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Dampfverbrauchs-Messungen an einer schweren Walzenstraße.
V on  S i p l . ^ n g .  H e l m u t  W e i ß  in  R h e in lia u se n .

[Bericht Nr. 80 des Walzwerksausschusses des Vereins deutscher Eisenhüttenleute1).]

(Dampfmesser der F irm a  Hallwachs & Langen. M essungen über den Dampfverbrauch der einzelnen Stiche bei der 
W alzung von Form eisen, Halbzeug, Schienen u n d  Schwellen. E in flu ß  der Tem peratur des W alzgutes a u f  den K ra ft­

verbrauch. Beobachtung der A usn u tzu n g  einer W alzenstraße durch D am pfm essungen.)
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Abbildung 1. Schema des Hallwachs-Dampfmessers. Abbildung 2. Schaltbild für Druck- und Temperaturberichtigung.
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D ie  g e n a u e  A u fz e ic h n u n g  d e s  R r a f tv e rb r a u c h e s  i s t  a n  
d a m p fa n g e tr ie b e n e n  W a lz e n s tra ß e n  s te ts  m i t  g rö ß e re n  

S chw ierigkeiten  v e rb u n d e n  a ls  a n  S tra ß e n  m i t  e le k tr isc h e m  
A n trieb ; so  m u ß  d ie  D a m p fm a s c h in e  in d iz ie r t  u n d  u m ­
ständ liche  R e c h n u n g e n  m ü ss e n  a n g e s te l l t  w e rd e n , b e ­
sonders w e n n  m a n  a u f  d ie  E r f a s s u n g  d es K ra f tb e d a r fe s  e in ­
zelner S tic h e  W e r t  le g t . D ie  e le k tr is c h e n  M e ß g e rä te  s in d  
im a llg em ein en  f ü r  d ie se  Z w eck e  b e s se r  d u rc h g e b i ld e t  a ls 
die den  D a m p fv e rb ra u c h  a n z e ig e n d e n  G e rä te .

A ls a u s re ic h e n d  a u c h  f ü r  g e n a u e  U n te r s u c h u n g e n  
h at sich  d e r  D a m p f m e s s e r  d e r  F i r m a  H a llw a c h s  
& L a n g e n  G . m . b . H .,  B e n sh e im , e rw ie se n , d essen  
W irkungsw eise a u s  A lb . 1 h e r v o rg e h t2). D e r  d u rc h  
einen ü b lich en  S ta u r a n d  e rz e u g te  D ru c k u n te r s c h ie d

ßam pfuAr
ßam pfzäA /er

d ru c k  in  q u a d ra t is c h e r  A b h ä n g ig k e it  z u r  D a m p fm e n g e  
s te h t .  I n  d e n  S tro m k re is  la s se n  s ic h  je  n a c h  B e lieb e n  z u r  
A n ze ig e  D a m p fu h r , D a m p fz ä h le r  o d e r  D a m p fsc h re ib e r  
e in s c h a lte n . G ew ö h n lic h  i s t  b e i d e m  H a llw a c h s -M e sse r  
n u r  d e r  e le k tr isc h e  Z ä h le r  e in g e s c h a lte t , w ä h re n d  d e r  S c h re i­
b e r  b e i e in g e h e n d e re n  U n te r su c h u n g e n  u n d  Z e its tu d ie n  
b e n u tz t  w ird ;  zu  d iesem  Z w eck e  k a n n  a u c h  d e r  P a p ie rv o r ­
s c h u b  zw isch en  720 u n d  7200 m m /h  v e r s te l l t  w e rd e n . U m  
F e h le r ,  d ie  d u rc h  S c h w a n k u n g e n  in  d e r  T e m p e ra tu r  u n d  im

wird au f e in  m i t  Q u e c k s ilb e r  g e fü ll te s  U -R o h r  o d e r  S c h rä g ro h r  
{nach A r t  d e r  K re ll-M e sse r)  ü b e r t r a g e n ,  in  d a s  in  q u a d ra t is c h  
w achsenden A b s tä n d e n  P la t i n k o n ta k t e  e in g e sc h m o lz e n  sin d . 
Durch d ie  Q u e c k s ilb e rs ä u le  u n d  d ie  P la t i n k o n ta k t e  w ird  ein  
Strom kreis g e sc h lo sse n  u n d  g le ic h z e itig  e in  S tu fe n w id e rs ta n d  
so g eregelt, d a ß  d e r  d u rc h f l ie ß e n d e  S tro m  v e rh ä ltn isg le ic h  
der D a m p fm e n g e  i s t ,  w ä h re n d  b e k a n n t l ic h  d e r  D iffe re n z -

')  V orgetragenin der 23. Vollsitzung am 5. November 1930. — 
Sonderabdrucke dieses Berichtes sind vom  Verlag Stahleisen 
m- b. H., Düsseldorf, Postschließfach 664, zu beziehen.

') Vgl. auch Arch. W ärm ewirtsch. 10 (1929) S. 104.
A m

D ru c k  d es D a m p fe s  in  d ie  A u fz e ic h n u n g e n  g e b ra c h t  w e rd e n , 
zu  v e rm e id e n , k a n n  m a n  d e n  M esser m i t  E in r ic h tu n g  z u r  
D ru c k -  u n d  T e m p e ra tu rb e r ic h t ig u n g  v e rse h e n  (Abb. 2). 
Z u r  D ru c k b e r ic h t ig u n g  i s t  e in  g esch lo ssen es Q u e c k s ilb e r-  
K o n ta k tm a n o m e te r  m i t  S tu fe n w id e rs ta n d  v o rh a n d e n , d a s  
d ie  B e tr ie b s s p a n n u n g  f ü r  d ie  e le k tr is c h e n  A n z e ig e g e rä te  
e n ts p re c h e n d  d e r  V e rä n d e ru n g  d es sp e z ifisc h e n  G e w ic h te s  
d es D a m p fe s  b e e in f lu ß t .  A e h n lic h  v e r ä n d e r t  e in  W id e r ­
s ta n d s th e r m o m e te r ,  d a s  in  d ie  D a m p f le i tu n g  e in g e s c h a lte t  
i s t ,  d ie  S t ro m s tä rk e  im  M e ß s tro m k re is  e n ts p re c h e n d  d e r  
D a m p f te m p e ra tu r .  D e r  H a llw a c h s -M e sse r  a r b e i te t  im  G le ich -
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m it  S c h x ä g ro h rg e b e r  (Abb. 3) v e rw e n d e t ,  d e r  a u c h  k le in e re  
S c h w a n k u n g e n  des D a m p fv e rb ra u c h e s  g e n a u  e rfa sse n  lä ß t .  
D ru c k -  u n d  T e m p e ra tu r u n te r s c h ie d  des D a m p fe s  w u rd e n  
n ic h t  b e rü c k s ic h t ig t ,  d a  s ic h  d ie  F e h le r ,  d ie  s ic h  b e i ih re r  
V e rn a c h lä s s ig u n g  e in s c h le ic h e n , im  B e tr ie b  z u m  g rö ß te n  
T e il  e in a n d e r  a u s g le ic h e n . D ie  S tre ife n  w u rd e n  a lle  u n te r  
d e r  A n n a h m e  e in es m i t t le r e n  D ru c k e s  v o n  7 a t  a u sg e w e rte t. 
D e r  S ta u r a n d ,  d e r  s ic h  e tw a  30  m  v o n  d e r  M a sc h in e  e n t­
f e rn t  in  d e r  D a m p f le i tu n g  v o n  400  m m  D m r. b e fa n d , w a r  so 
b e m e sse n , d a ß  e r  b e im  s tä r k s te n  D a m p fv e rb ra u c h  e inen  
g rö ß te n  D if fe re n z d ru c k  v o n  100  m m  Q .-S . e rz e u g te .

D ie  V e rsu c h e  w u rd e n  a n  e in e r  d re ig e rü s t ig e n  850-m m - 
S tra ß e  a n g e s te l l t ,  d ie  a ls  D u o - u n d  a ls  T r io w a lz e n s tra ß e  
im  B e tr ie b  w a r . D ie  sc h w e re n  P ro f i le  w u rd e n  a u f  d re i G e­
rü s te n  g e w a lz t, d ie  le ic h te re n  a u f  zw ei, m i t  d e m  e rs te n  G e­
r ü s t  a ls  T re ib g e rü s t .  D e r  A n tr ie b  e r fo lg te  d u rc h  eine  
sc h w u n g ra d lo s e  D r il l in g s -D a m p fm a s c h in e  m i t  K o n d e n sa tio n  
in  T a n d e m a n o rd n u n g , d ie  e in e  S p itz e n le is tu n g  v o n  1 2 0 0 0  P S  
h a t t e .  D ie  M a sc h in e  h a t t e  e in e n  Z y lin d e rd u rc h m e sse r  
v o n  1 0 0 0 /1 6 0 0  m m , e in e n  H u b  v o n  130 0  m m  u n d  m a c h te  
100 b is  130  U /m in . D ie  U n te r s u c h u n g e n  v e r fo lg te n  zw ei 
Z ie le :
1. d ie  A b h ä n g ig k e it  des K r a f tv e rb r a u c h e s  v o n  d e r  A r t  d e r  

K a l ib r ie ru n g  u n d  des P ro f ils  sow ie  v o n  d e r  T e m p e ra tu r  
des W a lz g u te s  fe s tz u s te l le n ,

Abbildung 3. Schrägrohrgeber für Hallwachs-Messer. 2. d ie  A u s n u tz u n g  d e r  S tra ß e  d u rc h  Z e i ts tu d ie n  n a c h z u p rü fe n .
Abb. 4 g ib t  M e ß s tre ife n  w ie d e r , d ie b e i d e r  

W a l z u n g  e i n e s  U - E i s e n s  N . P . 24, eines 
T r ä g e r s  v o n  12  X  5 "  sow ie  e in es K n ü p p e l s  
v o n  50  m m  [p  e r h a l te n  w u rd e n . M an  e rk e n n t 
d e u tl ic h , d a ß  v o m  k a lib r ie ru n g s te c h n isc h e n  
S ta n d p u n k t  a u s  d e r  T rä g e r  12  x  5 "  d e r  b e s te  
i s t ; e r  l ie f e r t  d ie  g le ic h m ä ß ig s te  B e la s tu n g  d er 
M a sch in e . B e im  U -E is e n  d a g e g e n  e rfo rd e rn  
m a n c h e  S tic h e  e in e n  a u ß e ro rd e n t l ic h  h o h en  
K r a f tv e rb r a u c h .  S o lch e  S p itz e n  s in d  b e i D a m p f­
m a s c h in e n  d o p p e l t  u n a n g e n e h m , w eil d iese 
s ic h  n ic h t  s e lb s t  e in re g e ln  w ie  e in  E le k tro ­
m o to r. Abb. 5 g ib t  d e n  D a m p fv e rb ra u c h  bei 
W a lz u n g  e in e r  S c h i e n e  S 49  (4 -t-B lo c k )  u n d  
e in e r  S c h w e l l e  S W I a  (2 B lö ck e  zu  1,8 t)  
w ie d e r ; m a n  e rk e n n t  d ie  g le ic h m ä ß ig e  W alz ­
a r b e i t  b e i  d e n  S tic h e n  d e r  S c h ien en w a lzu n g  
u n d  s ta rk e  S p itz e n  b e i  d e n  e r s te n  d re i  S tichen  
d e r  S c h w e lle n w a lz u n g . E s  i s t  a lso  a u s  d e n  M eß­
s tre ife n  o h n e  w e ite re s  zu  e rse h e n , a n  w elchen  
S te lle n  e in e r  K a l ib r ie ru n g  d e r  h o h e  K ra f tv e r ­
b ra u c h  l ie g t , u  n d  w o d e r  K a l ib r e u r  a n se tz e n  m u ß . 

w ird  d e r  M esser b e e in f lu ß t ,  d a s  Z it te rn  d e r  D a m p fsä u le  W ie  s ic h  d ie  E r s p a r n i s  a n  S t i c h e n  a u f  d e n D a m p f -  
i ib e r tr ä g t  s ic h  a u f  d a s  Q u eck s ilb e r  in  d e m  U -R o h r , u n d  d ie  v e r b r a u c h  a u s w irk t ,  z e ig t d ie  A u fn a h m e  d e r  sechs V or- 
Q u e c k s ilb e rsä u le  k a n n  u n te r  U m s tä n d e n , w e n n  a u c h  n u r  w a lz s tic h e  d e r  S c h ie n e  S B B I  (44  k g /m )  u n d  z u m  V ergleich 
fü r  B ru c h te i le  v o n  S e k u n ­
d e n , d en  e r s te n  P la t in k o n ­
t a k t  e r re ic h e n  u n d  so  e in en  
A u s sc h la g  d es Z ä h le rs  h e r ­
b e ifü h re n , o b w o h l e in  D a m p f-  ^  
v e rb ra u c h  n ic h t  s t a t t f in d e t .  |
B e i B e tr ie b  d e r  M a sc h in e  t? 
s in d  d iese  S c h w a n k u n g e n  \  
n ic h t  so  sc h lim m , w eil sie ^  
s ic h  a u sg le ic h e n . D ies t r i t t  
b e im  S t i l ls ta n d  je d o c h  n ic h t  
e in , d a  e in e  n e g a t iv e  A nzeige  
n ic h t  b e s te h t .

Ae/Yf Pafr/ereorsc/tui 7Z00/nm/YiJ 

Abbildung 4. Dampfverbrauch bei Walzung von Formeisen.

s t r ö m ;  f ü r  V e rw e n d u n g  v o n  W e c h se ls tro m  i s t  e in  G le ich ­
r i c h te r  z w isc h e n g e sc h a lte t.

S e lb s tv e r s tä n d lic h  v e r la n g t  d e r  H a llw a c h s -M e sse r  g rö ß e re  
P fle g e  a ls  v ie lle ic h t e in  a n d e re r  D a m p fm e sse r . M an  m u ß  
u . a . d a r a u f  a c h te n , d a ß  e r  b e i S t i l ls ta n d  d e r  b e tre ffe n d e n  
W a lz e n z u g m a sc h in e  n ic h t  D a m p fsc h w a n k u n g e n  a u s g e se tz t 
is t ,  d ie  in  d e m  D a m p f le i tu n g sn e tz  d u rc h  N a c h b a rm a s c h in e n  
h e rv o rg e ru fe n  w e rd e n  k ö n n e n . D u rc h  d iese  S c h w a n k u n g e n

Z u  d e n  e i g e n e n  V e r s u ­
c h e n  w u rd e  ein  D a m p fm e sse r

Ze/f f  Pap/errorsc/ii/ö 7Z00/nsn/7i)

Abbildung 5. Dam pfverbrauch bei W alzung einer Schiene und Schwelle.
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Abbildung 6. Dam pfverbrauch bei zwei verschiedenen 

Schienenprofilen.

die A u fze ich n u n g  d e r  a c h t  Y o n v a lz s t ic h e  d e r  S c h ie n e  S 49  
(49 k g /m )  (Abh. 6). D ie  E r s p a rn is  a n  D a m p f  b e t r ä g t  b e i 
einem  D a m p fp re is  v o n  3 j O / t  e tw a  0 .2 4  J? JC /t S ch ien en . 
Von d iese r E rs p a rn is  w ird  n u r  e in  g a n z  g e r in g e r  T eil, v ie l­

le ic h t  0 ,0 4  J O / t ,  
d u rc h  d e n  s tä rk e re n  
D ru c k  im  e rs te n  
S tic h  d e r  F e r t ig ­
w a lz e  a u fg e z e h r t. 
E in  s tä rk e r e r  V e r­
sc h le iß  d e r  V o rw a lze  
d e r  S ch ien e  S B B  
w u rd e  n ic h t  b e o b ­
a c h te t .  D ie  T e m p e ­
r a t u r  d e r  V e rsu c h s­
b lö c k e  u n d  d ie  W a lz ­
g e sc h w in d ig k e it  w a-

Ze/7fPap/err-orsc/n/ä 70O0mm/7i/ 

Abbildung 7.
Einfluß der W alztem peratur auf den Dampfverbrauch.
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Abbildung 9. Dam pfverbrauch und W alztem peratur. 

(Walzung B-Träger 14.)

Abbildung 8. Abhängigkeit des Dampf- re n  g le ich , SO d a ß  
verbrauche von der W alztem peratur. d iese  E in f lü ss e  au s-  

Ualzung [ S B B I .  ,
g e s c h a l te t  w a re n .

D er E i n f l u ß  d e r  T e m p e r a t u r  d e s  W a l z g u t e s  
geht aus U n te r s u c h u n g e n  h e rv o r ,  d ie  b e i  d e r  W a lz u n g  
von S ch ienen  u n d  B r e i t f la n s c h tr ä g e rn  a n g e s te l l t  w u rd e n .

Abbildung 11. 

Soll- und Ist-Leistung 
bei verschiedenen 

Profilen.
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Abbildung 10. W iedergabe der W alzpausen auf den Dam pf­
meßstreifen. (U-Eisen X. P . 20; Blockgewicht 1700 kg.)

Abb. 7 g ib t  d e n  D a m p f v e r b ra u c h  b e i d e r  W a lz u n g  von  
zwei S ch ie n e n b lö c k e n  w ie d e r , d ie  in  d e r  W a lz te m p e r a tu r  
40° a u se in a n d e r  la g e n . D ie  b e id e n  M e ß s tre ife n  v e ra n s c h a u ­
lichen d e u tl ic h  d a s  S te ig e n  d es D a m p fv e rb ra u c h e s  m it  
fallender W a lz te m p e r a tu r .  A u f  d ie se  W eise  w u rd e n  bei 
etwa 60 B lö ck e n  U n te r s u c h u n g e n  a n g e s te l l t ,  d e re n  E rg e b n is  
Abb. 8 z e ig t ;  d ie  P u n k te  in  d e r  A b b ild u n g  b e d e u te n  je d e s ­
mal D u r c h s c h n i t ts w e r te  v o n  e tw a  10  B lö c k e n . E s  e rg ib t 
sich je  1 0 °  T e m p e ra tu r e r h ö h u n g  e in e  E rn ie d r ig u n g  des 
K ra ftv e rb ra u c h e s  u m  e tw a  3  % . D iese  W e r te  s t im m e n  
mit den  v o n  J .  P u p p e 3) a n g e g e b e n e n  Z a h le n  a n n ä h e rn d  
überein. D a s  g le ich e  B ild  l ie f e r te  d ie  U n te r s u c h u n g  b e i 
der W alzu n g  v o n  B r e i t f la n s c h t r ä g e r n  (siehe Abb. 9).

3) St. u. E . 34 (1914) S. 12/19 u. 53/60.

00 00
0emc0f//7 Pff/7/1

E s  w u rd e  v e r s u c h t ,  m i t  d e m  H a llw a c h s -M e s s e r  d en  
K ra f tv e rb r a u c h  fü r  d ie  F o rm ä n d e ru n g s a rb e i t  e in sc h lie ß lic h  
d e r  g e g e n ü b e r  d e m  L e e r la u f  e rh ö h te n  L a g e rre ib u n g  b e i  v e r ­
sc h ie d e n e n  P ro f i le n  fe s tz u s te l le n  u n d  m ite in a n d e r  zu  v e r ­
g le ich en . A u f  G ru n d  d e r  b e k a n n te n  F o rm e l 

A  =  k  • V  • ln  n , 

in  d e r  A  d ie  W a lz a rb e i t ,  V  d a s  W a lz v o lu m e n  u n d  n  d ie  
S tre c k u n g  b e d e u te t ,  w u rd e  k , d ie  s o g e n a n n te  Q u e ts c h g re n z e , 
f ü r  v e rsc h ie d e n e  P ro f i le  e r m i tte l t .  E s  w u rd e n  h ie rb e i  s te ts  
n u r  P ro f i ls t ic h e , k e in e  F la c h s tic h e , u n te r s u c h t ,  u n d  b e i d e n  
v e rsc h ie d e n e n  P ro f i le n  s te ts  d ie  g le ich e  A n z a h l;  T e m p e ra tu r  
u n d  W a lz g e sc h w in d ig k e it  w a re n  a n n ä h e rn d  g le ich . E s  e r­
g a b e n  s ic h  f ü r  d a s  k  W e r te , d ie  f ü r  T rä g e r  b e i  d e n  N o rm a l­
p ro file n  30  b is  47  zw isc h e n  7 u n d  8 k g /m m 2 la g e n , f ü r  
S c h ie n e n  v o n  26  b is  49 k g /m  zw isch en  9  u n d  10  k g /m m 2, 
f ü r  en g lisc h e  T rä g e r  m i t  d ü n n e m  S te g  u n d  h o h e m  F la n s c h
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zw isch en  10  u n d  12 k g /m m 2 4). E s  e rg a b e n  s ic h  h ie rb e i  a u c h  
W e r te  b e i  e in z e ln e n  P ro f i le n , d ie  b is  z u  20  k g /m m 2 g in g en . 
L e id e r  w a r  es n ic h t  m ö g lic h , irg e n d e in e  b e s t im m te  A b ­
h ä n g ig k e i t  d ieses k  v o n  d e r  A r t  d e s  P ro f ils  zu  f in d e n . D ie  
A b k ü h lu n g s v e rh ä ltn is s e  d e r  e in z e ln e n  P ro f ile  w ä h re n d  d e r  
W a lz u n g  s in d  v e rsc h ie d e n  u n d  b e e in f lu sse n  d e n  K r a f tv e r ­
b r a u c h  d e r  l e tz te n  S tic h e  u n d  d a m it  a u c h  d ie  Q u e ts c h ­
g re n z e  k .

N e b e n  d ie sen  E in z e lu n te rs u c h u n g e n  i s t  m i t  d e m  H a ll -  
w ach s-M esser e in e  s t ä n d i g e  U e b e r w a c h u n g  d e r  W a l ­
z e n s t r a ß e  m ö g lich . D a  d ie  W a lz p a u s e n  a u s  d e n  M e ß ­
s tre ife n  d e u t l ic h  h e rv o rg e h e n  (Abb. 10), k a n n  m i t  ih r e r  
H ilfe  d ie  th e o re tis c h e  L e is tu n g  fü r  d ie  e in ze ln en  P ro f ile  b e i 
p a u se n lo se r  B lö ck fo lg e  fe s tg e s te l l t  w e rd e n . E in e  G eg en ­
ü b e rs te l lu n g  d ie se r  L e is tu n g  m i t  d e r  b e s te n  S o ll-L e is tu n g , 
w ie sie  in  e in e r  b e s t im m te n  Z e it w ä h re n d  des B e tr ie b e s  b e ­
o b a c h te t  w u rd e , u n d  m i t  d e r  M o n a tsd u rc h s c h n it ts le is tu n g  
(Abb. 11) e rg ib t  d a n n  e in  k la re s  B ild , b e i  w e lch en  P ro f ile n  
d e r  H e b e l  z u r  V e rb e sse ru n g  d e r  L e is tu n g  a n z u s e tz e n  is t.

4) Vgl. J . P u p p e :  St. u .E .  34 (1914) S. 12/19 u. 53/60.

E s  k a n n  a lso  g e s a g t  w e rd e n , d a ß ,  a b g e s e h e n  v o n  F e h le rn , 
d ie  s ic h  b e i  so lc h e n  D a m p fm e s s u n g e n  in fo lg e  d e r  s to ß w e ise n  
S t rö m u n g  d es D a m p fe s  s te ts  e in sc h le ic h e n  w e rd e n , d iese 
v e rg le ic h e n d e n  M e ssu n g en  d o c h  g u te  H in w e is e  f ü r  V er­
b e s s e ru n g e n  g e b e n  k ö n n e n .

Z u s a m m e n f a s s u n g .

A ls g e e ig n e t f ü r  d ie  E r f a s s u n g  d es K ra f tv e rb ra u c h e s  d e r  
e in z e ln e n  S tic h e  b e i  d a m p fa n g e tr ie b e n e n  W a lz e n s tra ß e n  h a t  
s ic h  d e r  D a m p fm e s s e r  d e r  F i r m a  H a llw a c h s  & L a n g e n  e r­
w iesen . A u s  M e ssu n g en , d ie  b e i  d e r  W a lz u n g  v o n  F o rm e ise n , 
K n ü p p e ln , S c h ie n e n  u n d  S ch w e llen  a n g e s te l l t  w u rd e n , e r­
g a b e n  s ic h  H in w e ise  f ü r  e in e  e tw a ig e  V e rb e ss e ru n g  d e r  K a li­
b r ie ru n g  d ie se r  P ro f i le ;  w e i te r  l ie ß e n s ic h  g e n a u e re  W e r te  ü b e r 
d e n  E in f lu ß  d e r  W a lz te m p e r a tu r  a u f  d e n  K r a f tv e rb ra u c h  
e rm itte ln .  D ie  M e ß s tre ife n , d ie  m a n  m i t  d e m  H a llw a c h s -  
D a m p fm e ss e r  e r h ä l t ,  la s se n  sc h lie ß lic h  d ie  W a lz p a u se n  
g e n a u  e rk e n n e n  u n d  v e r m i t te ln  so  n e b e n  d e r  s tä n d ig e n  
U e b e rw a c h u n g  d e r  W a lz e n s tra ß e  a u c h  e in e n  U e b e rb ü c k  
ü b e r  d a s  V e rh ä ltn is  d e r  w irk lic h e n  L e is tu n g  zu  d e r  th e o re ­
t is c h  m ö g lic h e n  L e is tu n g .

