Pfannen auf schwaehe Rotglut er-
hitzt und zur Austreibung der Feuchtigkeit rd. 8 st auf dieser
Temperatur gehalten. Die Haltbar-
keit betragt etwa zwo6lf Gusse. Die
Ausgufisteine kommen erst, nachdem
sie langere Zeit, etwa sechs bis acht
Wochen, gelagert haben, zur Yer-
wendung. Sie sind innen mit einer
140 mm tiefen Ausbuchtung yer-
sehen und werden vor dem Ein-
setzen in die Pfanne 1 st lang und
vor dem Vergiefien nochmals erhitzt.
Um den Schwierigkeiten, die be-
sonders inStahlgieBereien durch Ausreifier ais Folge des hau-
figenOeffnens undSehlieBens des Ausgusses entstehen, zu
begegnen, wurde von der National Malleable Steel Castings Co.
eme AusguBart durchgebildet, wie sie Abb. 1 wiedergibt. Die
usfiihrung, die patentiert ist, besteht darin, dafi um den Aus-
guBstein ein Ring aus weichem Stahl angebracht ist, durch
en die auf den Ausgufistein iibertragene Warme rasch fort-

J) Iron Age 120 (1927) S. 1320/2, 1377/9 u. 1424.
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Abbildung 1. Patentierter
Ausgufi mit Stahlring zur
Warmeableitung.

geleitet wird und der auf diese Weise den AusguB vor schneller
Zerstérung schiitzt. Versuche mit auadratischen Ausgiissen
haben zu keinem Erfolg gefiihrt. Die Stopfenstange, mit zwolf
Stopfensteinen von 140 mm Durchmesser bekleidet, laBt man
zunachst 12 st an der Luft trocknen und gibt sie dann in einen
kontinuierlichen Trockenofen, in dem sie vier Tage yerbleibt.

Um glatte Blockoberflachen zu erzielen, werden die
Kokillen auf einem Werk bei allen ruhig yergossenen Stahlen
mit einem Graphitanstrich yersehen. Auf einem zweiten Werk
werden die Kokillen mit einer Graphitmasse ausgespritzt; die
Kosten hierfur betragen etwa 0,4 ct. je t Stahl. Das Kokillen-
programm wird zweckmaBig so gewahlt, dafi die Kokillen alle
6 bis 8 st benutzt werden. Kurze Zwischenraume, etwa 4 st,
werden fur nachteilig gehalten. Bei der Donner Steel Co. betragt
die Zeitspanne sogar 12 st. Sehr groBe Blocke werden nach
6 bis 8 st gestrippt, kleinere nach etwa 1 st. Unnétig langes Ab-
stehenlassen der Blécke in der Kokille yermindert deren Halt-
barkeit; bis zu 2 st konnten Nachteile jedoch nicht festgestellt
werden. Die Haltbarkeit der Kokillen wird von einem Werk
zu 91 bis 95 Giissen, von einem zweiten bei Kokillen mit 500
X 550 mm Querschnitt und rd. 2 m H6he zu im Mittel 130 Giissen

angegeben, was einem Kokillenverbrauch von 9,6 kg/t Stahl
entspricht.
Weitere Ausfiihrungen betreffen die Herstellung und

was VergieBen von sogenanntem Randstahl2, zudem der
GuB von oben gleichzeitig in zwei Kokillen mit 31,5-mm-Aus-
giissen empfohlen wurde. Der Anteil des Roheisens im Einsatz
wird zu 45 % angegeben, die Menge des Kalksteins zu 11 bis 12 %,
wahrend der FluBspatzusatz auf etwa 2,25 kg/t Stahl gehalten
wird. Das im Bade zuriickbleibende Mangan soli etwa 0,12 bis
0,16 % betragen; Gehalte iiber rd. 0,22 % werden fiir nachteilig
gehalten. Aufkohlen auf 0,20 % C soli giinstiger sein ais das
Abfangen der Schmelzung. Lebhaftes Kochen des Bades, was
gegebenenfalls durch Zusatz von Walzsinter erzielt wird, ist
erwunscht.

Ais nachster Punkt wurde die Probenahme und die Art der
Abkiihlung der Proben besprochen, wozu die yerschiedensten
Wege beschritten werden.

Unterschiedlich sind auch die Ansichten
maBigste Roheisenzusammensetzung

2) Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 1564/6.

iiber die zweck-
zur Erzielung der
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geringsten Schmelzungsdauer. Von einer Seite wird beim Arbeiten
mit 35 % Boheisen im Einsatz, das fliissig eingesetzt wird, ein
Mangangehalt des Roheisens von 1,5 bis 2 % und ein Silizium-
gehalt von 1 bis 1,5 % empfohlen. Bei 1,4 % Si im Roheisen
sollen einmal kiirzere Sohmelzungsdauern erreicht werden ais
bei 0,8% Si, und zum andern soli mit hdherem Siliziumgehalt der
Roheisensatz yerringert werden konnen. Bei festem Roheisen-
einsatz kann nach Mitteilung von dieser Seite mit einem hoéheren
Siliziumgehalt gearbeitet werden. Von anderer Seite wird die
gegenteilige Ansicht yertreten, daB namlich ein Roheisen mit
0,8 bis 0,9 % Siund hohem Mangangehalt, also ein heiB erblasenes
Roheisen, die gtinstigsten Ergebnisse liefert. Beim Arbeiten mit
festem Roheisen ist nach den gleichen Beobachtungen ein
um etwa 4 % hoéherer Roheiseneinsatz erforderlich. Von dritter
Seite schliefilich wird ebenfalls einem Siliziumgehalt yon 0,8 %
der Vorzug gegeben und ein physikalisch heiBes, chemisch jedoch
kaltes Roheisen fiir das zweckmaBigste gehalten.

In nicht geringeren Grenzen schwanken die Angaben fiir die
giinstigste Roheisenzusammensetzung zur Erzeugung niedrig-
gekohlter Stahle. Zur Verwendung gelangen Roheisensorten mit
1,25 bis etwa 2% Mn und 0,85 bis 1,25 % Si. Dabei wird vor-
wiegend die Ansicht vertreten, daB Schmelzungen mit hohem
Mangangehalt im Einsatz schneller gehen ais solche mit niedrigem
Mangangehalt, also etwa 0,80 bis 1% . Im allgemeinen wird mit
einem Roheiseneinsatz von 45 bis 55 % gearbeitet. Der Kalk-
steinyerbrauch betragt nach Angaben von zwei Werken rd. 10 %.
Beachtenswert mag in diesem Zusammenhang erscheinen, daB,
wie von einer Seite mitgeteilt wird, beim Arbeiten mit fliissigem
Roheisen der Roheisensatz 47 bis 50 % betragt gegenuber nur
45 % beim Arbeiten mit festem Roheisen, was in gewissem Wider-
spruch zu dem yorher Ausgefuhrten steht, daB namlich zur Er-
zielung der gunstigsten Schmelzungsdauer bei kaltem Einsatz
mit einem um etwa 4 % hoheren Roheisensatz gearbeitet werden
musse. Es darf bei Betrachtung und Bewertung aller dieser An-
gaben jedoch nicht yergessen werden, daB die jeweils ortlichen
Verhaltnisse, Ofenbauart, Art der Beheizung usw. hierbei einen
entscheidenden EinfluB ausiiben konnen.

Ais weiterer Punkt wurde die Luftvorwarmung und im
Zusammenhang damit die weitergehende Ausnutzung der Abgase
hinter dem Ofen bzw. die Verringerung der 40 bis 45 % aller
Warmeyerluste ausmachenden Abgasyerluste besprochen. Emp-
fohlen wird hierzu das Hinterschalten eines Rekuperators — etwa
aus 15prozentigem Chromstahl, der bis zu 760° feuerbestandig
jst — hinter den Ofen sowie die Anlage von Abhitzekesseln. Ein
Tieferziehen der Warmespeicher selbst hat sich nach Mitteilung
von zwei Seiten nicht bewahrt.

Ueber die Zustellung des Herdes basischer Siemens-
Martin-Oefen wurden folgende Mitteilungen gemacht. Im all-
gemeinen benutzt man dazu reinen Magnesit, dem ais FluBmittel
und zum Dichten des Herdes etwa 17 bis 18 % Schlacke bei-
gemischt werden. Der neu zugestellte Herd wird vor dem ersten
Einsetzen etwa 4 bis 5 st scharf eingebrannt. Zum Flicken wird
bei groBeren L6ochern Magnesit, bei kleineren gebrannter Dolomit
yerwendet. Bisweilen benutzt man dazu auch Stiickschlacke
oder besondere Flickmassen; von letzteren hat sich fiir kleinere
Aushesserungen die sogenannte Syndolagmasse, eine synthetische
Flickmasse aus Dolomitund Schlacke, die auf bestimmte Kérnung
abgesiebt im Drehrohrofen gebrannt wird, bewahrt. Fiir grofiere
Ausbesserungen werden Magnifer, eine nicht naher gekennzeichnete
Flickmasse, und Magnesit vorgezogen, und zwar sollen sich ein-
heimische Magnesite ebensogut bewahrt haben wie die aus
Oesterreich eingefiihrten. Grobkdrniger Magnesit lieferte dabei
die besten Ergebnisse, weshalb auf yerschiedenen Werken das
Feine abgesiebt wird. Auf einem Werk hat es sich auch bewahrt,
auf den Herd vor dem Einbrennen eine diinne Kalkschicht zu
geben.

Zu dem nachsten zur Erorterung gestellten Punkt, Hohe
des Kalksteinzusatzes, wurden neue Mitteilungen nicht
gemacht. Der Kalksteinsatz schwankt je nach Roheisenzusam-
mensetzung, Schrott- und Kalksteinbeschaffenheit sowie der
erzeugten Stahlsorte zwischen etwa 7,5 und 12 % ; Abweichungen
von diesem Satz nach oben oder unten machen sich in einer
Verlangerung der Schmelzungsdauer bzw. durch AusschuB beim
Walzen bemerkbar. Die Art der Beheizung hat auf den Kalk-
satz insofern EinfluB, ais dieser bei Oelfeuerung wegen des
Schwefelgehaltes des Oeles groBer gewahlt werden muB.

Weitere Ausfuhrungen erstreckten sich auf die Frage der
Oberflachenfehler der Blécke, die beim Walzen zu Langs-
rissen fiihren, und Besprechung der Ursachen, die zu diesen
Fehlern fiihren, bzw. der Wege zu dered Vermeidung. Von einer
Seite wird, wie oben schon erwahnt, empfohlen, die Kokillen-
wandungen mit Graphit anzustreichen und die Bldcke selbst

Umschau.

48. Jahrg. Nr. 11.

nicht zu lioch zu machen; yon anderer Seite wird eine zu hohe
GieBtemperatur fiir das Auftreten dieser Fehler yerantwortlich
gemacht, und von dritter Stelle schliefilich darauf hingewiesen,
daB die Art des Verwalzens selbst zu den genannten Oberflachen-
fehlern fiihren kann. Geringer Walzdruck, besonders in den ersten
Stichen, und eine Walztemperatur von etwa 1160 bis 1200°
sollen besonders yorteilhaft sein.

Ais nachstes wurde das Ausbringen beim Arbeiten mit
yerschiedenen Roheisensatzen besprochen. Theoretisch sollte
eine Schmelzung mit 100 % Roheisen ein Ausbringen von 90,2 %
ergeben, eine Schmelzung mit 100 % Schrott ein solches von
98,9 %. Voraussetzung ist dabei wohl, daB guter reiner Schrott
yerschmolzen wird. Die im praktischen Betrieb ermittelten
Zahlen liegen niedriger. Beird. 70 % Roheisen im Einsatz wurde
auf mehreren Werken ein Ausbringen von 85 bis 87 % erzielt.
Bei etwa gleichen Teilen Roheisen und Schrott ist mit rd. 88 %
Ausbringen zu rechnen; der GieBgrubenentfall ist mit 2,5 bis 3 %
einzusetzen.

Einige beachtenswerte Angaben wurden von yerschiedenen
Werken iiber Kosten fiir die Zustellung des Ofens ge-
macht. AusschlieBlich der Kosten fiir das Flicken der Yorder-
und Riickwand betragen diese bei einigen Werken etwa 0,55 bis
0,60 ct. je t Stahl. Rechnet man die Kosten zum Flicken hinzu,
so kommt man auf Zahlen von 0,75 bis 0,85 ct. und schheBlich auf
1,0 bis 1,1 $ je t, wenn weiter die Reparaturkosten fiir Krane,
Hallen, Maschinen usw. einbegriffen werden.

Zur Erzielung groBer Kam merhaltbarkeit werden bei
der Atlantic Steel Co. nach etwa 125 bis 150 Schmelzungen die
obersten Steinlagen des Gitterwerks ausgebrochen und gereinigt.
Nach etwa 250 Schmelzungen muB dann die Kammer etwa zur
Halfte neu ausgepackt werden. Sehr yiel héhere Haltbarkeits-
zahlen wurden yon der Donner Steel Co. genannt; es sollen
dort Haltbarkeiten yon 700 bis 800 Schmelzungen erreicht und
ein Drittel der Auspackung bei der neuen Zustellung wieder be-
nutzt werden konnen. Nach ungefahr 125 Schmelzungen werden
hier etwa 10 % des Gitterwerks ausgebrochen und gereinigt, nach
weiteren 125 Schmelzungen wiederum etwa 10 % usw, Anders
yerfahrt man bei der Pittsburgh Steel Co., bei der man die Luft-
kammer taglich durchblast und so von Flugstaubablagerungen
befreit. Nach rd. 300 Schmelzungen werden die Kammern aus-
gebrochen, die besten Steine gereinigt und zu etwa 30 % von der
Gesamtauspackung bei der neuen Gitterung wieder yerwendet.
Aehnliche Ergebnisse werden bei der Weirton Steel Co. erzielt.
Zwei Drittel des Gitterwerks konnen bei der AUeghany Steel Co.
nach etwa 200 bis 235 Schmelzungen wieder benutzt werden.
Welche Betriebsweise die richtigste ist, wird sich bei gleichem
Besehaftigungsgrad nach den ortlichen Verhaltnissen, den Preisen
fiir die Steine, Lohnkosten u. a. m. richten.

In weiteren Ausfuhrungen wurde auf die Yorteile guter Ofen-
iiberwachung und Ofenfiibrung, Abdichtung gegen Falschluft-
eintritt usw. hingewiesen. Besonderer Erwahnung bedarf in
diesem Zusammenhang der Isley-Ofen, iiber den hier dem-
nachst ausfiihrlicher berichtet werden wird.

Ais letzter Punkt wurde die Frage der chemischen Zu-
sammensetzung der Kokillen und dered EinfluB auf die
Haltbarkeit besprochen. Allgemein wiirde diesem Umstand wohl
eine zu groBe Bedeutung beigemessen. Wie chemische, physi-
kalische und metallographische Priifungen, die iiber einen Zeit-
raum von acht bis zehn Jahren durchgefiihrt wurden, ergeben
haben, sind fiir das Verhalten der Kokillen im Betrieb in erster
Linie maBgebend die Abmessungen, die Art der Herstellung, die
Art der Beanspruchung der Kokillen und an letzter Stelle etwa
die chemischen und ~hysikalischen Eigenschaften des Eisens. Im
allgemeinen kommt fiir KokillenguB ein Eisen zur yerwendung
mit etwa 1% Mn, 16 % Si, 0,10 % P oder weniger und nied-
rigem Schwefelgehalt, letzterer besonders mit Riicksicht auf das
Einschmelzen der Kokillen im Siemens-Martin-Ofen, wenn diese
unbrauchbar geworden sind. Abweichungen in dieser Zusammen-
setzung nach oben und unten, besonders im Silizium- und Mangan-
gehalt in den Grenzen von 0,60 bis 1,6 % Mn und 1,2 bis 2,3 %
Si, haben keinerlei Nachteile erkennen lassen.

Eine auBerst wertvolle Erganzung erfahren alle diese Betriebs-
untersuchungen durch rein wissenschaftliche Arbeitenl),
die vom Carnegie Institute of Technology in Gemeinschaft mit
der Pittsburgh Station des Bureau of Mines durchgefiihrt werden.
Fiir die Versuche steht im Laboratorium des Bureau of Mines in
Pittsburgh ein Elektroofen zur Verfiigung, in dem Schmelzungen
im Gewicht bis zullO kg hergestellt werden konnen. ImArbeits-
plan stehen an erster Stelle Untersuchungen iiber die physikalisch-
chemischen Vorgange bei der Stahlerzeugung, insonderheit iiber
die Loslichkeit von Eisenoxydul im fliissigen Stahl bei yerschie-

) Iron Age 120 (1927) S. 1171.
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denen Temperaturen und beim Arbeiten mit yerschiedenen
Schlacken, woriiber die ersten Ergebnisse bereits yorliegenl),
sodann iiber den EinfluB des Sauerstoffs auf die Eigenschaften
des Stahles und damit zusammenhangende Eragen. Weitere
Arbeiten erstrecken sich auf die Ermittlung des Einflusses nicht-
metalliseher Einschlusse auf die Eigenschaften von Handelsstahl,
Gleichgewichtsbedingungen zwischen Stahlbad und Schlacke,
Gaseinschliisse, Viskositat der Schlacke u. a. m.

Alle diese groB angelegten Untersuchungen und Bestrebungen
lassen es geraten erscheinen, die weitere Entwicklung aufmerksam
zu verfolgen und unsere eigenen Arbeiten auf dem gleichen Gebiet
weitestgehend zu fordem. K. Thomas.

Internationale Zusammenarbeit bei der Gasbestimmung in Metallen.