Untersuchungen über die Vorgänge beim Thomasverfahren.
i ' ;

• V o n  ® r.= 3 n g . K u r t  T h o m a s  in  D ü s s e ld o r f .

[Schluß von Seite 1674.]

( Betriebsverfahren zu r  ̂ Untersuchung der Verblasbarkeit des Thomasroheisens. Blasedauer, Abbrand,“Stahl-Endtem peratur 
und  Windverbrauch. K r itik  der Ergebnisse und  Schlußfolgerungen.)

3. B e t r i e b s v e r f a h r e n  z u r  U n t e r s u c h u n g  d e r  
V e r b l a s b a r k e i t  v o n  T h o m a s r o h e i s e n .

N a c h d e m  n u n m e h r  d ie  B e d e u tu n g  d es U m la u f  q u e rs c n n i t ts  
je  t  E in s a tz  fe s tg e le g t  u n d  e rw iese n  i s t ,  d a ß  sich  in  

d e n  h ie r  u n te r s u c h te n  G re n z e n  a lle  a n d e re n  U m s tä n d e  n a c h  
ih m  r ic h te n ,  k a n n  se in e  G rö ß e  a ls  e in h e itlic h e  B e z u g sg ru n d ­
lag e  d ie n e n , d ie  es g e s ta t te t ,  d ie  v e rsc h ie d e n e n  K o n v e r te r -  
Y erh ä ltn isse  so z u sa g e n  a u f  e in e n  N e n n e r  z u  b r in g e n . F ü r  zw ei 
C h a rg en , d ie  m i t  g le ic h  g ro ß e m  U m la u fq u e rs c h n i t t  je  t  V er­
b la se n  w u rd e n , b e d e u te t  d a s  a b e r , d a ß  m i t  R ü c k s ic h t  a u f  d ie  
K o n v e r te r fo rm  g le ich e  o d e r  z u m  m in d e s te n  ä h n lic h e  S trö -  
m u n g s -  o d e r  B la se b e d in g u n g e n  v o rh a n d e n  se in  m ü sse n , 
v o ra u sg e s e tz t ,  d a ß  d ie  B e sc h a f fe n h e it  des E is e n b a d e s  v o ll­
k o m m e n  d ie  g le ich e  w a r . W e is t  a b e r  d ie  e rs te  C h a rg e  g eg en ­
ü b e r  d e r  z w e ite n , z. B . in fo lg e  g e r in g e re r  R o h e is e n te m p e ­
r a t u r  o d e r  g e ä n d e r te r  R o h e is e n z u sa m m e n se tz u n g  e in e n  g e ­
r in g e re n  F lü s s ig k e itsg ra d  a u f , so  w e rd e n  d ie  S trö m u n g s ­
v e rh ä ltn is s e  sc h le c h te r , d ie  W in d m e n g e  m u ß  z u r  V e rm e id u n g  
g rö ß e re n  A u sw u rfs  g e d ro ss e lt  w e rd e n , u n d  d a m it  n im m t d ie  
B la s e d a u e r  zu .

F ü h r t  m a n  n u n  a ls  M a ß  f ü r  d ie  V e rb la s b a rk e i t  d ie je n ig e  
W in d m e n g e  e in , d ie  d e m  B a d e  b e i  g le ic h e n  K o n v e r te r v e r ­
h ä ltn is s e n  o d e r  g le ic h  g ro ß e m  U m la u fq u e rs c h n i t t  je  t  E in ­
s a tz  z u g e fü h r t  w e rd e n  k a n n ,  o h n e  d a ß  d e r  A u s w u rf  e r h ö h t  
w ird , so i s t  es m ö g lic h , z a h le n m ä ß ig e  A n g a b e n  ü b e r  d ie  V e r­
b la s b a rk e i t  v e r s c h ie d e n e r  R o h e is e n s o r te n  zu m a c h e n .

B e i d e n  v o r l ie g e n d e n  U n te r su c h u n g e n  h a t t e  es s ic h  n u n  
v e rsc h ie d e n tl ic h  g e z e ig t, d a ß  d ie  m i t  e in e r  R o h e is e n e in s a tz ­
t e m p e r a tu r  v o n  ü b e r  12 5 0 ° v e rb la se n e n  C h a rg e n  b e i  w e ite m  
n ic h t  e in e  so s t a r k  a u s g e p rä g te  A b h ä n g ig k e it  d e r  B la s e d a u e r  
v o n  d e r  K o n v e r te r fo rm  au fw ie se n  w ie  d ie  m i t  n ie d r ig e re r  
E in s a tz te m p e r a tu r  v e rb la s e n e n  C h a rg e n . D a s  g le ic h e  z e ig te  
a u c h  Abb. 9 f ü r  d a s  „ W in d a u fn a h m e v e rm ö g e n “  d es K o n ­
v e r te r s .  E s  sc h ie n  d e s h a lb  w e r tv o ll ,  d e n  E in f lu ß ,  d e n  d ie  
h ö h e re  R o h e is e n te m p e ra tu r  a u f  d ie  V e rb la s b a rk e i t  d e r  
u n te r s u c h te n  C h a rg e n  a u s g e ü b t  h a t t e ,  n a c h  d e n  o b e n  g e ­
k e n n z e ic h n e te n  R ic h t l in ie n  n ä h e r  z u  u n te r s u c h e n . Z u

d iesem  Z w eck e  w u rd e  in  Abb. 10 d ie  m in ü t l ic h  z u g e fü h r te  
W in d m e n g e  f ü r  C h a rg e n , d ie  m i t  e in e m  U m la u fq u e rs c h n it t  
v o n  1750  b is  1950  c m 2/ t ,  a lso  u n t e r  e tw a  g le ic h e n  U m la u f­
b e d in g u n g e n  V erb la se n  w u rd e n , in  A b h ä n g ig k e i t  v o n  d e r  
T e m p e ra tu r  a u fg e tra g e n . D ie  D a r s te l lu n g  ü b e r ra s c h t  ebenso 
w ie  d ie  in  Abb. 11 f ü r  d ie  B la s e d a u e r  b e i  v e rsc h ie d e n e n  

R o h e is e n -E in s a tz ­
te m p e r a tu r e n  b e s o n ­
d e rs  d a d u rc h ,  d a ß  
d ie  G re n z e  f ü r  g u te  w o  
o d e r  w e n ig e r  g u te  ¡f.

V e rb la s b a rk e i t  ^
a u ß e ro rd e n t l ic h  

s c h a rf  zw isc h e n  1 240  I 1
I|  600u n d  1 2 5 0 °  g e k e n n  

z e ic h n e t  is t .  A l le r - 1: 
d in g s  sp re c h e n  fü r  
d ie  B e w e r tu n g  d e r  
B e fu n d e  n o c h  d ie  
m e h r  o d e r  w e n ig e r  
g ro ß e n  U n te r s c h ie d e  
in  d e r  c h e m isc h e n  

Z u sa m m e n s e tz u n g  
d es R o h e is e n s  m i t ;  s, 
so s in d  z .B . in Äbb.10 
g e ra d e  d ie  C h a rg en  
m i t  1 2 4 0 °  R o h e is e n -
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Abbildung 10. Einfluß der Roheisentem­
peratur auf die m inütliche Windzufuhr.
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Abbildung 11. Einfluß der Roheisen­
tem peratur auf die Blasedauer.
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th e rm o c h e m isc h  k ö n n e n  d ie  a u f t r e te n d e n  U n te r s c h ie d e  z w a r  
kau m  g e w e r te t  w e rd e n ;  s ie  m a c h e n  n a c h  B a n se n , a u f  d ie  
E n d te m p e ra tu r  d es S ta h le s  g e re c h n e t ,  n u r  rd . 5 °  a u s , k ö n n e n  
also a u f  d ie  B la s v e rh ä l tn is s e  e in e n  u n m it te lb a r e n  E in f lu ß  
aus d iesem  G ru n d e  n ic h t  a u s ü b e n , b e s o n d e rs  a u c h  n ic h t  m i t  
R ü c k sich t d a r a u f ,  d a ß  d e r  P h o s p h o r  a ls  l e tz te r  E is e n ­
beg le iter v e r b re n n t.  W e n n  s ic h  t r o tz d e m  e in  R o h e ise n  m it  
1,8 %  P  b e s se r  v e r b lä s t  a ls  e in  so lc h es  m i t  1 ,6  %  P ,  so m u ß  
der G ru n d  d a f ü r  d a r in  lie g e n , d a ß  d a s  B a d  m i t  h ö h e re m  
P h o sp h o rg e h a lt e in e n  g rö ß e re n  F lü s s ig k e i ts g r a d  b e s i tz t ,  w o ­
durch  d ie  S trö m u n g s v e rh ä l tn is s e  g ü n s t ig  b e e in f lu ß t  w e rd e n  
u n d  es m ö g lic h  i s t ,  g le ich  z u  B e g in n  d e r  C h a rg e  m i t  g rö ß e re m  
A n fan g sd ru ck  u n d  g rö ß e re r  W in d m e n g e  zu  b la se n . D a s  
gleiche g i l t  m i t  g ro ß e r  W a h r s c h e in lic h k e i t  
auch  fü r  d e n  K o h le n s to f fg e h a l t ,  w o ra u f  a u c h  
von A. W a g n e r 13) h in g e w ie s e n  w u rd e . I n  
Abb. 10 h a b e n  d ie  m i t  a  u n d  b  b e z e ic h n e te n  
C hargen b is  a u f  d e n  K o h le n s to f fg e h a l t  m i t  
3,5 %  C b e i a  u n d  3 ,8  %  b e i  b ,  u n d  e in e r  
A bw eichung  im  S i l iz iu m g e h a l t  v o n  0 ,4 6 8  %  
g egenüber 0 ,3 1 6 %  S i g le ic h e  c h e m is c h e  Z u ­
sa m m e n se tz u n g ; d a b e i  w e is t  d ie  C h a rg e  a  
n u r e in e  u n w e s e n tl ic h  g rö ß e re  W in d a u fn a h m e ­
fäh ig k e it a u f  a ls  C h a rg e  b , o b w o h l d ie  C h a rg e  a  
eine u m  3 0 °  h ö h e re  E in s a t z t e m p e r a tu r  h a t .

E s  se i h ie r  a u s d rü c k l ic h  d a r a u f  a u fm e rk s a m  
g em ach t, d a ß  es n ic h t  s t a t t h a f t  s e in  k a n n ,  a u f  
G rund  d e r  B e o b a c h tu n g e n  a n  e in e r  e in z e ln e n  
C harge irg e n d w e lc h e  S c h lü sse  ü b e r  d e n  E in ­
fluß  g e ä n d e r te r  c h e m is c h e r  Z u sa m m e n s e tz u n g  
zu z ieh en ; b e s o n d e r s 'a u c h  d e s h a lb  n ic h t ,  w e il 
andere  W e r te  o h n e  e r s ic h t l ic h e n  G ru n d  g le ic h  
große U n te rs c h ie d e  z e ig e n . E s  so ll, w ie  sc h o n  
e rw äh n t, h ie r  n u r  d a r a u f  h in g e w ie se n  w e rd e n , 
daß  e in  so lc h e r  E in f lu ß  v o rh a n d e n  se in  k a n n ,  
u nd  w e ite r  e in  W e g  g e z e ig t  w e rd e n , a u f  d e n  
m an  den  Z u s a m m e n h ä n g e n  z w isc h e n  R o h e is e n ­
te m p e ra tu r ,  R o h e is e n z u s a m m e n s e tz u n g  u n d  
V erb la sb a rk e it  b e i  b e s t im m te n  K o n v e r te r v e r ­
h ä ltn issen  n ä h e rk o m m e n  k a n n 14), u n d  z w a r  
in  e in e r  f ü r  d e n  B e tr ie b  d u rc h a u s  b e f r ie d ig e n ­
den W eise. D ie  E r m i t t l u n g  d ie s e r  Z u s a m m e n ­
hänge w ü rd e  a u c h  b e s o n d e rs  d e s h a lb  lo h n e n d  
und v o n  W ic h t ig k e i t  s e in , w e il  es d u rc h  L a ­
b o ra to r iu m sv e rsu c h e  n u r  sc h w e rlic h  o d e r  k a u m  
m öglich se in  w ir d ,  a u f  d e n  B e tr ie b  ü b e r t r a g ­
bare A u ssag en  ü b e r  d e n  E in f lu ß  d es e in e n  o d e r  
anderen  w e c h se ln d e n  U m s ta n d e s  a u f  d ie  V e r ­
b la sb a rk e it z u  e r h a l te n .

4. B e z i e h u n g e n  z w i s c h e n  U m l a u f q u e r s c h n i t t  b z w .  
B l a s e d a u e r  u n d  A b b r a n d ,  S t a h l - E n d t e m p e r a t u r  

s o w i e  W i n d v e r b r a u c h .

Von B e d e u tu n g  f ü r  d ie  K lä r u n g  d e r  V o rg ä n g e  im  K o n ­
ve rte r  u n d  v o r  a l le m  a u c h  f ü r  d ie  W ir t s c h a f t l ic h k e i t  d es 
V erfah rens i s t  w e i te r  d ie  F ra g e ,  ob  n ic h t  d e n  V o r te i le n  d es 
B lasens m i t  g ro ß e m  U m la u f q u e r s c h n i t t  d u r c h  V e rk ü rz u n g  
der B la s e d a u e r  u n d  V e r r in g e ru n g  d e s  A u s w u rfe s  N a c h te i le  
durch g rö ß e re n  A b b r a n d ,  n ie d r ig e re  S ta h l - E n d te m p e r a tu r  
oder g e r in g e re  G ü te  d e s  S ta h le s  g e g e n ü b e rs te h e n .

D ie K lä r u n g  d ie s e r  F ra g e n  i s t  f ü r  d ie  v o r l ie g e n d e n  V e r­
hältn isse  a u c h  g le ic h b e d e u te n d  m i t  d e r  d e s  E i n f l u s s e s  
d e r  B l a s e d a u e r  a u f  d ie  g e n a n n te n  U m s tä n d e .  D a  d u rc h

13) S t. u. E. 50 (1930) S. 667.
14) Vgl. hierzu P . O b e r h o f f e r  und A. W im m e r: Ber. 

Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. N r. 85 (1924).

d ie  v o r lie g e n d e n  U n te r su c h u n g e n  je d o c h  in  e r s te r  L in ie  d ie  
V o rg ä n g e  im  K o n v e r te r  im  Z u sa m m e n h a n g  m i t  d e r  K o n v e r ­
te r fo r m  b e h a n d e l t  w e rd e n , d e n  w e ite re n  A u s w e rtu n g e n  a u ch  
n ic h t  d ie  B la s e d a u e r , so n d e rn  d ie  e n ts p re c h e n d e  B e z u g sg rö ß e : 
U m la u fq u e rs c h n i t t  je  t  E in s a tz  z u g ru n d e  g e le g t  w erd en .

W ie  a u s  Zahlentafel 5  h e rv o rg e h t,  l ä ß t  d ie  H ö h e  des E ise n -  
a b b ra n d e s  in  d e r  S ch lack e  ebenso  w ie a u c h  d e rF e r ro m a n g a n -  
v e rb ra u c h  k e in e r le i U n te rsc h ie d  zw isch en  d e n  m i t  k le in e m  u n d  
d en  m i t  g ro ß e m  U m la u f  q u e r s c h n i t t  je  t  R o h e ise n  v e rb la se n e n  
C h a rg e n  e rk e n n e n . A u c h  d ie  D a rs te l lu n g  d e r  Z u n a h m e  des 
E is e n a b b ra n d e s  w ä h re n d  des F e r t ig b la s e n s  n a c h  d e m  e rs te n  
U m leg en  d es K o n v e r te r s  zw ecks P ro b e n a h m e  l ä ß t  k e in e rle i 
S ch lü sse  ü b e r  e in e  e tw a ig e  B e e in flu ssu n g  d e r  H ö h e  des

A b b ra n d e s  z u ;  d a s  g le ich e  g i l t  a u c h  f ü r  d e n  F e r ro m a n g a n -  
v e r b ra u c h  je  t  A u sb rin g e n . D a m it  e r s c h e in t  es s ic h e r, 
d a ß  e in  n a c h te i l ig e r  E in f lu ß  d es g rö ß e re n  U m la u fq u e rs c h n it ts  
a u f  d e n  E is e n a b b ra n d  n ic h t  v o rh a n d e n  i s t ;  d ie  g ro ß e n  
S tre u u n g e n  m ü sse n  v ie lm e h r  a u f  a n d e re  U rsa c h e n  z u rü c k ­
g e fü h r t  w e rd e n , d e re n  K lä ru n g  n ic h t  Z ie l d ie se r  A rb e i t  w ar.

D i e  U n t e r s u c h u n g  d e r  S t a h l - E n d t e m p e r a t u r e n  
e rg a b , d a ß  in  f a s t  a lle n  F ä l le n  b e i d e n  C h a rg e n  m i t  h e iß e m  
R o h e is e n e in s a tz  a u c h  d ie  S ta h l -E n d te m p e r a tu r  h ö h e r  l ie g t 
a ls  b e i  d e n  C h a rg e n  m i t  k a l te m  R o h e is e n e in s a tz ;  f e rn e r  z e ig te  
s ic h , d a ß  d ie  S ta h l -E n d te m p e r a tu r e n  b e i d e n  k a l te n ,  m i t  
g ro ß e m  U m la u fq u e rs c h n i t t  v e rb la se n e n  C h a rg e n  b e s t im m t 
n ic h t  n ie d r ig e r ,  e h e r  h ö h e r  lieg en  a ls  b e i  d e n  im  e n g e n  K o n ­
v e r te r  v e rb la se n e n  C h a rg en . E in  b e sse re s  M aß  f ü r  d ie  B e ­
u r te i lu n g  d e r  B la s v o rg ä n g e  b e i  k le in e m  u n d  g ro ß e m  U m la u f ­
q u e r s c h n i t t  je  t  R o h e is e n  b ie te t  h ie r  d ie  T e m p e ra tu r s te ig e ­
ru n g , d ie  d a s  R o h e is e n b a d  im  V e r la u f  d es F r is c h e n s  e r fä h r t .

1  w o

II
360

I\3 2 0

l  
1 

4

o 67/arger er7 er7260°  
•COargec M er 7260

7300 7600 2000 3000 2600
///n/aufifverscTrof/f /r  cm fyiS /rsa O z 

Abbildung 12. Tem peratursteigerung des Einsatzes.
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großem Umlauf querschnitt je t  Einsatz.
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Z ahlentafel 5. E i s e n a b b r a n d  u n d  T e m p e r a t u r s t e i g e r u n g  b e i  d e n  V e r s u c h s c h a r g e n .

C hargen
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s ch n itt 
in  cm 2/ t

S tah l­
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in

kg

F errom angan-
verb rau ch 1)

E isen  in  der S chlacke E in ­
gesetzte

Fe-M enge

kg

2. m inus 
1 .  

U m ­
legen
% F e

Tem ­
p e ra tu r

des
S tahles

°C

Tem-
p e ra tu r-
steige-
rung

° 0

Blas­
q u er­

schnitt
cm2/t
R oh­
eisen

1. U m legen 

kg  | %

2. U m legen2) 

kg  1 %kg 0//o

Gruppe I :  über 1250(
8 1260 10,55 94,9 1002 14 400 120 0,833 223 1,55 408 2,84 14 360 1,29 1580 320 21,45
9 1260 10,18 89,8 966 14 800 120 0,811 259 1,74 436 2,92 14 920 1,18 1580 320 21,6

10 1260 13,61 90,2 1555 9 000 80 0,890 248 2 ,6 8 430 4,65 9 257 1,97 1590 330 34,3
11 1260 7,66 89,5 1467 9 100 80 0,879 440 4,48 242 2,47 9 820 2,01 1590 330 34,0
12 1260 10,91 88,7 1672 8 200 80 0,976 288 3,34 321 3,72 8 620 0,28 1570 310 37,7

101 1260 10,50 85,2 1876 12 000 90 0,750 121 0,98 283 2,29 12 345 1,31 1610 350 23,7
102 1260 11,33 82,8 1832 12 300 90 0,731 195 1,54 348 2,74 12 680 1,20 1610 350 22,55
103 1260 9,91 81,2 1935 12 000 90 0,750 307 2,55 337 2,80 12 030 0,25 1610 350 23,75
104 1260 8,50 84,1 1937 12 000 90 0,750 266 2,2 282 2,34 12 080 0,14 1600 340 23,75
105 1260 12,33 83,8 1453 15 650 130 0,831 208 1,28 426 2,63 16 2103) 1,35 1620 360 17,75
106 1260 10,17 93,2 1577 15 500 130 0,838 329 2,2 364 2,44 14 940 0,24 1590 330 19,2
107 1270 10,84 — 1925 12 000 90 0,750 173 1,4 339 2,75 12 320 1,35 1590 320 23,7
108 1280 10,01 83,0 1917 12 100 90 0,744 264 2,12 360 2,88 12 480 0,76 1600 320 23,0
125 1250 9,19 86,2 1458 15 600 130 0,833 235 1,54 388 2,54 15 300 1,00 1570 320 19,8
126 1250 10,00 84,7 1450 15 800 130 0,823 250 1,61 413 2,66 15 500 1,05 1580 330 19,55
127 1250 12,62 86,2 2040 11 200 100 0,892 234 2,05 449 3,93 11 430 1,88 1600 350 27,6
128 1250 12,02 85,4 2007 11 250 100 0,889 266 2,29 451 3,88 11 610 1,59 1610 360 27,5
129 1260 8,79 87,1 1874 12 000 100 0,833 166 1,33 315 2,53 12 450 1,20 1610 350 25,8
155 1250 10,66 — 2036 13 600 100 0,735 282 2,0 346 2,45 14 110 0,25 1580 330 21,3
156 1250 11,10 83,8 2042 14 000 100 0,713 175 1,24 344 2,43 14 120 1,19 1580 330 20,3
157 1250 10,11 85,8 2025 14 200 100 0,704 264 1,85 320 2,24 14 300 0,39 1590 340 20,0
158 1250 11,29 85,4 2046 13 800 100 0,724 230 1,62 352 2,48 14 210 0,86 1570 320 20,2
159 1250 10,18 84,5 2093 13 700 100 0,729 208 1,49 306 2,19 13 930 0,70 1590 340 20,6
160 1250 12,00 83,3 1924 15 000 120 0,800 205 1,34 380 2,49 15 230 1,15 1580 330 18,85
161 1250 12,6 92,9 1895 15 200 120 0,790 274 1,76 411 2,65 15 520 0,89 1580 330 18,5 I
246 1260 11,09 90,4 2523 15 200 130 0,856 235 1,52 354 2,28 15 510 0,76 1570 310 18,6
247 1260 10,48 82,2 2414 16 400 140 0,854 277 1,70 354 2,18 16 250 0,48 1570 310 17,75

Gruppe I I :  u n te r 1250°
17 1190 — 79,0 1645 8 850 80 0,904 240 2,59 — — 9 270 — — __ 30,9
18 1210 10,77 87,1 1845 8 100 70 0,865 146 1,75 221 2,67 8 340 0,92 1560 350 34,3
19 1180 10,94 84,3 1787 8 200 70 0,854 127 1,45 218 2,50 8 720 1,05 1560 380 32,9
21 1200 9,42 87,8 1056 14 400 110 0,764 236 1,61 307 2,10 14 650 1,49 1560 360 19,55
22 1210 7,60 95,3 1118 14 000 110 0,786 222 1,57 245 1,74 14 100 0,17 1580 370 20,3
23 1230 10,16 89,0 1097 14 000 110 0,786 310 2,15 312 2,17 14 400 0,02 1580 350 19,92
50 1240 10,44 87,1 1782 10 000 90 0,900 126 1,23 261 2,56 10 210 1,33 1560 320 28,1
51 1240 11,78 84,4 1752 10 300 90 0,874 266 2,54 308 2,94 10 470 0,40 1560 320 27,3
52 1240 10,77 83,9 1801 10 200 90 0,882 182 1,77 272 2,64 10 310 0,87 1540 300 27,8
53 1240 11,61 84,9 1747 10 700 90 0,841 228 2,13 297 2,77 10 710 0,64 1560 320 26,9
54 1240 9,26 85,4 1249 15 100 120 0,795 264 1,75 303 2,01 15 100 0,26 1530 290 19,05
56 1240 10,91 84,8 1233 15 200 120 0,790 278 1,81 376 2,44 15 380 0,63 1570 330 18,7

242 1240 13,10 84,0 2455 15 600 130 0,833 314 2,05 385 2,46 15 650 0,41 1570 330 18,39
243 1230 9,57 82,8 2511 15 000 130 0,867 200 1,30 279 1,82 15 370 0,52 1580 350 18,72
244 1230 11,29 91,1 2352 16 400 140 0,855 263 1,59 387 2,34 16 510 0,75 1580 350 17,45
245 1240 9,27 82,8 2389 16 400 130 0,793 293 1,80 329 2,02 16 280 0,22 1580 340 17,65
299 1190 10,88 82,0 2800 15 400 130 0,845 360 2,23 401 2,48 16 160 0,25 1550 360 17,76
300 1190 — — 2891 15 600 130 0,834 295 1,88 _ __ 15 690 __ 1580 390 18,29
301 1210 10,28 86,4 2850 15 600 130 0,834 208 1,30 322 2,02 15 950 0,72 1580 370 17,96
302 1240 8,97 85,2 2855 16 000 130 0,812 192 1,20 310 1,94 15 950 0,74 1580 340 17,96
303 1230 10,38 83,0 2751 16 400 130 0,792 253 1,51 356 2,13 16 700 0,62 1560 330 17,29
304 1240 10,98 84,5 3525 12 300 110 0,895 160 1,23 318 2,45 12 960 1,22 1570 330 22,08

1) Bezogen auf das Stahlausbringen. -— 2) Die Schlackenm enge fü r das erste  und  zweite Um legen w urde als gleich groß ange­
nom m en, da bei der Berechnung der Schlackenmenge doch größere U ngenauigkeiten au ftre ten . — 3) 15 410 kg Fe +  800 kg Schrott.