Die Bestimmung der gasformigen Begleitelemente in
Metallen ist schon lange Gegenstand eingehender Untersuchungen
gewesen. Verfahren und Apparate, die zur Ermittlung dieses
Gasgehaltes benutzt wurden, entsprachen jedoch bisher bei der
Schwierigkeit der Aufgabe nicht immer den gestellten Anfor-
derungen. Vor allem war die Bestimmung des Gasgehaltes der
Stahle wegen der hohen Temperatur, die man hierzu benétigte,
von jeher besonders schwierig. Seit yielen Jahren hat Professor
$r.«Qng. P. Oberhoffer vom Eisenhuttenmannischen Institut
der Technischen Hochschule Aachen dieser Aufgabe besondere
Aufmerksamkeit gewidmet. Bei einem Besuch in Amerika im
Herbst 1926 hatte er Gelegenheit, die dort ublichen Verfahren
kennenzulernen. Zwischen Direktor G. K. Burgess vom Bureau
of Standards und Professor Oberhoffer kam damals die Ver-
einbarung zustande, Proben zwecks gemeinschaftlicher Unter-
suchung irnd Vergleichs der Verfahren auszutauschen. An dieser
internationalen Zusammenarbeit beteiligten sich auBerdem noch
Professor C. H. Desch yon der Uniyersitat in Sheffield und
ein Laboratorium in Schweden.

Es wurde zunachst ein weicher iiberfrischter FluBstahl
(Armco-Eisen) folgender Analyse untersucht: 0,04 % C, 0,006 %
Si, 0,03 % Mn. 0,02 % S. Die Ergebnisse des amerikanischen,
englischen und deutschen Laboratoriums liegen nun vor und
wurden iiber Direktor Burgess ausgetauscht2). Zahlentafel 1 zeigt
die Ergebnisse.

Zahlentafel 1. Ergebnisse der Gasbhestimmung an gleichen
Proben yon yerschiedenen Laboratorien nach den dort
ublichen Yerfahren ermittelt.

Unirersitat Institut fiir Ei.genhutten-
Sheffield kunde Aachen Bureau of Standards
Art der Analysen
Wiasserstoff-

Vakuumschmelzen

Rednktion mit { |
(gewichtsanalytische

1 Antimon-Zirm-

Vakuumschmelzen
(volametrische Bestimmung)

Zusatz Bestimmung)

0, o* 02 h2
0,056 0,055 0,0008 0,057 0,0005
0,057 0,059 0,0008 0,059 0,0005 !
0,049 0,062 0,0007 0,058 0,0007
0,048 0,058 0,0008
0,049
0,051

Im Mittel:
0,051 0,059 0,0008 0,058 0,0006

In Sheffield wurde nur der Sauerstoffgehalt mit Hilfe des
\Yasserstoff-Reduktions-Verfahrens bestimmt. Hierbei wird die
stuckige Probe in einem Quarzrohr unter Zusatz von Zinn und
Antimon geschmolzen und die Oxyde durch trockenen Wasser-
stoff reduziert. Auf diese Weise kann man etwa yorhandenes

isen- und Manganoxydul reduzieren, wahrend stabilere Oxyde
mcht erfaBt werden. AuBerdem ist die Anwesenheit yon mehr
ais 0,1 0 C nachteilig bzw. fiihrt zu schwierigen und ungenauen

nalysen. Die im Bureau of Standards und im Eisenhiitten-
mannischen Institut in Aachen benutzten Verfahren sind Vakuum-
schmelzverfahren. Hierbei werden die Oxyde durch Kohlenstoff
re uziert und das Kohlenoxyd sowie der entweichende Wasser-
stoff bestimmt. Beim amerikanischen Verfahren3) geschieht dies

* Buli. Min. Met. Investigation Nr. 34 (1927); vgl. St. u. E.
demnachst.
t /"LIr°n Coal Trades Rev. 116 (1928) S. 145; J.

S 99 (1928) S' 123; Foundrv Trade J- 38 <1928) Nr- 599»

Franklin

JJordan and Eckman: Scient. Papers Bur. Standards
(iyJ5) Nr. 514; St. u. E. 46 (1926) S. 1428/32.
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auf dem Wege der Gewichtsanalyse. Das im Institut fiir Eisen-
hiittenkunde, Aachen, ausgearbeitete yerfahrenl) bestimmt die
Mengen an Kohlenoxyd und Wasserstoff durch Gasanalyse. Bei
der Entwicklung des Yerfahrens war auBer groBtmoéglicher Ge-
nauigkeit der Gesichtspunkt maBgebend, daB die zur Analyse
notwendige Zeit beschrankt sein sollte.

Es ist nun an Hand der bisherigen Ergebnisse festzustellen,
daB die Uebereinstimmung zwischen den Verfahren, besonders
den beiden zuletzt erwahnten, gut ist. Eine gemeinschaftliche
Untersuchung weiterer Proben ist in Angriff genommen; iiber
die Ergebnisse wird spater berichtet werden.

W. Hessenbruch.

Leuteersparnis dureh ortliche Zusammenfassung
von Bedienungsgeraten.

Fiir die Wirtschaftlichkeit eines jeden Betriebes gilt ais
einer der ersten Grundsatze: Ausnutzung einer jeden Arbeits-
kraft durch yolle Beschaftigung, Vermeidung yon Leerlauf- und
W artezeiten.

Mancher Betrieb ist sich nicht bewuBt, wie unzweckmafiig
und unwirtschaftlich mitunter Bedienungsgerate angeordnet sind

und wie leicht durch ortliche Zusammenfassung oder kleine
Umstellungen betrachtliche Verbesserungen erreicht werden
konnen.

Auf der Steuerbiihne eines Walzwerkes lagen z. B. die Hebel
zur Bedienung der Sage der einen StraBe und fiir den Rollgang
der anderen so weit auseinander, daB fiir jeden je ein Mann zur
Bedienung notig war. Durch eine einfache Studie der Beschaf-
tigungsdauer und -zeiten wurde festgestellt, daB ein Arbeiter
allein geniigend Zeit zur Bedienung beider Hebel hat. Die
Arbeitsstellen wurden zusammengelegt und dadurch 1 Mann
= 50 % gespart.

Der Betriebsleiter, der seinen gesamten Betrieb nach solchen
Gesichtspunkten planmafiig durchpriift, wird oft ahnliche Ver-
haltnisse yerbessem; zugleich aber konnen derartige Beispiele
auch den Konstrukteur darauf hinweisen, daB er bei der An-
ordnung von Bedienungsgeraten nicht nur konstruktiy richtig,
sondern auch arbeitswirtschaftlich denken und bauen muB.

(Nach Mitteilung von H. Bleibtreu.)

Das Verhalten des Kupfers bei der Eisentitration nach
Zimmermann-Reinhardt.

Nach den Berichten des Chemikerausschusses des
Vereins deutscher Eisenhiittenleute2 werden die Er-
gebnisse der Eisentitration nach dem Verfahren von Zimmer-
mann-Reinhardt3) durch einen Gehalt der Losung an Kupfer-
yerbindungen nicht beeinfluBt. Im Gegensatz hierzu beobachtete
Blumenthal4) vom Staatlichen Materialpriifungsamt Berlin-
Dahlem bei der Ermittlung der Eisengehalte kupferreicher Ab-
brande nach obigem Verfahren stets Unstimmigkeiten, sobald
der Kupfergehalt der Proben hoher ais 1% war und das Kupfer
nicht vor der Titration entfernt wurde. Bei der Titration be-
kannter Eisenmengen in Gegenwart wechselnder Kupfergehalte
wurde fast regelmaBig bis zu ganzen Prozenten weniger Eisen er-
mittelt, aisangewandtwurde. BeidiesenVersuchen stellte Blumen-
thal fest, daB das bei der Reduktion mit Zinnchlorur entstehende
Kupferchloriir ais Sauerstoffiibertrager auf die Ferroionen wirkt
und einen Teil von ihnen der Oxydation mit Kaliumpermanganat
entzieht. Wurde mit ausgekochtem Wasser und unter Durchleiten
yon Kohlensaure titriert, so ergaben sich nicht mehr zu niedrige,
sondern zu hohe Befunde, da nunmehr auch die Kuproionen sich
an der Reaktion mit Kaliumpermanganat beteiligten. Kupriionen
waren ohne Einwirkung; wurde Kupferchloridlésung in beliebiger
Menge der schon mit Quecksilberchlorid versetzten Eisenlésung
zugefiigt, so anderte das nichts an dem Ergebnis. Nach den
Blumenthalschen Feststellungen miiBte also entgegen den oben-
genannten Versuchen des Chemikerausschusses des Yereins
deutscher Eisenhiittenleute das Kupfer, sofern das Eisen nach
dem Verfahren von Zimmermann-Reinhardt bestimmt werden
soli, yorher abgeschieden werden.

Die seinerzeit von dem ChemikerausschuB verdéffentlichten
Untersuchungen wurden an mehreren Stellen ausgefiihrt.  Ais
Ausgangsmaterial wurde Eisendraht bzw. kupferfreies Eisenerz
benutzt. Es wurde festgestellt, daB Kupferzusatze bis zu 4 %,

J) W. Hessenbruch und P. Oberhoffer: Arch. Eisen-
huttenwes. 1 (1927/28) S. 583/603 (Gr. E: Chem.-Aussch. 54)

2) St. u. E. 28 (1908) S. 508.

3) A. Ledebur; Leitfaden fiir Eisenhiittenlaboratorien.
11. Aufl.,, bearb. yon H. Kinder u. A. Stadeler (Braun-
schweig: J. Yieweg & Sohn 1922) S. 28/9.
, ] 4) Mitt. Materialpriifungsamt 1926, neue Folge, Nr. 4, S. 82.



350 Stahl und Eisen. Umschau.

nach Angaben eines Laboratoriums sogar bis zu 10%,
EinfluB auf die ermittelten Eisengehalte waren.

Nach Bekanntwerden der obigen Yeroffentlichung von
Blumenthal ist der genannte ChemikerausschuB erneut in eme
Prufung der strittigen Frage iiber den EinfluB des Kupfers ein-
getreten. Ais Ausgangsmaterial diente bei diesen Yersuchen
reinstes Eisenoxyd nach L. Brandt pro analysi (Urtitersubstanz
fur die Eisenbestimmung), das durch Lésen in Salzsaure m Eisen-
chlorid iibergefiihrt wurde. Zur Durchfiihrung der Versuche
wurden 5 g des zuvor getrockneten Materials in 60 cm balz-
saure vom spezifischen Gewicht 1,19 gelést und in emem Me -
kolben von 1 1Inhalt aufgefiillt. Je 100 cm3 dieser Losung, ent-
sprechend einer Einwage von 0,5 g Eisenoxyd, wurden mit
steigenden Mengen einer reinen Kupferchlondlosung yersetzt und
darauf der Eisengehalt nach Zimmermann-Remhardt durch
Titration bestimmt.

Die Yersuche wurden in fiinf yerschiedenen Laboratonen
unabhangig yoneinander durchgefuhrt. Die in Zahlentafel
wiedergegebenen Ergebnisse bestatigen die fruhere Feststellung.
Bis zu 6 % ist ein Kupfergehalt praktisch ohne EinfluB auf die
Eisentitration; uber 6 % Cu wurden ganz geringe Abweichungen
bei einigen Laboratorien beobachtet. Da in der Praxis bei den
in Frage kommenden Eisenerzen Kupfergehalte bis hochstens
1% in Betracht kommen, so braucht die Anwesenheit des Kupfers
bei der Eisentitration nicht beriicksichtigt zu werden.

ohne

Zahlentafel 1. EinfluB des Kupfers bei der

Eisentitration.

Ver-  cuy-zZusatz Labor.1 1 Labor. 2 j Labor.3 | Labor.4 Labor. 5

sk‘ert-] % % Fe
1 69,55 69,52 69,48 69,65 69,47
2 1,0 69,50 69,47 69,48 69,65 69,47
3 1,5 69,50 69,47 69,48 69,65 69,47
4 2,0 69,44 69,47 69,48 69,65 69,48
5 3,0 69,55 69,42 69,48 69,65 69,48
6 4,0 69,55 69,32 69,48 69,65 69,38
7 6,0 69,55 69,26 69,48 69,65 69,25
8 10,0 69,59 68,90 69,28 69,39 69,68
9 14,0 69,59 68,85 68,82 69,39 69,76

Der bei weitem groBteTeil der handelsiiblichenEisenerzsorten
ist kupferfrei, darunter samtliche schwedischen Magneteisen-
steine, alle Minetten und die nordfranzésischen Erzyorkommen,
ferner die russischen Erze, darunter das bedeutende Vorkommen
von Krivoi Rog, und die bekannten Wabana-Erze yon Kanada.
Die nordafrikanischen, spanischen, griechischen, die Elba-Erze
sind teilweise kupferhaltig, doch geht der Kupfergehalt nicht
iibor 0,1 % hinaus. Von den deutschen Eisenerzen sind die Lahn-
und Dillerze, ferner das groBe Yorkommen bei GroB-llsede
kupferfrei. Die Siegerlander ger6steten Spateisensteine haben
einen Kupfergehalt yon einigen zehntel Prozent, in einzelnen
Fallen bis 0,5% . Gerdstete Schwefelkiese weisen einen sehr
yerschiedenen Kupfergehalt auf, der aber im allgemeinen unter
1% liegt. Unsere bekanntesten Manganerze, einschlieBlich der
deutschen Yorkommen in Waldalgesheim und der Grube Fernie
bei GieBen, sind kupferfrei. Stadder.

— Patentbericht.
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Neuzeitliche Lasthebemagnete.

Fiir die Gute eines Lasthebemagneten ist neben seiner
Tragfahigkeit yor allem das Verhalten ta Da”“hetnete ma -
~ebend. insbesondere wenn es sich um die Bewegung heiBer
Stiicke handelt. Einen Magneten, der in dieser Hm”cht gro
Anforderungen geniigt, zeigt Abb. 1. Der neue Lasthebemagnet
(D R P-), der von der Firma Ferdmand Stemert in Ko n-
Bickendorf hergestellt wird, ist yor allem dadurch ausgezeichnet,
daB die Magnetspule yollkommen wasserdicht in ein ilupler

¢ =NV <7JS¢ a'fi? Irfi?
fa Belell7 lillr It/ 1ty

a. lylysoéw
{IIn ffr /7 # d fSM T4T7EAS> 7

b =Sc/risfe/rcroc/efi//’

Ju fY sfro/n /

Abbildung 1. Neuer Lasthebemagnet mit wasserdicht in einem
Kupfergehause eingesohweiBter Spule.

gehause eingeschweiBt ist, wodurch eine weitgehende Kiihlung
durch einen das Kupfergehause innerhalb des StahlguBgehauses
umspiilenden Luftstrom moéglich wird, und emer Verringerung
der Tragfahigkeit im Dauerbetrieb yorgebeugt ist. Eine starkere
Abkiihlung des Magneten kann notigenfalls wegen des besonderen
wasserdichten Einbaues der Spule auch durch Emtauchen m
Wasser erfolgen. Endlich ist auch die Verwendung zu Bergungs-
arbeiten unter Wasser maglich, bei denen sich ein solcher Magnet
seit langerer Zeit in Meerestiefen von 100 bis 150 m bewahrt
hat. Dieser Magnet besitzt bei 1600 mm <) ein Eigengewicht yon
3400 kg Noch gréBere Magnete von 1900 mm () bei einem
Eigengewicht von je 4000 kg sind in der Ausfiihrung begriffen.

Technisches Englisch.

Der Verein Deutscher EisengieBereien, GieBereiverband, ver-
anstaltet auch in diesem Jahre englische Vortrage mit Licht-
bildern, um den deutschen Ingenieuren Gelegenheit zu geben,
sich in der englischen technischen Sprache zu vervollkommnen.
Die Yortrage werden wiederum gehalten yon Professor Sidney
J. Davies von der University of London® King’s College. Der
Vortragsplan ist folgender:

Dusseldorf Essen
The History of the Steam Engine 29. Marz 30. Marz
Some Great British Engineers . . . . 2. April 3. April

Die Vortrage beginnen um 20 Uhr und daucrn etwa 2 Stunden;
siefinden stattin Dusseldorf in der Stadtischen Tonhalle, Konfe-
renzsaal, 1. Stock, in E ssen inder Bergschule, GutenbergstraBe 47.

Der Eintrittspreis betragt 2,50 JI fiir beide Vortrage, 1,50 J(
fur einen einzelnen Vortrag. Teilnehmerkarten sind beim Verein
Deutscher EisengieBereien, GieBereiverband, Dusseldorf, Breite
StraBe 29, zu haben.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungend.
(Patentblatt Nr. 10 vom 8. Marz 1928.)

KI. 10a, Gr. 4, O 16 207. Regeneratiy-Koksofen fiir wahl-
weise Beheizung mit Stark- und Schwachgas. Dr. C. Otto
& Comp., G. m. b. H., Bochum, Christstr. 9.

KI. 10a, Gr. 26, H 106 270. Drehtrommelschwelofen.

W alter Hauswald, Chemnitzer Str. 7, und ®it)l.=3tig. Erich
Mildner, Erbischestr. 19, Freiberg i. Sa.

KI. 18a, Gr. 5, E 34 715. Verfahren und Vornchtung zur
Verminderung der oxydierenden Zone in der Formebene von
Schachtéfen. Gutehoffnungshiitte Oberhausen, A.-G., Ober-
hausen (Rhld.).

KI. 18a, Gr. 5, S 73 692. Mit einem metalhschen Ueberzug
yersehene Hochofenwindform. Gottlieb Seewald, Koslow (Kr.

KI. 18c, Gr. 10, B 130 807; Zusatz zum Patent 379 218.
Ofen zum Anwarmen von gewalztem Halbzeug (Blocken und
Kniippeln) oder ahnlichen Werkstiicken.