Abb. 12  z e ig t d ie  in  d ie se r  R ic h tu n g  a u s g e w e r te te n  B e ­
o b a c h tu n g se rg e b n is se . D ie  W e r te  w eisen , w ie es z u  e rw a r te n  
w a r , e in ig e  S c h w a n k u n g e n  a u f ;  d o c h  sc h e in t  d ie  T e m p e ­
r a tu r s te ig e ru n g  d e r  C h a rg e n , d ie  m i t  g ro ß e m  U m la u fq u e r ­
s c h n i t t  V e rb la se n  w u rd e n , g rö ß e r  zu  se in , b e s o n d e rs  w en n  
m a n  b e d e n k t ,  d a ß  b e i d e n  C h a rg e n  m i t  rd . 280 0  c m 2 U m ­
la u f q u e r s c h n i t t  je  t  n o c h  e tw a  6 %  k a l te r  S c h ro t t  m i t  e in ­
g e s e tz t  w u rd e .

E in e  g rö ß e re  T e m p e ra tu r s te ig e ru n g  b e i  g rö ß e re m  U m ­
la u f q u e r s c h n i t t  k ö n n te  d a r a u f  z u rü c k g e fü h r t  w e rd e n , d a ß  
d u rc h  d ie  V e rk ü rz u n g  d e r  B la s e d a u e r  m i t  g rö ß e r  w e rd e n d e m  
U m la u fq u e rs c h n i t t  a u c h  d e r  A n te i l  d e r  W ä rm e v e r lu s te  g e ­
r in g e r  w ird , w a s  in  e in e r  h ö h e re n  S ta h l -E n d te m p e r a tu r  z u m  
A u s d ru c k  k o m m e n  w ü rd e . N u n  w ird  a b e r  im  g e w ö h n lic h e n  
B e tr ie b  e in e  V e rg rö ß e ru n g  d es U m la u fq u e rs c h n i t ts  n u r  m i t  
d e m  V e rsc h le iß  d e r  A u s m a u e ru n g  e r re ic h t;  d a m i t  s te ig e n

a b e r  a u c h  d ie  W ä rm e v e r lu s te  d es K o n v e r te rg e fä ß e s , u n d  
z w a r  in  so lc h e m  M a ß e , d a ß  sie  b e im  a l te n  K o n v e r te r  (aucli 
b e i B e rü c k s ic h tig u n g  d e r  k ü rz e r e n  B la s e d a u e r )  e tw a  d o p p e lt 
so g ro ß  s in d  w ie b e im  n e u e n ;  d ie  V e r lu s te  d u rc h  A u s s t r a h ­
lu n g  d e r  M ü n d u n g  w e rd e n  d u r c h  d ie  k ü r z e r e  B la s e d a u e r  a l le r ­
d in g s  g le ic h z e it ig  g e r in g e r . W e n n  n u n  d ie  E n d te m p e ra tu r  
des im  a l te n  K o n v e r te r  e rb la se n e n  S ta h le s  t r o t z  d e s  S c h r o t t ­
z u s a tz e s  g le ic h  h o c h  o d e r  a u c h  h ö h e r  la g , so  k a n n  d e r  G ru n d  
d a f ü r  b e i so n s t  g le ic h e r  c h e m is c h e r  Z u sa m m e n s e tz u n g  des 
R o h e ise n s  n u r  in  e in e m  g e ä n d e r te n  V e rb re n n u n g s v e rh ä ltn is  
d es K o h le n s to ffs  zu  K o h le n s ä u re  u n d  K o h le n o x y d  zu  su ch en  
se in , d e r  A n te i l  d e r  K o h le n s ä u re  im  A b g a s  m u ß  ste igen . 
Im  W i n d  v e r b r a u  c h  w ü rd e  d ie s  a b e r  d a r in  z u m  A u s­
d r u c k  k o m m e n , d a ß  d ie  je  k g  E is e n b e g le i te r  a u fg e w e n d e te  
W in d m e n g e  m i t  g rö ß e r  w e rd e n d e m  U m la u fq u e rs c h n i t t  z u ­
n im m t. W ie  d ie  V e rh ä ltn is s e  b e i  d e n  b e o b a c h te te n  V ersu ch s-
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Chargen in  W irk l ic h k e i t  l ie g e n , z e ig t  Abb. 13, d ie  a ls  S tü tz e  
für d ie  o b ig en  U e b e r le g u n g e n  d ie n e n  k a n n .  M it  g rö ß e r  w e r­
dendem  U m la u f q u e rs c h n i t t  w ä c h s t  d ie  je  k g  E is e n b e g le i te r  
a u fg e w a n d te W in d m e n g e  v o n  u n g e fä h r  4 ,4  m 3/k g b e i  1000 c m 2/ t  
auf 5,4  m * /k g  b e i  2800 c m 2/ t  U m la u f q u e rs c h n i t t  je  t  E in s a tz ,  
also u m  e tw a  20  °0 a n . D a  n u n  a b e r  z u v o r  f e s tg e s te l l t  w o rd e n  
ist, d a ß  in  d e r  H ö h e  d es A b b ra n d e s  k e in e  U n te r s c h ie d e  a u f tre -  
ten, a lso  v o n  d e m  M e h ra u fw a n d  a n  W in d  k e in  S a u e rs to f f  a n  
E isen g e b u n d e n  w u rd e , m u ß  d ie  g rö ß e re  W in d m e n g e  d a z u  
gedient h a b e n , d ie  g e b ild e te n  K o h le n o x y d m e n g e n  z u m  T e il zu  
K o h lensäu re  zu  v e rb re n n e n . U n e n ts c h ie d e n  so ll d a b e i  d ie F ra g e  
bleiben, ob  n ic h t  g le ic h z e itig  a u c h  b e i  d e n  j e t z t  h e r rs c h e n ­
den W in d g e s c h w in d ig k e ite n  e in  T e il  d e s  W in d e s  u n g e n u tz t  
den K o n v e r te r  v e r lä ß t ,  w a s  b e i  p a r a l le le r  S t rö m u n g  a u f  
schlechte D u rc h m is c h u n g  d e s  K o h le n o x y d s  m i t  d e r  L u f t  
zu rü ck g e fü h rt w e rd e n  k ö n n te .  F ü r  d e n  W ä rm e h a u s h a l t  
des K o n v e r te rs  w ü rd e  d ie s  a b e r  n ic h t  v o n  B e d e u tu n g  se in , 
da d ie W ä rm e  d u rc h  d ie  g e ä n d e r te  K o h le n s to f fv e rb re n n u n g , 
wie es M b. 12  a n  d e r  T e m p e ra tu r s te ig e ru n g  d es B a d e s  z e ig t ,  
m ehr a b  e r s e tz t  w ird . D ie  M ö g lic h k e it , d a s  V e rb re n n u n g s ­
v e rh ä ltn is  d e s  K o h le n s to ffs  z u  K o h le n s ä u re  u n d  K o h le n o x y d  
und d a m it  d ie  T e m p e ra tu r s te ig e ru n g  d es B a d e s  b e w u ß t  b e ­
einflussen zu  k ö n n e n 15), b ie te t  a b e r  e in  M itte l ,  b e i  g le ic h e r  
Z u sa m m en se tzu n g  d e s  R o h e is e n s  d a s  A u s b r in g e n  d u rc h  
g rößere  S c h ro ttz u g a b e  z u  e rh ö h e n  u n d  d e n  S ta h l  z u  v e r ­
billigen . W ie  g ro ß  d e r  d a d u r c h  z u  e rz ie le n d e  G ew in n  i s t ,  
häng t n a tü r l ic h  in  e r s te r  L in ie  v o n  d e r  S p a n n e  zw isch en  
R ohstah l- u n d  S c h r o t tp r e is ,  d a n n  a b e r  a u c h  v o n  d e m  M e h r­
aufw and  f ü r  G e b lä se w in d  a b .

D a m it k ö n n e n  d ie  U n te r s u c h u n g e n  z u r  E r m i t t lu n g  des 
die B la se d a u e r  m a ß g e b lic h  b e s t im m e n d e n  E in f lu s s e s  sow ie  
auch d a rü b e r ,  ob  b e i  g ro ß e m  U m la u f  q u e r s c h n i t t  b e o b a c h te te  
kürzere B la s e d a u e r  v ie l le ic h t  e in e n  n a c h te i l ig e n  E in f lu ß  a u f  
A usbringen  u n d  E n d te m p e r a tu r  d e s  S ta h le s  a u s ü b t ,  a ls  
abgeschlossen  g e l te n .

E s b le ib t  n o c h  z u  e rw ä h n e n , d a ß  a u c h  f ü r  d ie  G ü te  des 
S tahles, w o rü b e r  z a h le n m ä ß ig e  A n g a b e n  n a tü r l ic h  n ic h t  
gem acht w e rd e n  k ö n n e n ,  k e in e r le i  N a c h te i le  d e s  im  w e ite n  
gegenüber d e m  im  e n g e n  K o n v e r te r  e rb la se n e n  fe s tg e s te l l t  
werden k o n n te n , w a s  a u c h  d e n  a l lg e m e in e n  E rf a h r u n g e n  im  
B etriebe e n ts p r ic h t .

5. K r i t i k  d e r  E r g e b n i s s e  u n d  S c h l u ß f o l g e r u n g e n .

Z um  S c h lu ß  se ie n  d ie  g e fu n d e n e n  E rg e b n is s e  n o c h  e in e r  
kurzen K r i t ik  u n te r z o g e n .  D ie  A n z a h l d e r  u n te r s u c h te n  
C h a rg e n is t m i t  r d .  5 0  n ic h t  g e r a d e  s o n d e r l ic h  h o c h  u n d  
würde a u c h , u m  q u a n t i t a t i v e  S c h lü sse  d a r a u s  zu  z ie h e n , 
nicht f ü r  d u rc h a u s  g e n ü g e n d  e r a c h te t  w e rd e n , w e n n  n ic h t  
die e in fach e  B e o b a c h tu n g  d e r  B la s e d a u e r  je  t  R o h e is e n  b e i  
säm tlich en  C h a rg e n  ü b e r  z w e i K o n v e r te r r e is e n  h in  (d . h . 
bei 731 C h a rg e n )  in  g ro ß e n  Z ü g e n  h in s ic h t l ic h  d e r  B la s e ­
dauer d as g le ic h e  B i ld  g e z e ig t  h ä t t e n  w ie  d ie  im  e in z e ln e n  
sehr g e n a u  v e r fo lg te n  V e rsu c h s c h a rg e n .

D ie e r m i t te l te  A b h ä n g ig k e i t  d e r  B la s e d a u e r  v o n  d e r  G rö ß e  
des U m la u fq u e rs c h n i t ts  i s t  e in d e u t ig  f ü r  C h a rg e n  m i t  e in e r  
R o h e is e n -E in s a tz te m p e ra tu r  v o n  w e n ig e r  a ls  1250°.

B ei h ö h e re n  E in s a t z t e m p e r a tu r e n  i s t  e in e  so lch  d e u t ­
liche A b h ä n g ig k e it  a n  H a n d  d e r  v o r l ie g e n d e n  E rg e b n is s e  
nicht f e s tz u s te l le n . B e i d ie se n  C h a rg e n  w e rd e n  a u c h  sc h o n  
bei k le in e re m  U m la u f q u e r s c h n i t t  g ü n s t ig e  B la s e d a u e m  
erzielt, w as u . a . d u r c h  d e n  g rö ß e re n  F lü s s ig k e i ts g r a d  e r ­

k lärlich  is t .
E in e  F r a g e  b le ib t  n o c h  zu  b e s p re c h e n , u n d  d a s  i s t  d ie  

des A u s w u r f s .  B e i  d e n  U n te r s u c h u n g e n  w a r  a n g e s t r e b t
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w o rd e n , d ie  C h a rg e n  so zu  V erb lasen , d a ß  im m e r  —  w en ig ­
s te n s  d e m  A u g e n sc h e in  n a c h  —  m it  g le ic h e r  A u sw u rfm en g e  
z u  re c h n e n  se i. A u s d ie se m  G ru n d e  w u rd e  a u c h  d ie  M enge 
d es A u sw u rfs  b e i  d e r  A u s w e rtu n g  a u ß e r  B e tr a c h t  ge­
la ssen . E s  b le ib t  a lso  fe s tz u s te l le n , w ie  d ie  E rg e b n is se  
b e e in f lu ß t  w e rd e n , w e n n  d iese  V o ra u ss e tz u n g  n ic h t  o d e r 
n u r  te ilw e ise  z u t r i f f t .  B e k a n n tlic h  i s t  d e r  A u sw u rf  zu  B e­
g in n  d e r  K o n v e r te r re is e  h ä u f ig  s ta rk ,  v o r  a l le m  a u c h  d a n n , 
w en n  d ie  C h a rg e  f ü r  d e n  K o n v e r te r  zu  „ s c h w e r“  u n d  
d a z u  n o c h  t r ä g e  i s t .  E s  i s t  d a n n  n ic h ts  S e lte n e s , d a ß
g a n z e  E is e n la p p e n  a n  d e r  M ü n d u n g  d e s  K o n v e r te r s  
e rsc h e in e n  o d e r  a u c h  a u sg ew o rfen  w e rd e n , e in e  B e o b a c h ­
tu n g ,  d ie  m a n  b e im  a l te n  K o n v e r te r  ü b e r h a u p t  n ic h t  o d e r 
d o c h  n u r  in  d e n  s e l te n s te n  F ä lle n  m a c h e n  k a n n .

N u n  t r e f f e n  d ie  V e rh ä ltn is s e  des n e u e n  K o n v e r te r s  b e i  
d e n  u n te r s u c h te n  C h a rg e n  f ü r  a lle  d ie  F ä l le  zu , b e i  d e n e n  
d e r  U m la u fq u e rs c h n i t t  je  t  R o h e ise n  k le in  is t .  W e n n  a lso  
b e i  d e n  V e rsu c h s c h a rg e n  U n te r s c h ie d e  im  A u s w u rf  v o r h a n ­
d e n  g ew esen  se in  so ll te n , d . h . w e n n  b e i  irg e n d w e lc h e n  
C h a rg e n  d e r  A u s w u rf  d a s  ü b lic h e  M a ß  ü b e r s c h r i t te n  h a t ,  
so k ö n n te  m a n  d ie s  m i t  z ie m lic h e r  S ic h e rh e it  b e i  d e n  oben  
g e k e n n z e ic h n e te n  C h a rg e n  e rw a r te n . I s t  d ies  a b e r  w irk lic h  
d e r  F a l l  g ew esen , so b e d e u te t  d a s , d a ß  d e m  K o n v e r te r  m e h r  
W in d  z u g e fü h r t  w u rd e  a ls  e r  w eg en  d es A u sw u rfe s  a u fz u ­
n e h m e n  in  d e r  L a g e  w a r , d ie  B la s e d a u e r  w ü rd e  d a d u rc h  a lso  
a u f  K o s te n  d e s  A u sw u rfs  v e r r in g e r t  w o rd e n  se in . F e r n e r  
w ü rd e  h in z u k o m m e n , d a ß  m i t  d e m  A u sw u rf  a u c h  d ie  M enge 
d e r  w irk lic h  v e r b ra n n te n  E is e n b e g le i te r  g e r in g e r  g e w o rd en  
w ä re ;  d a s  b e d e u te t  a b e r ,  d a ß  in  d ie se m  F a l le  d ie  B la se d a u e r , 
d ie  j a  a u c h  d ie  g e s a m te  M en g e  d e r  v o rh a n d e n e n  E is e n ­
b e g le i te r ,  o h n e  d e n  A u sw u rf  zu  b e rü c k s ic h tig e n , b ez o g e n  i s t ,  
zu  g ü n s t ig  e rsc h e in e n  w ü rd e .

F ü r  d ie  e r m i t te l te  A b h ä n g ig k e it  d e r  B la s e d a u e r  v o m  
U m la u f  q u e r s c h n i t t  je  t  R o h e is e n  w ä re  a u s  d e r  o b ig e n  U e b e r-  
le g u n g  a b e r  n u r  z u  fo lg e rn , d a ß  d ie se  d a n n  n o c h  s tä r k e r  
z u m  A u s d ru c k  k o m m t,  a ls  es b is h e r  sc h o n  d e r  F a l l  i s t .

I n  g le ic h e r  R ic h tu n g  m ü ß te  es sich  a u c h  a u s w irk e n , 
w e n n  d e r  K o n v e r t e r d u r c h m e s s e r ,  n ic h t ,  w ie  a n g e ­
n o m m e n  w u rd e , im  V e r la u f  d e r  K o n v e r te r re is e  g le ic h m ä ß ig  
z u n im m t;  d e n n  d a n n  m ü ß te n  d ie  sc h le c h te n  B la s v e rh ä l t ­
n isse , w ie  s ie  j e t z t  f ü r  d e n  en g e n  K o n v e r te r  f e s tg e s te l l t  
w u rd e n , a u c h  f ü r  e in e n  d e m  g e m a c h te n  F e h le r  e n ts p re c h e n ­
d e n  n ic h t  so e n g e n  K o n v e r te r  g e lte n .

E s  k a n n  a lso  m i t  S ic h e rh e it  g esch lo ssen  w e rd e n , d a ß  
e in e  B e e in flu s su n g  d e r  B la s e d a u e r  d u rc h  d ie  K o n v e r te r fo rm  
in  d e r  n a c h  Abb. 7 d a rg e s te l l te n  W e ise  m ö g lic h  i s t .

N ic h t  m i t  S ic h e rh e it  k a n n  d u rc h  d ie  e rh a l te n e n  E rg e b ­
n is s e  d ie  F r a g e  b e a n tw o r te t  w e rd e n , w o  d e r  B e s t w e r t  f ü r  
d ie  B e m e ssu n g  d e s  U m la u fq u e rs c h n i t ts  l ie g t .  D ie  G re n z e n , 
in  d e n e n  d e r  U m la u f  q u e r s c h n i t t  b e i  d e n  v o r l ie g e n d e n  U n te r ­
su c h u n g e n  g e ä n d e r t  w e rd e n  k o n n te , w a re n  a ls  F o lg e  d e r  
v o rh a n d e n e n  K o n v e r te ra b m e s s u n g e n  z u  d ie se r  g e n a u e n  
F e s ts te l lu n g  zu  g e r in g . E s  h a t  n a c h  Abb. 7 d e n  A n sc h e in , 
a ls  ob  f ü r  d ie  k a l te n  C h a rg e n  b e i  e in e m  U m la u fq u e rs c h n i t t  
v o n  m e h r  a ls  2500 c-m2/ t  R o h e is e n  d ie  B la s e d a u e r  w ie d e r  
z u n e h m e n  w ü rd e ;  d o c h  w u rd e n  b e i  d ie se n  C h a rg e n  g le ic h ­
z e i t ig  e tw a  6 %  S c h ro t t  m ite in g e s e tz t,  w o d u rc h  d a s  ge­
w o n n e n e  B ild  n a tü r l ic h  b e e in f lu ß t  se in  k a n n . D a s  g le ich e  
g i l t  a u c h  f ü r  d ie  D a rs te l lu n g  in  Abb. 1. B e i d e n  h e iß e n  
C h a rg e n  sc h e in e n  d ie  g ü n s t ig s te n  V e rh ä ltn is s e  sc h o n  f rü h e r  
e r re ic h t  z u  w e rd e n , w a s , w ie  sc h o n  e rw ä h n t ,  a u f  d e n  g rö ß e re n  
F lü s s ig k e i ts g r a d  z u rü c k g e fü h r t  w e rd e n  k ö n n te .  D a ß  ü b e r ­
h a u p t  e in  B e s tw e r t  a u f t r i t t ,  i s t  a n z u n e h m e n , w e n n  m a n  
b e d e n k t ,  d a ß  d e r  W e g  des E is e n b a d e s  im  K o n v e r te r  d u rc h  
e in e n  zu  g ro ß e n  Q u e rs c h n it t  u n n ö t ig  v e r lä n g e r t  w e rd e n  k a n n .  
F e r n e r  i s t  a b e r  b e i  d e r  F ra g e  des B e s tw e r te s  zu  b e rü c k s ic h ­
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t ig e n ,  d a ß  d ie se r  j a  n ic h t  n u r  in  e in e r  k ü rz e s t  m ö g lic h e n  B la se ­
d a u e r  z u m  A u s d ru c k  k o m m t, so n d e rn  a u c h  d u rc h  e tw a ig e  
A e n d e ru n g e n  im  E is e n a b b ra n d , in  d e r  G ie ß te m p e ra tu r  o d e r  
d e r  G ü te  des S ta h le s  b e s t im m t w i r d ; in  d ie se r  l e tz te n  H in ­
s ic h t  k o n n te  in  d e n  h ie r  u n te r s u c h te n  G re n z e n  k e in e  B e e in ­
f lu ssu n g  fe s tg e s te l l t  w e rd e n . W e ite r  w ird  d e r  B e s tw e r t  in  B e ­
z ie h u n g  zu  d e r  H ö h e  d e s  K o n v e r t e r g e f ä ß e s ,  d ie  b e i  d e m  
f ü r  d ie  v o r lie g e n d e n  U n te r su c h u n g e n  b e n u tz te n  K o n v e r te r  
5200  m m  b e tru g , s te h e n . J e  h ö h e r  e in  K o n v e r te r  i s t ,  u m  so 
w e n ig e r  s t a r k  w ird  s ic h  d e r  g ü n s tig e  E in f lu ß ,  d e n  e in  g ro ß e r  
U m la u fq u e rs c h n i t t  a u f  A u sw u rf  u n d  B la s e d a u e r  a u s ü b t ,  
b e m e rk b a r  m a c h e n  u n d  u m g e k e h r t ;  f e rn e r  w e rd e n  a u c h  
d ie  B o d e n v e rh ä ltn is s e , d . h .  v o r  a lle m  d ie  A n z a h l u n d  
V e r te ilu n g  d e r  N a d e ln  ü b e r  d ie  B o d e n flä c h e  h in , d ie  „ B la s ­
d ic h te “ , m a ß g e b lic h  m itb e s t im m e n d  se in .

D a ß  m i t  e in e r  L e is tu n g s s te ig e ru n g  d es K o n v e r te r s  o d e r  
m i t  d e r  V e rk ü rz u n g  d e r  B la s e d a u e r  g le ic h z e itig  e in e  E r ­
sp a rn is  a n  fe u e r fe s te n  S to ffe n  je  t  S ta h l  v e rb u n d e n  i s t ,  i s t  
o h n e  w e ite re s  k la r .