Ernst Bohler, Rosse-
lange, Moselle (Fankr.).
Kl. 24e, Gr. 12, P 52792. Riihrwerk fiir Gaserzeuger.
Poetter, G. m. b. H., Dusseldorf, Hansahaus.

KI. 24k, Gr. 3, G 65307. Einsatzstein fur Rohre zur Er-
zeugung einer Drallbewegung der Gase. Berthold
Grénhagen, Kiel, Diiyelsheker Weg 25.

KI. 31c, Gr. 8, H 106 258. Modellplattenrahmen fiir aus-
wechselbare Modellplatten. Engelbert Horn, Canth b. Breslau.

KI. 3le, Gr. 16, S 76 014. Verfahren zur Herstellung von
Kaliberwalzen. Fritz StiBdorf, Bierstadt b. Wiesbaden.

KI. 31c, Gr. 18, L 59 462; Zusatz zum Patent 430 114. Mit

o srasformigem Treibmittel arbeitende GieBmaschine. Ludw.
Gleiwitz). Loewe & Co., A.-G., Berlin NW 87, Huttenstr. 17—19.
i) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an KI. 31c, Gr. 26, E 35524. Yorrichtung zum Verriegeln von

wahrend zweier Monate fiir jedermann zur Einsicht und Ein-
spruchnahme im Patentamte zu Berlin aus.

zwei- oder mehrteiligen Formen fur SpritzguBmaschinen. Eckert
& Ziegler, G. m. b. H., Niirnberg, Ludwig-Feuerbach-Str. 67—69.
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KI. 31c, Gr. 30, M 94 822. Formklopfer fiir Sandformerei
mit einem hin- und herbewegten Hammer. Maschinen- und
Werkzeugfabrik Kabel, Vogel & Schemmann, A.-G., Kabel i.W estf.

KI.49h, Gr. 2, E 34 246. Verfahren zum Lochen von Blécken
zwecks Herstellung yon nahtlosen Rohren. Elektro Metallurgical
Company, New York (V. St. A)).

KI1. 49i, Gr. 12, D 52 661. Herstellung yon Schienenunter-
lagsplatten mit vollen Stiitzleisten fiir den SchienenfuB. Gebriider
Dérken, A.-G., Gevelsberg i. W.

KI. 80b, Gr. 5, K 102 614. Verfahren zur Herstellung einer
porosen Schlacke. Willy Kinberg, Prag II.

KI. 80b, Gr. 5, S 74 414. Yerfahren zur Herstellung eines
schnell erhartenden Schlackenzements. Supercimar S. A. (Super-
ciments Artifieiels), Genf, Schweiz.

KI. 85h, Gr. 1, P 50 246. Verfahren zur Beliiftung, Ent-
sauerung und Filtration von Wasser. Permutit-A.-G., Berlin
NW 6, tuisenstr. 30.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 9 vom 1. Marz 1928.) m

KI1. 18 ¢, Nr. 1022 459. Gluhofen. Wurttembergische Metall-
warenfabrik, Geislingen-Steige.

KIl. 37 f, Nr. 1022315 u. 1022 316. Stahlblechgebaude.
Gebr. Achenbaeh, G. m. b. H., Weidenau a. d. Sieg.

(Patentblatt Nr. 10 Tom 8. Marz 1928.)

KI. 7a, Nr. 1023 135. Rolle, insbesondere fiir Walzwerk-
rollengange, mit innen liegendem Antriebsmotor. Siemens-
Schuckertwerke, A.-G., Berlin-Siemensstadt.

KIl. 7a, Nr. 1023 490. Bandwalzmaschinenanlage. Fried.

Krupp, Grusonwerk, A.-G., Magdeburg-Buckau.
KIl. 7c, Nr. 1022 844. Vorrichtung zum Zukiimpeln von
Kesseltrommeln mit Hilfe von quer zur Trommelachse beweg-

Patentbericht. — Statistisches.
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KI. 10a, Nr. 1023 043. Koksofentiirdichtung. Gustay
Harder, Bochum, Pieperstr. 40.

KI. 13b, Nr. 1023 073. Einrichtung zum Verhiiten von

Kesselsteinablagerungen. Siemens-Schuckertwerke, A.-G., Ber-

lin-Siemensstadt.

KI. 19a, Nr. 1022 846. Schienenbefestigung auf Quer-
schwellen. Vereinigte Stahlwerke, A.-G., Dusseldorf, Bende-
mannstr. 2.

KIl. 42d, Nr. 1022 754. Zeitaufnahmegerat. 2)r.=3'ng. G.

Peiseler, Leipzig-Leutzsch, Thorerstr. 3.

KI1. 42i, Nr. 1023 143. Optisches Pyrometer mit einer Gliih-
lampe ais Vergleichsliehtquelle. Dr. Rudolf Hase, Hannover,
Josephstr. 26.

Deutsche Reichspatente.

Kl. 7 a, Gr. 10, Nr. 452 916, vom 4. Januar 1927; ausgegeben
am 22. November 1927. Zusatz zum Patent 452 915. 2)i.pt=£jttg.
Eugen Hinderer in Hamborn a. Rhein. Verfahren zum
Trennen von Blechpaketen.

Die Trennwirkung sowie die Gute der Trennung nimmt mit
wachsender Schwingungs- oder Drehzahl der Trennvorrichtungen
(Trennmesser, Walzen usw.) zu; daher werden nach der Erfindung
hohe Schwingungs- oder Umlaufzahlen, beispielsweise 200 in der
Minute und mehr, fur die Trennmesser verwendet.

KIl. 7a, Gr. 27, Nr. 453 320, vom 4. April 1926; ausgegeben
am 2. Dezember 1927. Kalker M aschinenfabrik, A.-G., in
Koln-Kalk. Schleppwagen fiir Walzwerlce.

Ein um den festen Drehpunkt a des Wagengestells, durch
eine Schlitzfiihrung begrenzt, ais doppelarmiger Hebel mit
ungleichen Hebelar-
men ausgebildeter An-
schlagschlittenbwirkt
selbsttatig in jeder

lichen Gesenken. Vereinigte Stahlwerke, A.-G., Dusseldorf, Schlepplage auf den
Bendemannstr. 2. ) im Wagen pendelnd gelagerten Gegengewichtsschleppdaumen c,
KI. 7c¢, Nr. 1022845. Vorrichtung zur Herstellung ge-  \wopei die Lagenveranderung des Schlittens mit Schleppdaumen
schlossener Behalter aus zylindrischen Hohlkorpern. Yereinigte  gyrch an sich bekannte, jedoch an der Schleppbahn beliebig
Stahlwerke, A.-G., Dusseldorf, Bendemannstr. 2. feststell- und verschiebbare Anschlagvorrichtungen erfolgt.
Statistisches.

Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im Februar 19281).

Stahleisen,

. Puddel-
Guflwaren Bessemer- Thomas- SP,';Q“' Roheisen Insgesamt
Hamatit-  GieBerei- erster Roheisen  Roheisen sérfg’- (ohne
eisen Roheisen  Schmel- (saures  (basisches mangan eissglne)ger]—d
zung  Yerfahren) Verfahren) _und sonstiges
Ferro- Eisen 1928 1927
silizium
Februar in t zu 1000 kg
Rheinland-Westfalen . . 68 819 57 248
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen . } 1am 17 865 593719 123 géé | 780 Bg; gié 728 ﬁgg
Schlesien . . . . 5428 | 2620 | 2115
i 22 891 27 261
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland 17 449
Siiddeutschland . | 30601 |osemol aren erd 3
Insgesamt Februar 1928 87 585 111142 2 620 2115 686 769 23
1373 780 1122 384
" Februar 1927 ... 82 037 89 112 2 865 576 086 216 173 2501 968 774
Januar und Februar int zu 1000 kg
Rheinland-Westfalen . 125 794 133 095
Sieg-, Lann-, Dillgebiet und Oberhessen . o 37 451 1283313 Sate | 24 1 o © 229 a4
Schlesien . 10019 § 5158 i 4081
) 45 770 56 997
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland 35 589
Siiddeutschland . | 63047 | A9TTL ] 49263 e o
Insgesamt:
Januar und Februar 1928 . . 164 610 243 612 5158 4081 1424 484 458 530 2485 2 302 960
Januar und Februar 1927 160 079 197 049 6 062 1200 1227082 434 254 4215 2029 941
Stand der Hochofen im Deutschen Reichel).
Hochofen Hochofen
in Re-  zum An- Leistungs- @ in < in Re-  zum An- Lei
. s eistungs-
Betrieb paratur blasen fahigkeit EE Betrieb £ paratur blasen fahigkegil
be_flnd- be_flnd- fertig- in 24 st > g befind- @_?3 befind- fertig- in 24 st
liche liche stehende in t = liche ' liche stehende in t
330 313 Ende 1925 . 211 83 30 65
33
237 127 66 28 35997 ,» 1926 . 206 109 18 52 27 g; ggg
239 146 59 26 37 465 . 1927 . 191 116 8 45 22 50 965
219 147 55 13 37 617 Januar 1928 191 116 10 47 18 51 370
218 66 62 38 40 860 Februar 1928 . 190 115 1 45 19 51250
215 106 61 26 43 748

1) Nach den Ermittlungen des Yereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller.

2 EinschlieBlich Ost-Oberschlesien.
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Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im Februar 1928 ).

Rohblocke Stahlgufl Insgesamt
Basische Saure Tiegel-  SchweiB- Tiegel-
Thomas- mer- Siemens- ~ Siemens- und stahl  basischer ~ saurer und 1928 1927
Stahl- Martin- Martin-  Elektro- (SchweiB- Elektro-
Stahl- Stahl- Stahl- Stahl- eisen)
Februar 1928 (in t zu 1000 kg)
Rheinland-Westfalen . . . . 543 386 505 265 14 475 11 785 10 674 6 069 331 1092 048 984 481
Sieg-, Lahn-, Dlllgeblet u. 34 381 35 205
31 918 280
S cohblzrshfesr? o . 45 041 ) 516 578 46 465 45 115
Nord-, Ost- u. Mitteldeutsch- 62 850 ) 761 88 1843 1018 114 445 98 379
46 452
Land Sachsen. 71033 2500 & 30 647 732 9926
Stiddeutschland u. Bayrische 5372 25 430 23 977
Rheinpfalz 433 164
Insges. Februar 1928 614 419 652 946 14825 12546 1 3778 14 393 8561 125232 1 sig ggg
davon geschatzt . 12 50) 3-0 g0 800 265 e 756 1233 609
Inges. Februar 1927 603 905 685126 11076 9485 i 3619 12 892 3 009
davon i ' _ 750  — 30 | 75 100
Januar und Februar 1928 (int zu 1000 kg)
Rheinland-Westfalen . . . 1146 172 1059 923 27838 25 514 21623 11 758 800 2293 741 2030443
Sieg-,  Lahn- Dillgebiet . 62 754 — 565 67 790 68 315
Schlesien 92 170 — ) 1016 1107 ) 94 965 91 487
- 2 7498
Nord- OGE i Wileideisci: 1065 | e \ 2280 4206 2141 S 1782 236861 206 483
Lanac? Sachsen 147 382 25362 | ) 1706 1543 ) 43273 96 269
Sl?ﬁi?ﬁ?&'&”d v 13 760 . _ 929 312 . 55 489 49 536
2582 2792 119
: 1293 554 1385055 28640 27 794 7498 30 135 16 861
IngZ\S/BnJal'scu h iieztt”uar 1928 20 000 350 400 300 340 1415 530 23 335 » 502
Insges.". JganA U. Februar 1927 1054912 1395 940 24510 19 183 7 366 25 706 13 176 1710 s iig
davon geschatzt........... - 150J0 — 60 150 200 N

1) Nach den Ermittlungen des Yereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller.

Roheisen 1000 t zu 1000 kg Am Ende -FluBstahl und StahlguB 1000 t zu 1000 kg Tlerstellung
des Monats . . an
zusammen in Betrieb  Semens-Martin- 5 darunter Schtw'fllB-
Hamatit basisches GieBerei- Puddel- einschl.  befindliche . essemer zusammen sta
mati sonstiges Hochodfen sauer basisch StahlguB 1000t !
7424 12,6 46,1 1
) 1927 1448 1566 1029 177 4416 152 221,0 502,3 191 ; , :
Januar . N 1928 185,0 201,8 138,8 23,6 569,5 148 156,2 427,0 53,0 636,2 14,0 .
Herstellung an Fertigerzeugnissen aus FIuB- und SchweiBstahl in Schwedens Elsenindustrie im Jahre 19271).
GroBbritannien in den Monaten Oktober bis Dezember und im
ganzen Jahre 19271). 1926 1927
Ganzes t t
Okt. Nov. Dez.
1927 1927 1927 B Erzeugung:
Erzeugnisse 1927 Roheisen 462 200 413 500
SchweiBstahl 30 500 29 300
1000 t zu 1000 kg Bessemerstahl 82 900 72 900
Siemens-Martin-Stahl 363 900 368 500
. Tiegel- und Elektrostahl. 48 400 45 500
FiuBstahl: Eisen und Stahl, gewalzt oder geschmiedet, aller
Schmiedestlicke.. 211 254 230 3258 Art 340 800 338 800
Stabeisen.. Einfuhr:
Kesselbleche oS e a3 a8 Roheisen 61100 47 700
Grobbleche W ' und dariiber . . : 523 449 5623 Eisenlegierungen 1900 3200
Feinbleche unter 18" verzinkt Ar.4 81 637 7618 Stabeisen, FOrMEiSen USW......cccccoeevveerirvvnneenennns 117 900 135 700
WeiB-, Schwarz- u. Mattbleche . 49.6 65’7 581 8719 Schienen 36 700 20 700
\ée}:zmkte B |e52e8...k .......... R 745 ' : ' WeiBbleche 8 400 10 500
chienen von g je m un 677.3 Grob- und Feinbleche. . . .oecinirennn 42 200 81 100
dariiber ... ... HECRETE 60,0 5%2 Gig 109.9 GuBeiserne Rohren 13 900 14 400
Schienen unter 24.8 kgje'Ifd. m 9.9 : i 59, Schweifleiserne R 6 hren ....oooocoece... . 17 800 19 900
Rillenschienen fUr Strafienbahnen 3.5 31 37 91 TR O
Schwellen und Laschen 117 7,0 70 1«75 Insgesamt 299 900 333 200
Formeisen, Trager usw 1623 1659 1487 20981
W alzdraht 9 14.1 14,6 114 162.4 Ausfuhr :
Bandeisen und Réhrenstreifen, warm Eisenerz 7606000 10 726 000
gewalz R 229 24,0 240 2711 Roheisen 77 000 87 700
Bahdeisen un { Eisenlegierungen. 15 700 19 400
gewalzt.. 3.9 3.9 37 44,0 Eisenschwamm.. 5 600 7100
Federstahl 6.3 6.9 65 927 Alteisnn 6 700 37 600
Vorgewalzte Blécke, Kniippel usw. 23 300 23 500
Zusammen 593,6 5912 5510 76464 Blankgezogene R 6hren 13 700 12 300
SchweiBstahl: Stabeisen.. 61 000 58 700
. 19,7 19,6 16,6 2428 W alzdraht... 24 900 25000
gtaanbdeellsseel Er?trjmsgﬁpenusst‘rﬂéﬁeﬁ o 6.2 4.2 38 635 grob- und Feinbleche 2200 BT
Grob- u. Feinbleche und sonstige Ibr- 03 45 g?;h'f" iggg tho)g
zeugnisse aus SchweiBstahl 03 0.4 ’ ' Nagel 4900 5300
Susammen 262 24.2 205 3108 NAOE _
Insgesamt Eisen und Stahl 242 600 287 700

~ TNach don Ermittlungen der National Federation of Iron
and Steel Manufactures. - Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 2143. Yol fron Coal Trades Rev. 116 (1928) S. 302.



15. Marz 1928.

Belgiens Hochéfen am 1. Marz 1928.

----- Hochéfen
vor- unter auBer Eir;e;gusrlg
handen  Feuer Betrieb
Hennegaa and Brabant:
Sambre et M oselle 4 4 — 1220
iJoncheret........ 1 — 1 —
Thj-le-Ch&teau. 4 4 — 660
Hainaut.... 4 4 — 850
JJonceau..... 2 — 400
La Prondence. 4 4 — 1200
U«ines de Cb&telineau . . . 3 3 500
3 3 — 6u0
21 T 2 - 400
zusammen 27 26 1 5830
Liittich:
Cockerill. s 7 7 — 1296
6 6 — 1275
Angleur-Athus....cccoevenneen 9 8 1 1250
4 4 600
zusammen 26 25 X 4421
Laxemburg:
Haianzy. 2 2 - 160
iiusson..... . 2 2 - 175
zusammen 4 * — 335
Bd~ien iMStrcsaiut | 57 55 2 10 586

Wirtschaftliche Rundschau.
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Japans AuBenhandel im Jahre 19261).

Einfnhr Ausfuhr
1925 1926 1925 1926
t t t t
Kohle 1768348 2044726 2737627 2631761
Koks.... 7426 6218 — —
Eisenerz 1103 709 792 830 — —
Mangane r 53 644 96 596 762 1623
Alteisen.... 43 784 80155 26 313 10 255
Robei”en 316 359 399 639 — -
Eisenlegierungen 1562 3308 — —
Rohblocke und Halbzeug . . 11 576 34 297 2067 272
5tab- and Formeisen 138 289 278 295 19 986 10 322
Walzdraht 51319 117 970 — —
208 904 312 056 — —
22 744 36 641 509 641 |
Bandeisen... 10 428 15 052 —
Rohren- and
dangsstucke ... 28 227 51 983 2979 2550 ;
Schienen und Eisenbahnober-
bauzeug .. 57 768 98 288 9 287 10 649

*) Nach Comite des Forges de France, Buli. 4021 (1928).

Wirtschaftliche Rundschau.
Abgelehnte Erweiterung der AnschluOgebiihrentarife.

Im Zusammenhang mit den fruheren Bestrebungen der Wirt-
schaft nach einer allgemeinen Senkung der AnschluBgebiihren
hatte die Deutsche Reiehshahngesellschaft immer wieder darauf
hingewiesen, daB die Privatgleisanschliisse im ganzen betrachtet
keine Gewinne abwiirfen, daB sie im Gegenteil noch einen Zu-
schuB von jahrlich mehreren MiDionen Reichsmark erforderten.
Es diirfte zwar unbestritten sein, daB fiir die Eisenbahn eine An-
schluBbedienung dann unwirtschaftlich ist, wenn mit einer Loko-
motivfahrt nur eine sehr geringe Anzahl Wagen nach oder aus
dem AnschluB befdrdert wird. Anderseits ist es aber auch un-
zweifelhaft, daB die Wirtschaftliehkeit der AnschluBbedienung sich
ungefahr in dem MaBe erhoht, wie sich die Anzahl der mit einer
Lokomotivfahrt nach oder aus dem AnschluB beférderten Wagen
yermehrt. Das ist um so eher der Fali, ais die groBeren und
gréBten Anschlusse fur die Reichsbahn Betriebs- und Abferti-
gungsarbeiten ubemehmen, die die Selbstkosten der Eisenbahn
auf ein sehr geringes MaB herabdrucken. Infolgedessen erscheint
es durchaus gerechtfertigt, einen solchen AnschluBgebuhrentarif
zu erstellen, in dem die AnschluBgebiihren weitestmoglich in
dem3elben MaBe fallend gestaffelt sind, wie sich der Wagen-
Terkehr mit den Anschtiissen vermehrt. Der geltende An-
schluBgebuhrentarif weist in dieser Hinsicht eine unzulang-
liche Staffelung auf, weil nur drei Wagenverkehrsgruppen, und
zwar fur 1 bis 3000 Wagen, fiir 3001 bis 10 000 Wagen und
iilber 10000 Wagen jahrlich gebildet sind. Diese sehr geringe
Staffelung benachteiligt die AnschlieBer mit einem besonders
groBen Wagenverkehr. Bekanntlich gibt es nicht wenige, die
einen jahrlichen Wagenverkehr von weit iiber 100 000 haben.

Aus diesen Gesiehtspunkten heraus hatte die Wirtschaft
unter Fuhrung des Reichsverbandes der Deutschen Industrie vor
einigen Monaten bei der Reiehsbahn-Hauptverwaltung beantragt,
den AnschluBgebuhrentarif unter Erweiterung der Wagen-
gruppen umzugestalten und damit die Gebiihren fiir die GroB-
anschlieBer entsprechend der Selbstkostenabnahme zu senken.
Die nunmehr vorliegende Antwort der Hauptrerwaltung an den
Reichsverband ist folgende:

,Die Frage einer grundsatzlichen Aenderung des AnschluB-
gebuhrentarifs durch Einfuhrung weiterer Staffeln ist bereits
wiederholt erértert worden. Unsere Bedenken gegen diesen
Waunsch sind auch jetzt noch unverandert.

Bekanntlich sind die AnschluBgebiihren so bemessen worden,
daB ihr Gesamtaufkommen die Gesamtausgaben deckte. An
diesem Grundgedanken miissen wir festhalten. Wenn Sie anneh-
men, daB die Schaffung neuer Staffeln mit niedrigeren Satzen
auch ohne Belastung der vorhandenen Staffeln mdéglich ware,
falls wir den Ausfall triigen, so durfen wir auf unsere hinreichend
bekannte Finanzlage hinweisen. Eine Erdrterung iiber die Selbst-
kosten der AnschluBbedienung erscheint uns wenig fruchtbar,
weil die Gebiihren seinerzeit nicht auf der Grundlage einer Selbst-
kostenermittlung, sondern der alten preuBischen AnschluB-
gebiihren festgesetzt sind. Nach unseren Feststellungen waren
ubrigens unsere Selbstkosten seit langerer Zeit nicht mehr gedeckt.

' Die Einfuhrung von drei Staffeln beruht auf einer eingehen-
den Erérterung mit den Spitzenrerbanden. Sie war nur dadurch
méglich, daB der Durchschnittsbetrag der AnschluBgebiihren

iMmtti X1 =

zugunsten der GroBanschlieBer ermafligt, zum Nachteil fiir die
ubrigen AnschlieBer aber erhoht wurde. Die Erhohung war Yer-
haltnismaBig erheblich, weil in der dritten Staffel der Hauptteil
des AnschluBverkehrs bedient wird. Wollten wir noch weitere
ermaBigte Staffeln zugunsten der GroBanschlieBer einfiihren,
so miiBten die ubrigen Staffeln aber wesentlich erhoht werden,
was zweifellos heftigen Widerspruch der ubrigen AnschlieBer her-
yorrufen wiirde, die schon nicht damit einverstanden sein wurden,
wenn nur einem Teil der AnschlieBer Vergiinstigungen zuteil
wurden. Ein Bedurfnis fiir eine solche MaBnahme vermégen wir
auch um so weniger anzuerkennen, ais die Satze der dritten Staffel,
wenn man nur einen Index von 140 zugrunde legt, durchweg, und
zwar zum Teil erheblich unter den Friedenssatzen liegen. Unser
Ausgabenindex liegt aber noch ganz wesentlich hoher ais 140.
Bei Entfernungen iiber 4 km werden sogar die absoluten Friedens-
satze unterboten. Es ist zuzugeben, daB die Zahl der Staffeln an
sich willkurlich ist und theoretisch groBer oder kleiner sein konnte.
Die Wahl von gerade drei Staffeln sollte aber auf Grund ein-
gehender Yerhandlungen einen Ausgleich der verschiedenen
Interessen bringen. Es scheint uns sehr zweifelhaft, ob bei Auf-
rollung der ganzen Frage und neuer Erérterungen mit allen be-
teiligten Yerbanden noch einmal fiir die GroBanschlieBer eine so
giinstige Regelung erreicht werden konnte. Wir méchten dringend
empfehlen, das gewahlte System der AnschluBgebiihren nicht
weiter anzugreifen.”

Der Bescheid kennzeichnet sich besonders dadurch, daB die
Reichsbahn-Hauptverwaltung in ihm wieder mai in zweifellos
nicht ungeschickter Weise Gegensatze zwischen GroB- und Klein-
anschlieBem hervorzuheben versucht, wohl in der Annahme,
daB die KleinanschlieBer nunmehr gegen die etwaige Weiter-
yerfolgung des Antrages Stellung nehmen wurden. Hierfiir liegt
aber kein AnlaB vor, weil der eingangs erwahnte Antrag seinerzeit
unter der ausdriicklichen Voraussetzung gestellt war, daB bei
seiner Genehmigung die AnschluBgebiihren fur KleinanschlieBer
nicht erhoht werden diirften. Im ubrigen ist der Bescheid der
Hauptverwaltung in manchen Punkten sehr angreifbar. Beim
jetzigen AnschluBgebuhrentarif ist die Sachlage zweifellos so, daB
unter Bsrucksichtigung der Selbstkosten der Reichsbahn die
GroBanschlieBer so hohe AnschluBgebiihren zahlen, daB mit den
sich so ergebenden Ueberschiissen zugleich die Fehlbetrage der
Reichsbahn gedeckt werden, die bei Bedienung der kleinen und
kleinsten Anschlusse offenbar festzustellen sind. Nur recht
und billig diirfte es sein, wenn die Reichsbahn diese Fehlbetrage
nicht auf die GroBanschlieBer umlegte, sondern aus den allge-
meinen Verkehrseinnahmen deckte.

Genau wie die Reichsbahn im Giiterverkehr schon zahlreiche
Ausnahmetarife in Form von Staffelrabattarifen erstellt hat,
wobei die FrachtermaBigung um so starker wird, je groBer der
Yerkehr ist, sollte sie auch den Anschluligebiihrentarif unter Er-
weiterung der Wagengruppen verfeinem. Bekanntlich hat es im
ubrigen die Reichsbahn in den letzten Jahren verstanden, gerade
den GroBanschlieBem sehr kostspitlige Abfertigungs- und Be-
triebsarbeiten aufzuerlegen, die sie nach ihrer ganzen Art selbst
ausfuhren muBte. Es diirfte endlich an der Zeit sein, hierfur die
GroBanschlieBer durch eine geldliche Entlastung zu entschadigen.

45
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Die Lage des franzdsischen Eisenmarktes
im Februar 1928.

Im Beriehtsmonat befestigte sich der Eisenmarkt mehr und
mehr, und die Preise zogen fiir die meisten Erzeugnisse an; zahl-
reiehe Werke hielten sich mit Riicksicht auf die feste Lage und
auf den bedeutenden Auftragsbestand vom Markte fern. Be-
sonders schwierig war die Beschaffung yon Stabeisen und Halb-
zeug; die Preise standen yielfach nur auf dem Papier. Bemerkens-
werterweise bewahrten zahlreiche Kaufer eine kluge Zuriick-
haltung, indem sie yon der Ansicht ausgingen, daB in der zwischen-
zeitlichen Wiederbelebung ein spekulatiyer Zug stecke, und daB
auf die fieberhafte Tatigkeit ein Ruckschlag erfolgen miiBte.

Die Inlandspreise waren yorteilhafter ais die Ausfuhrpreise.
Auf dem Ausfuhrmarkt stellte man trotz der groBen Festigkeit
wahrend der zweiten Monatshalfte einen leichten Ruckschlag in
dem Sinne fest, daB die spekulativen Griinde, welche die starke
Hausse heryorgerufen hatten, sich langsam abzuschwachen
schienen, obwohl die Geschafte mit Japan und Siidamerika zu-
nahmen. Ende Februar war die allgemeine Marktlage zufrieden-
stellend. Die iibersteigerten, von yerschiedenen Werken geforder-
ten Preise yerschwanden, und die Preise fiir ein und dasselbe
Erzeugnis gestalteten sich einheitlicher. Zudem kiimmerten sich
die franzésischen Werke wenig um das Ausfuhrgeschaft infolge
der groBen Festigkeit des Inlandsmarktes. Die Werke waren fiir
drei Monate besetzt, wenn man yon einigen Sondererzeugnissen
absieht. Nach maBgeblicher Ansicht haben die Verbraucher
Lager angesammelt, um sich yor dem plétzlichen Anziehen der
Preise und der Erh6hung der Yersandfrachten zu schiitzen. Auch
glaubt man, daB diese nicht yerwerteten Lagerbestande binnen
kurzem ein bedeutendes Nachlassen des Auftragseinganges her-
yorrufen werden. Die Wiederbelebung, so bedeutend sie sein mag,
wird ais teilweise kiinstlich angesehen, indem sie nicht auf der
unabweislichen Notwendigkeit einer Bedarfsdeckung beruhe.

Der Roheisenmarkt war wahrend des Februar ganz be-
sonders lebhaft. Die Nachfrage nach Hamatitroheisen war jedoch
nicht so gut wie nach phosphorreichem Roheisen. Die Bespre-
chungen iiber die Bildung eines Verkaufsverbandes fiir Ham atit-
roheisen haben noch nicht zum Ziel gefiihrt. Die Hamatitroheisen-
Hersteller haben die Menge fiir den Inlandsmarkt wahrend des
Monats Marz auf 35000 t und fiir den April auf 15000 t festge-
setzt. AuBerdem hat man eine Erhéhung der Zonenpreise um
5 Fr. je t von dem Tage der Erh6hung der Frachten fiir Eisen-
erzeugnisse an beschlossen, da die Preise fiir Ham atit und Spiegel-
eisen frei Bestimmungsort festgesetzt waren. Man will auf diese
Weise die erhohten Eisenbahnfrachten abdecken. Infolgedessen
stellen sich die neuen Preise vom 1. Marz an in Fr. je t wie folgt:

Hamatitroheisen Hamatitroheisen

fUr GieBerei fiir Stahlerzeugung

BezirkL ille. 562,50 517,50
Nancy 582,50 552,50

Paris 597,50 562,50

, Lyon.. 577,50 532,50
Bordeaux.. 597,50 577,50

. M arseille 597,50 587,50

Y Montlueon.... 592,50 552,50

Der Grundpreis fiir Spiegeleisen 10 bis 12 % Mn betragt
727,50 Fr. je t, mit einem Zuschlag von 20 Fr. je Einheit Mangan
bei héherem Gehalt. In phosphorreichem GieBereiroheisen haben
die Werke, um der wachsenden Nachfrage zu entsprechen, die
Verkaufsmenge fiir Marz um 5000 t erhdht, so daB sie insgesamt
38 000 t betragt. Die Marzpreise wurden fiir den Inlandsmarkt
auf 445 Fr. je t fiir GieBereiroheisen Nr. 3 P. L., Frachtgrundlage
Diedenhofen, festgesetzt. Die Erhéhung der Preise um 10 Fr.
gegenuber den Februarpreisen rief lebhafte Einspriiche hervor,
namentlich bei den GieBereien des Nordens. Diese Gruppe hatte
Angebote auf phosphorreiches englisches Roheisen zum Preise
yon 457 Fr. frei Wagen Diinkirchen, unyerzollt, yorliegen, und
hatte einen Auftrag von 3000 t erteilt. Anderseits waren Cleve-
landroheisen zu 68/— sh frei Wagen Antwerpen angeboten
worden, was einem Preise von 484 Fr. frei Nordbezirk entspricht.
Schliefilich beschloB die O. S. P. M., um den auslandischen,
namentlich den englischen, Wettbewerb zu bekampfen, der sich
in bestimmten Einfuhrbezirken fiihlbar zu machen drohtc,” in
diesen Bezirken niedrigere Preise ais fiir den iibrigen Inlands-
markt festzusetzen. Die Preise ab Longwy lauten fur etwaige
Kauferin diesem Gebietwie folgt: Lille 425 Fr. oder 20 Fr. weniger,
Roubaix 420 Fr. oder 30 Fr. weniger, Valenciennes 430 Fr. oder
15 Fr. weniger, Maubeuge 420 Fr., Diinkirchen 415 Fr. oder
30 Fr. weniger. Der PreisnachlaB ist besonders fiihlbar fiir Diin-
kirchen, das dem englischen Roheisen leicht zuganglich ist. Die
Preise haben seit dem 24. Februar Giiltigkeit. Die Ausfuhrpreise
wurden wie folgt festgesetzt: Fiir Belgien wie bisher 590 belg. Fr.;
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fiir England und Uebersee 65/6 sh fob Antwerpen; fiir Holland
67/— sh frei hollandische Grenze; fiir Italien 59/6 sh, Fracht-
grundlage Diedenhofen; fiir Oesterreich 65/— sh Frachtgrundlage
W intersdorff; fiir die Schweiz 79,25 schw. Fr., frei Basel. Die
ErmaBigungen fiir groBere Auftrage wurden beibehalten. Auf
dem Markt fiir Eisenlegierungen besserte sich die Nachfrage
nach Ferrosilizium. Der Verband erhohte seine Preise am 24. Fe-
bruar in geringem Mafie: Legierungen mit 10 bis 12 % Si stiegen
yon 720 bis 750 auf 750 bis 800 Fr., solche mit 45 % Si von 1425
bis 1450 auf 1425 bis 1475 Fr. und solche mit 75 % Si yon 2450 bis
2500 auf 2500 bis 2550 Fr. Dagegen blieben Legierungen mit
25 0/ Siauf 900 bis 950 Fr. Der intemationale Ferrosilizium-Ver-
band, dem Frankreich nicht angehort, behauptete seine Preise
sehr fest. Ferrowolfram mit einem Hdchstgehalt von 80 bis
85°/ W wund 1% C wurde erhéht von 19 auf 20,50 Fr. je kg
und’mit 2% C yon 19,25 auf 20,75 Fr.; Ferromolybdan mit
einem Hodchstgehalt yon 60 % Mo und 1% C yon 65 auf 70 Fr.
und mit 2 bis 4 % C von 59 auf 65 Fr. je kg reines Metali. Es
kosteten in Fr. je t:

1. 2 15. 2. 29. 2.
435 435 435
Phosphorarmes GieBereiroheisen .. . 470 470 470
Hamatitroheisen fiir GieBerei:
: Sezi?k eLsei lle .. GleBere 557,50 557,50 562,50
Nancy 577,50 577,50 582,50
. Paris 59250 592,50 597,50
Lyon ... 572,50 572,50 577,50
Bordeaux.. 592,50 592,50 597,50
T Marseille 59250 592,50 597,50
» Montlugon.. 587,50 587,50 592,50
Hamatitroheisen fiir Stah
Bezirk L ille 512,50 512,50 517,50
0 Nancy 547,50 547,50 552,50
" Paris.. 557,50 557,50 562,50
" Lyon.. 527,50 527,50 532,50
Bordeaux.. 572,50 572,50 577,50
.~ Marseille.. 58250 582,50 587,50
" Montlueon.. 547,50 547,50 552,50
Roheisen  4—5% S 471 471 471
3—4 % Si. 440 440 440
23—3% Sii. 431 431 431
1,7—2,3 % Si 420 420 420
15—2% Si. . 414 414 414
1—17% Si. . 410° 410 410
Spiegeleisen 10—12% Mn 722,50 722,50 727,50
18—20% Mn 882,50 882,50 887,50
24—26 % Mn 1002,50 1002,50 1007,50

; das Merkmal des Halb-
zeugmarktes. Die Menge der angebotenen Erzeugnisse war
wenig umfangreich, und die Schwierigkeit, sich einzudecken,
trug zu einer gewissen Unruhe bei. Die Preise standen meist
nur auf dem Papier. Der Verband trat am 15. Februar in Tatig-
keit. Die Erzeugerwerke rechnen mit gesteigerter Inlandsnaeh-
frage und erwarten davon eine Senkung der Gestehungskosten.
Die Ausfuhrpreise sind ganz willkiirlich. Es kosteten in Fr.
bzw.in £ je t:

Inlandl): 1- 2. 15.2. 29. 2.
Rohblocke L 460— 480 4502 450%*)
Yorgewalzte Blficfce 480—520 5102 510)
Kniippel. . 520—550 5402 5402
Platinen. 550—570 5702 570-)

Ausfuhrl): . .