Z u m  S c h lu ß  se i n o c h  d a r a u f  h in g ew iesen , d a ß  b e i  a llen  
U n te r su c h u n g e n , b e s o n d e rs  so lc h en  v e rg le ic h e n d e r  A r t ,  
d ie  d u rc h  d ie  A e n d e ru n g  d e r  K o n v e r te r fo rm  b e w irk te  
L e is tu n g s ä n d e ru n g  des K o n v e r te r s  o d e r  d ie  g e ä n d e r te  
B la s e d a u e r  b e rü c k s ic h t ig t  w e rd e n  m u ß , so fe rn  d ie  B e ­
o b a c h tu n g s e rg e b n is se  n ic h t  d u rc h  d e n  E in f lu ß  d e r  K o n ­
v e r te r fo rm  ü b e rd e c k t  w e rd e n  so llen .

Z u s a m m e n f a s s u n g .

A n  e tw a  50  C h a rg e n  w u rd e n  e in g e h e n d e  U n te r ­
su c h u n g e n  a n g e s te l l t  m i t  d e m  Z ie l, A u fsc h lu ß  d a r ü b e r  
z u  e rh a l te n ,  o b  u n d  w e lc h e n  E in f lu ß  d ie  K o n v e r te r fo rm  
a u f  d ie  V o rg ä n g e  b e im  B la se n  u n d  d a m it  a u f  B la s e d a u e r , 
A b b ra n d  u n d  A u s w u rf  so w ie  T e m p e ra tu r s te ig e ru n g  d es 
E in s a tz e s  a u s ü b t .

Z u d ie sem  Z w eck e  w u rd e n  im  V e r la u f  d e r  K o n v e r te r re is e  
e in e  R e ih e  v o n  C h a rg e n  V erb la se n , b e i  d e n e n  d a s  E in ­
sa tz g e w ic h t  p la n m ä ß ig  g e ä n d e r t  w o rd e n  w a r ;  d u rc h  d iese  
A e n d e ru n g e n  w u rd e n  a n n ä h e r n d  g le ic h e  V e rh ä ltn is s e  z. B . 
f ü r  d ie  B a d h ö h e , d e n  K o n v e r te r r a u m  je  t  E in s a tz  u . a .  m . 
g e sc h a ffe n .

D ie  U n te r s u c h u n g e n  f ü h r te n  zu  fo lg e n d e n  E rg e b n is s e n :

D e r  sc h o n  f rü h e r  f e s tg e s te l l te  g ü n s tig e  E in f lu ß ,  d e n  e in e  
h o h e  R o h e is e n -E in s a tz te m p e ra tu r  a u f  d ie  V e rb la s b a rk e i t  
a u s ü b t ,  w u rd e  d u rc h  d ie  V e rsu c h e  b e s t ä t ig t ;  d ie  E rg e b ­
n is s e  d e u te n  d a r a u f  h in , d a ß  f ü r  d ie  h ie r  ü b lic h e  R o h e is e n ­
z u s a m m e n se tz u n g  e in e  M in d e s t te m p e r a tu r  v o n  1 2 5 0 °  zu  
f o rd e r n  i s t .

U n te r s u c h u n g e n  ü b e r  d e n  E in f lu ß  d e r  B a d h ö h e , d e r  
W in d m e n g e  u n d  d es W in d d ru c k s  so w ie  d es K o n v e r te r ­
ra u m e s  je  t  E in s a tz  a u f  d ie  B la s e d a u e r  f ü h r te n  zu  k e in e m  
e in d e u t ig e n  E rg e b n is .  H in g e g e n  z e ig te  es s ic h , d a ß  d ie  V o r-

*

An den Bericht schloß sich folgende E r ö r te r u n g  an
H. B a n s e n ,  Rheinhausen: H err Thomas ha t bei der

von ihm untersuchten Anlage einen besonderen Einfluß des 
freien Um laufquerschnittes festgestellt. Zur Ausschaltung von 
Ungleichmäßigkeiten h a t er dabei für jede Bodenreise nur 
die Spanne von der 10. bis 20. Charge herausgegriffen. Da 
die Versuche in Rheinhausen aber die Beziehung zwischen 
größerer W indaufnahme und längerer Reise, wie sie H err Thomas 
für eine ganze Konverterreise festgestellt h a t, für jede Bodenreise 
m it abnehm ender Bodenhöhe ergeben haben, so kann durch die 
N ichtbeachtung der Bodenhöhe eine Unsicherheit der Beobach­
tung eintreten, wie sie sich auch aus der reinen Annahme einer 
linearen Zunahme des inneren Konverterdurchmessers ergeben 
müssen. W ir haben damals zwar nur über eine besonders kenn­
zeichnende Bodenreise von immerhin 82 Chargen berichtet. W ir

g ä n g e  im  K o n v e r te r  i n  w e ite m  M a ß e  v o n  d e r  K o n v e r te r fo rm  
b e e in f lu ß t  w e rd e n , u n d  z w a r  in  d e r  W e ise , d a ß  b e i  g le ich en  
B o d e n v e rh ä ltn is s e n  d ie  B la s e d a u e r  v e r k ü r z t  u n d  d e r  A u s­
w u rf  v e r r in g e r t  w ird ,  w e n n  d ie  d u rc h  K o n v e r te r - In n e n d u rc h ­
m e sse r  u n d  D u rc h m e ss e r  des ä u ß e r s te n  B la s k ra n z e s  b e ­
s t im m te  R in g f lä c h e  d e r  „ U m la u f  q u e r s c h n i t t“ ,b e z o g e n  a u f  das 
E in s a tz g e w ic h t ,  g rö ß e r  w ird .

D u rc h  U n te r s u c h u n g e n  b e i  so n s t  g le ic h e n  B e d in g u n g e n , 
d . h . g le ic h e r  B a d h ö h e , g le ic h e m  K o n v e r te r r a u m  je  t  E in ­
s a tz ,  g le ic h e m  m i t t le r e m  W in d d r u c k  u n d  g le ic h e m  B la s­
q u e r s c h n i t t  je  t  R o h e is e n  w u rd e  d ie  B e d e u tu n g  d e s  U m la u f­
q u e r s c h n i t ts  je  t  E in s a tz ,  d e r  p r im ä r  a lle  a n d e re n  U m stä n d e  
(z. B . d ie  m ö g lic h e  W in d z u fu h r  je  m in  u n d  d a m it  d ie  
B la s e d a u e r )  b e s t im m t ,  k l a r  e rw ie se n .

B e i d e n  v o r l ie g e n d e n  V e rh ä l tn is s e n  z e ig te  s ic h , d a ß  d ie  
B la s e d a u e r  b e i  g le ic h z e it ig e r  V e r r in g e ru n g  d e s  A u sw u rfes 
u m  rd .  20 %  v e r k ü rz t  w ird , w e n n  d e r  U m la u fq u e rs c h n i t t  
v o n  e tw a  1100  a u f  2400 c m 2 je  t  E in s a tz  v e r g rö ß e r t  w ird .

I m  Z u sa m m e n h a n g  m i t  d e r  R o h e is e n te m p e r a tu r  k o n n te  
f e s tg e s te l l t  w e rd e n , d a ß  d ie  V o rg ä n g e  im  K o n v e r te r  b e i den  
m i t  n ie d r ig e re r  E in s a tz te m p e r a tu r  v e rb la s e n e n  C h a rg en  in  
s tä rk e r e m  M a ß e  v o n  d e r  G rö ß e  d e s  U m la u fq u e rs c h n i t ts  
b e e in f lu ß t  w e rd e n  a ls  d ie  m i t  h o h e r  R o h e is e n -E in s a tz ­
te m p e r a tu r  v e rb la s e n e n . F e r n e r  z e ig te  es s ic h , d a ß  d ie  
g ü n s tig e n  B la s e b e d in g u n g e n  b e i  h o h e r  E in s a tz te m p e r a tu r  
d u rc h  e in e  u n z w e c k m ä ß ig e  K o n v e r te r fo r m  d u rc h a u s  n a c h ­
te i l ig  b e e in f lu ß t  w e rd e n  k ö n n e n ,  u n d  u m g e k e h r t ,  d a ß  den  
N a c h te ile n  e in es  in  d e n  h ie r  b e t r a c h te te n  G re n z e n  sc h le c h te r  
v e rb la s b a re n  E is e n s  d u rc h  d ie  K o n v e r te r fo r m  b e g e g n e t 
w e rd e n  k a n n .

W e ite r  w u rd e  e in  W e g  g ew ie se n , a u f  d e m  d u rc h  B e tr ie b s ­
u n te r s u c h u n g e n  z a h le n m ä ß ig e  A u ssa g e n  ü b e r  d ie  V erb la s­
b a r k e i t  v o n  R o h e is e n  v e r s c h ie d e n e r  Z u s a m m e n s e tz u n g  u n d  
T e m p e ra tu r  e r h a l te n  w e rd e n  k ö n n e n .

U n te r su c h u n g e n  ü b e r  d ie  H ö h e  d e s  A b b ra n d e s  ließ en  
k e in e n  n a c h te il ig e n  E in f lu ß  e in e s  g rö ß e re n  U m la u fq u e r ­
s c h n i t ts  o d e r  d e r  k ü r z e r e n  B la s e d a u e r  e rk e n n e n .

F ü r  d ie  T e m p e ra tu r s te ig e ru n g  d e s  E in s a tz e s  k o n n te n  
N a c h te i le  e b e n fa lls  n ic h t  b e o b a c h te t  w e rd e n ;  C h a rg e n , d ie  
m i t  g ro ß e m  U m la u fq u e rs c h n i t t  je  t  E in s a tz  V erb lasen  w u r­
d e n , w iesen  v ie lm e h r  e in e  g rö ß e re  T e m p e ra tu r s te ig e ru n g  
a u f , d ie  es e rm ö g lic h te , m i t  e tw a  6  %  S c h r o t t  im  E in s a tz  zu 
a r b e i te n .  H ie r a u s  w u rd e  g e sc h lo sse n , d a ß  d a s  V e rb re n n u n g s ­
v e r h ä l tn is  d e s  K o h le n s to ffs  zu  K o h le n s ä u re  u n d  K o h len ­
o x y d  m i t  g rö ß e r  w e rd e n d e m  U m la u f q u e r s c h n i t t  z u g u n s te n  
d e r  K o h le n s ä u re  v e r s c h o b e n  w ird .  D u rc h  U n te rsu c h u n g e n  
ü b e r  d e n  W in d v e rb ra u c h  je  k g  E is e n b e g le i te r  w u rd e  d iese 
A u ffa s su n g  u n te r s tü t z t .

Z u m  S c h lu ß  w u rd e n  d ie  e rh a l te n e n  E rg e b n is se  e in e r  
k u rz e n  K r i t ik  u n te r z o g e n .

*

können aber, da  wir für jeden K onverter Windmenge und Druck 
fortlaufend aufzeichnen, ohne besondere Versuche diese Erschei­
nung laufend beobachten. Abb. 14, g ib t hierfür ein Beispiel. 
Abweichungen von diesem Bild ergeben sich, wenn im Laufe 
der Bodenreise durch Verstopfen die Summe der Blasquer­
schnitte verringert wird.

Als Bezugsgröße ist die W indmenge für 1 kg Eisenbegleiter 
vorgeschlagen worden, um gewisse Unsicherheiten auszuschalten. 
Die Nachprüfung ergibt aber, daß die Bezugsgröße m 3/kg Eisen­
begleiter letzten Endes die gleiche Streuung aufweisen muß. In  
dem Bericht liegt die Menge der verbrannten Eisenbegleiter, 
wie üblich, bei 60 k g /t Roheisen. Bei einer im D urchschnitt ähn­
lichen Roheisenanalyse überträg t sich daher die Windmenge von 
280 bis 340 N m 3/t  Roheisen m it der gleichen Streuung auf die 
Summe der Eisenbegleiter m it 4,5 bis 5,5 N m 3/kg. Einzelwerte
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von Herrn Thomas, die bis an fast 4,0 X m 3/kg heruntergehen, 
lassen sich rechnerisch nicht belegen, so daß hier Fehlmessungen 
anzunehmen sind. W ir messen grundsätzlich bei uns die Mengen 
mit Apparaten m it Druckberichtigung und haben gefunden, daß 
dies unbedingt notwendig ist. Dazu kom m t noch der W indver­
brauch des Eisenabbrandes. Die einfache Addition der Eisen­
begleiter ohne R ücksicht auf deren verschiedenen Sauerstoff­
bedarf gibt keine eindeutige Beziehung. W ährend Silizium, 
Phosphor und Kohlenstoff (zu CO) einen Sauerstoffbedarf von 
1,3 bis 1,15 haben, braucht das Mangan nur 0,29 m 3 und das Eisen, 
das dazu in schwankenden Mengen abbrennt, wenn es zu F e ,0 4 
verbrannt wird, 0,384 m s/kg. Große Streuungen ergeben sich, 
worauf Herr Thomas auch schon hinwies, je nachdem, ob m an 
Kohlenoxyd oder Kohlensäure erhält. Im  D urchschnitt ergeben 
die Abgasanalysen, daß etwa ein Sechstel bis ein Siebtel des Koh-

-0.730-

Abbil lang  14. W inlm engenm esstin!? am  K onverter 
im  V erlauf der Bodenreise.

lenstoffes zu Kohlensäure verbrannt wird. Dies erhöht den Sauer­
stoffbedarf um 10 % . Daraus erklären sich die Streuungen im 
Windbedarf je Tonne Roheisen um etwa ±  10 % , ebenso wie 
die Streuung beim Bezug auf die Eiseubegleiter. Da wir die Blase­
zeiten laufend m it einer Zeituhr zählen, so ist es ein kleines, für 
irgendeine Konverterreise das Verhältnis von Blasezeit, Boden- 
alter und Chargenzahl festzustellen.

Man sieht aus Abb. 15, daß bei jeder Bodenreise die Blasezeit 
vom ersten bis zum letzten  Boden bei 15 bis 16 min beginnt und 
am Ende der Bodenreise auf 13 bis 14 min heruntergeht. Unsere 
früher veröffentlichten Messungen haben bei einer W indaufnahme 
von 500 Xm 3/min einen inneren W iderstand des neuen Bodens von 
1200 mm W.-S. ergeben, entsprechend dem dreifachen rechne­
rischen Reibungswiderstand eines g latten  Rohres gleicher Ab­
messung. Daraus folgt ohne weiteres, daß wir für jeden Zentimeter

Boden I  Boden 21 ßodenffl ßodenJF B odenY BodenYT
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Abbildung 15. B lasedauer u n d  W indm enge w ährend einer K onverterreise.

Bodenabnahme einen gewissen Druck verfügbar bekommen, um 
größere Windmengen einzuführen.

Die Untersuchungen von H errn Thomas dürften erneut zu 
Untersuchungen über diese F ragen der W indführung anregen. 
Auch bei uns h a t eine Erw eiterung des Konverterdurchm essers 
einen günstigen Erfolg gezeigt, jedoch warne ich davor, zu weit­
gehend alle Beobachtungen am K onverter zu dem Umlaufquer- 
sehmtt in Beziehung zu setzen.

Wegen der Schwierigkeit, Roheisentem peraturen m it i  10 % 
Genauigkeit zu messen, erscheint m ir der Versuch, in  diesem 
Streuungsbereich einen W endepunkt bei 1250° (A bb . 6 )  festzu­
stellen, statistisch bedenklich. E inmal liegen die größten Häufig­
keiten dicht um  1250° und von den 45 P unk ten  liegen nur 17 über­
haupt über 1250, also 33 auf der anderen Seite. W enn m an nur 
•Be Grenze der T em peratur um  10° verschiebt, dann liegen nach 
rechts nur noch zwei Punkte . Deshalb em pfiehlt es sich, die F est­
stellung einer kritischen T em peratur durch umfangreichere Ver­
suchsunterlagen bestätigen zu lassen. Es gibt doch zu denken,

daß allein ein Tem peratursprung von 1240 auf 1260° die Erhöhung 
der W indaufnahme von 360 auf 460 Xm3 'rnin zulassen soll.

Herr Thomas ha t bei seinen Versuchen festgestellt, daß gegen 
Ende der Konverterreise die W indaufnahme sich um 60 % steigert. 
Sie geht von 360 bis auf 540 hinauf. Das heißt m it anderen W orten: 
die Vergrößerung de3 Konverterdurchmessers oder des Durch- 
wallungsquerschmttes ha t dieselbe Einwirkung wie Abb. 10. 
H err Thomas glaubt, diese Steigerung auf die Vergrößerung des 
Umlaufquerschmttes zurückführen zu können, und nimm t an, 
daß infolgedessen ein größerer Teil des Kohlenstoffes zu Kohlen­
säure verbrennt. Deshalb glaubt er, daß die Vergrößerung einen 
Gewinn an  nutzbarer W ärme zur Verfügung stellt und  sich daraus 
wirtschaftliche Vorteile errechnen lassen. W ir haben eine ganze 
Reihe von Gasanalysen zu den verschiedensten Zeitabschnitten 
der Konverter- und Bodenreise genommen. Ohne irgendeine 
Beziehung zu dem Alter des Konverters oder Bodens liegt dabei 
der Kohlensäuregehalt am Anfang bei etwa 4 bis 8 % , übersteigt 
selten 5 % und  fällt bald auf einen Gehalt von 1 % herunter.

Bei der Untersuchung darf man die metallurgischen Bezie­
hungen n icht übersehen. Deshalb möchte ich nochmals raten, ge­
rade diese metallurgischen Streuungen und Einflüsse ganz beson­
ders un ter die Lupe zu nehmen.

W ir müssen immer an  die Beziehungen denken, die zwischen 
eingeblasenen Windmengen und der Erzeugung bestehen. W ir 
brauchen eine ganz bestimmte Windmenge für 1 t  Roheisen und 
können soviel erzeugen, als wir W ind einblasen bis zu der Grenze, 
die der Annahmefähigkeit für den W ind gesetzt ist. Die größte 
W irtschaftlichkeit des Betriebes liegt einzig nicht darin, daß man 
die beste Verbrennungsleistung je min erzielt. W ir werden, 
glaube ich, in den Ergebnissen des Konverterbetriebes viel weiter 
kommen, wenn wir im besonderen den Einfluß der metallurgi­
schen Vorgänge beachten und dabei daran  denken, daß die Tho­
mascharge vor allen Dingen auch ein thermisches Problem ist.

R . F r e r i c h ,  Dortm und: H err Bansen weist in seinem Vor­
trage auf die merkwürdige Kurvenform der Abb. 10 des Be­
richtes des Herrn Thomas hin und hä lt die Zahl der Versuchs­
schmelzen und die Temperaturspanne (1210 bis 1260°), in  der sich
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der eigenartige Kurvenverlauf zeigt, für zu gering, um besondere 
Schlüsse daraus ziehen zu können. In  diesem Zusammenhang 
möchte ich Ihnen kurz einige Bilder vorführen, die ich vor einigen 
Jah ren  bei einer Untersuchung über das gleiche Gebiet gefunden 
habe.

In  Abb. 10 des vorliegenden Berichtes ist besonders beachtens­
wert, daß sich die Windmenge bei der Tem peratur von etw a 1240“ 
von 360 auf 460 m 3 je min steigern läß t und dadurch die S-Form 
der K urve hervorruft.

Die von m ir seinerzeit festgestellten K urven (Abb. 16) zeigen 
einen durchaus ähnlichen Verlauf, erstrecken sich aber über eine 
größere Tem peraturspanne. Die geringen Anfangstem peraturen 
sind auf die besonderen Verhältnisse anläßlich eines Streiks im
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Jah re  1923 auf der Dortm under Union zurückzuführen16). Die 
Tem peraturen sind berichtigt und liegen gemessen 100° tiefer.

Es ist nun erstaunlich, daß bei der gleichen Tem peratur sich 
der gleiche Kurvenverlauf zeigt und die W indpressung von etwa 
0,9 auf 1,7, also um  0,8 a tü  gesteigert werden konnte.

Die Kurve in Abb. 17 zeigt denselben Verlauf bei der Tempe­
ra tu r von 1250°, nur daß der Unterschied jetz t0 ,3  a tü  beträgt. Die 
beiden Kurven unterscheiden sich durch ihre Badhöhe. Auf den 
Einfluß der inneren Konverterbeschaffenheit wird m an hierdurch 
schon hingewiesen.

Abb. 18 vergleicht die Roheisen-Anfangstemperatur und das 
Ausbringen. H err Bansen brachte zum Ausdruck, daß der von 
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A bbildung 18. A bhängigkeit des A usbringens in %  von 
der R oheisentem peratur.

H errn Thomas betonte freie Umlaufquerschnitt kritisch zu be­
trachten  sei, und m ißt ihm nicht zu große Bedeutung zu. Dieser 
Ansicht widersprechen auch meine Versuchsergebnisse. Das Aus­
bringen verschlechtert sich m it abnehmender Roheisen-Anfangs­
tem peratur, wobei wieder die Anfangstemperatur von 1250° eine 
bemerkenswerte Rolle spielt (Knick in der Kurve). I s t  die B ad­
höhe geringer und dam it der innere Konverterraum  (freie Um lauf­
querschnitt) größer, fällt dieser Knick fort und das Ausbringen ist 
bei den Anfangstemperaturen unter 1250° nur wenig schlechter.

Diese Ergebnisse sind seinerzeit im Zusammenhang m it einer 
A rbeit des Herrn Wimmer über Viskosität veröffentlicht worden. 
W immer fand, daß der Flüssigkeitsgrad sprungartig (fast recht­
winkliges Umbiegen der Kurve) in dem Augenblick abnimmt, in 
dem das Roheisen aus dem Gebiet der reinen Schmelze in das Ge­
biet der Schmelze-Mischkristalle tr itt .

Es ist anzunehmen, daß sich bei unserem üblichen Thomas­
eisen bei der Tem peratur von 1250° ein ähnlicher Vorgang ab ­
spielt. Zwei Forderungen sind deshalb für eine günstige Führung 
des Thomasverfahrens zu stellen:

1. Das übliche Thomasroheisen muß m it einer Tem peratur 
von mindestens 1250° im D urchschnitt in den Konverter gebracht 
werden, oder um die Analyse zu erfassen: das Roheisen muß zu 
Beginn des Blasens sich im Gebiet der reinen Schmelze befinden.

Die Mittel, die dem Thomaswerke zur Verfügung stehen, sind 
großer Mischerdurchsatz, kräftige Mischerbeheizung. Es ist wohl 
in allen Thomaswerken üblich, daß die M ischertemperatur laufend 
gemessen wird. Durch rechtzeitige starke Beheizung w irkt man 
einer zu großen Abkühlung entgegen, kann aber anderseits bei 
genügend großem Mischerdurchsatz die Beheizung verringern. 
Ich möchte in diesem Zusammenhang fragen, ob auf dem einen 
oder anderen Werke heute schon die M ischertemperaturen laufend 
und selbstschreibend gemessen werden und ob sich eine besondere 
Brennerbauart für die Mischerbeheizung als günstig erwiesen hat.

2. Die zweite Forderung verlangt einen größeren inneren 
Konverterraum  bzw. den notwendigen freien Umlaufquerschnitt. 
Dieser Forderung wird heute jeder Thomaswerker durch Ver­
ringerung des Einsatzgewichtes zu Anfang der Konverterreise 
gerecht. Diese Lösung ist aber sicher kein Ideal, und bei Neu­
bauten von Konvertern wird m an darauf Rücksicht nehmen und 
den unteren Teil des Konverters zu erweitern versuchen müssen. 
Daß diese Erweiterung des unteren Teiles des Konverters in bezug 
auf Abbrand und Blasezeit große Vorteile m it sich bringt, ist ein­
wandfrei und praktisch erprobt. Die Erweiterung des unteren 
Teiles h a t aber in vielen Fällen einen Nachteil zur Folge. Mit dem 
W eiterwerden des unteren Konverterteiles wird auch der obere 
Teil viel größer und erhält außerdem in vielen Fällen einen größeren 
Mündungsdurchmesser. Die Konverterform  m it dem größeren 
Innenraum  ha t dann zwar den gewünschten Erfolg, daß eine kurze 
Blasezeit bei geringem Auswurf ohne Nachteil für die erzeugte 
Qualität erzielt wird. Der große Nachteil besteht in der Bildung 
eines unverhältnism äßig großen Mündungsbären, der un ter U m ­
ständen erhebliche Schwierigkeiten bei der Entfernung bereitet. 
Beim Bau von größeren K onvertern hat man darauf Rücksicht

16) Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 85.

genommen. So findet man, daß z. B. einem 40-t-Konverter 
m it einer Mündung von 1250 mm ein 20-t-K onverter m it einer 
solchen von 1400 mm gegenübersteht. Diesem größeren Innen­
raum  des K onverters m it den unangenehmen großen Mündungs­
bären kann man nur dadurch entgegentreten, daß man den 
Konverter oben enger hält und die Mündung kleiner macht. Das 
Kleinermachen der Mündung h a t, abgesehen von erhöhten Aus­
mauerungsschwierigkeiten, zur Folge, daß das Abgas m it größerer 
Geschwindigkeit durch die M ündung gedrückt wird und hierbei 
eine Menge Schlackenteile m itreißt, die sonst im Konverter 
Zurückbleiben würde.

Eine zweite Möglichkeit besteht darin, durch Verbrennung 
der Abgase oberhalb des Bades die Tem peratur zusteigem  und 
den sich bildenden M ündungsbären fortzuschmelzen. Versuche 
haben gezeigt, daß dies durchaus möglich ist. N ur ist die Schwie­
rigkeit vorhanden, diese Abgasverbrennung betriebsmäßig durch­
zuführen. W äre das der Fall, so ist die große Konverterform  auch 
m it der größeren Mündung sicher ganz besonders vorteilhaft 
durch kurze Blasezeit, geringen Auswurf und keine Mündungs­
bären.

Eine d ritte  Möglichkeit bestände vielleicht in  folgendem: 
H err Thomas deutete bei seinen Windmengenmessungen auf die 
Möglichkeit hin, bei geringer Badhöhe eine größere Kohlensäure­
bildung und dadurch eine höhere Tem peratur oberhalb des Bades 
zu erzielen. Sollte es möglich sein, größere Mengen Sauerstoff 
durch das Eisenbad durchzubringen und über dem Bade zu ver­
brennen, dann wäre das eine ideale Lösung, der Bildung von 
Mündungsbären durch Abschmelzen entgegenzuarbeiten. Herr 
Thomas schließt auf eine größere Kohlensäurebildung aus einem 
erhöhten W indbedarf bei altem  K onverter. Soweit ich darüber 
Versuche gemacht habe, sind die W indmengen bei einer ganzen 
Konverterreise gleich, sowohl am Anfang als auch am Ende. Ich 
habe nicht feststellen können, daß am Ende der Konverterreise 
ein größerer W indbedarf notwendig war. E in  höherer Kohlen­
säuregehalt des Abgases m üßte das zeigen. Vielleicht liegen dar­
über Ergebnisse vor.

Da auf einzelnen W erken größere K onverter vorhanden sind, 
dürfte es wertvoll sein, zu erfahren, ob diese Werke infolge einer 
besonders günstigen Konverterform  die soeben angedeuteten 
Schwierigkeiten nicht haben. Vielleicht sind inzwischen auch einige 
der patentierten  A pparaturen zur Verbrennung des Abgases 
soweit ausgebaut, daß sie betriebsmäßig arbeiten und auch auf die 
vorhandenen K onverter übertragen werden könnten, was sicher­
lich von jedem Thomaswerker begrüßt werden würde.

K . T h o m a s , Düsseldorf: Die von H errn Bansen geäußerten 
Bedenken, daß man beim Herausgreifen einiger Chargen im Verlauf 
einer Bodenreise (bei den vorhegenden Untersuchungen wurden je 
etwa 10 Chargen untersucht) in einen gewissen Streuungsbereich 
hineinkommen könne, durch den ein Einfluß des Konverter-Innen­
durchmessers überdeckt wird, können zu Recht bestehen, aber nur 
da, wo eine solche Abhängigkeit der Blasedauer oder möglichen 
W indzufuhr von der Bodenlänge zu beobachten ist, wie in Rhein­
hausen. Aus den seinerzeit hierüber von H errn Bansen veröffent­
lichten Untersuchungen geht hervor, daß es dort bei der üblichen 
Pressung von 2 a tü  beim neuen 900 mm langen Boden nur möglich 
ist, dem K onverter etwa 430 m 3 W ind je min zuzuführen; erst 
bei altem  auf rd. 100 mm abgenutzten Boden kann man diese 
Windmenge auf 630 m 3/min steigern. W enn nun durch meine 
Untersuchungen festgestellt wurde, daß auch im Verlaufe der 
Konverterreise eine Zunahme des W indaufnahmevermögens vor­
handen ist, so wird sich bei den in Rheinhausen vorliegenden Ver­
hältnissen, d. h. den großen Druckverlusten im Boden, diese 
Feststellung auch gar nicht machen lassen; denn kann dort mit 
Rücksicht auf die Konverterform  am Ende des ersten Bodens 
m it 650 m 3/min geblasen werden, so ist das auch zu Beginn des 
zweiten Bodens möglich, und nur die großen Reibungsverluste im 
Boden stehen dem entgegen.

Bei dem für die vorliegenden Untersuchungen benutzten 
K onverter liegt eine derartige Abhängigkeit der möglichen W ind­
zufuhr von der Bodenlänge nicht vor; sie scheint auch auf einer 
Reihe von anderen W erken nicht beobachtet zu werden, wie aus 
den seinerzeit im Zusammenhang m it dem Folkerts-Boden ange- 
stellten Untersuchungen m it langem und kurzem Boden hervor­
geht. Bei diesen Untersuchungen, die auf sieben Werken ange­
stellt wurden, wurde in drei Fällen eine Blasedauerverkürzung 
m it abnehm ender Bodenlänge in Höhe von 2,8 bis 14 % beob­
ach tet; ein W erk fand überhaupt keinen Einfluß, zwei Werke 
sogar eine Blasedauerverlängerung von 3,4 bis 6,5 % , während 
das lotzte W erk im günstigsten Falle eine Verkürzung um 20 % 
erm ittelte. Nun t r i t t  aber m it dem Verschleiß des Bodens auch 
gleichzeitig eine Erweiterung des Konvertergefäßes ein. Dadurch 
erfährt die Blasedauer nach den vorliegenden Feststellungen über
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zwei Konverterreisen (731 Chargen) folgende Aenderungen (vgl. 
Abb. 1 ). Blasedauerverkürzung t r i t t  ein beim ersten Boden um 
7,5 %, beim zweiten um 9 % , beim dritten  um 7 % , beim vierten 
um 3,5%, während beim fünften Boden keine Aenderung au ftritt 
und beim sechsten eine Verlängerung der Blasedauer um etw a 6 % 
festzustellen ist, für die allerdings eine durchaus eindeutige E rklä­
rung nicht gegeben werden kann. Die obigen auf den verschiedenen 
Werken bis auf eins gemachten Beobachtungen fallen m ithin in den 
Rahmen der hier gemachten Feststellungen, die gleichzeitig mit 
zur Klärung der auf den ersten Blick uneinheitlich erscheinenden 
Beobachtungsergebnisse beim Blasen m it kurzem  oder langem 
Boden herangezogen werden können.

Der Umstand, daß die Bodenlänge bei den vorliegenden Ver­
suchschargen nicht jeweilig gemessen wurde, kann nicht ins Ge­
wicht fallen, da Unterschiede in  der Bodenlänge von 100 bis 
150 mm selbst bei den in Rheinhausen vorliegenden Verhältnissen 
in der Blasedauer nur Unterschiede von etw a 3 bis 5%  ausmachen, 
während die im Verlauf der Konverterreise beobachtete Blasedauer­
verkürzung regelmäßig ist und mehr als 25 % beträgt. Ebenso kann 
die Annahme einer linearen Zunahme desKonverterdurchmessers im 
Verlauf der Konverterreise zu keinem Fehlschluß führen, da — wie 
in der H auptarbeit schon erw ähnt —- für den Fall, daß zu Beginn 
der Konverterreise das F u tte r  stärker angegriffen wird, die fest­
gestellten ungünstigen Blasebedingungen dann auch noch für den 
weniger engen Konverter gelten.

Als Bezugsgröße ist die Menge der Eisenbegleiter gewählt 
worden, weil diese Größe im Zusammenhang m it der Blasedauer 
Vorteile verspricht. Bei der Beziehung des W indverbrauches 
war die Größe dann beibehalten worden; hier bietet sie gegenüber 
der Beziehung der Windmenge auf 1 t  Roheisen keinen Vorteil. 
Daß sich bei den W indverbrauchszahlen einzelne rechnerisch 
nicht belegen lassen, trifft zu; die Gründe dafür kann ich m ir 
allerdings nicht erklären, da die M eßanordnung durchaus ein­
wandfrei war und die W indmengen- und W inddruck-Diagramme,
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A bbildung 19. Beispiel fü r  die W indm engen- und 
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(1/2 natü rliche  G röße.)

wie Abb. 19 zeigt, unschwer genaue Ablesungen ermöglichten. Für 
das Grundsätzliche der Darstellung in Abb. 13 scheint das aber 
weniger von Belang gerade un ter Berücksichtigung dessen, daß 
die Thomascharge, wie H err Bansen ausführte, auch ein th e r­
misches Problem ist. B etrach te t m an die Darstellung in  Abb. 12, 
so bleibt für die gleich große oder größere Tem peratursteigerung 
der mit großem U m laufquerschnitt und gleichzeitig 6 % Schrott­
zusatz verblasenen Chargen kaum  eine andere Erklärung als die, 
ein geändertes V erbrennungsverhältnis des Kohlenstoffs zu 
Kohlensäure und Kohlenoxyd anzunehm en. Berücksichtigt man, 
daß bei diesen Chargen gleichzeitig eine um 2,5 min kürzere 
Blasedauer vorhanden war, so reicht die dadurch erzielte Ver­
ringerung an Strahlungsverlusten durch die M ündung rechnerisch 
gerade aus, um etwa 50 kg S chrott zu schmelzen und auf Gießtem- 
peratur zu bringen; es wurden aber gleichzeitig 1000 kg Schrott 
gesetzt, so daß die für die verbleibenden 950 kg Schrott benötigte 
Wärmemenge aus den Frischvorgängen selbst gedeckt werden 
muß. Früher angestellte Untersuchungen über die Abgaszu­
sammensetzung scheinen die Beeinflussung des Verbrennungs­
verhältnisses zu bestätigen. Als M ittel über allerdings nur je vier

Chargen wurde dabei für den ersten und zweiten Boden ein Ver­
brennungsverhältnis von Kohlensäure zu Kohlenoxyd wie 1 : 6,22 
festgestellt; beim vierten und fünften Boden wuchs dieses Ver­
hältnis auf 1 : 4,33 an. Zur genauen Klärung scheinen hier aber 
noch eingehendere Untersuchungen notwendig.

Zu der Frage der Vorgänge im K onverter zieht Herr Bansen 
in der oben schon genannten Arbeit die Schlußfolgerung, daß der 
kurze Boden auch dadurch Vorteile habe, daß durch die schlechtere 
W indführung und die Auflösung des Strahles in einzelne Blasen 
eine größere Verdrängungsarbeit zu leisten ist und sich durch die 
Auflösung die W indstrahlen zugleich eine bessere Reaktionsfläche 
biete. Nach den Ergebnissen meiner Untersuchungen muß es für 
den Ablauf der chemischen Umsetzungen an sich gleich sein, ob 
sich ein W indstrahl zerteilt oder nicht, denn die Diffusions­
und Reaktionsgeschwindigkeit sind in dem durchwirbelten Bad 
so groß, daß sämtlicher Sauerstoff verbraucht wird. Freier Sauer­
stoff ist in den bisher bekannt gewordenen Abgasanalysen nur 
in den wenigsten Fällen gefunden worden und wenn, dann nur 
in ganz geringen Mengen; diese könnte man sich dadurch er­
klären, daß bei paralleler Strömung eine nicht so gute Durch­
mischung des Gases stattgefunden hat.

Zu der Frage des Einflusses der Roheisentemperatur auf die 
Verblasbarkeit scheinen m ir die von Herrn Frerich gemachten 
Feststellungen als wertvolle Bestätigung meiner Beobachtungen; 
auch in dieser R ichtung sind weitere Untersuchungen nur zu be­
grüßen, um dadurch zu einer eindeutigen Bewertung der Tempe­
ra tu r sowie der einzelnen Eisenbegleiter zu gelangen, wobei der 
Einfluß der Konverterform  und des Bodens in der vorgeschlagenen 
Weise zu berücksichtigen wären.

B. v. S o th e n ,  Düsseldorf: Ich möchte zunächst auf den Be­
griff des „Um laufquerschnittes“ , den Herr Thomas geprägt hat, 
etwas näher eingehen und zeigen, wie sich die Verhältnisse durch 
den U m bau eines Konverters änderten. Die Erfahrungen, die Herr 
Thomas aus seinen Untersu­
chungen ableitet, decken sich 
teilweise m it unsern Beobach­
tungen in Rheinhausen, es 
sind aber gewisse E inschrän­
kungen zu machen. Der K on­
verter wurde, wie a u s -466. 20 
zu ersehen, um 400 mm, von 
2200 mm auf 2600 mm ct>, 
erweitert. Bei einem ver­
gleichsweise angenommenen 
Chargengewicht von 22 t  er­
niedrigte sich dadurch die 
rechnerische Badhöhe von 
905 auf 735 mm. Es wurde 
also dadurch, um m it den 
W orten von H errn Thomas 
zu sprechen, eine Vergröße­
rung des Umlaufquerschnit- 
tes erzielt, wie aus den ein­
gezeichneten Linien des 
alten und des neuen K on­
verterquerschnittes und des 
äußeren Blaskranzdurch­
messers ersichtlich ist. Der 
innere Blaskranzdurchmesser, 
also der von Löchern freie 
Spiegel des Bodens, ist eben­
falls durch zwei senkrechte, 
gestrichelte Linien gekenn­
zeichnet.

Ich bin der Ansicht, daß man grundsätzlich bei der Betrach­
tung der Vorgänge im K onverter die Badhöhe und die räumlichen 
Verhältnisse nicht außer acht lassen darf. Man kann sich nicht 
auf die B etrachtung der ringförmigen Fläche des äußeren Um lauf­
querschnittes und des Verhältnisses dieser Fläche zum Blasquer­
schnitt beschränken, sondern muß daran denken, daß es sich hier 
um Vorgänge handelt, die sich im Raum  abspielen und durch 
die eine Badbewegungsarbeit geleistet wird. Die Luftstrahlen 
schießen in dem Teil, den ich als Blasraum bezeichnen möchte, 
hoch, zerteilen das Bad und setzen es in Bewegung, dringen auch 
zeitweilig über die eingezeichneten Begrenzungslinien in die 
äußeren und m ittleren Umlaufräume ein, durch die das seitlich 
aus dem Blasraum abströmende Bad nach unten  zurückkehrt. 
Es h a t sich gezeigt, daß m an bei der Erweiterung eines Konverters 
auch des Guten zuviel tu n  kann. Vermutlich gibt es einen Best­
wert, gerade in den Verhältnissen des äußeren und inneren Um ­
laufraumes zum Blasraum und vielleicht auch zueinander. W enn 
der K onverter zu weit ist oder im Verlauf der Konverterreise zu

A bbildung 20. K onverterform  vor 
und  nach  dem U m bau.
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weit ausgefressen ist, so kreist das Bad im unteren äußeren Teil 
des äußeren Umlaufraumes, ohne dem Blasraum wieder richtig 
zugefiihrt zu werden. Es kann soweit kommen, daß durch das auf 
den Um laufquerschnitt arbeitende Bad dann sogar die Löcher des 
äußeren Blaskranzes angefressen werden, worauf mich Herr 
J e l l i n g h a u s  aufmerksam machte. Dadurch t r i t t  eine Ver­
ringerung des Blasquerschnittes ein. Das Verhältnis zwischen 
Um laufquerschnitt und Blasquerschnitt w ird dann noch un ­
günstiger und die Verschlechterung schreitet dauernd fort.

Besonders hinweisen möchte ich auf die W ichtigkeit des in der 
M itte über dem Spiegel des Bodens gelegenen Umlaufraumes, den 
Herr Thomas in seine B etrachtung nicht m it einbezieht. Der 
Durchmesser des inneren Blaskranzes schwakt bei den ver­
schiedenen Thomas-Stahlwerken zwischen 170 und 620 mm. 
Einige Werke haben überhaupt keinen von Löchern freien Spiegel 
in der Mitte. Ich halte diesen Spiegel und seine richtige Bemessung 
für wichtig, er erhöht die Bodenhaltbarkeit und ergibt einen m itt­
leren Umlaufraum, so daß das Bad nicht nur nach den Seiten des 
Konverters abström t und dort um läuft, sondern auch in der Mitte. 
Hierdurch t r i t t  eine Verbesserung der Strömungsverhältnisse ein, 
und außerdem ist zu beachten, daß bei dem Umlauf im m ittleren 
Baum  kein Futterverschleiß stattfindet. Im  Gegensatz zum 
äußeren Umlaufraum bleibt das Verhältnis des Umlaufraumes in 
der M itte zum Blasraum während der ganzen Konverterreise 
gleich.

Durch die Erweiterung des Konverters um 400 mm und die 
erwähnte Erniedrigung der Badhöhe wurden folgende Ergebnisse 
erzielt, die Mittelwerte einer 1 y2 Monate dauernden Untersuchung 
verschiedener Konverterreisen darstellen. Die Windmenge konnte 
gegen früher durchschnittlich um 56 N m 3/min von 421 auf 
477 N m 3 gesteigert werden, das heißt um rd. 13 % . Entsprechend

sank die Blasedauer 
von 0,714 auf 0,630 
m in je t  Boheisen. 
Die Blasedauer wird 
nach allen Beobach­
tungen, einschließlich 
der Beobachtung der 
Gasanalysen, in erster 
Linie von der W ind­
zufuhrbeeinflußt. Die 
Windmenge, die m i­
nütlich zugeführt wer­
den kann, ist für die 
Boheisenmenge, die 
gefrischt wird, und 
dam it auch für die 
Blasedauer und K on­
verterleistung m aß­
gebend. Der Auswurf 
verringerte sich nach 
dem Umbau ganz er­
heblich, tro tz  der er­
höhten W indzufuhr, 
und das Ausbringen 
stieg. Es konnte in­
folge der günstigeren 
Blasverhältnisse und 
infolge der günstigen 
W ärmebilanz bei ver­
kürzter Blasedauer 
mehr Schrott zuge­
setzt werden.

Das Chargengewicht 
stieg um durchschnitt­
lich 4,37 % . Beach­
tenswert ist die gleich­
zeitig erzielte erheb­
lich bessere Boden- 
und K onverterhalt­
barkeit.

Ich glaube, wie ich schon zum Ausdruck brachte, daß es für 
die verschiedenen K onverter Bestwerte im Verhältnis des U m ­
laufraumes zum Blasraum gibt. In  dieser Auffassung werde ich 
durch Abb. 1 des vorliegenden Berichtes bestärkt, die beim fünften 
Boden deutlich einen Bestwert in der Blasedauer je t  Boheisen auf- 
weist. Ich glaube daraus verm uten zu können, daß beim fünften 
Boden das günstigste Verhältnis zwischen Umlaufraum und Blas­
raum  erreicht war, und daß bei den folgenden Böden, die eine längere 
Blasedauer zeigen, der K onverter schon zu weit ausgefressen war, 
so daß sich die Umlauf- und  Strömungsverhältnisse wieder ver­
schlechterten.

Ich möchte nun vor allen Dingen noch eingehen auf den E in­
fluß des Bodens, der, wie Sie schon aus den Ausführungen von 
H errn Bansen hörten, gerade nach unsern Bheinhausener U nter­
suchungen zum m indesten für die Verhältnisse dort eine sehr be­
deutende Bolle spielt. Aus dem veröffentlichten Auszug eines 
Teiles der Untersuchungsergebnisse17) möchte ich Ihnen Abb. 21 
in die Erinnerung zurückrufen, die das Schaubild einer heraus­
gegriffenen Bodenreise zeigt. E s handelt sich um einen dritten 
Boden, auf dem 82 Chargen Verblasen wurden und der eine sehr 
gleichmäßige Abnahme zeigte. Die Versuchsreihen, aus denen 
dieses Schaubild stam m t, wurden im Anschluß an die Arbeit von
H. F o lk e r t s  vorgenommen. Man sieht zunächst die Steigerung 
der minütlichen W indmenge von der ersten bis zur letzten Charge 
in dem Maße, wie m it der Verkürzung des Dolomitbodens die 
Druckverluste geringer werden. Entsprechend der erhöhten W ind­
zufuhr fällt die Blasedauer je Charge und auch die Blasedauer je t 
Boheisen. Man sieht ferner, daß zum Schluß der Bodenreise, wenn 
die Verhältnisse infolge der gestopften oder angefressenen Löcher 
sich ungünstiger gestalten, die Tendenz schon etwas durch­
brochen werden kann. B etrach te t m an das ganze Bild, so ist die 
steigende Tendenz der W indzufuhr und die fallende Tendenz der 
Blasedauer je Charge und je t  Boheisen deutlich zu erkennen.

Ich m öchte darauf hinweisen, daß meiner Meinung nach 
H err Thomas bei seinen Untersuchungen diese Tendenz, in der der 
Einfluß des Bodens auf die Vorgänge beim Thomasverfahren zum 
Ausdruck gelangt, deswegen nicht gefunden h a t, weil die von ihm 
beobachteten Chargen immer zwischen der 10. und 20. Charge 
des betreffenden Bodens lagen, also in dem in das Schaubild ein­
getragenen engen Abschnitt, der durch die beiden gestrichelten 
senkrechten Linien begrenzt wird. W enn wir uns da die Punkt­
schar betrachten, können wir auch für dies Beispiel die Tendenz 
nicht feststellen, die sich aus der ganzen Bodenreise ergibt, unter 
U m ständen sogar zu der Meinung kommen, daß die Windmenge 
m it kürzer werdendem Boden sich verringerte. Auf die verhältnis­
mäßig zu geringe Zahl der auf den einzelnen Böden beobachteten 
Chargen möchte ich es zurückführen, daß der Einfluß der Boden­
lange sich in den Untersuchungen von H errn Thomas nicht er­
kennen läßt. Da die hohen Beibungsverluste in den rauhen Dolo­
m itkanälen bei jedem W erk, das m it Nadelböden arbeitet, vor­
handen sein müssen, kann m an denselben Einfluß, wie wir ihn 
beobachteten, überall auf diesen W erken erwarten.

Ich möchte anregen, die Untersuchungen über die Vorgänge 
beim Thomasverfahren weiterzuführen und sie neben der Unter­
suchung des Einflusses der Konverterabmessungen planmäßig auf 
die Bodenabmessungen auszudehnen und eine größere Anzahl von 
Versuchschargen zur Auswertung heranzuziehen, dam it man einen 
Einblick gewinnt, welchen Einfluß die verschiedenen Boden­
abmessungen, Nadeldurchmesser, Ausbüdung der Löcher, An­
ordnung der N adeln und ihre Verteilung über den Boden, die so­
genannte Blasdichte, ausüben.

K. T h o m a s  : Die von H errn v. Sothen angeregte Frage Um­
laufquerschnitt oder Um laufraum  h a t mich bei der Auswertung 
der Versuchsunterlagen auch längere Zeit bewegt. Ich habe aber 
die Größe Um laufquerschnitt je t  E insatz dem Umlaufraum vor­
gezogen und halte diese Bezugsgröße für richtiger, und zwar aus 
folgendem Grunde. Zunächst werden daduroh, wie im Bericht 
selbst erwähnt, die praktischen Erfahrungen von O. Holz, W. Gill­
hausen und B. Versen sozusagen zusammengefaßt. Sodann wird, 
wenn m an sich eine Vorstellung über den Umlauf macht, die um­
laufende oder dem Winde ausweichende Eisenmenge bei gleicher 
Umlaufgeschwindigkeit dem Q uerschnitt d irekt proportional und 
um so größer sein, je geringer die um laufende Eisenmenge selbst 
ist. Außerdem kann bei dickflüssigem Bad, wie es häufig kurz vor 
dem Uebergang beobachtet wird, n icht der „Um laufraum “, son­
dern nur der engste Q uerschnitt für die Menge des umlaufenden 
Eisens maßgebend sein. Ferner wird durch Beziehung der abso­
luten Größe des Um laufquerschnittes auf das Einsatzgewicht 
die Badhöhe in gewisser Beziehung m it berücksichtigt.

Die Wahl des Um laufraumes als Bezugsgröße scheint mir 
vor allem aber deshalb n icht als zweckmäßig, weil dadurch ohne 
Angabe des Querschnittes die StrömungsVerhältnisse in keiner 
Weise gekennzeichnet werden, wie das bei Beziehung des Einsatz­
gewichtes auf den U m laufquerschnitt der Fall ist; werden zwei 
Chargen m it gleich großem Um lauf querschnitt je t  Einsatz Ver­
blasen, so kann m an sagen, daß dabei gleiche oder zum mindesten 
ähnliche Ström ungsverhältnisse auftreten. H a t man aber zwei 
Chargen m it gleich großem Um laufraum , so besteht die Möglich­
keit, daß dieser Um laufraum  einmal sehr lang gestreckt und 
schmal und zum ändern aber sehr breit und kurz sein kann; man 
h a t also tro tz  gleicher Größe des Umlaufraumes grundverschie-

17) St. u. E . 47 (1927) S. 385/89.