Vorgewalzte Bldocke 4.2.—bis 4.5.6 4.3.—bis 4.6.6 4.5.—bis 4.10.—
Kniippel . - 4.7.- bis 4.12.- 4.7.6 bis4.11.- 4.12.- bis 4.15.-
Platinen ... 4.10.6 bis 4.12.- 4.11.6 bis 4.12.6 4.16.- bis 4.18.-
Réhrenetreifen 5.10.—bis 5.19.— 5.12.—bhis 6.6.— 5.12.—bhis 6.12.6

Der Inlandsmarkt fiir W alzzeug lag noch fester ais im
Februar; gleichzeitig machte sich auch auf dem Ausfuhrmarkt
eine deutliche Belebung bemerkbar. Die Lage der Werke besserte
sich schnell, die Lieferfristen erreichten zuweilen eine Dauer von
vier bis fiinf Monaten. Ein grofies Stahlwerk soli sogar vor Ende
August fiir die meisten seiner Erzeugnisse keine Abschliisse mehr
tatigen. Der Schienenyerband hat beschlossen, die Preise fiir
Vignol-Schienen betzubehalten. Der Grundpreis von 755 Fr. im
letzten Viertel 1927 blieb also fiir das erste Vierteljahr 1928 auf
der gleichen Hohe. Es kosteten in Fr. bzw. in £ je t:

Iniand1):

1. 2. 15. 2. 29,2.

Handelsstabeisen 600—620 650—660 660—670
Trager 575 620 620

Ausfuhrl):
Handelsstabeisen 5.2.- bis 5.3.- 5.2.6 bis 5.3.6 5.5.- bis 5.6.6
Trager, Normalprofile 4.11.—bis 4.12.— 4.11.6 bis 4.13.6 4.14.—bis 4.15.6
Wi inkeleisen . 5.-.- bis 5.5.- 5.2.- bis 5.4.- 5.2.- bis 5.6.-
Hund- und Yierkant-

€isen s 5.10.- bis 5.12.- 5.10.- bis 5.12.- 5.14.- bis 5.16.-
Flacheisen 5.7.6 bis 5.10.- 5.15.-bis 5.16.6 5.16.- bis 5.17.6
Bandeisen . . . 5.15.- bis 5.17.- 6.1.6 bis 6.4.- 6.2.- bis 6.5.-
Kaltgewalztes Band-

eisen, 0,9—1 mm 9.1.6 bis 9.2.6 9.2.- bis 9.2.6 9.2.- bis 9.4.-

1) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die Aus-
fuhrpreise fob Antwerpen fiir die Tonne zu 1016 kg.
2) Preise des Yerbandes frei Wagen Diedenhofen.
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15.2. 23. 2.
1—. 580—590 580— 590 5£0— 590
530—540 530—540 530—540

Belgien: 1. 2
Giefiereirokeisen 2»r.
Giefiereirolieseen \r.

Obsdeich die Hausse auf dem Blechmarkt weniger stark
ais in den anderen Zweigen des Eisenmarktes aufrrat. war die

3 P.
4P. L.
\aehfrage bis Ende des Monats lebhaft bei ziemlich ausgedehnten

GieSereiroiieisen Xr. 5P. L. 515—520 515—520 515—520
Lieferfristen- Es kosteten in Fr. bzw. in £ je t: GieBereiroheisen mit 2.5 bis 3 1) >i 59*_ 595 59 —595 59 — 555
1.2 21 2 Thomasrohgisen. Gate O. V. 545—550 545—550 550—555
- X I»uxembarg:
Grobbleche . . . . 740—750 750—760 750—8%0 Gie2ereiroEieisen Xr. 1 P, L 550500 580 59°
Mictetblecbe 7S0—820 800—860 850—900 el Sate ( ' — o
Feinbleche 1000—1050 1050—1100 10301100 ~|feomasrolicisen. Gate O. >r. 545—550  545— =0 55—
Breiteisen 720— 730 740 740—750 Der Halbzeugmarkt verlor im Februar jede tatsachliche
Ausfuhri): Bedeutung. Die Walzwerke verfugen uber ausreichende Auftrags-
Thomasbleche: . bestande. so daB sie namentliech die Ausfuhrpreise hochhalten
5 mmu. mehr 5.19.6 6.-.- bis 6.2.- S > !
3 ) r.6.- -15 6.6.- bis 6.7.- 6.10.- bis 6.11.- konnten: die dadureh herbeigefuhrte Aufwartshewegung traf ror
2 . ) 6.12.- bis 6.14.6 6.14.- bis 6.16.- 6.14.- bis 6.16.- allem Handelsstabeisen. Die Yerkaufer erklarten sich bis Mai
4 : C|_17&lt3)ll’§ g%gg Sié;big £¥V176 5811;5!5 g%g besetzt und weigerten sich allgemein. die ihnen angebotenen Auf-
1. : 9.13.- bis 10.6.- 10.-.- bis 10.10.- in.'6'.—b.|310:l'0i trage zu prufen. Unter diesen Umstanden war es den Kaufera

Die Tatigkeit auf dem Markt fur Draht und Drahterzeug-
nisse befriedigte wahrend des ganzen Monats; die Werke waren
mit Auftragen wohl versehen. Der Walzdrahtxerband hatte be-
stimmt. daB die Walzdrahtauftrage fur Februar und Marz zum
Grondpreise von 765 Fr. fur Thomasgute, und 885 Fr. fur
Siemens-Martin-Gute. ab Wagen Diedenhofen. ubemommen
werden sollten. Ende Februar entschied er sieh aber zu einer
Erh6hung seiner Preise um 25 Fr. Die neuen Preise stellten sich
daher auf 790 Fr. Es kosteten wahrend des Monats in Fr. je t:

Blanker FluflsfcaUdraht 1Tr. 20 ... 950
Aneelassener D raht... 1050
Yerzinkter D raht 1350—1400
Drahtstiue.... 1100—1150
Walzdraht.... 765
Wenngleich im Beschaftigungsgrad der GieBereien seit

kurzem eine leichte Besserung eintrat, so arbeiten zahlreiche
ModellgieBereien. besonders im Xordbezirk. nur bis zu 50 °0
ihrer gewohnlichen Leistungsfahigkeit. Der Yerbrauch an Roh-
eisen in den franzdsischen GieBereien betrug im Jahre 1927 nur
300 000 t gegen 530 000 t im vorhergehenden Jahre. Auch wenn
man den EinfluB des britischen Kohlenstreiks fur 1926 beruck-
sichtigt. kennzeichnet sich das Jahr 1927 ais recht ungunstig
fur die franzdsisehe GieBereiindustrie. denn im allgemeinen hatte
der Yerbraueh nicht unter 400 000 bis 425 000 t jahrlich fallen
durfen.

Die Lage des belgischen Eisenmarktes
im Februar 1928.

Die starke Haasse in den ersten Februartagen erhielt infolge
fast Tollstandigen Fehlens von Preisnotierungen plétzlich spekula-
tiTes Geprage. Bemerkenswert ist dabei. daB groBe Yerkaufs-
verbande die Preise stark erhdhten. trotzdem aber gleichzeitig
Auftrage in den Yerbraucherlandem zu niedrigen Preisen an-
nahmen. Gegen Mitte des Monats entzog sich der Markt allmah-
lich den spekulativen Einflussen. Das Gesetz von Angebot und
Nachfrage wirkte sich zugunsten der Yerkaufer aus; Auftrage
von Uebersee waren besonders zahlreich. Wahrend der zweiten
Monatshalfte wurde das Anziehen der Preise wieder betonter,
und von neuem kam ein ausgesprochen spekulativer Zug in den
Markt. Die Grundstimmung des Eisenmarktes blieb jedoch fest.
and die stark verpflichteten Yerkaufer gingen nur selten neue
Gesehafte ein. Die zur Yerfugung stehenden Mengen waren des-
halb auflerst gering und die Lieferfristen sehr ausgedehnt. Ende
Februar konnte man endlich eine Yenninderung des Auftrags-
umfanges feststellen. und der Markt beruhigte sich allmahlich.
Die Nachfrage beschrankte sich mehr und mehr auf die Unter-
onngung der Ton den Ausfuhrhandlem oder den Yerbranchern
selbst aus spekulativen Grunden zuruckgehaltenen Auftrags-
mengen.

Der Koksmarkt blieb ziemlich fest. und der offizielle Preis
Ton 185 Fr. konnte beinahe erzielt werden. Die Yerhandlungen
uber die Errichtung eines Yerbandes gehen weiter.

Im Februar blieb der Roheisenmarkt sehr fest: die zur
Yerfugung stehenden Mengen waren recht gering. Die Ausfuhr-
preise behaupteten sich ohne Schwierigkeit. Die Februarpreise
gelten auch fur Marz: infolgedessen kostet GieBereiroheisen Nr. 3
auf dem Inlandsmarkt 580 bis 590 Fr. je t. Fiir die Ausfuhr ver-
langt der Roheisenverband 68 — sh, wahrend die wirklichen
Preise zwischen 64/— und 64/6 sh auf Grund der bewilligten.
dem Auftragsumfang entsprechenden Ruckvergutungen liegen.
Die Erzeugung der Hochofen wurde durch den Zusatz bedeutender
Schrottmengen gesteigert. Thomasroheisen erhéhte sich Ende
Februar zwischen 550 und 555 Fr. auf dem Inlandsmarkt und
zwischen 59 — und 60/— sh fob Antwerpen fur die Ausfuhr.
Hamatitroheisen notierte 690 bis 700 Fr.. je nach der Bedeutung
der Auftrage. Es kosteten in Fr. je t ab Werk:

M Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten. die Aus-
fuhrpreise fob Antwerpen fur die Tonne zu 1016 kg.

unmaglich. sich einzudecken. In Torsewalzten Blocken blieb der
Markt roUkommen bedeutungslos. hauptsachlich fur groBe Ab-
messungen. In Knuppeln konnte der Torhandene dringende
Bedarf nicht gedeckt werden. Die meisten Yerkaufer zosren sich
vom Markt zuruck. da sie stark beschaftist waren. Der Ptatinen-
markt war sehr lebhaft und die zur Yerfugung stehenden Mengen
gleiehfaUs sehr beschrankt. Gegen Mitte Februar wurde es sehr
schwer. Auftrage unterzubringen. Der Markt fur Rohrenstreifen
erwies sich ais sehr fest. allerdings zeigten die englischen Yer-
braucher lange Zeit ziemliche Zuruckhaltung. Es kosteten in Fr.
bzw. in £ je t:

Belgien (TnUnd”: 1. 2. 15. 2. 29. 2.
Yorgewalire Biocie 775—800 775—800 775—&F
Kniippel *10—£40 810—*50 810—850
Platinen . *50—865 850—873 850—875
Rohrenstreifen . . 850—875 860—880 800—88*3

Belffien (Aasfufer®):

Yorgewalzte Blocke.

6" und mehr . B - -

“or?--0T-f 3L e ! ‘-msHd ; i -t.-
"UTE-IIT-'? 3. S£EN - . i m-us40 4% - s 41" -
Knappet. ... 4.0.6 +' - -

T bOiuml 3 las 4**. 4.7.6 bis4.8- 4TCMb4.9— Ul-bn 4JX—
M ppei, 8bis 4J)0.-bis401.- 4J)L1.-bis4.126 4_14-MbU i-
3. rf~ L U I- 4.13.6 bis*J - -"".-MbCUL-
Rofrenstreifen. stol® . . .

Abrnessunsen . 5.15.—bis 6.— 3.15.—his 6.— 6.—bis 6.2.6
Récirenstreifen, kleine

Abmessungen . . . 5.7.6 bis 5.1".— 3.7.6 bis 5.10.— 5.12.—bis 5"13.6

Laiembnr? (Aasfctr)l):

Totgewalrte Blécke 4.6.-bi? 4 E | '.—Ms 4.0.6 4.0—bis - | -
Uppcta... 4.6.—bis 4.7.6 4.7.—bis 45— fesOL -

es
4.1646 bis 4.18.-

Die auf dem W alzzeugmarkt herrschende Yerwirruntf
legte sich gegen Mitte des Monats ein wenig. und die Preise
schienen sich auf einer nicht gar zu sehr spekulatrv beemfluBten
Grundlage zu festigen. Dies ging aber schnell voruber. und der
Februar endete mit den gleichen Merkmalen. wie sie zu Mcnats-
beginn beobachtet worden waren. Die meisten Werke. stark
beschaftist. zogen sich auBerdem vom Markte zuruck oder ver-
langten Phantasiepreise. In Stabeisen blieb die Nachfrage be-
trachtlich: es war sehr schwierig. mit Auftragen anzukemmen.
Die meisten Werke erschienen nicht auf dem Markt. Trager
konnten wahrend des ganzen Monats ihre feste Halrung behaupten.
und die Preise zeigten weitere Erh6hung. Ende Februar schienen
die Yerkaufer eher zur Auftragsannahme geneigt zu sein. Der
Band- und Flacheisenmarkt war ebenfalls lebhaft bei steigenden
Preisen. Festigkeit war das Kennzeichen des Walzdrahtmarktes.
Der Yerband setzte einen Einheitspreis auf £ 5.10.— fob Ant-
werpen fest. Es kosteten in Fr. bzw. in £ je t:

Belgien (Inland)*): 1. 2. 15. 2. 3.
Schienen.......cccceeie 1100 1100 1100
Handelsstabeisen 890—900 900—910 950
G-roSe Traeer........ 880—8%0 900—910 910
Kleine Traeer 890—900 910—920 950
G-roSe Winkel 890—900 900—910 950
Kleine Winkel .. 900—910 910—920 960
Rnnd- und Yierkanteisen 990—1000 1025—1075 1050—1100
Flacheisen.... 1050—1075 1075—1100 1100—1150
Bandeisen.... . 1175—1225 1225—1275 1225—1250
Gezogenes Rundeisen 1650—1675 1650—1675 i
Gezogenes Yierkanteisen 1675—1700 1675—1700 1725
Gezogenes Sechskanteisen 1700—1725 1700—1723 1725
Belgien (Ausfuhr)1):

Handelsstabeisen . . . —-b. 526 55—h.556 57—h. 576
Rippeneisen5.7—h. 57.6 5.10.—b. 5J1-— 5.15.—h. 5.17.6
Trager. Normalprofile .4.11.-b. 4.11.6 413.6 b. 4.14.- 4.15.-b. 4.15.6
Breitflsnschtraeer . . .4.12.—b. 4.12.6 4.15.—h. 4.13.6 416.6b. 41
Grofle Winkel . . . . 419.—b.5— 51—b.52— 526b.53.6
~rittlere Winkel . 5.1.-b.5.2.- 5.5.-b.5.4.- 5.5.-b.5.6.-
TTIriii* Winkel . . . . 5.3.-b.54— 55—.55.0 57.—bw5.7.6
Rund- und Yierkanteisen.

s;B Bnd -b.51m ikl-w - 519.6 b. ~—
W alzdraht.... .5.7.6 b. 5.10.- 5.10.- 3.126
Flacheisen. Gr s. 5.15.-b. 5176 5.17.6b. 5186 3.18—h.518.6
Bandeisen. Grundfreis. 6.—%b.6.26  6J26b. 6.5.6 6.26 b. 6.3.—
Kaltgewalztes Bandeisen 8.15.—b. 8.15.6 S.17.6 h. 9.— 9.26b. 95—

1) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk. die Ausfuhr-

preise fob Antwerpen fur die Tonne zu 1016 kg.