S S

SO

7 S

7 0

O S

eo
S S

so
e s

eo
e s
so
o s
oo
7 S

70

s~
o

—  h

— Z

7/77(7/

Vase

■ 
1 

Ü '707
2/?o
¿O/a,
Sofa

7 lJ/ /
¿70/6
"ge,
?/se<

77/77
077/7
'77/77,
7/77.7

7707,
'77
77/777

u

\
\

1
1 1

\ 1 1
1

•
k
lN

* ri -
/ *

i .
i L.

hN • • • • V
i
i 1

1
•• V** *

n fT, A
o. 1

i
n

> < •
8

o _ »

G ii i
i I

io
fPnnij

“1-1 i
i

w °

11 ii
o«e 1

~+äj1 J 
1 4*$ 8. 

—rfi-L
1
1

1
1

1
1

1
1

7000 soo eoo eoo ooo e,
ßodeo/äoffe f/7  /77/77

A bbildung 21. W indzufuhr, Blasedauer und 
Bodenlange.



4 . Dezember 1930. Untersuchungen über die Vorgänge beim Thomasverfahren. Stahl und Eisen. 1717

dene Strömungsbedingungen; m an w ird deshalb wohl zweck­
mäßiger die Bezugsgröße Um laufquerschnitt je t  E insatz bei­
behalten.

Die Frage der Bewertung des in der M itte des Bodens von 
Windlöchem freibleibenden Teiles im Zusammenhang m it den 
Strömungsvorgängen is t von zwei Seiten zu betrachten. Auf 
die Größe des düsenfreien R andquerschnittes bezogen m acht 
dieser Querschnitt bei den vorliegenden Verhältnissen nur 
etwa 3 % aus; doch werden in  anderen Fällen die Strömungs­
verhältnisse dadurch zweifellos wesentlich beeinflußt werden 
können. E inm al ist es möglich, daß in dem von H errn v. Sothen 
angedeuteten Sinne hier ein nach innen kreisender Umlauf s ta tt­
findet, wodurch das K onverterfu tter geschont wird, zum ändern 
ist aber zu befürchten, daß durch große in der M itte des Bodens 
niedergehende Eisenmengen die geordnete Strömung, besonders 
bei den der M itte am  nächsten liegenden W indlöchern, gestört 
werden kann, was un ter U m ständen zu größerem Auswurf führt. 
Schon vor einigen Jah ren  is t ein Boden, durch den ein nach innen 
kreisender Umlauf erreicht werden sollte, in Vorschlag gebracht 
und meines Wissens auch pa ten tie rt worden. In  die Praxis ha t 
sich dieser Boden aber allem Anschein nach nicht einführen 
können.

Zu der Frage des Bestwertes in der Bemessung des Um lauf­
querschnittes oder des Konverter-Innendurchm essers wurde schon 
in dem vorhegenden Bericht gesagt, daß dieser m it Sicherheit 
nicht angegeben werden kann. Auch die Darstellung in Abb. 1 läß t 
eine eindeutige Schlußfolgerung nich t zu, da einmal beim fünften 
und sechsten Boden die W ärm everluste des Konvertergefäßes 
angestiegen sind, und es hier bei den vorhegenden Verhältnissen 
außerdem übhch ist, daß ein mehr oder weniger großer Anteil an 
kaltem Schrott m it eingesetzt wird, wodurch natürlich ein E in­
fluß auf die Blasedauer ausgeübt werden kann. W eiterhin wird 
der Bestwert auch m it der Steigerung des Einsatzgewichtes im 
Verlauf der Konverterreise eng Zusammenhängen.

Auf die Frage der Druckverluste im Boden und ihren E in ­
fluß auf die Blaseergebnisse bin ich schon zuvor ausführlich ein­
gegangen. Ich m öchte hier nur noch erwähnen, daß es ja  auch 
in keiner Weise beabsichtigt war, diesen Einfluß der Bodenlange 
zu ermitteln. Im  übrigen wird auf fast allen Werken ohne R ück­
sicht auf die Bodenverhältnisse eine Blasedauerverkürzung mit 
zunehmendem Verschleiß der Ausmauerung beobachtet, und zwar 
beträgt diese in  vielen Fällen m ehr als 20 % . Daraus ist aber 
zu ersehen, daß bei dem zu den vorliegenden Untersuchungen 
benutzten Konverter kein Sonderfall vorhegt.

E. H e rz o g , Ham born-Bruckhausen: E in  Satz in dem Be­
richte von Herrn Thomas m acht m ir schwere Sorge: „Man sieht, 
daß sowohl m it einem 0,3 % Si enthaltenden Roheisen als auch 
mit einem solchen, das 0,55 % Silizium enthält, gleich günstige 
Blasedauem erzielt werden können, wenn bestim m te Voraus­
setzungen dafür vorhanden sind.“ Herr Thomas s tü tz t sich dabei 
auf die sehr starke Streuung, die in  der Abbildung 5, die den 
Einfluß des Siliziumgehaltes auf die Blasedauer darstellt, au ftritt. 
Tatsächlich werden hier auch bei verhältnism äßig sehr hohem 
Siliziumgehalt zum Teil kurze B lasedauem  festgestellt. Dabei 
verdient aber die kleine Gruppe links, das sind die Chargen m it 
niedrigem Siliziumgehalt, Beachtung. Bei einem Siliziumgehalt 
von 0,28 bis 0,35 % sehen wir hier keine Streuungen, sondern 
nur niedrige Blasedauem. D arüber hinaus t r i t t  dann eine sehr 
starke Streuung auf.

Nun ist es bekanntlich kein K unststück, auch bei höherem 
Siliziumgehalt kurze Blaszeiten zu erzielen, wenn m an starken 
Auswurf in K auf nimm t. H err Thomas sagt zwar in seinem Be­
richt zu Anfang, daß bei den Versuchen der Blasvorgang so ge­
leitet worden sei, daß sich der Auswurf im Verlauf der K onverter­
reise in etwa gleichen Grenzen hielt. Ich  behaupte aber, daß das 
im Betrieb nicht möglich Ist. W enn m an ein unruhig blasendes 
Eisen hat, kann m an den W inddruck n ich t so weit abdrosseln, 
daß der Auswurf so gering wird wie bei einem g u t blasenden 
Eisen, weil das Eisen sonst n ich t m ehr genügend vom Boden 
ferngehalten wird und die bekannten Ausfressungen an  den Düsen 
hervorruft.

Im Gegensatz zu H errn  Thomas bin ich also der Auffassung, 
daß sich aus der Abb. 5 eine Gesetzmäßigkeit für die Einwirkung 
des Siliziumgehaltes auf die Blasedauer sehr wohl entnehm en läß t 
Die Grenze für den Siliziumgehalt von 0,35 % deckt sich auch 
durchaus m it der praktischen Erfahrung. Auch auf dem Werk, 
auf dem die vorliegenden Versuche durchgeführt wurden, wird 
ja nach den Angaben des Berichtes ein Roheisen m it un ter 0,3 % Si 
angestrebt.

Ich halte diese Feststellung für wichtig, denn wenn unsere 
Hochöfner den vorliegenden Bericht in  die H ände bekommen,

werden sie auf die eingangs erwähnte Stelle trium phierend h in , 
weisen.

H. B a n s e n :  Der Unterschied zwischen den Beobachtungen 
des H errn Thomas und unseren scheint auf die verschiedenen Ab­
messungen der beobachteten Anlagen zurückzuführen zu sein. Bei 
uns h a t die Bodenlänge wohl einen besonders großen Einfluß, weil 
wir m it sehr hoher Windgeschwindigkeit arbeiten, und der Druck­
verlust im vollen Boden etwa 50 % des Druckes vor dem K on­
verter beträgt. Deshalb ist es klar, daß wir e rst eine größere 
W indmenge durchführen können, wenn der Boden geringer wird.

W ir haben bereits auf Anregung von H errn Thomas ver­
suchsweise die Nadeldurchmesser vergrößert und dadurch den 
B lasquerschnitt entsprechend gesteigert. Das Ergebnis war 
jedoch unbefriedigend, denn der Auswurf w ar sehr groß. Man 
kom m t also nicht daran vorbei, immer empirisch den Bestwert 
zu suchen. Bei uns wird eine Verringerung der Geschwindigkeit 
eine Verringerung des Bodenwiderstandes und dam it die Möglich­
keit einer größeren W indzufuhr bringen. Anderseits ist bei uns 
offenbar der Um laufquerschnitt an  sich ausreichend, so daß wir 
nur genötigt sind, m it der Windmenge zurückzuhalten, wenn das 
Eisen schlecht verblasbar ist. Aber im allgemeinen können wir 
tro tz großen Bodenwiderstandes das darauf halten, was der Boden 
durchläßt und auf W indmengen bis 630 N m 3/min gehen. Bei den 
von H errn Thomas beobachteten Konvertern scheint hingegen ein 
unzulänglicher Umlauf querschnitt vorzuliegen; infolgedessen muß 
m an dort m it derWindmenge zurückhalten, solange man einen neuen 
Konverter ha t. W enn der Um laufquerschnitt durch Verschleiß 
ausreichend wird, kann m an mehr W ind darauf setzen. W enn 
ich auch Zweifel über die von H errn Thomas angegebenen Zahlen 
äußerte, soweit sie sich auf die Windmenge je t  Eisenbegleiter 
bezogen, so ist die Beziehung zwischen Blasedauer je t  Roheisen und 
der Konverterreise eine einwandfrei zu beobachtende Betriebszahl. 
Daraus geht einwandfrei die Kurve hervor, die einen gewissen 
Bestwert zeigt. I s t  er überschritten, so muß m an unter Umständen 
drosseln.

Ich glaube also, daß wir tro tz  des scheinbaren W iderstreites 
der Beobachtungen in dem einen und anderen Falle doch letzten 
Endes zu einer eindeutigen Theorie über die W indführung kom­
men, wenn wir uns nochmals genau m it der Sache befassen.

H err Frerich weist m it R echt darauf hin, daß m an an  eine 
gleichzeitige Vergrößerung des Mündungsdurchmessers bei einer 
Vergrößerung des unteren Durchmessers nur m it Vorsicht heran­
treten  soll. Die Mündungsdurchmesser schwanken zwischen 900 
und 1300 mm. Bei 1300 mm haben wir aber mehr als den doppel­
ten  Ausstrahlungsquerschnitt. Da die Ausstrahlungsverluste 
500 000 kcal/m 2 h betragen, bedeutet dies für den Stahl etwa 50° 
Tem peraturverlust. Sie sehen, wie ich schon vorhin sagte, daß 
m an diese W ärmeabgabe des Konverters auch bei der allseitigen 
Beurteilung in  Rechnung ziehen muß.

H err Thomas sprach über die Frage, ob es möglich und wahr­
scheinlich ist, daß ein Zerteilen des Luftstrahls eine bessere, 
raschere Verbrennung und Umsetzung des Sauerstoffes ergeben 
kann als ein geschlossener Luftstrahl, und glaubt daraus, daß man 
in den Abgasanalysen nie Sauerstoff findet, die Erklärung dafür 
zu finden, daß Sauerstoff auf keinen Fall durch das Bad hindurch 
kann. Ich  bin im Zweifel darüber. Ich stehe zwar auch auf dem 
Standpunkt, daß es einen Luftüberschuß beim A ustritt aus dem 
K onverter nicht gibt.

Auf die Möglichkeit, daß freier Sauerstoff durch das Bad hin­
durch in die Abgase über dem Bade tre ten  und dort erst das K oh­
lenoxyd nachverbrennen kann, weist mich die Feststellung, daß 
auch eine vollkommene Zersetzung der Luftfeuchtigkeit nicht 
e in tritt. Aus der Analysenfolge m it W asserstoff gehalten, schwan­
kend von 0,8 bis 7,1 % , ergibt sieb nu r eine m ittlere Zersetzung 
der Luftfeuchtigkeit von 70 % . Man muß bedenken, daß wir von 
dem gasigen Volumen, das wir in den Konverter einblasen, 80 % 
wieder herausbekommen. Ich  nehme also an, daß es doch ein 
Unterschied ist, ob ein geschlossener Strahl durchgeht oder ob es 
durchperlt. Aber es kom m t letzten Endes auf dasselbe hinaus. 
W ir haben nie einen Luftüberschuß, sondern immer nur Kohlen­
säure in den Abgasen. Es ist natürlich nützlich, auf einen möglichst 
hohen Kohlensäuregehalt zu kommen. Deshalb haben Herr 
Spetzler und  ich Versuche gemacht, um L uft von oben hinein zu 
blasen. An sich haben w ir festgestellt, was H err Frerich als wün­
schenswert erstrebt, daß die Mündungsbären wie B utter wegliefen. 
W ir haben auch einen größeren Schrottsatz setzen können. W ir 
haben damals 150 Nm 3/min eingeblasen. Aber die baulichen 
Schwierigkeiten sind nicht zu unterschätzen, so daß wir Zweifel 
darüber hatten , ob die E inrichtung praktischen N utzen hat. Auch 
m it fest eingebauten Düsen haben wir Versuche gemacht. Dabei 
zeigte sich aber der Nachteil, daß der Strahl die gegenüberliegende 
W and angreift. Solche Vorschläge sind schon oft gemacht
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worden, aber irgendwelche praktische Formen haben sie 
nicht gefunden.

Es ist ohne Zweifel auffallend, daß H err Ererich bei seinen 
Beobachtungen über Blasedauer und Roheisentemperatur eine 
ähnliche Tendenz gefunden h a t wie H err Thomas. Die Kurven 
von H errn Frerich zeigen aber nur die Beziehungen zwischen 
Pressung und Tem peratur. Die Beziehungen zwischen Pressung 
und Windmenge sind jedoch nur eindeutig, wenn die Bodenbe­
schaffenheit sich nicht ändert. Die Abhängigkeit zwischen einer 
kritischen Tem peratur und einer großen Windaufnahmemöglich­
keit gehört ja  wohl ohne weiteres zur Erfahrung des Stahlwerkes. 
Eine hohe Roheisentemperatur ist auf alle Fälle nützlich. Aus- 
dieser Erkenntnis heraus versucht m an beim Mischer nicht nur 
die W andverluste zu decken, sondern Möglichkeiten zu finden, um 
dem Eisen eine gewisse Wärmemenge zuzuführen. Dieses Pro­
blem wird man wegen der beschränkten Heizfläche beim Rollen­
mischer so leicht nicht lösen können.

A. J e l l i n g h a u s ,  Haspe: Soweit ich aus dem Bericht en t­
nommen habe, hat Herr Thomas beim Größerwerden des Umlauf­
querschnittes nicht nur eine Verkürzung der Blasezeit infolge 
günstigerer W indaufnahme festgestellt, sondern er will auch plan­
mäßig das Chargengewicht allmählich vergrößern. Das geht aller­
dings aus der Zahlentajel 1 nicht hervor. Bei den Untersuchungen 
stand ein 16-t-Konverter zur Verfügung. Eingeleert wurden beim 
ersten Boden 9 bis 15,8 t, beim zweiten 11 bis 16,5 t, beim dritten  
und den nächsten Böden ähnliche Roheisengewichte, d, h. auf den 
ersten Böden wurden fast immer kleinere Gewichte Verblasen, als 
der normalen Fassung von 16 t  entsprochen hätte . E rst später 
wurde beim ausgebrannten Konverter der Zustand erreicht, der 
es gestattete, ständig 16 t  zu Verblasen. Ich schließe mich der 
Ansicht der Herren Bansen und v. Sothen an, die bereits betonten, 
daß der Raum  des neu zugestellten Konverters wohl kaum dem 
eines 16-t-Konverters entspricht. H err v. Sothen sagte in seinen 
Ausführungen, daß es für den freien Um laufquerschnitt offenbar 
einen Bestwert gebe, und zog als Beweis die vor mehreren Jahren  
inRheinhausen durchgeführten Versuche an. Aus demKurvenzug 
in Abb. 1 ist das Vorhandensein eines Bestwertes für die Verblas- 
barkeit in Abhängigkeit vom Umlaufquerschnitt, also kurz eines 
Bestwertes des Umlaufquerschnittes ohne weiteres ersichtlich, 
und zwar liegt dieser im untersuchten Falle beim fünften Boden; 
daß aber später ein Ansteigen der Kurve, also eine Verschlechte­
rung der Verhältnisse e in tritt, wird nicht genügend beachtet. 
Man h a t in Rheinhausen seinerzeit den Durchmesser der Kon- 
werter um 400 mm vergrößert, ohne jedoch die Böden entsprechend 
zu ändern. Der Erfolg war, daß sich die Chargen auf den ersten 
Böden in günstiger Zeit und infolge der geringeren Badhöhe m it 
wenig Auswurf hersteilen ließen. Je  weiter man aber in der Boden­
zahl kam, d. h. der K onverter ausbrannte, um so mehr stellten 
sich Mängel heraus: der Bestwert für den Umlaufquerschnitt 
wurde erheblich überschritten. Die durch den W ind in die Höhe 
gehobenen Eisenmassen fielen m it solcher Gewalt im freien Quer­
schnitt herab, daß der W ind des äußeren Blaskranzes nicht in der 
Lage war, das seitlich heranstürzende Eisen wieder zu heben. Die 
Folge davon war ein Anbrennen der Löcher des äußeren Loch­
kreises, die alsdann gestopft werden mußten. Der an sich schon 
zu große freie Querschnitt wurde dadurch noch größer und un­
günstiger, und die Blasezeiten vergrößerten sich durch die Ver­
kleinerung des Blasquerschnittes. Sehr augenfällig ist ferner die 
Tatsache, daß die Bodenhaltbarkeit entgegen den sonstigen E rfah­

rungen nicht m it steigender Bodenzahl immer größer wurde, 
sondern eine deutlich fallende Tendenz zeigte. Das muß ebenfalls 
als ein Beweis dafür angesehen werden, daß m an in der Ver­
größerung des freien Um laufquerschnittes auch des Guten zuviel 
tun  kann. E s ist m ir nicht bekannt, ob der dam als auftretende 
Mangel im Laufe der Zeit vielleicht durch Aenderung der Loch­
anordnung der Blasdichte oder des Lochdurchmessers behoben 
worden ist. Jedenfalls wäre es angebracht, genaue Untersuchungen 
darüber anzustellen, welches Eisengewicht noch ohne Schwierig­
keiten vom Winde gehoben werden kann und wie weit m an dem­
entsprechend m it dem äußersten Lochkreis m indestens gehen muß.

K . T h o m a s  : Zu der von H errn Herzog berührten  Frage über 
den Einfluß des Siliziumgehaltes war in dem Bericht gesagt 
worden, daß sich wegen der großen Schwankungen eine Regel­
m äßigkeit nicht feststellen ließ. Besonders die Chargen mit 
weniger als 1250° E insatztem peratur weisen erhebliche Unregel­
mäßigkeiten auf. Vergleicht m an m it dieser Darstellung in Abb. 5 
die in Abb. 7, in der die Blasedauer in Abhängigkeit vom Umlauf­
querschnitt je t  ohne Rücksicht auf die Höhe des Siliziumgehaltes 
aufgetragen ist, so sieht man, daß die Schwankungen hier auf ein 
für Auswertungen dieser A rt durchaus erträgliches Maß zurück­
gegangen sind; daraus wurde gefolgert, d aß — bei dem Augenschein 
nach gleicher Menge an  Auswurf — der Konverterform  auch mit 
Rücksicht auf den Siliziumgehalt des Roheisens besondere Be­
deutung zukommt. Daß zur Erzielung eines möglichst großen 
Ausbringens ein möglichst geringer Siliziumgehalt anzustreben 
ist, wurde von m ir auch schon an  anderer Stelle betont. Genauer 
Aufschluß oder zahlenmäßige Unterlagen über den Einfluß, den 
der Siliziumgehalt auf die V erblasbarkeit ausübt, können nur 
durch ausgedehnte, planmäßige Untersuchungen erw artet werden.

H err Jellinghaus h a t mich m ißverstanden, wenn er annimmt, 
daß es zu den Schlußfolgerungen der U ntersuchungen gehöre, das 
Einsatzgewicht m it größer werdendem U m laufquerschnitt plan­
mäßig zu erhöhen. Dieser Vorschlag wurde im Jahre  1919 von 
O. T h ie l18) gemacht. Bei den vorliegenden Untersuchungen 
m ußte das Einsatzgewicht beim neuen K onverter auf 9 bis 15,8 t  
heruntergesetzt und dann langsam gesteigert werden, um — wie 
eingangs bei Besprechung des Versuchsplanes dargelegt — gleiche 
Verhältnisse hinsichtlich der Badhöhe, des Konverterraum es usw. 
zu erreichen. Im  übrigenist der Raum  des Versuchskonverters oder 
besser sein Querschnitt auch bei Neuzustellung als durchaus normal 
anzusprechen. Bei verschlissenem F u tte r  und fast 18 t  Einsatz 
liegt der U m laufquerschnitt bei rd .2750 cm2/t, ein W ert, der von 
den meisten W erken nicht erreicht, von Rheinhausen jedoch, 
wie aus Abb. 20 hervorgeht, überschritten  wird.

Zu der Frage des Bestwertes in  der Bemessung des LTmlauf- 
querschnitts scheint durch das Ergebnis der E rörterung die im 
vorliegenden Bericht ausgesprochene Verm utung, daß dieser bei 
etwa 2500 cm2/t  liegt, an  W ahrscheinlichkeit zu gewinnen.

Es wäre zu begrüßen, wenn auf Werken, bei denen die be­
treffenden Konverter- und Bodenabmessungen dies gestatten, 
ergänzende Untersuchungen zur genauen Festlegung dieses Best­
wertes angestellt würden, wobei dann n icht unberücksichtigt 
bleiben darf, daß dieser in engem Zusammenhang m it der Be­
schaffenheit des Einsatzes, vor allem dem Flüssigkeitsgrad des 
eingesetzten Roheisens steht.

ls) Ber. Stahlw.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 50 (1919).

Die Graphitbildung im Gußeisen.
V o n  0 .  v . K e i l  in  L e o b e n 1).

D ie g ru n d le g e n d e n  V o rg än g e  d e r  G ra p h i tb i ld u n g  s in d  
n o c h  im m e r  u m s tr i t te n .  E in e  e in g e h e n d e  B e h a n d lu n g  

des S c h r i f t tu m s  w u rd e  v o n P . B a r d e n h e u e r 2) d u rc h g e fü h r t ,  
w o ra u s  s ic h  e rg ib t ,  d a ß  v ie lfa c h  d ie  G ra p h i tb i ld u n g  a u s  d e r  
f lü ss ig e n  P h a s e  a n g e n o m m e n  w ird , w ä h re n d  a n d e re  F o r ­
s c h e r  e in e  Z e rse tz u n g  des K a rb id e s  a ls  U rsa c h e  d a fü r  a n -  
n a h m e n . N u r  w en ig e  A rb e i te n  v e r t r e te n  d ie  M ö g lic h k e it 
b e id e r  E rs c h e in u n g s a r te n . Z u r  K lä ru n g  d e r  V o rg ä n g e  
w u rd e n  S ch m e lz e n  m i t  E le k tro ly te is e n  a u fg e k o h lt, sow ie 
T e m p e rro h e ise n  m i t  W e ich e isen  z u sa m m e n g e sc h m o lz e n  u n d  
u n te r  V e rm e id u n g  v o n  h ö h e re n  S c h m e lz te m p e ra tu re n  a ls  
1 4 0 0 °  d u rc h  w ie d e rh o lte s  E r s ta r r e n  u n d  A u fsc h m e lz e n  d ie  
th e rm is c h e n  B e d in g u n g e n  fe s tg e le g t. S o fe rn  d e r  E r s ta r r u n g s ­

■) Auszug aus A rch.E isenhütlenw es. 4(1930/31) S .245/50(G r.
E: Nr. 135). —  2) M itt.K .-W .-Inst. Eisenforscb. 9 (1927) S. 215/25.

u n d  S c h m e lz p u n k t  in  d e r  T ie fla g e  (1 1 4 5 °) a u f t r a t ,  fie l d as 
E is e n  w e iß ; w u rd e n  b e id e  H a l te p u n k te  in  d e r  H o c lilag e  
f e s tg e s te l l t ,  z e ig te  s ic h  e in e  d e u t l ic h  n a d e lig e  G ra p h i ta u s ­
b ild u n g , w ä h re n d  sc h lie ß lic h , w e n n  b e i  d e r  A b k ü h lu n g  
T ie fla g e  u n d  b e i d e r  E r h i t z u n g  H o c h la g e  b e o b a c h te t  w u rd e , 
e in e  fe in  g ra u p e lig e  G r a p h i ta u s b i ld u n g  a u f t r a t .  D e r  U n te r ­
sc h ie d  z e ig t s ic h  a lso  z w a n g s lä u f ig  a b h ä n g ig  v o n  d e r  L ag e  
d es E rs ta r r u n g s p u n k te s .  D ie  n a d e lig e  G ra p h ita u s s c h e id u n g  
e n ts p r ic h t  d e r  A u s sc h e id u n g  d es G r a p h i ts  a u s  d e r  f lü ssig en  
P h a s e , w ä h re n d  d ie  g ra u p e lig e  e in e  m e ta s ta b ile  E r s ta r r u n g  
m it  n a c h fo lg e n d e r  Z e rs e tz u n g  k e n n z e ic h n e t.