356 Stahl und Eisen.
1.2. 15.2. 29. 2.

G-szog\enes Rundeisen . 8.12.6 b. 8.15.- 8.12.6 b. 8.15.-
G-ezo™enes Vierkanteisen 8.15.- b. 8.17.6 8.15.-b.8.17.6 8.16.-b. 8.1 .
G-ezogenes Sechskanteisen8.17.6 b. 9.-.- 8.17.6 b. 9.-.- 9.6.-b. 9./

Luxemburg (Ausfuhr)l?L <
Handelsstabeisen . . . 96b.5-- 5.5.-b.56.- B.7~D. o./.
Trager, Normalprofile 4.11.-b. 412.- 4.14.-b. 4146 4156b. .
Breitflanschtrager . 4126b. 4136 4.15.-b.4.16.- 4.17.-b. 4 7.
Rund- u. Ylerkamelsen

>/i, nnd . 5.12.-b. 5126 5.17.6b. 6.-.- 6.-.-b. 6.2.6
W alzdrahto.. 5.7.6 b. 5.10.- 5-10.- 5.1-6

Der Bleohmarkt folgte unter dem EinfluB des Gesamt-
marktes der allgemeinen Aufwartsbewegung. Grobbleche waren
besonders gesucht und die bedeutende Erzeugung wurde leicht
abgesetzt. Mittelbleche blieben gleichfalls fest. Bei Feinblechen
war die Nachfrage in der ersten Monatshalfte nicht sehr lebhaft,
doch beobachtete man fiir die Folgezeit eine geniigende Besserung.
Es kosteten in Fr. bzw.in £ je t:

Bleche (Inland)’):

5 mm

1.2. 15.2.
1100—1125 1125—1150

1200—1225
3 .. 1150—1175 1200 1275
2 1200—1225 1250 1325
1. ‘ 1300—1325 1325 1375
\ . 1450—1475 1450 1450
v o RV 1775—1800 1800 1800
Polierte' Bleche 2400—2450 2450— 2500 2500— 2600
Verzinkte Bleche: . CKdA
1 mm 2300 2350 2400—2500
il N 2850 2900 3000
Kesselbleche . . . . 1175 1150 1150—1200
Thomasbleche (Ausfuhr)): .
5 mm und mehr 5.19.6 bis 6.-.- 6.2.6 b. 6.3.- 6.5.- bis 6.5.6
6 5- bis 6.6.- 6.8.-bis 6.8.6 6.11.-bis 6.12.-
2 6.1 26b|5615.- 6.17.6 bis6.18.66.13.-bis 6.14.-
iy ” 6.17.6 bis 7.-.- 7.-.-bis 7.2.66.15.-bis 6.17.6
1 . 1. .. 8.12.6 bis 8.17.6 8.10.- bis 8.12.6 8.2.6 bis 8.5.-
y 9.17.6 bis 10.7.610.5.-b. 10.10.-10.10.-b. 10.15.-
Biffelbleche . 6.5.- bis 6.6.- 6.7.6 bis 6.8.6 6.10.- bis 6.11.-
Polierte Bleche . fl. 16,25-16,50 16,50-17,00 17,00-17,25

Die groBe Festigkeit des Stahlmarktes iibte einen giinstigen
EinfluB auf SchweiBstahl aus, fur den umfangreiche Geschafts-
tatigkeit bestand. Die Nachfrage war rege; aber die von den
Werken geforderten hohen Preise behinderten gegen Ende des
Monats Geschaftsabschlusse. Es kostezte je t:

15. 2. : 29. 2.
SchwngstahI Nr. 3 (In—

890—900 940—960

4.18.- bis 4.19.- 5.2.- bis 52.6 5.5.- bis 55.6

Dle Nachfrage auf dem Markt fiir Draht und Draht-
erzeugnisse war, ohne groBen Umfang zu erreichen, zufrieden-
stellend, und die meisten Werke sind gut eingedeckt. Fiir die
Ausfuhr bestand gute Nachfrage, und es konnten zahlreiche Auf-

900—925

trage verbucht werden. Es kosteten im Februar in Fr. bzw.
in £ je t:
Inland):"”’
Drahtatifte 1450
Blanker D raht 1400
Angelassener D ra 1500
Verzinkter Draht
Stacheldraht......cccoeo. 2025
Ausfuhrl): .
Drahtstifte 75.- bis 776
Blanker D raht... 6.17.6 bis 7.-.-
Angelassener D raht.. 776 bIS 710*
Verzinkter D raht.. 8.1
Stacheldraht oL 126 bIS 11 176

Der Schrottmarkt stand wahrend des ganzen Monats im
Zeichen der Festigkeit. Die Nachfrage war sehr ausgedehnt und
die verfiigbaren Mengen beschrankt. Es kosteten in Fr. je t ab

Werk: 1 2 15. 2. 29. 2.
Hochofenschrott . 450—460

S.-M.-Schrott. 170—175  485—490 :
Drehspane..... 410—420  425—135

Kernschrott . 470—480  495—500 495—500
Mas<*h'nengu(3, erste Wahl 580—590  600—620 640—660
MaschincnguB, zweite Wahl 560—570  580—590 580—600
Brandgutl...niniinns 495—500  510—515 5107-520

Die Lage der Konstruktionswerkstatten lieB sehr zu
wiinschen ubrig, besserte sich aber im Berichtsmonat; es waren
bedeutende Auftr&ge, hauptsachlich fur die Ausfuhr, zu ver-
zeichnen.

Die Lage

des englischen Eisenmarktes

1928.

Verschiedene Ereignisse von mehr denn gewdhnlicher Bes
deutung spielten sich wahrend des Monats Februar auf dém
britischen StahImarkt ab, von denen die yeranderte Lage auf dem
Halbzeugmarkt das Bemerkenswerteste war. Zum ersten Male
seit vielen Jahren sahen die britischen Halbzeughersteller
ihre Erzeugnisse auf dem offenen Markt infolge der hohen Fest-
landspreise gefragt. Im spateren Verlauf des Monats war es
schwierig, festlandisches Halbzeug zu erhalten, zumal da die

') Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr-
preise fob Antwerpen fiir die Tonne zu 1016 kg.]

im Februar
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Preisgestaltung kaum Wettbewerb zwischen den englischen und
den Festlandswerken aufkommen lieB. Diese Preishewegung war
jedoch nur ein Teil des allgemeinen Anziehens der festlandischen
Eisen- und Stahlpreise, die Ende Januar einsetzte und wahrend
des ganzen Monats Februar anhielt. Die Erwartungen, daB die
britischen Werke auf Kosten der Festlandserzeuger Auftrage
hereinholen wurden, erfiillten sich nicht. Immerhin wurden die
britischen Stahlerzeuger ermutigt, ihre Preise um 5/— sh je t
fur Formeisen, Trager und Schiffsbleche zu erhohen. Gleich-
zeitig setzten sie die Rabatte fiir die Verbraucher ausschlieBlich
britischer Erzeugnisse um 5/— sh herauf. Bei dieser Regelung
des Rabattes war es moglich, Stahl noch zu den alten Preisen
einzukaufen, wahrend anderseits diejenigen Verbraucher, die
sowohl festlandische ais auch britische Ware erwarben, um
51 sh hoéhere Preise zu bezahlen hatten. Eine weitere Preis-
reMelung trat auf dem britischen Markt hinsichtlich Walzdraht
und Kniippeln ein ais Folge der Beschliisse des Walzdrahtver-
bandes, der sich selbst von Preisbindungen freihielt. Infolge-
dessen wurden von einigen Firmen, die gezwungen waren, ihre
Kniippel auf dem offenen Markt zu kaufen, Antrage auf Preis-
minderungen gestellt, um dem kommenden Wettbewerb zu be-
gegnen. In einigen Fallen setzten die Hersteller ihre Preise um
25/— bis 30/— sh je t herab.

Die meisten britischen Stahlhersteller beklagten sich wahrend
des Februar iiber das unregelm&Bige Ausfuhrgeschaft. Es
wurde deshalb in Erwagung gezogen, wie die britischen Stahl-
erzeuger ihre Krafte zusammenfassen konnten, um groBe Ueber-
seeauftrage zu erhalten. Diese Bewegung yerlief jedoch ergebnis-
los, aber es ist durchaus wahrscheinlich, daB sie binnen kurzem
wieder eindetzt. Verhandlungen zwischen britischen, festlan-
dischen und amerikanischen Stahlherstellern iiber die Aufteilung
bestimmter Ausfuhrmarkte, die besonders heftigem Wettbhewerb
unterliegen, kamen yorlaufig zu keinem Ergebnis. In der Hauptsache
bezogen sich diese Erorterungen auf WeiB-, Feinbleche und Rohren.
Das allgemeine Ausfuhrgeschaft war im Februar ziemlich gut;
britische Handler sicherten sich eine bedeutende Auftragsmenge
-ron den 6stlichen Markten und aus Siidamerika, deren Erledigung
sie groBenteils festlandischen Werken bei erhohten Preisen iiber-
trugen. Einige nicht besonders umfangreiche Auftrage aus den
Koloniengingen dagegen samtlich an britischeStahlhersteller. Gegen
Ende desMonats machte sicheine starkeW iederbelebung nachFein-
und verzinkten Blechen bemerkbar, und zwar hauptsachlich durch
vermehrte Nachfrage aus Indien, Siidamerika und Siidafrika.

Infolge des Streiks der schwedischen Erzgruben war der
Erzmarkt im Berichtsmonat verwirrt. Wahrend dies nur
wenig unmittelbaren EinfluB auf den britischen Markt hatte,
waren seine mittelbaren Folgen insofern fiihlbar, ais die Fest-
landsverbraucher, die schwedisches Erz beziehen, andere Einkaufs-
ijuellen suchten und dadurch eine allgemeine Preissteigerung her-
vorriefen. Zu Beginn des Monats kostete bestes Rubio 21/— sh
cif Tees bei einer Fracht von 6/3 bis 6/6 sh. Nordafrikanische
Roteisensteine wurden zu 20/9 sh cif mit einer Fracht von etwa
7/— sh angeboten. Britisches Inlandserz notierte 19/6 bis 20/— sh.
Die steigenden Preise hielten die Yerbraucher, die groBtenteils gut
eingedeckt waren, von weiteren Kaufen zuriick. Ende des Monats
betrug der Mindestpreis fiir bestes Rubio 21/9 sh cif. Nord-
afrikanische Roteisensteine zogen schneller auf 21/6 sh cif an.

Die in GroBbritannien wahrend des Februar herrschende Ge-
schaftstatigkeit in Roheisen enttauschte mehr ais in irgend-
einem anderen Marktzweige; gegen Ende des Monats besserte
sich die Lage etwas, besonders an der Nordostkiiste. Fran-

18805_4igg4$0§§§|sche Verbraucher kauften reichlich, spater wurden ebenfalls
425445 einige Auftrage von anderen Festlandsverbrauchern erteilt.

Eimge
Festlandsauftrage fiir Hamatitroheisen fielen an Werke im
Middlesbrough-Gebiet. Cleveland-Roheisen blieb im Berichts-
monat unver&ndert auf 65/— sh frei Eisenbahnwagen und fob.
Derbyshire-GieBereiroheisen Nr. 3 lag fest bei 64/— bis 64/6 sh
frei Eisenbahnwagen. Northamptonshire-GieBereiroheisen wurde
auf 60/— sh gehialten, obgleich das Geschaft zu diesem Preise
yerhaltnismaBig wenig umfangreich war. Hamatit lag unyer-
andert bei 69/6 bis 70/— sh fiir gemischte Sorten; man war aber
geneigt, Preisnachlasse bei guten Auftragen zu gewahren. Die
Hersteller von schottischem Roheisen klagten iiber die ungiinstige
Lage im Berichtsmonat. Nur 25 Hochofen waren in diesem Bezirk
in Betrieb; trotzdem nahmen die Vorrate zu, so daB weitere
Betriebseinschrankungen geplant sind. Infolge der Erhohung der
Festlandsroheisenpreise auf 65/— sh fiir GieBereiroheisen Nr. 3
und 60/— sh fiir Thomas-Roheisen waren Geschaftsabschliisse in
festlandischem Roheisen gering. Auf dem offenen Markt wurden
keine Preise fiir britisches Thomas-Roheisen angegeben, da die
Erzeugung von den Stahlwerken, die den Hochofen angegliedert
sind, aufgenommen wird.

Der HalbzeugmarktTwies gegenuber den anderen Stahl-
zweigen die bemerkenswerteste Yeranderung auf. Zu Beginn
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Die Preisentwicklung am englischen Eisenmarkt

3. Februar J 10. Februar
Britischer  Festlands- Britischer  Festlands-
Preis preis Preis preis
£ sh d £ sh d £ sh d £ sh d
GieBereiroheisen Kr. 3 . . 3 50 i3 26 3 50 3 26
Thoraas-Robeisen 3 50 i2 19 0 3 b o0 3 00
5 12 6 4 10 0 5 12 G 4 12 0
Feinblechbrammen 5 15 0 4 11 6 0 12 6 4 13 6
Thomas-Walzdraht. 9 26 5100 9 00 5126
Handelsstabeisen........... 7 12 6 j5 10 7 12 6 5 4 0
des Monats setzten die britischen Werke die Preise fiir Knuppel
und Feinblechbrammen auf £ 5.15.— bis 6.—.— fest, wahrend
die Festlandswerke fiir 5 kis 8 zéllige vorgewalztej Blocke

£ 44— und fiir 8zollige und mehr £ 4.2.— fob verlangten;
2i/a bis 4z6lhge Knuppel kosteten £ 4.8.— bis 4.8.6 und 2z6llige
Kniippel £ 4.10.—. Feinblechbrammen notierten allgemein
£ 4.11— fob, wahrend Sondergute fiir Weilibleche £ 4.12.6 er-
forderten. Mitte des Monats stiegen die Festlandspreise auf
£ 4.10.— fiir 4z6llige Knuppel und £ 4.12.6 fiir 2z6llige; Fein-
blechbrammen fanden mit £ 4.13.— bis 4.13.6 Absatz. Zur
gleicheu Zeit gab der Britische Walzdrahterzeuger-Yerband die
Preise frei; der Preis fiir britische Knuppel ging sofort um 10/— sh
herunter, wodurch weiche Thomaskniippel im Sheffield-Gebiet
auf £ 6.—.— sanken. Die Siid-Walliser Werke setzten ihre
Knuppel jedoch auf £ 5.5.— frei Werk herab und konnten da-
durch bedeutende Auftragsmengen hereinholen. Im letzten Teil
des Monats waren festlandische Knuppel kaum zu erlangen, ob-
gleich hier und da yereinzelte geringe Mengen von den Kaufern
aufgetrieben werden konnten. Die Preise, in der Hauptsache
Nennpreise, betrugen: Vorgewalzte Blécke £ 4.4.— bis 4.7.6,
4z6llige Knuppel £ 4.12.6, 2zollige Knuppel £ 4.15.6 und Fein-
blechbrammen £ 4.16.— bis 4.17.—. Festlandisches Halbzeug
war zu diesen Preisen auf dem englischen Markt nicht wett-
bewerbsfahig. Der allgemeine Preis fiir festlandisches Materiat
stellte sich z. B. in Siidwales auf £ 5.5.— bis 5.6.— fiir Feinblech-
brammen, wahrend die ansassigen Werke £ 5.12.6 bis 5.15.—
fiir Siemens-Martin- und £ 5.5.— bis 5.7.6 fiir Bessemer-Giite
forderten. Der Preis fiir festlandischen Walzdraht belief sich
auf £ 5.12.6 fob.

Allgemein gesprochen kennzeichnete rege Tatigkeit das
Geschaft in Fertigerzeugnissen. Die standig nach oben ge-
richtete Bewegung der Festlandspreise uberraschte eine Anzahl
Handler, die es versaumt hatten, Auftrage unterzubringen; gegen
Mitte des Monats schienen die meisten dieser Firmen jedoch
untergekommen zu sein. Infolgedessen fanden Kaufe nur noch in
beschranktem Umfange statt und hdérten im weiteren Verlauf
des Monats allmahlich auf. Kaufer aller Markte, die Festlands-
stahl gebrauchen, erschienen in den ersten Monatstagen auf dem
Markt, so daB sich die Auftragsbiicher der Festlandswerke rasch
fiillten. Ein groBer Teil der Geschafte ging natiirlich iiber britische
Handler. Anderseits bestand fiir die britischen Stahlwerke, dener.
die héheren Festlandspreise jeden Gewinn versagten, in der ersteri
Monatshalfte schlechtes Geschaft. Spaterhin konnten sie jedoch
vermoége ihrer kurzen Lieferfristen gute Vertrage eingehen. Fest-
landisches Handelsstabeisen kostete Anfang Februar £ 5.1.— fob,
s/ls- und Y/4z6Uiges Rund- und Vierkanteisen £ 5.12.6 bis 5.13.—
und Rund- und Vierkanteisen £ 5.10.—. Trager, die wochenlang
gering gefragt waren, kosteten £ 4.9.6 fiir Normalprofile und
£ 4.14.— fiir englische Normalprofile fob. 1/8z6llige Bleche
stellten sich auf £ 6.5.— und 3 16z6llige auf £ 6.—.—. Mitte
des Monats ging Handelsstabeisen auf £ 5.4.6 bis 5.5.— herauf,
wahrend 3/1;z61liges Rund- und Vierkanteisen £ 5.17.6 und
‘ljzélliges £ 5.15.— notierte. In der letzten Februarwoche
zeigten sich die Festlandswerke gleichgultig gegen Auftrage.
aufier wenn sie ihrem Walzprogramm entsprachen. Handelsstab-
eisen kostete dann £ 5.10.—, englische Normalprofiltragei
£ 4.15— und Normalprofiltrager £ 4.13.6; lizéllige Bleche
erhéhten sich auf £ 6.10.—, und */16z6llige waren unter £ 6.5.—
nicht zu erhalten. Am letzten Monatstage wurde jedoch der
britische Markt durch das Wiedererscheinen einiger Festlands-
verkaufsverbande, die gerade vorher Preifestsetzungen fiir
Handelsstabeisen verweigert hatten, unangenehm iiberrascht.
Diese Verkaufer boten bedeutende Mengen Stabeisen zur Liefe-
rung in acht Wochen zu £ 5.7.6 fob oder 2/6 sh unter dem vorher-
gehenden Preise an. Die Verminderung hatte jedoch nicht den
gewiinschten Erfolg. Die britischen Werke waren in der dritten
Woche um Auftrage verlegen, wenngleich, nach dem allgemeinen
Eindruck zu urteilen, das Geschaft gut war. Die Ausfuhrpreise
zeigten allerdings gewisse Schwankungen. Diinnes Stabeisen
kostete £ 7.10.— wund anderes. Stabeisen wurde so billig
wie moglich mit £ 6.15.— verkauft. Winkeleisen mit einem
Preise von £ 7.2.6 fiir die Ausfuhr wurde zu £ 7.—.—
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i 17. Februar | 24. Februar 29. Februar
Britischer  Festlands- Britischer  Festlands- Britischer  Festlands-
Preis preis Preis preis Preis preis
£ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d
3 50 3 40 3 50 3 40 3 50 3 50

— 3 00 M — 3 00 — 3 00

5 12 6 4 12 6 5 7 G 4 14 0 5 7 G 4 15 G

5 12 6 4 13 6 5 7 G 4 15 0 5 7 G 4 IG G

7 15 0 5 12 G 7 15 0 5 12 G 7 10 0 5 12 G

7 12 G 5 4 6 7 10 6 5 10 0 7 10 G 5 70
und darunter gehandelt. Diinnes Stabeisen kostete auf dem

heimischen Markt £ 8.2.6, Winkeleisen £ 7.17.6, T-Eisen £ 8.12.6
und Trager £ 7.17.6; fiir Winkeleisen und Trager gelten
die Rabattsatze fiir diejenigen Verbraucher, die gewillt sind,
keinen fremden Stahl zu kaufen. Die Preise fiir yerzinkte Bleche
befestigten sich Mitte Februar auf £ 13.7.6 fob fur 24-G-Well-
bleche in Biindeln. Die WeiBblechpreise behaupteten sich auf
17/9 bis 18/— sh fob, Normalkiste 20 X 14. Da aber die meisten
Werke bei ihrer eingeschrankten Erzeugung bis Juni gut mit
Auftragen versehen sind, wurde es zusehends schwieriger, zu
niedrigeren Preisen zu kaufen.