D ie se r  Z u s a m m e n h a n g  d e r  th e rm is c h e n  u n d  m ik ro s k o ­
p isc h e n  V e rh ä ltn is s e  w u rd e  in  e in e r  g ro ß e n  R e ih e  v o n  R o h  
e ise n sc h m e lz e n  m i t  v e rs c h ie d e n e n  S iliz iu m - u n d  M a n g a n - 
g e h a l te n  b e s tä t ig t .
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Es zeigte sich, daß mit steigendem Kohlenstoffgehalt 
erst weißes Roheisen gebildet wird; mit weiterer Steigerung 
des Kohlenstoffgehaltes findet eine Zersetzung des gebildeten 
Ledeburits statt, die durch die verlängerte Haltezeit beim 
Erstarrungspunkt begründet werden kann, während bei 
nahe eutektischen Konzentrationen die Ausscheidung des 
Graphits aus der flüssigen Phase erfolgt. Es wurde fest­
gestellt, daß mit zunehmendem Kohlenstoffgehalt — also 
Annäherung an die eutektische Konzentration — die Durch­
gangsgeschwindigkeit durch das Gebiet des Haltepunktes 
verlangsamt wird, obwohl durch die verminderte Ausschei­
dung von Mischkristallen eher das Gegenteil zu erwarten 
wäre. Es ist wahrscheinlich, daß neben der positiven Wärme­
tönung der Mischkristallausscheidung eine negative der 
Diffusionsarbeit überwiegt und darin die Verzögerung der 
Abkühlung mit steigendem Kohlenstoffgehalt begründet 
ist. Diese Verzögerung der Abkühlungsgeschwindigkeit 
reicht nicht hin, um die Umkehr von der metastabilen nach 
der stabilen Erstarrung zu erklären.

Durch zahlreiche Versuche konnte belegt werden, daß 
jeder Roheisenlegierung in Abhängigkeit vom Kohlenstoff­
gehalt eine kritische Abkühlungsgeschwindigkeit zukommt, 
bei deren Unterschreitung die Erstarrung stabil (nadeliger 
Graphit), bei deren Ueberschreitung die Erstarrung meta­
stabil (Graupelgraphit) erfolgt.

Auf Grund der Versuchsbedingungen und obiger Aus­
wertung scheidet wohl die Frage mechanischer Keimwirkung 
aus, und es muß eine molekulare Umlagerung im flüssigen 
Zustand angenommen werden, die mit zunehmendem Koh­
lenstoffgehalt die Anteile der graphitischen Phase vermehrt. 
Da sich auch kohlenstoffärmere Roheisenlegierungen kurz 
vor der Erstarrung der Schmelze auf die eutektische Kon­
zentration anreichern, müßte durch Halten kurz oberhalb 
der eutektischen Temperatur auch in diesen Legierungen

eine stabile Erstarrung zu erzielen sein. Versuche in dieser 
Richtung ließen sich nicht verwirklichen, vielleicht wird die 
zu erwartende Umlagerung zufolge der vorausgeschiedenen 
Mischkristalle unterbunden. Möglicherweise wirkt die Ver­
änderung der Oberflächenspannung der restlichen Schmelze 
in diesem Sinne hemmend.

Diese Ansicht wird gestützt durch Schmelzversuche mit 
Legierungen hohen Kohlenstoffgehaltes, die durch sehr 
rasche Abkühlung metastabil erstarrten, und durch Auf­
heizen auf 1250° bei normaler Abkühlung wieder nadelig 
fielen.

Auf Grund obiger Erkenntnisse wurde versucht, den 
Einfluß der Ueberhitzung auf die kritische Abkühlungs- 
geschwindigkeit festzustellen, und es ergab sich, daß bei 
überhitzten Schmelzen die kritische Abkühlungsgeschwin­
digkeit zu sehr geringen Werten verschoben wird, d. h  
daß überhitzte Schmelzen auch bei viel langsamerer Ab­
kühlung noch metastabil mit nachfolgender Zersetzung 
erstarren.

Weitere Versuche zeigten, daß eine einmal überhitzte 
Gußeisenlegierung auch bei nochmaligem Aufschmelzen 
diese Eigenschaft beibehält. Es muß also angenommen 
werden, daß die von Piwowarsky vorgeschlagene Ueber­
hitzung nicht die stabile Phase, sondern im stärksten Maße 
die karbidisc-he Phase begünstigt.

Versuche nach dem Vorschlag von Hanemann, durch 
Halten bei 1350° die Eigenschaften des Gußeisens zu ver­
bessern, ergaben ebenfalls Begünstigungen der karbidischen 
Erstarrung.

Da nach obigen Untersuchungen die karbidische Phase 
die fein graphitische Ausbildung begünstigt, ist die 
durch Ueberhitzung oder Halten auf Temperatur zwischen 
1200 und 1400° vorgeschlagene Gütesteigerung durchaus 
bestätigt. G ra p fr/f u n d P fro sp fr/c f- 
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Umschau.
Die R ed u k tion  d er E ise n e r z e  im  H o c h o fe n  u n d  d as G e fü g e  des  

e r sc h m o lz e n e n  E is e n s .Daß sich Gußeisen mit anscheinend gleicher chemischer Zu­sammensetzung oft sehr unterschiedlich verhält, ist eine Be­obachtung, für die bis jetzt noch keine befriedigende Erklärung gefunden worden ist. Durch eine neue Auslegung der chemischen Zusammensetzung will J. E. Fletcher1) rechnerisch die Reduk­tionsvorgänge im Gestell der Schachtöfen erfassen und auf diesem Wege Aufklärung über die bis jetzt noch unbekannten Zu­sammenhänge zwischen den Eigenschaften des Roheisens und den Reduktionsvorgängen im Hochofen bringen.Fletcher geht dabei von der Annahme aus, daß das Roheisen oberhalb der Formenebene Kohlenstoff bis zur eutektischen Zu­sammensetzung aufnimmt, während die Reduktion von Silizium, Mangan und Phosphor unterhalb der Formenebene an der Be­rührungsfläche der Schlacke mit dem gekohlten Eisen oder wäh­rend des Heruntertröpfelns dieses Eisens durch die Schlacken­zone stattfindet. Als Reduktionsmittel dient hierbei der Kohlen­stoff des Ledeburit-Eutektikums entsprechend den Gleichungen:SiO, + 2 Fe,C = Fe*Si + 4 Fe + 2 CO 3 MnO + 4 Fe,C = Mn 3 C + 12 Fe + 3 CO P205 + 5 Fe3C = 2 Fe ,P + 9 Fe + 5 CO.Daraus ergibt sich für die Reduktion von 1 kg Si ein Ver­brauch von 19,93 kg Eutektikum, entsprechend für Mangan6,76 kg und für Phosphor 22,5 kg. Fletcher faßt nun das er­schmolzene Eisen als ein mechanisches Gemenge des restlichen Eutektikums mit dem entstandenen „legierten Bestandteil“ auf. Das bei der Reduktion der Begleitelemente frei werdende Eisen kann sich durch die Berührung mit Koks wieder mit Kohlenstoff sättigen, und auf den Umfang dieses Vorganges ist die Gestell­temperatur, die Schlackenmenge und -Zusammensetzung von Einfluß.Ein Beispiel für die Anschauung, die sich Fletcher auf Grund seiner Berechnungen von dem Gefügeaufbau des Roheisens bildet,

gibt A b b .  1 . Sie soll zeigen, wie bei einem Roheisen mit 1 % Mn und 1 % P sich der Siliziumgehalt auf das Gefüge auswirkt. Zur Reduktion des Mangans und Phosphors ist ent­sprechend den angeführten Gleichun­gen ein bestimmter Teil des ur­sprünglichen Ledeburit-Eutektikums verbraucht worden; der Rest reicht zur Reduktion von etwa 3,3 % Si. Das entstehende Silizium und Phos­phor bilden mit Eisen Eisensilizid und Eisenphosphid, während das Mangan mit dem restlichen Eisen wiederum sich bis zum Eutektikum — 4,3 %  C — unter Bildung von Eisen- bzw. Mangankarbid aufkoh- len. Der obere Teil von A b b .  1 gibt die Verteilung der Gefügebestand­teile wieder.Die Annahme des Verfassers, daß die Reduktion von Silizium, Mangan und Phosphor nur unter­halb der Formenebene erfolgt, steht zwar im Widerspruch zu den Er­gebnissen anderer Untersuchungen, nach denen eine Reduktion dieser Elemente auch oberhalb der Formen- ebene stattfindet. Dennoch dürfte den Reduktionsreaktionen im Ge­stell des Hochofens eine überragende Bedeutung beikommen, da die Le­gierungsvorgänge im Gestell für die Zusammensetzung des Roheisens maßgebend sind; es ist aber abzu- lehnen. daß hierfür nur der eutekti­sche Kohlenstoff in Betracht kommt.
A .  M i c h e l .

jy//z/i//77  //7
Abb. 1. Gefngeaufbau eines 
Eoheiscns mit 1 % Mn, 1 % P 
und steigendemSiliziumgebalt.
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F o r tsc h r itte  im  a u s lä n d isc h e n  W a lz w e r k sb e tr ie b 1) .Verbesserungen im Feinbleohwalz werk der Apollo Steel Co.Nach einem Bericht von W. G. Gude2) und A. L. Holling er s) vergrößerte die Apollo Steel Co. zu Apollo, Pa., ihre Feinblech- Walzwerksanlage durch Hinzufügen von vier Vorsturz- und drei Fertiggerüsten sowie den entsprechenden Oefen, und ebenso ihr Kaltwalzwerk, so daß sie nunmehr im Monat etwa 15 000 bis 16 000 t fertiger Bleche der verschiedensten Art liefern kann. Eine der Warm Walzstraßen ist für das Walzen mit zwei Mann­schaften, je einer am Vor- und Fertiggerüst, zur Erzeugung von nicht gedoppelten und von gedoppelten Schwarzblechen sowie von Blechen für Kraftwagen eingerichtet. Vier Platinen- wärmöfen mit Schrittmacherbewegung versorgen die vier Vor­sturzgerüste, drei Paketwärmöfen die Fertiggerüste, außerdem wurden noch Normaldurchlauf-Glühöfen mit innenliegendem Scheibenrollgang und Kistenglühöfen angelegt. Die Platinen- wärmöfen sind 7,6 m lang und 2,6 m breit; sie haben eine Leistung von etwa 6 t/h bei Platinen von 914 mm Länge, wobei die Platinen von 914 bis 1016 mm Länge in zwei Reihen einfach, Platinen von 1041 mm und mehr Länge doppelt übereinander, aber einreihig ein­gesetzt werden. Die Paket- und Platinenwärmöfen können sowohl für das Vor- als auch für das Fertig walzen benutzt werden, da sie gleiche FörderVorrichtungen haben und sich nur in ihrem Betrieb unterscheiden, je nachdem sie das Ofengut zum Vor- oder Fertig­walzen vorwärmen; dabei Ist die Temperatur über und unter dem Wärmgut gleich, ohne Rücksicht auf die Durchsatzgeschwindigkeit oder Störungen im Walzbetrieb, so daß sowohl die Platinen als auch die Pakete ohne Ueberhitzung die richtige Walztemperatur erhalten. Die Fördervorrichtung mit Schrittmacherbewegung in diesen Oefen soll mit zur Erreichung einer gleichmäßigen Temperatur des Wärmgutes beitragen, außerdem wird es nur gehoben und vorwärts getragen, also nicht geschoben, und erhält keine Kratze. Die Temperatur ist so gleichmäßig, daß sie um die festgesetzte Temperatur nur um ¿10° schwankt und zwischen den Temperaturen der aufeinander folgenden Platinen oder Pakete kein Unterschied besteht, und zwar ohne Rücksicht auf die von der Walze verlangte Menge oder auf die Abmessungen des Walz­gutes. Deshalb schwanken ferner die Temperaturen der Walzen nur in engen Grenzen, so daß die Walzen zwei Wochen halten, bevor es nötig ist, sie wieder abzudrehen. Da sieben Walzgerüste vorhanden sind, so ergibt sich dadurch eine Ersparnis von einer Walze alle drei oder vier Wochen verglichen mit dem früheren Betrieb; auch die Spandicke beim Abdrehen der Walzen wurde dabei vermindert.Als Brennstoff wird Naturgas mit einem Druck von 7500 mm W.-S. verwendet, das den Oefen durch selbsttätigregelbare Brenner zugeführt wird, wobei die gleiche Wärme Verteilung unabhängig von der verlangten Temperatur oder Durchsatzmenge erreicht wird. Das Luft-Gas-Gemisch wird in kurzen Kanälen bei jedem Brenner in den Ofenwänden verbrannt und gibt eine sauerstofffreie Flamme. Sinkt der Druck an den Brennern, so nimmt der Gehalt an Kohlenoxyd zu.Nur ein Mann ist nötig, um an den vier Oefen das Wärmgut einzusetzen, da selbsttätige Einsetzvorrichtungen vorgesehen sind. Wird von der Walze ein Paar Platinen verlangt, so wird dies durch einen Druckknopf an jedem Gerüst bewirkt. Gewöhnlich führt das der Schraubenstelljunge in der Zeit aus, in der noch zwei Stiche für die vorher zusammengelegten Sturze nötig sind. Der Ofen schafft die Platinen paarweise vorwärts, so daß ein Hub der Schrittmacher-Fördervorrichtung zwei Platinen oder ein Paar über eine geneigte Rutsche zu einer Rollenbahn bringt, über die sie zu den Walzgerüsten gelangen. Durch rechtzeitige Förderung des Platinenpaares aus dem Ofen kommt es zum Vorwalzgerüst,, kurz bevor die Sturze, die noch im Gerüst verwalzt werden, fertig sind, so daß keine Zeit verlorengeht, um mit dem Walzen des nächsten Paares zu beginnen.Die Paketwärmöfen sind 1,5 m länger und unterscheiden sich von den Platinenwärmöfen nur durch die schwerere Bauart der Fördervorrichtung. Die von der Beizerei kom­menden Sturze werden auf das vor dem Einsetztisch in etwa 3 m vor dem Ofen stehende Gestell abgeladen, so daß der Mann, der die Sturze paarweise übereinanderlegt, genug Platz hat, um sie auf den Einsetztisch zu legen. Das Paket geht nun schrittweise durch den Ofen bis in die Nähe der Ausgangstür und streift einen Endausschalter, der selbsttätig die Vorwärts­bewegung der Schrittmacher-Fördervorrichtung stillsetzt; ein rotes Licht zeigt dem Walzer an, wann das Paket zum Hinaus­1) Vgl. St. u. E. 50 (1930) S. 1645.2) Steel 87 (1930) Nr. 11, S. 42 46.
3) B las t F u rn a ce  18 (1930) S. 1607/10.

befördern bereitliegt. Wenn es den Ofen verlassen hat, so schaltet eine Auslösevorrichtung den Strom wieder ein, so daß sich die Fördervorrichtung wieder vorwärts bewegt, bis daß das folgende Paket den Endausschalter streift.Während nun ein Paket gewalzt wird, legt der Einsetzmann ein anderes Paket auf den Einsetztisch. Das vorbeschriebene Ver­fahren wird beim Walzen von nichtgedoppelten Blechen ausgeführt. Bei gedoppelten Blechen verfährt man folgendermaßen: Wenn an der Straße mit dem Walzen begonnen wird, so wird vorher der Herd des Ofens mit vorgewalzten Sturzen besetzt. An der Vordermann­seite der Straße in der Nähe des Ofens ist ein Doppler und hinter diesem ein Kettenförderband angeordnet, das zum Einsetztisch führt. Wenn das erste Paar Sturze gewalzt worden ist, nehmen die Doppler das Paket dem Hintermann ab und doppeln es, worauf es in den Blechdoppler und von dort auf das Kettenförderband geschoben wird. Dieses bringt das gedoppelte Paket zum Ein­setzmann, der es auf die linke Seite des Einsetztisches legt und es schnell noch warm in den Ofen schiebt, so daß an Brennstoff ge­spart wird. Das Walzen der Sturze wird so lange fortgesetzt, bis daß die rechte Seite der Fördervorrichtung im Ofen nur mit Sturzen und die linke Seite mit gedoppelten Paketen besetzt ist. Ist der Ofen voll besetzt, so walzt die Mannschaft abwechselnd Sturze und gedoppelte Pakete, wodurch eine gleichbleibende Temperatur an den Walzen erreicht wird.Da die Gestalt der Fertigwalzen unveränderlich gelassen wird und Sturze und gedoppelte Pakete auf der gleichen Walze gewalzt werden, so gestattet dieses Verfahren eine stärkere Ab­nahme beim Walzen, ohne daß dadurch ein Kleben im Paket ver­ursacht würde. Es ist allgemein üblich, beim Fertigwalzen von gedoppelten Paketen einen Stich wegzulassen, wobei mit einer Abnahme gearbeitet wird, die zwei- bis dreimal gleich der des ersten Stiches beim früher angewendeten Verfahren ist. Die Un­veränderlichkeit der Gestalt der Walzen und des Walzgutes ver­größert das Ausbringen beträchtlich, vermindert die Kosten beim Oeffnen der Pakete und verbessert die Oberfläche der Bleche. Auch die Paketöfen haben eine selbsttätige Vorrichtung zum Hinausschaffen der Pakete, die unmittelbar zur Straße gebracht werden, sobald am Gerüst ein Druckknopf betätigt wird.Die Normal-Durchlaufglühöfen gestatten die Wärmebehand­lung jeder Art von Blechen, so wie der Handel sie verlangt, also auch z. B. für gewöhnliche und Sondertiefziehbleche. Die Oefen sind innen 2,74 m breit; sie haben einen Glühraum von 15,24 m Länge und einen Kühlraum von 10,66 m Länge. Die Bleche werden durch Gas von oben und unten beheizt, wobei besonders darauf geachtet wurde, daß sie an den Kanten nicht überhitzt werden. Etwa 2 PS sind zum Antrieb eines Ofens nötig. Ein be­sonderer Raum enthält alle Meß- und Regelgeräte, um die Tempe­ratur der Bleche und Gase sowie die Durchlaufgeschwindigkeit zu messen und zu regeln. Der Brennstoffverbrauch ist niedrig und der Verlust an Wärme durch die wassergekühlten Achsen der Scheibenrollen auf etwa 10 % des Wärmeverlustes der nach der alten Bauart ausgeführten Achsen vermindert worden. Die Tempe­ratur des Wassers beim Einlauf wird auf etwa 50° gehalten, so daß auch hierdurch Brennstoff erspart wird. Die Achsen können im Notfall leicht ausgewechselt werden, selbst wenn der Ofen noch heiß ist.Die Kistenglühöfen können mit sechs durch einen gemein­samen Schieber betätigten Brennern gleichmäßig beheizt werden, und es wurde festgestellt, daß bei der neuen Bauart der Glühkreis- lauf 20 % kürzer als bei der früheren Bauart ist, und zwar ohne Rücksicht auf die Größe des Einsatzes. Die Wärme wird so gleich­mäßig verteilt, daß während des gesamten Glühvorganges kein wesentlicher Unterschied zwischen der Temperatur des untersten und obersten Bleches zu bemerken ist. Kornwachstum an den Ecken der Blechstöße wird tatsächlich ausgeschlossen. Die Oefen nehmen einen Raum von 43 m Länge ein, und es sind elf Glüh­kammern zur Bewältigung der Erzeugung der Fertigstraßen nötig. Zwei Kammern nehmen Bleche von 1,5 bis 1,8 m Breite und neun Kammern Bleche bis zu 1,5 m Breite auf. Die Kisten werden auf Kugeln in die Kammern und aus ihnen befördert. H . F e y .

R o h r p o s ta n la g e n  a ls  w ic h tig e s ' B e tr ie b s m itte l  fü r  H ü tten w erk e .Um in den neuzeitlichen Hochofen-, Stahl- und Walzwerks­betrieben bei der ständigen Beobachtung und Prüfung der durch­laufenden und zu verarbeitenden Werkstoffe die hierfür not­wendigen Aufschreibungen und Schmelzungsproben möglichst schnell und sicher zu befördern, bietet eine zweckentsprechende Rohrpostanlage große wirtschaftliche Vorteile.Die Büchsen, welche die Zettel und Werkstoffproben ent­halten, werden durch einen Luftstromkreis von einer zur anderen Stelle mit einer Geschwindigkeit von 8 bis 10 m/s befördert, wobei sie selbsttätig aus den Empfangsgeräten ausschleusen und



4. Dezember 1930. Umschau. S tah l u n d  E isen . 1721in einen Empfangsbehälter fallen. Die fortzusendenden Büchsen werden, nachdem die darin befindlichen Laufzettel mit ent­sprechendem Vermerk versehen worden sind, in einen mit Klappe versehenen Sender gesteckt, der die Bezeichnung der Fahrstrecke oder der empfangenden Stelle trägt, wonach in wenigen Sekunden die Empfangsstelle erreicht wird.Die Rohrpoststellen können von jedem L'ngeübten bedient werden, weil dabei falsche Handhabungen ausgeschlossen sind.Die aus Stahl hergestellten, glattgezogenen Fahrrohre haben, je nach dem Verwendungszweck, eine lichte Weite von 65, 75 oder 85 mm, bei 2,5 bis 3 mm Wandstärke; sie werden durch inein­andergehend ausgedrehte Aufwalzbunde und Flanschen derartig fest miteinander verbunden, daß ein Versetzen der Stoßstellen, selbst bei Erschütterungen, nicht eintreten kann.Für den Fall, daß sich die eine oder andere Zwischenstelle vorübergehend nicht in Betrieb befindet, treten hand- oder elektrisch gesteuerte Weichen in Tätigkeit, so daß die Büchsen diese Stellen überfahren.Schmelzungsproben und auch Schlacken werden in Metall­büchsen durch Rohrpost zum Laboratorium befördert. Der Be­fund wird dann von dort aus auf einem Schmelzungszettel z. B. nach dem Ofen durch Rohrpost zurückgemeldet.Durch eine solche Einrichtung kann eine Entscheidung viel schneller getroffen werden, als wenn die Proben durch Menschen von den Oefen zum oft weit entfernt liegenden Laboratorium gebracht werden; dasselbe gilt auch für irgendwelchen anderen Betrieb, z. B. Walzbetrieb, bei dem eine schnelle Febermittlung von Zahlen, seien es Schmelzungsnummem, Zahl und Gewicht der Blöcke, chemische Zusammensetzung, Blocktemperaturen oder Proben usw., wertvoll ist.Für die vorstehend beschriebenen Zwecke werden Anlagen von den Deutschen Rohrpostwerken, Wuppertal-Barmen, geliefert.
C .  H e n r ic h .