Vereinigte Stahlwerke, Aktiengesellschaft, Dusseldorf. — Das
mit dem 30. September 1927 abgeschlossene zweite Geschaftsjahr
brachte den Zechenwie den Hiittenwerken undVerfeinerungsbetrie-
ben eine betrachtliche Steigerung ihrer Erzeugung, die allerdings
beidem seharfen Wettbewerb des unter wesentlich giinstigeren Be-
dingungen arbeitenden Auslandes vielfach nur zuPreisen abgesetzt
werden konnte, die auf den Auslandsmarkten und fiir den Bergbau
auch im bestrittenen deutschen Absatzgebiet einen angemessenen
Nutzen gegeniiber den standig steigenden Kosten und Lasten
nicht lieBen. Bei der weiteren Durchfuhrung der technischen und
organisatorischen Zusammenfassung und Umgestaltung der
Betriebe und Konzernwerke galt es daher, die gesteigerte Forde-
rung und Erzeugung auf die nach ihrem technischen Ausbau und
ihrer frachtlichen Lage giinstigsten Betriebe zusammenzufassen
und zur Verminderung der Selbstkosten unter Preisgabe weiterer
unrentabler Betriebsteile die verbleibenden Werke auszubauen.

Insgesamt sind in den letzten Jahren folgende Betriebs-
anlagen stillgelegtundzum TeilinAbbruchgenommenworden:
bei den Bergwerken

1. die Schachtanlagen: Hasenwinkel, Hamburg, Franziska,
Wiendahlsbank, Westende 1/2, Schleswig, Nordstern 3/4,
Teutoburgia, Kaiser Friedrich, Gliickauf Tiefbau, Rénsberg-
hof, Pluto Thies und Friedrich Thyssen 1/6;

2. die Kokereien: Pluto Thies, denen im Laufe des Geschafts-
jahres noch eine Reihe von alten, verbrauchten Kokereien
mit Nebengewinnungsanlagen folgen werden;

3. die Brikettfabriken: Hamburg, Franziska, Wiendahlsbank,
Bonifazius und Dannenbaum;

bei den Hiittenwerken

1. die Hochofenanlagen: Bergeborbeck, Dortmunderfeld, Apler-
beck, Horst bei Steele, Concordiahiitte, Heinrichshiitte in Au,
Marienhiitte in Eiserfeld, Eiserner Hiitte in Eisern, das Hoch-
ofenwerk KélIn-Miisen, ferner die Hochofenanlagen in
Hiisten;

2. die Siemens-Martin-Stahlwerke: das Stahl- und Walzwerk
Duisburg (Werk 111), Rothe Erde, Dortmund, die Stahl-
werksanlagen der Hiitte Aplerbeck, das Stahlwerk der
Rohrenwerke Dusseldorf, das alte Stahlwerk der Stahl-
und Walzwerke Thyssen in Miilheim (Ruhr), das Stahlwerk
van der Zypen, KdIn-Deutz, das Stahlwerk der Eisen-
industrie zu Menden und Schwerte, das Stahlwerk Hiisten:

3. die Walzwerke: Stahl- und Walzwerke Duisburg (Werk I,
I, 111), Walzwerk Rothe Erde, Dortmund, die Walzwerks-
anlagen der Hiitte Aplerbeck, das Grobbleehwalzwerk in
Dusseldorf, die Réhrenwerke in Eller, Flingern, Hilden
und Benrath, das Block- und Drahtwalzwerk Schwerte,
die Walzwerke in Soest und Lippstadt.

Hinzu kommt eine grofie Zahl auBer Betrieb gesetzter Walzen-
straBen, Eisen- und StahlgieBereien und Verfeinerungsbetriebe
der verschiedensten Art. Hand in Hand mit der Verlegung
der Erzeugung dieser stillgelegten Betriebe auf die ubrigen
Werke wurden diese zur Bewaltigung der standig steigenden
Nachfrage und zur Verbilligung der Erzeugung unter Aufwen-
dung sehr erheblicher Mittel technisch verbessert und weiter
ausgebaut.

Insgesamt konnte im abgelaufenen Geschaftsjahr der organi-
satorische Aufbau der Gesellschaft zu einem gewissen AbschluB
gebracht und die technische Ausgestaltung der Betriebe wesentlich
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geférdert werden. Es muB dabei aber festgestellt werden, daB der
Erfolg der auf diesen Ausbau verwandten groBen Mittel und der
durchgreifenden RationalisierungsmaBnahmen in den letzten
Monaten des abgelaufenen Geschaftsjahres wieder aufgehoben
wurde durch die standige Erhohung ausschlaggebender Kosten-
faktoren, und zwar insbesondere der Lohne und sozialen Lasten
bei gleichzeitiger Yerkiirzung der Arbeitszeit. In welchem AusmaB
die Sozialaufwendungen wie auch die Steuerlasten im Vergleich
zur Yorkriegszeit erhoht worden sind, ergibt sich aus folgender
Gegeniiberstellung mit einer der maBgebenden Griindergesell-
schaften. ES betrugen: 1913/19X4 1926/1927

jet je t
Steinkohlen- Rohstahl- Steinkohlen- Rohstahl

forderung erzeugung forderung erzeugung

gesamte Sozialaufwendungen 0,48 JUL 141 JUL 1,30 JUL 292 JUL
gesamte Steuerlasten 022 119 0,88 ,, 5,63 "
0,70 JUL 2,60 JUI 2,18 JUL 855 JUL

Die Belastung der Erzeugung an L6hnen,
wendungen und Steuern, ganz
nen Zinssatzen ist sowohl im Vergleieh,zu den Vorkriegs-
yerhaltnissen ais auch gegeniiber den ~ettbewerbslandern
so ungewoéhnlich groB, daB jede weitere Verteuerung der Erzeu-
gung unter allen Umstanden yermieden®werden muB. Trotzdem
wurde dem Unternehmen im Laufe des neuen Geschaftsjahres
im Zusammenhang mit der Durchfiihrung der Arbeitszeityerord-
nung eine neue Lohnerhohung fiir die Hiittenwerke durch ver-
bindlichen Schiedsspruch auferlegt, die, abgesehen yon dem sehr
weitgehenden Lohnausgleich, fiir diese neue Arbeitszeityerkiirzung
eine allgemeine Lohnerhohung von praktisch etwa 4 % brachte.

Diese Politik, durch immer weiteres Heraufschrauben der
Lohne und Soziallasten sowie der Steuern die deutschen Selbst-
kosten so hoch zu treiben, daB die Ausfuhr der Erzeugnisse immer
mehr eingeschrankt und der inlandische Verbrauch durch erzwun-
gene Preissteigerungen immer héher belastet und gedrosselt wird,
ist eine umnittelbare Gefahrdung der ganzen W irtschaft, zumal
angesichts der durch den Dawesplan geschaffenen wirtschafts-
politischen Lage. Die Mdglichkeit, durch weitere Verbesserung
der Betriebseinrichtungen diese neuen Belastungen wenigstens
zum Teil auszugleichen, ist heute beiden meisten Werken technisch
wie auch finanziell nicht mehr yorhanden.

Ueber die Betriebs- und M arktlage entnehmen wir dem
Bericht noch folgendes:

Steinkohlenbergbau.
Mit Griindung der Gesellschaft entwickelten sich Kohlen -

sozialen Auf-
abgesehen _von den gestiege-

forderung und Kokserzeugung (Zechen- und Hiittenkoke-
reien zusammen) folgendermaBen: Kohle Koks
t t
1. 4. 1926 bis 30. 6. 1926 . 5 362 736 1475 426
1. 7. 1926 bis 30. 9. 1926 . 6461 192 1592 105
1. Geschaftsjahr 1926 . 11 823 928 3067 531
1. 10. 1926 bis 31. 12. 1926 . 6 763 568 1940 273
1. 1. 1927 bis 31. 3. 1927 6 664 103 m 2039 655
1. 4. 1927 bis 30. 6. 1927 6 100 130 2077 779
1. 7. 1927 bis 30. 9. 1927 6 553 520 2 147 171
2. Geschaftsjahr 1926/1927 26 081 321 8 204 878

Die Gesamtférderung der Zechen im zweiten Geschaftsjahr
machte also 21,79 % der Forderung aller Zechen des Ruhrgebietes
mit 119 694 555 t aus. Die Zechen-Kokserzeugung stellte sich
auf 27,55 % der Koksherstellung der Kokereien samtlicher
Ruhrzechen in Héhe von 26 664 018 t. Die kalenderarbeitstag-
liche Forderung der Zechen war mit 85 792 t etwa 11 % hoéher ais
im ersten Geschaftsjahr, die arbeitstagliche Kokserzeugung samt-
licher Kokereien mit 22 479 t etwa 34,1 %. Der Gesamtausfall
durch Feierschichten aus Absatzmangel erreichte fiir den Umfang
der Zechen eine Menge von etwa 95 000 t, entsprechend derFérde-
rung von kaum mehr ais einem Arbeitstag. Die Belegschaft des
Bergbaues wurde wahrend des Geschaftsjahres um 5,78 % auf
93 903 Mann yermehrt. Die Lagerbestande konnten der Markt-
lage entsprechend weiter yermindert werden und betrugen am
30. September 1927 in Kohlen rd. 53 000 t, in Koks rd. 51 000 t.

Fiir die Nebenerzeugnisse, deren Markt durch den ver-
starkten Betrieb der Kokereien beeinfluBt wurde, bestanden bis
auf Benzol und Pech normale Absatzverhaltnisse.

Die Beteiligungsziffern beim Rheinisch-W estfiili-

schen Kohlensyndikat stellten sich am 1. Oktober 1927
wie folgt:
Gesamtbeteiligung 35 746 620t = 21,76 %
Kohlenverkaufsbeteiligung... 25 439 100t = 18,63 %
Koksverkaufsbeteiligung 4 898008 t= 16,02 %
Brikettverkaufsbeteiligung... 1 200 650t = 15,02 %
Verbrauchsbeteiligung ..o 10 307 520t = 37,22 %

der Beteiligung samtlicher Syndikatsmitglieder.

Im neuen Jahre wurde in den Gruben in yerstarktem MaBe
mit der Zusammenziehung der Betriebe und der starksten Aus-
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nutzung aller technischen und maschinellen Einrichtungen fort-
gefahren. Die Gesellschaft erhofft eine giinstige Einwirkung
auf das Gesamtergebnis aus der Inbetriebnahme der neuen
Kokereien und von der Entwicklung der Gaswirtschaft im eigenen
Netz und iiber den Weg der Aktiengesellschaft fiir Kohlever-
wertung. Der AbschluB eines Vertrages mit dieser iiber die Durch-
leitung yon jahrlich bis zu 1 Milliarde m3Kokereigas ist demnachst
zu erwarten.
Rohstoffbetriebe.

Die Kalk- und Dolomitwerke férderten im Berichtsjahr
381 959 t Rohkalk.

Die Betriebslage der Erzgruben an Sieg, Lahn und Liii
gestaltete sich im abgelaufenen Geschaftsjahr yerhaltnismaBig
giinstig. Die bedeutend gesteigerte Forderung kénnte glatt ab-
gesetzt werden. Die Aus- und Yorrichtungsarbeiten auf den
Gruben wurden mit Riicksicht auf die erhéhten Anspriiche an
die Forderung nachdriieklich weitergefiihrt. Die inzwischen
erfolgte Einstellung der Notstandsbeihilfe laBt einen erneuten
Riickgang der Forderung befiirchten. Insgesamt waren im Sieger-
land fiinfzehn Spateisensteingruben und an Diii und Lahn fiinf
Rot- und Brauneisensteingruben in Betrieb. Geférdert wurden auf
den Siegerlander Gruben mit durchschnittlich 3820 Mann Beleg-
schaft (einschlieBlich Angestellten) 928 038 t Spateisenstein,
13 537 t Kupfererz und 2 722 t Eisenglanz, und auf den Dill-
und Lahngruben mit 273 Mann Belegschaft 27 277 t Roteisenstein
und 7 618 t Brauneisenstein. Die Gesamtrohférderung der deut-
schen Gruben desUnternehmens betrug 1072 7401 mit 4284 Mann
Belegschaft. Hierzu kommt die Forderung der im Ausland
gelegenen Erzgruben sowie die Erzforderung der Alpinen Montan-
gesellschaft in Oesterreich, von welcher die Gesellschaft auf Grund
eines besonderen Austauschabkommens gréBere Erzmengen
laufend bezieht.

Hiittenwerke.

Der steigenden Nachfrage des Inlandsmarktes entsprechend
entwickelte sich die Roheisen- und Rohstahlerzeugung
in standig aufsteigender Linie:

Roheisen Rohstahl
1. 4. 1926 bis 30. 6. 1926 . 981758 1048 470
1. 7. 1926 bis 30. 9. 1926 . . 1291 889 1490 395
1. Geschaftsjahr 1926 . . 2273 647 2538865
1. 10. 1926 bis 31. 12. 1926 . 1501262 1610 131
1. 1. 1927 bis 31. 3. 1927 1559 653 1722 252
1. 4. 1927 bis 30. 6. 1927 1626 336 1723 507
1. 7. 1927 bis 30. 9. 1927 1663 398 1781 754
2. Geschaftsjahr 1926/27 6 350 649 6837 644

Im Monatsdurchschnitt hob sich mithin die Roheisen-
erzeugung von 378 941 t im 1. Geschaftsjahr auf 529 221 t im
2. Geschaftsjahr, die Rohstahlerzeugung yon 423 144 t auf
529 804 t. Die Gesamtherstellung an Walzeisen betrug 4 992 452 t
gegeniiber 1924 001 t in den sechs Monaten des ersten Geschafts-
jahres. Der Gesamtyersand an Eisen- und Stahlerzeugnissen
(ausschlieBlich Selbstyerbrauch) belief sich auf 6 174 204 t,
dayon an Fremde im Inland 4 096 871 t und an Fremde im
Ausland 2077 333 t.

Die Beteiligung bei den Eisen- und Stahlverbanden
erfuhr im Berichtsjahr nur unwesentliche Veranderungen. Sie
beruhen beim Roheisenyerband auf der Aufteilung in Versand-
und Verbrauchsbeteiligung nach dem neuen Syndikatsyertrag,
bei der Rohstahlgemeinschaft und beim Grobblechyerband in
erster Linie auf dem Uebergang des Stahl- und Walzwerkes
Weber auf die Mitteldeutschen Stahlwerke, sodann auf Quoten-
yerschiebungen innerhalb der Verbande infolge Aufnahme neuer
Mitglieder. Am Ende des Geschaftsjahres stellte sich die Beteili-
gung bei den wichtigsten Eisen- und Stahlyerbanden wie folgt:

Gesamt- Jahresbeteiligung Beteiligung
Jahres- der Vereinigten 1V der
beteiligun Stahlwerke iVereinigten
Verband aller Ggeselgl- ohne Quoten-  Stahlwerke
schafter ubertragungen A.-G.
t t %
Roheisenyerband:
Yersandbeteiligung 1957 722 745 882 38,099 |
Verbrauchsbeteiligung 645 920 359 188 55,609 \
Rohstahlgemeinschaft 17 349 703 RG 6690 818 RG 38,564
A-Produkte-Yerband: 4397 312, 1767 888 ,, 40 204
a) Halbzeug... 908 762 , 426 294, 46,909
b) Elsenbahnober 2282641 1082 322 47,415
c) Formeisen.... 1205909 259 272, 21,500
Stabeisenyerband 4158 955 FG 1286 896 FG 30,943
Bandeisenyereinigung. 1115829 ,, 442 074 39,618
Grobblechyerband.... 1682578 ,, 622 306 36,985
W alzdrahtverband 1540 896 ,, 460 357 , 29,876
Drahtverband... 873 348 ,, 192 786 22,074
Rohrenyerband — — 50,898

RG = Rohstahlgewicht; FG = Fertiggewicht.
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Im Inlande blieb der Preisstand der Eisen- und Stahlerzeug-
nisse wahrend des Berichtsjahres ziemlich unyerandert; die Aus-
fuhrpreise gaben mehr und mehr nach infolge des nach wie vor
zu ungewohnlich billigen Preisen ausfiihrenden Wettbewerbs vor
allem der westkontinentalen Eisenindustrien. Die Durchschnitts-
erlbse, welche aus Inlandsgeschaften und unmittelbaren wie
mittelbaren Ausfuhrgeschaften zuflossen, zeigten im Verlaufe
des Geschaftsjahres sinkende Richtung; sie liegen bei den Haupt-
erzeugnissen etwa 10 bis 15 % iiber den Durchschnittserlésen
der letzten Vorkriegsjahre, wahrend sich die Stundenléhne gegen
damals fast yerdoppelt und die Steuern und sozialen Lasten
mehr ais verdreifacht haben.

Neu bauten.

Die technische Ausgestaltung der durch Griindung der
Gesellschaft zusammengeschlossenen Werke bedingte im Rahmen
der nur allmahlich durchzufiihrenden Betriebsumstellungen
neben den ubhchen Betriebsverbesserungen die Aufstellung eines
umfangreichen, den Zeitraum von fiinf Jahren umfassenden
Neubauprogramms.  Seine Durchfiihrung muBte infolge des
fortschreitenden Wettbewerbs des kapitalkraftigeren Auslandes
beschleunigt und zudem den Erfordernissen der neuen Arbeits-
zeitbestimmungen angepaBt werden. Insgesamt wurden im
Berichtsjahr annahernd 100 Mili. JtM fiir Neubauten ausgegeben,
davon etwa zwei Fiinftel fiir die Steinkohlenzechen und Koke-
reien. Die iibrigen Betrage dienten zum Ausbau der yerschie-
denen Hiittenwerke, Verfeinerungs- und Rohstoffbetriebe sowie
zur Verbesserung und zum weiteren Ausbau der Werksverbin-
dungsbahnen und Hafenanlagen sowie der Gas- und Strom-
wirtschaft.

Im einzelnen seien bei
Neubauten hervorgehoben:

Der Bau der groBen Kokerei BruchstraBe sowie die Fertig-
stellung je einer Koksofenbatterie bei der Zechenanlage Zoll-
verein und bei dem Hoerder Verein, wodurch die Gesamtkoks-
erzeugungsmaglichkeit um etwa 9100001 jahrlich gesteigert wurde.

In Angriff genommen wurde wahrend des Berichtsjahres
der Neubau yon Kokereien auf den Zechenanlagen Friedrich
Thyssen 4/8, Alma, Hansa, Nordstern, Minister Stein und Erin
mit einer Gesamterzeugungsmoglichkeit von etwa 3500 000 t.

Von Neubauten auf den Hiittenwerken sind insbesondere
folgende erwahnenswert:

Bei der August-Thyssen-Hiitte in Hamborn der Neubau
eines inzwischen nahezu fertiggestellten achten Hochofens und
die Erweiterung des Thomasstahlwerkes durch Aufstellung eines
neuen Konyerters; die Leistungsfahigkeit dieses Werkes wird
ab Mitte dieses Jahres etwa 2 500 0001 Rohstahl jahrlich betragen.
Auf der Hiitte Ruhrort-Meiderich gleiehfalls Aufstellung eines
neuen Konverters sowie Inangriffnahme des Baues eines kippbaren
Siemens-Martin-Ofens von 200 t Fassung; beim Bochumer
Verein die Fertigstellung von zwei kippbaren Siemens-Martin-
Oefen mit 150 und 200 t Fassungsvermogen sowie die Inangriff-
nahme der Erweiterung des Réhrenwerkes; bei der Dortmunder
tnion neben der Aufstellung eines neuen Thomaskonverters
die Fertigstellung eines Profil- und Stabstahlwalzwerks sowie
ferner in Dusseldorf die Erweiterung der Réhrenwerksanlagen.

Arbeiter- und Lohnfragen.

Infolge der wesentliehen Ausdehnung der Erzeugung stieg
trotz der an yielen Betriebspunkten durch weitere Mechanisierung
erfolgten Einsparung von Arbeitskraften im ganzen die Zahl
der in den Betrieben Beschaftigten an (s. Zahlentafel 1).

, ~as monatliche Lohnkonto ist seit Beginn des Geschafts-
jahres bis zu seinem SchluB um 12,1 %, und seit Griindung der
Gesellschaft am 1. April 1926 um insgesamt 44,7 °0 gestiegen,
wahrend die Zahl der Arbeiterschaft sich seit Beginn des Berichts-
K'so DU Um °6> und seit dem 1. April 1926 um insgesamt

<5 0 vermehrt hat. Erforderten die unmittelbaren Lohn- und

der Abteilung Bergbau folgende
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Zahlentafell. Zahl der beschaftigten Personen.
Dayon Steinkohlenbergbau
. A-n- zu-
Stand Arbeiter gestellte samuten
Kuobiter lgedtixHte zu~
30. 9. 26 172 767 15301 188 068 83 771 4999 88 770;
31. 12. 26 176 761 14 800 191 561 87 307 5 042 92 349
31. 3. 27 180 885 15020 195 905 89 718 5 148 94 866
30. 6. 27 181 707 15 280 196 987 87 725 5230 92 955
30. 9. 27 183 179 15 740 198 919 88 730 5 173 93 903

Gehaltsaufwendungen in dem abgelaufenen Geschaftsjahr ins-
gesamt etwa 491 Mili. JHJI gegenuber 211 Mili. JIM in dem
nur sechs Monate umfassenden ersten Jahre, so beliefen sich die
gesetzlichen Soziallasten, die von uns aufzubringen waren, ins-
gesamt auf 48 618 717 JHJI oder je Kopf der Belegschaft auf
250,92 JHJI, also 9,8 % je Kopf mehr ais im Vorjahr (auf zwolf
Monate umgerechnet). Die gesetzlichen Soziallasten machen also
ohne Beriicksichtigung der freiwilligen sozialen Aufwendungen
mehr ais den Lohn eines yollen dreizehnten Monats fiir die Be-
legschaft aus. Hinzu kommen noch an freiwilligen sozialen
Leistungen wahrend des Geschaftsjahres 5230071 JIM, so daB
sich die gesamten sozialen Aufwendungen auf 53 848 788 JiJI
beliefen, d. h. 22,3 % mehr ais im Yorjahr (unter Umrechnung
auf zwdlf Monate). Die Sozialaufwendungen machten daher
insgesamt mehr ais 6% °0 des gesamten Aktienkapitals aus.

Finanzielles und Steuern.

Der Gesamtumsatz der Gesellschaft (Absatz an Fremde)
belief sich auf 1417 334583 JHJI, wovon auf den Absatz in
Deutschland 972 840 605 JHJI und auf den Absatz im Ausland
444 493 978 JHJI entfallen. Hinzu kommt noch eine Summe von
mehr ais 900 Mili. Mark ais anteiliger Betrag vom Umsatz der
Produktions- und Handelsunternehmungen, an welchen die Ge-
sellschaft beteiligt ist.

An Reichs-, Landes- und Gemeindesteuern sowie sonstigen
offentlichen Abgaben und an Daweslasten wurden im Geschafts-
jahr 61 345000 JHJI gezahlt, wobei zu bemerken ist, daB die
Steuerlast aueh des ersten Geschaftsjahres zur Zeit noch nicht
endgiiltig feststeht. Der Betrag macht mehr ais 7% % des
Aktienkapitals aus.

Beteiligungen.

Dieverschiedenartigen Betriebs-undHandelsunternehmungen,
an denen die Gesellschaft beteiligtist, haben sich im abgelaufenen
Geschaftsjahr im allgemeinen zufriedenstellend entwickelt. Die
Beteiligungen erstrecken sich auf folgende W erke: Mitteldeutsche
Stahlwerke, A.-G., Berlin, Deutsche Edelstahlwerke, A.-G.,
Bochum, Bergische Stahlindustrie, Komm.-Ges., Remscheid,
Oesterreichisch-Alpine  Montangesellschaft, Wien, Vereinigte
Rohrleitungsbau (Phoenix-Markische), G. m.b. H., Berlin, Ge-
werkschaft Emscher-Lippe, Datteln, Rheinisch-Westfalische Kalk-
werke, Dornap, Raab Karcher, G. m. b. H., Karlsruhe, Heinr.
Aug. Schulte, Eisen-Aktiengesellschaft, Dortmund; Thyssen-
Rheinstahl, Aktiengesellschaft, Frankfurt (Main); Thy ssen-Eisen-
und Stahl-Aktiengesellschaft, Berlin; Stahlunion-Export, G. m.
b. H., Dusseldorf.

*
*

Die Gewinn- und Yerlustrechnung weist einschlieBlich
2 402 000 JHJI Yortrag einen Rohgewinn von 282800000 JtJI
aus. Nach Abzug von 29207000 J+JI Anleihezinsen, 61345000 J4JI
Steuern, 85461 000J4M Abschreibungen auf Werksanlagen und
53 849 000 J4J1 sozialen Aufwendungen yerbleibt ein Reingewinn
von 52 938 000 JHJI. Hiervon sollen 326 530 J4JI satzungsgemaB
an den Aufsichtsrat vergiitet, 48 000 000 JtM Gewinn (6 %) aus-
geteilt und 4 611470 JHJI auf neue Rechnung yorgetragen
werden.

Eisenhiitte SlidWGSt, Zweigyerein des Vereins deutscher Eisenhiittenleute.
Einladung

sam Llicher Mitglieder der ,,EisenhiitteSiidwest* zu der dritten Sitzungder Fachgruppe,,Maschinenwesen
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Dienstag, den 20. Marz 1928 20 Uhr, Saarbrucken, Aula des Reformgymnasiums, Ottostr. 2.

Tagesordnung:

Yortrag von Oberingenieur Lennemann, Halbergerhiitte: Eine Reise durch die Vereinigten Staaten unter
besonderer Beriicksichtigung der FlieBarbeit in GieBereien (mit iiber 50 Lichtbildern).

Inhalt: Allgemeines iiber FlieBarbeit. —

Neuzeitliche GieBereianlagen. —

GieBereimaschinen. — Arbeiterfragen.
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Vereins-Nachrichten.

Yerein deutscher

Eisenh ullenleute

Paul Dreger t-

Am 16. Dezember 1927 starb Paul Dreger, derehemalige
Direktor der Aktien-Gesellschaft PeinerWalzwerk. Am uh
1859 in Triest geboren, studierte er in Wien und Leoben,
die Priifung ais Hutteningenieur ablegte. Seine huttenmanms
Laufbahn begann erim Jahre 1883 auf der Komgshutte, O.-S., wo
er bald zum Betriebsleiter mehrerer w alzwerksbetriebe aufruc
Im Jahre 1890 trat er ais Walzwerkschef bei
hutte ein und war in dieser und einer ~ch einigen J*hren &
weiterten Stellung acht Jahre tatig. Im Fruh]ahr 1898 wurde er
tecbnischer Direktor des Peiner Walzwerks, das er bis zu seinem
Eintritt in den Ruhestand im Jahre 1916 leitete.

In Peine fand Dreger das richtige Feld
fiir seine Betatigung, gestutzt durch das
Vertrauen des damaligen Vorsitzenden des
Aufsichtsrates, des Geh. Kommerzienrates
2)1./~110. f)- Gerhard Lucas Meyer, der
verstandnisvoll auf seine technischen Piane
einging. Damals wurden die ersten tastenden
Versuche unteinommen, die Elektrizitat in
Hiittenwerken fiir groBe Antriebe dienst-
bar zu machen, deren groBe Bedeutung
Dreger mit weitschauendem Blick erkannte.
Bereits Anfang 1901 wurde an einer Schnell-
straBe der erste elektrische Walzenzug-
motor in Betrieb gesetzt, und bis 1907
waren samtliche sechs StabeisenstraBen mit
elektrischem Antrieb versehen. 1908 fplgte
das bekannte elektrisch angetriebene Kon-
vertergeblase. Die erforderliche elektrische
Energie wurde durch Gasmaschinen der
llseder Hutte gewonnen und mittels einer
10 000-Volt-Leitung nach dem Peiner Walz-
werk geleitet. Dortwar inzwischen unter der
Leitung des 1914 verstorbenen Hiitten-
direktors Georg Crusius die Ausnutzung

e.

der Gichtgase in

Drfeer und Crusius ais erste ein Huttenwerk geschaffen,
S n “esamten Energiebedarf fur Bergbau,
sowie fiir Stahl- und Walzwerk durch die aus
gewonnene elektrische Energie deckte. Im Jahre 1901 wurde
das Siemens-Martin-Werk gebaut. Die nachste grundlegende
yerbesserung galt dem Thomasstahlwerk. Die alte Thomashutte,
2,05 Kuppelofen ,,i. 4 Kon.,,« , *» ..~ [ rte

711 ie 22 t umgebaut und nach Aniage von
<Mischern im Jahre 1911 auf das unmittelbare Konvertieren um-
gestellt Auch dieser Schritt, der immerhm emWagms war, weil
kein Vorbild fiir die alleinige fliissige Beférderung von Thomas-
roheisen auf eine Entfernung von 7,5 km bestand, fuhrte zu einem
yollen Erfolg. Im AnschluB an die Erweiterung des Thomaswerkes

das
Hochofenwer
den Gicht asen

Archiv fiir das Eisenhiittenwesen.

Vor einigen Tagen ist Heft 9 des ais Erganzung zu ,,Stahl und
Eisen“ dienenden ,Archivs fiir das Eisenhuttenwesen )
yersandt worden. Der Bezugspreis des monatlich erscheinenden
Archivs® betragt jahrlich postfrei 50MM, fur Mitglieder des
Yereins deutscher Eisenhiittenleute 20JM . B~tellungen werden
an den Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, SchlieBfach 664,
erbeten.
Der Inhalt des 9. Heftes besteht aus folgenden Fachberichten:
Gruppe A. Wilhelm Lennings in Krefeld-Rhemhafen: Ge-
stell- und Rastuntersuchung eines Hoehofens
unter besonderer BerUcksichtigung der Verbren-
nungsverha.ltnisse vor den Blasformen. Ber. Hoch-
ofenaussch. V. d. Eisenh. Nr. 92. (16 S.)
cruppe B Dr. phil. August Sullwald in Dortmund: W eitere
Beitrage zur Kenntnis der Zitronensaureloslich-
keit der Phosphorsaure der Th°masschlacke. er.
Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 136. (6 b.)

i) Ygl. St. u. E. 48 (1928) S. 224,
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werksaniage erbaute, ause”e ” fehlerfreie Trager hervorging.
Mobilmachung 191 i e-av>r;<rpn Tatigkeit Dregers in Peine
So entstand im ~ N S w I S , in°dem bereits
viele Gedanken verwirklieht waren, die auf
anderen Hiittenwerken eine spatere Warme-
und Betriebswirtschaft erst entstehen lieB,
und das auch eine weitaus groBere Er-
zeugung zu bewaltigen yermochte, ais es
die Anforderungen der nachsten Jahre
verlangten. e,

Ein korperliches Leiden, das nch all-
mahlich immer mehr yerschlimmerte, setzte
Dregers Wirken in Peine leider ein vor-
zeitiges Ziel. Er zog sich im Dezember 1916
in den wohlverdienten Ruhestand zuriick
und lebte mit seiner Gattin in einem
kleineren Ort in der Nahe von Miinchen.
Im Jahre 1918 hatte er noch den groBen
Schmerz, seinen einzigen hoffnungsvollen
Sohn im Kriege zu verlieren.

Dreger war auBerordentlich ileil3ig,
ohne jemals Riicksicht auf seinen Gesund-
heitszustand zu nehmen, und verfolgte
unermiidlich jeden technischen Fortschritt.
Er vergafi aber dariiber nicht die mensch-

liche Seite SBiRBS Berufes. §@ setalp er bereity im._pahre 1908
einen UnfallverhiitungsausschuB ein, in dem Arbeitervertre
zu Vorsohlagen und zur Durchfuhrung von UnfaUjerhutun s-
maBnahmen berufen waren; auch wirkte er ais Vorsitzender
der Werkskrankenkasse und deren Hilfskasse stets in ausgleichen-
dem Sinne. Er war, wie das auch in semer auBeren Erschemung
sich auspragte, ein Mann von aufrechter, vornehmer Gesmnung;
dabei verfiigte er iiber gute Menschenkenntms, die ihn befahigte,
seine Mitarbeiter mit Erfolg zu wahlen und ein vertrauensvolles
Verhaltnis in dem Zusammenarbeiten mit den ihm unterstellten
Betrieben zu schaffen. Arbeiterfragen behandelte er im Grunde
genommen in einer stets wohlwollenden Art.

Seine zahlreichen Freunde im Kreise der deutschen Elsen—
hiittenleute, insbesondere seine damaligen Kollegen und Mitarbeiter
werden ihm ein dauerndes und ehrendes Andenken bewahren.

zA"™ perbdI™er nach dem
s, Puppe eine solche Wadlz—
er

Gruppe D. H. Bleibtreu
stahlerne
derer

in Volklingen-Saar: Ueber fluB-

Lokomotiv-Feuerkisten wunter b®s°n’

Beriicksichtigung des W erkstoffes und der
Ausfiihrung. (11 S))

Gruppe E. W. Hessenbruch und P. Oberhoffer f in Aachen:
Ein yerbessertes Schnellverfahren
mung der Gase in Metallen, insbesondere des
Sauerstoffs im Stahl. Ber. Chem.-Aussch. V. d. Eisenh.
Nr. 54. (18 S. u. 3 S. Schrifttums-Uebersicht.)

Rudolf Vogel in Géttingen: Ueber die Struktur-
formen des Meteoreisens. (7 S.)

*

zur Bestim -

*
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Des weiteren ist folgende Arbeit aus den Fachausschiissen
erschienen:

Karl GroB in Duisburg: Grundzuge und Anwendungs-

gebiete der Fernmessungen. Mitt. W&rmestelle V. d.
Eisenh. Nr. 1092).
2) Ygl. St. u. E. 48 (1928) S. 297/306.
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