B etra ch tu n g en  ü b er e in ig e  k e n n z e ic h n e n d e  E ig e n s c h a fte n  
v o n  G u ß e isen .In obigem Bericht1) muß auf Seite 1306, linke Spalte, die zweite Formel von unten richtig heißen:■P'

Zahlentafel 1. Behandlung des untersuchten Flußstahle
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üeber den E in flu ß  d es  W a lz g r a d e s , der W a lz te m p e r a tu r  u n d  der 
A b k ü h lu n gsb ed in gu n gen  a u f  d ie  m e c h a n is c h e n  E ig e n s c h a fte n  und  

das G efü g e  v o n  k o h le n s to f fa r m e m  F lu ß s ta h l.Einen Ueberblick über die Behandlung des für die Versuche vonA.Pomp und E. Fangmeier2) verwendeten Flußstahles gibt 
Z a h k n t a j d 1 . Versuchsreihe I umfaßt Walzstäbe von rd. 32 mm Breite, die von verschiedenen Ausgangsdicken (30 bis 22 mm) je in einem Stich auf die gleiche Endabmessung von 20 mm entsprechend Stichabnahmen von 33 bis 9 % bei 700 bis 1200° gewalzt worden sind. Versuchsreihe II bezieht sich auf 10-mm- Walzstäbe von 34 mm Breite, die von Ausgangsdicken zwischen 20 und 12 mm entsprechend Stichabnahmen von 50 bis 17 °0 bei den gleichen Walztemperaturen gewalzt worden sind. Bei beiden Reihen bestand das Versuchsmaterial aus kohlenstoff­armem Flußstahl (0,08 % C).Die Abkühlung der Walzstäbe geschah einmal verhältnis­mäßig rasch auf einer 10 mm dicken Gußeisenplatte an der Luft, das andere Mal verhältnismäßig langsam in Kieselgur.Die Ergebnisse der Versuche der Reihe I sind in A b b .  1 in Abhängigkeit von der Walztemperatur schaubildlich aufgetragen. Um die Auftragung zu vereinfachen, wurden die Stichabnahmen zu fünf Gruppen (33 bis 35 % , 28 bis 30 % , 23 bis 25 %, 17 bis 20 °0 und 9 bis 12 %) zusammengefaßt. Die Eigenschaften des normalgeglühten Stahles wurden jeweils als Parallelen zur Ab­szissenachse in die Abbildungen eingetragen.Die Zugfestigkeit der bei 900 bis 1200° gewalzten und auf der Platte abgekühlten Stäbe fällt praktisch mit der Zug­festigkeit des normalgeglühten Stahles zusammen: bei den bei <00* gewalzten Proben liegt sie fast durchweg über und bei den bei 800° gewalzten Proben stets unter dieser. Ein Einfluß der Stichabnahme tritt nicht hervor. Nach der Abkühlung in Kiesel­gur sind nur noch geringe Unterschiede in der Zugfestigkeit der

*) St. u. E. 50 (1930) S. 1305 7.
s) M itt. K.-W.-Inst. Eisenforsch. 12 (1930/ Lfg. 15, S. 245 62.

bei den verschiedenen Temperaturen und mit den verschiedenen Abnahmen gewalzten Proben vorhanden. Die Zugfestigkeits­werte liegen etwa 2 bis 3 kg mm2 unter dem dem normalisierten Stahl entsprechenden Wert.Die Streckgrenzen-Schaulinien sowohl der an der Luft als auch der in Kieselgur erkalteten Proben weisen bei einer Walztemperatur von 800° deutlich ausgeprägte Tiefst­werte auf. 1 on 900 bis 12000 erfolgt ein ständiger Abfall der Streckgrenze. Im Vergleich zu der raschen Abkühlung auf der Platte wird die Streckgrenze durch die langsame Abkühlung in Kieselgur besonders bei den hohen Walztemperaturen stark erniedrigt.Die Dehnung nimmt in allen ihren Kurvenzügen den um­gekehrten Verlauf wie die Zugfestigkeit und Streckgrenze. Nach Abkühlung auf der Platte findet zunächst bei Erhöhung der Walz- temperatur von 700 auf 800° ein deutlicher Anstieg der Dehnung bis zum Werte für den normalgeglühten Stahl statt. Mit weiterer Erhöhung der Walztemperatur bleibt sie bis 1100° ungefähr gleich und fällt von da bis 1200° wieder ab. Ein Einfluß des Walz­grades ist nicht klar ersichtlich. Nach Abkühlung in Kieselgur findet ein ziemlich regelmäßiger Anstieg der Dehnung von 700 bis 1200° statt.Die Einschnürung zeigt in ihrem Kurvenverlauf keine kennzeichnenden Merkmale. Bei beiden Abkühlungsbedingungen verlaufen die Kurvenzüge mit geringen Abweichungen waage­recht, und zwar nach Kieselgurabkühlung etwas höher als nach Abkühlung auf der Platte, jedoch fast ausnahmslos unterhalb der Kurve des normalgeglühten Stahles.Die Härte der auf der Platte abgekühlten Stäbe sinkt bei sämtlichen Verformungsgraden nach Erhöhung der Walz­temperatur von 700 auf 800° ab. Der Abfall beträgt etwa 10 Bri- nelleinheiten. Bei weitere Erhöhung der Walztemperatur steigt die Härte bis 1200° langsam an. Die Härte des normalgeglühten Stahles beträgt 90,2 Einheiten und liegt unterhalb der Werte der nach dem Walzen bei 900° an der Luft abgekühlten Proben. Durch Abkühlung des Walzgutes in Kieselgur wird die Härte stark erniedrigt. Bei 800° Walztemperatur deutet sieh ein Tiefst­wert der Härte entsprechend dem der Streckgrenze an. Von 900 bis 1000° fallen die Kurven der Härte ab. Oberhalb 1000° verlaufen sie waagerecht. Gegenüber der Härte des normal- geglühten Stahles hat die Kieselgurabkühlung eine Härtever­minderung von durchschnittlich 10 Einheiten bewirkt.Nach Abkühlung auf der Platte steigt die Kerbzähigkeit bei Erhöhung der Walztemperatur von 700 auf 900° bis zum Werte des normalgeglühten Stahles (26,7 mkg cm2) an, bei weiterer Erhöhung der Walztemperatur fällt sie erst langsam, von 1100° an aber sehr rasch ab. Bei 1200° erreicht die Kerb­zähigkeit der niedrigsten Stichgruppen (9 bis 12 °0 und 1 / bis 20 °0 ) Werte von 3 bis 4 mkg cm2, während sie bei -900° ungefähr 26 tri kg cm2 beträgt. Ein Einfluß der Stichabnahme auf die Kerb­zähigkeit ist nicht" klar festzustellen. Nach Abkühlung in Kiesel­gur zeigt sich bei einer Walztemperatur von 800° ein ausge­prägter" Tiefstwert der Kerbzähigkeit, die bei den Abnahmen bis zu 30 % auf etwa 10 mkg /cm2 sinkt. Bei einer Walztempe­ratur von 900° wird die Kerbzähigkeit des normalgeglühten Stahles wieder nahezu erreicht. Ueberschreitet die Walztempe-
215
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4. D v zv n b w  1930. Umschau. S tah l und  E isen . 1723ratur 900°, so fallen die Kurven der Kerbzähigkeit bis 1000° langsam und von 1000 bis 1200° sehr steil ab, so daß bei 1200° bei sämtlichen Abnahmen Werte von rd. 3,5 mkg/cm2 erreicht werden.Die Korngrößenmessung ergab folgendes Bild: Nach Abkühlung auf der Platte steigt die mittlere Korngröße bei Erhöhung der Walztemperatur von 700 auf 800° an. Bei weiterer Erhöhung fällt sie bis 900° ab, bleibt bis 1000° nahezu unver­ändert und steigt dann bis 1200° für die starken Stiche langsam, für die schwächeren steil an. Bei dem normalgeglühten Stahl beträgt die Korngröße 750 p2 und entspricht ungefähr den Werten, die sich bei einer Walztemperatur von 9000 ergeben. Die höchsten Werte der Korngröße (etwa 4000 p2) werden bei 12000 erreicht.Nach Abkühlung in Kieselgur zeigen die Kurven der Korn­größe ähnlichen Verlauf wie nach Abkühlung auf der Platte, jedoch treten namentlich bei 800 und 1200° weit höhere Werte auf. Der Höchstwert bei 8000 Walztemperatur zeigt Werte, die die Korngröße bei 700 und 900 0 teilweise um das Drei- bis Fünffache übersteigen, und zwar am stärksten für die mittleren Stiche 17 bis 20% und 23 bis 25 %. Bei 900° ist ein Tiefstwert der Korngröße etwa gleich der des normalgeglühten Zustandes fest­zustellen. Von da ab steigt die Korngröße zuerst langsam, dann außerordentlich schnell, bis sie bei 1200° Werte von 6000 bis 14 000 p2 erreicht. Durch Abkühlung in Kieselgur wird die Korn­größe in jedem Falle erhöht.Bei den auf 10 mm Dicke ausgewalzten Proben der Versuchs­reihe II liegen grundsätzlich die gleichen Verhältnisse vor wie bei Versuchsreihe I (20-mm-Stäbe). Stärkere Abweichungen zeigen sich nur bei der Kerbzähigkeit. Bei Luftabkühlung zeigt diese nämlich bei Versuchsreihe II weit weniger Streuungen innerhalb der Kurvenzüge der verschiedenen Stichabnahmen, ferner findet bei 1200° nicht ein derartig starker Abfall statt. Es hängt dies einerseits mit den bei Versuchsreihe II höheren Stich­abnahmen und anderseits mit dem kleineren Walzquerschnitt zusammen. Bei Kieselgurabkühlung ist noch eine andere Er­scheinung bemerkenswert. Während nämlich bei Versuchsreihe I bei einer Walztemperatur von 8000 mit steigender Stichabnahme Erhöhung der Kerbzähigkeit eintritt, ist bei Versuchsreihe II das Umgekehrte der Fall. Im allgemeinen treten bei Versuchs­reihe II bei beiden Abkühlungsbedingungen die bei Versuchsreihe I besprochenen Aenderungen der mechanischen Eigenschaften und der Korngröße nicht so deutlich auf.Die günstigsten Werte für die mechanischen Eigenschaften des Walzgutes finden sich durchweg bei beiden Versuchsreihen bei einer Walztemperatur von 900 bis 1000°. Hier werden die Werte des nor­malgeglühten Stahles meist erreicht oder gar überschrit­ten. Bei 7000 treten Kaltver­formungserscheinungen auf, gekennzeichnet durch einen Anstieg von Zugfestigkeit,Streckgrenze und Härte und einen Abfall von Dehnung,Einschnürung, Kerbzähigkeit und Korngröße. Zwischen 700 und 9000 Walztempe­ratur tritt besonders bei den langsam abgekühlten Proben infolge grobkörniger Rekri­stallisation eine Abnahme der Zugfestigkeit, Streck­grenze, Härte und besonders der Kerbzähigkeit auf. Ober­halb 1100° machen sich Ueberhitzungserscheinungen bemerkbar, die sich in der

Han befürchtete, daß einerseits mit erhöhter Ziehgeschwindigkeit die benötigte Ziehkraft anwachsen würde, und daß anderseits die mechanischen Eigenschaften des gezogenen Drahtes eine nicht unwesentliche Verschlechterung erleiden würden. Weiterhin glaubte man, daß die Ziehdüsen sowohl der Zieheisen als auch der Ziehsteine den Beanspruchungen bei erhöhter Ziehgeschwindig­keit nicht gewachsen wären.Um diese Einwände auf ihre Stichhaltigkeit hin zu prüfen, wurden mit drei Stählen A, B und C, deren chemische Zusammen­setzung aus Z a h l t n t a f t l  1. zu ersehen ist, Ziehversuche auf einem Versuchsdrahtzug bei stufenweise erhöhter Ziehgeschwindigkeit (2,3 bis 7,5 m/s) vorgenommen. Die Versuche erstreckten sich zu einer Hälfte auf die Werkstoffe im Anlieferungszustand (Walz­draht 5,3 mm Dmr.); die andere Hälfte der Versuchsdrähtewurde zunächst an 3 mm vorgezogen, dann im Topf bei etwa 850 bis 900° geglüht und auf 1,8 mm weitergezogen.Zahlentafel 1.Chemische Zusammensetzung der Versuchsstoffe.
Werkstoffe O Si Mn P s% % % % %Stahl A (Siemens-Mar­tin-Stahl) ...... 0,065 — 0,330,0260,046Stahl B (Thomasstahl). 0,080 — 0,390,0540,040Stahl C (silizierter Sie-mens-Martin-Stahl) . 0,0700,250,410,0090,060
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Als Schmiermittel kam das im Betrieb übliche Ziehfett zur Verwendung. Jeweils beim ersten Zug lief der gekalkte Draht durch einen Fettkasten, in dem die Drahtoberfläche mit einem für alle weiteren Züge ausreichenden Fettüberzug versehen wurde.Die Versuche ergaben für die höheren Ziehgeschwindigkeiten einen teilweise bis 5 % geringeren Kraftverbrauch, der sich in einer entsprechenden Verbesserung des Formänderungswirkungs- grades auswirkte.Die Kraftverbrauchsmessungen bildeten die Grundlage für die Aufstellung von Diagrammen, die für einen beliebig gezogenen Draht die Ermittlung des Kraftverbrauchs für den nächsten Zug gestatten. A b b .  1 zeigt das Kraftverbrauchsdiagramm für den Thomasstahl B (Walzdraht). Im linken Teil ist der zum Ziehen benötigte Kraftverbrauch für 1 mm2 Querschnittsabnahme in Abhängigkeit von der Gesamtabnahme zur Darstellung gebracht.Neben den Kraftverbrauchswerten sind die zugehörigen Zugabnahmen vermerkt.Der Verlauf der gefundenen Kurven legte den Versuch nahe, durc h Wahl einer logarithmischen Ordinatenteilung kdie
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A b b i l d u n g  1 .  K r a f t v e r b r a u c h s d i a g r a m m  ( S t a h l  B ,  W a l z d r a h t ) .GefügeausbilJung deutlich zeigen und ebenfalls mit einer Er­niedrigung der besprochenen Eigenschaften, besonders der Kerb­zähigkeit, verbunden sind. A .  P o m p .

K raftverbrauch und  W e r k s to f fe ig e n s c h a fte n  b e im  Z ie h e n  v o n  
S tah ld rah t m it  e r h ö h ter  Z ie h g e s c h w in d ig k e it .Den Anlaß zu den von A. Pomp und W. Becker1) durch­geführten Versuchen gab das neuerdings im Drahtziehereibetrieb herrschende Bestreben nach Steigerung der Ziehgeschwindigkeit. Dieses Bestreben erfuhr indessen oft eine starke Beeinträchtigung durch Bedenken, die vom Betriebe immer wieder geäußert wurden.

M itt. K .-W .-In s t. E isenforsch. 12 (1930) Lfg. 16, S. 263/84.

Kraftverbrauchskurven zu vereinfachen. Es zeigte sich, daß hier­durch die Kraftverbrauchskurven in dem in Frage kommenden Bereich (bis zu 80 % Gesamtquerschnittsabnahme) mit großer An­näherung in gerade Linien übergeführt werden, die in gleichem Abstand voneinander verlaufen. Durch eine lineare Unterteilung des Abstandes zwischen den einzelnen Kraftverbrauchslinien vermag man alsdann die durch den Versuch ermittelten Kraft­verbrauchslinien leicht zu einer Geradenschar zu ergänzen, welche die Ablesung des Kraftverbrauchs für beliebige Zug­abnahmen mit guter Annäherung gestattet.Die derartig vereinfachten und erweiterten Darstellungen des Kraftverbrauches, wie sie im rechten Teil der A b b .  1 dargestellt sind, gestatten es, aus ihnen für alle praktisch vorkommenden4
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Kalle den Kraftverbraueh im voraus wie folgt zu bestimmen. Man ermittelt zunächst für den zu ziehenden Draht aus dessen Anfangs­und Endquerschnitt die prozentuale Gesamtabnahme des Aus­gangsquerschnittes. Den so gefundenen Wert für die Gesamt­abnahme trägt man auf der Abszisse des Diagramms ab und er­richtet an der betreffenden Stelle ein Lot, das die Kraftver­brauchsgeradenschar schneidet. Wird nun hei der Gesamtver­formung der letzte Zug mit einer Abnahme von beispielsweise 40 % durchgeführt, so ist das Lot mit der dieser Einzelabnahme ent­sprechenden Kraftverbrauchslinie zum Schnitt zu bringen. Die Projektion dieses Schnittpunktes auf die Ordinate kennzeichnet dann dort den Kraftverbrauch für 1 mm2 Querschnittsvermin­derung. Aus diesem Wert P' läßt sich entsprechend der Gleichung
pP' = -— der Gesamtkraftverbrauch P ohne weiteres ermitteln. 

A EDieser Kraftverbrauchswert schließt alle Verluste in der Zieh­düse, also den Formänderungswirkungsgrad in sich. Die Ablesung bedarf daher keiner Nachberichtigung.Die Diagramme stellen ein brauchbares Hilfsmittel dar, um bei dem Neuentwurf von Drahtzügen und vor allem bei der Be­triebskostenrechnung von Mehrfachziehmaschinen den Kraft­verbrauch und die Belastbarkeit der Maschinenanlage im voraus zu ermitteln.Die Prüfung der gezogenen Drähte auf ihre mechanischen Eigenschaften (Zugfestigkeit, Dehnung, Einschnürung, Biegung und Verwindung) sowie auf ihr Verhalten hei Alterung ergab keine nachteilige Beeinflussung durch die erhöhte Ziehgeschwindigkeit.Von besonderem Wert für die Praxis ist auch das Verhalten der Ziehdüse hei hohen Ziehgeschwindigkeiten. Die vielfach ge­äußerte Befürchtung, daß bsi höheren Ziehgeschwindigkeiten die Ziehdüse sehr schnell „aufgehen“ würde, erwies sich nicht als zutreffend. Die Haltbarkeit der Ziehdüse, gemessen an dem Ge­wicht des gezogenen Drahtes, stellte sich sogar meistens günstiger als bei niedriger Ziehgeschwindigkeit. Es zeigte sich weiterhin, daß bei hohen Ziehgeschwindigkeiten die Ziehdüse stets sehr gleichmäßig runden Draht lieferte, während sich bei niedrigen Geschwindigkeiten sehr oft ein einseitiger Verschleiß beobachten ließ, der sich durch unrunde, zum Teil ovale Fertigquerschnitte kennzeichnete.Hemmend für die Einführung erhöhter Ziehgeschwindigkeit in den Drahtziehereibetrieb ist heute noch die Schwierigkeit, die das Einziehen der Drähte bereitet. Das Einziehen gestaltete sich bei dem durch einen regelbaren Motor angetriebenen Versuchs­drahtzug selbst bei hohen Geschwindigkeiten sehr einfach. Im Betrieb jedoch, wo man es meistens mit Ziehscheiben gleich- bleibender Drehzahl zu tun hat, ist die erreichbare höchste Zieh­geschwindigkeit lediglich von der Kupplung zwischen Ziehscheibe und Antriebsspindel abhängig. Durch Sonderversuche wurde ermittelt, daß die gebräuchliche Federbandkupplung für Zieh­geschwindigkeiten bis zu 4 m/s ausreicht, vorausgesetzt, daß die Kupplung gut eingestellt ist und nicht reißt. Bei Ziehgeschwindig­keiten über 4 m/s wird man zu Spezialkupplungen greifen müssen, die beispielsweise das Einziehen der Drähte mit halber Geschwin­digkeit gestatten und außerdem ein ganz allmähliches Einrücken der Ziehscheibe auf Höchstgeschwindigkeit ermöglichen.Im übrigen sind beim Ziehen mit erhöhter Ziehgeschwindig­keit noch eine Reihe baulicher Maßnahmen zum Schutz des Drahtziehers zu treffen, so z. B. das Anbringen von besonderen Schutzblechen und die Ausrüstung der Ziehscheibe mit kräftigen Stapelbügeln, die gegen ein Loslösen in senkrechter Richtung gesichert sein müßten. A .  P o m p .

Einfluß der Probenform auf die Kerbzähigkeit von Grobblechen 
verschiedener Zusammensetzung und Wärmebehandlung.F. Körber und K. Wallmann stellten Untersuchungen1) an über die Eignung verschiedener Kerbschlagprcbenformen zur Ermittlung der Vorbehandlung des Werkstoffs. Es wurden vier Baustähle geprüft: St 37 (Blechsorte I), St 48 (Blechsorte IV), St 52 und ein dem amerikanischen,,Silicon-Steel“ ähnlicher Stahl mit etwa 0,4 % C und 0,35 % Si. Diese wurden zu Grobblechen in drei Dicken zwischen 10 und 30 mm bei drei Walzendtemperaturen zwischen 900 und 700 0 ausgewalzt. Die Bleche erkalteten nach dem Walzen im Stapel und auf der Platte des Hüttenflurs. Ein Teil wurde oberhalb und unterhalb des A3-Punktes geglüht und erkaltete teils im Ofen, teils auf der Platte des Hüttenflurs. Außer­dem gelangten die Bleche auch im vergüteten Zustand zur Unter­suchung.
J) M itt. K .-W .-In s t.

S. 193/202.
E isenforsch . 12 (1930) Lfg. 13,

Für die Prüfung kamen drei Pro­benformen in An­wendung:1. die Kerbschlag- probe nach den Abnahmebedin­gungen der Ver­einigung der Großkesselbe­sitzer 160 X 30 
X  15 mm, mit 15 X 15 mm2Bruchquer­schnitt und einem Rund­kerb von 4 mm Dmr.,2. einekleineProbe 55 X  10 X  10 mm, mit 10 X7.5 mm2 Bruch­querschnitt und einem Rund­kerb von 2 mm Dmr.,3. eine kleineProbe 55 X  10 X  10 mm, mit 10 X7.5 mm2 Bruch­querschnitt und Spitzkerb.Die Ergebnisse wurden in absolu­ten und in Ver­hältniszahlen gra­phisch zur Dar­stellung gebracht. Ein Beispiel für die Darstellung in Verhältniszah­len zeigt A b b .  1. Als Bezugswert wurde in diesen Darstellungen das Mittel der Kerb­zähigkeitswerte der auf der Ab­szisse eingetrage­nen Zustände ge­wählt, die Abwei­chungen derWerte für jeden einzel­nen Zustand in Hundertteilen des Mittelwertes ein­getragen und für die drei Proben­formen durch ge­trennte Linien­züge verbunden. Die Vorbehand­lung des Werk­stoffs wurde im allgemeinen bei allen drei Proben­formen mit glei­cher Deutlichkeit kenntlich ge­macht. Bei wei­chen Stählen läßt die kleine Probe mit Spitzkerb die Vorbehandlung besonders deut­lich erkennen.
K .  W a l lm a n n .
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A bbildung 1.
E i n f l u ß  d e r  P r o b e n f o r m  a u f  d i e  K e r b z ä h i g ­
k e i t  b e i  v e r s c h i e d e n e n  W a l z -  u n d  G l ü h z u -  
s t ä n d e n ,  d a r g e s t e l l t  i n  P r o z e n t  d e s  M i t t e l ­
w e r t e s .  ( D i e  N u l l - L i n i e  e n t s p r i c h t  d e m  

M i t t e l w e r t  a u s  d e n  1 8  Z u s t ä n d e n . )
H  =  H o h e  W a l z e n d t e m p e r a t u r  u m  9 0 0 °  
M  =  M i t t l e r e  W a l z e n d t e m p e r a t u r  u m  8 0 0 °  
N  =  N i e d r i g e  W a l z e n d t e m p e r a t u r  u m  7 0 0 11 
P  =  a u f  d e r  P l a t t e  a b g e k ü h l t  
S  =  i m  S t a p e l  a b g e k i i h l t  
O  =  i m  O f e n  a b g e k ü h l t .
( D i e  G l ü h t  e m p e r a t u r e n  8 7 0 °  u n d  7 7 0 °  

g e l t e n  f ü r  S i l i c o n - S t e e l . )
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Aus Fachvereinen.
Deutsche Gesellschaft für Metallkunde.Die 13. Hauptversammlung der Deutschen Gesellschaft für Metallkunde fand am 8. bis 10. November 1930 im Ingenieur­haus, Berlin, unter der Leitunĝdes Vorsitzenden der Gesellschaft, Professor :Er.=3n9- 6- Otto Bauer, Berlin-Dahlem, statt. Im Rahmen der großen Vorträge der Hauptversammlung wurden Fra­gen der Metallverarbeitung, und zwar besonders „Das Walzen und Pressen der Nichteisenmetalle“ behandelt.Oberingenieur S. Weiß, Frankfurt, und Dr. W. Rohn, Hanau, berichteten über die neuere Entwicklung der Walz­werke für Nichteisenmetalle. Im ersten Vortrag wurden die allgemeinen Konstruktionsgrundsätze für Mehrwalzengerüste besprochen, wie sie schon vielfach bei der Weiterverarbeitung von Nichteisenmetallen Verwendung finden. Besonders wurde dabei auf die Fortschritte hingewiesen, die der Ersatz der Gleitlager für die Stützwalzen durch Wälzlager gebracht hat. Beachtung ver­dient die Mitteilung, daß es nach den Erfahrungen des Vortragen­den nicht nur zulässig, sondern sogar vorteilhaft ist, die Stütz­walzen aus ungehärtetem Stahl auszuführen, weil dadurch die Bruchgefahr wesentlich herabgemindert werden soll. Der zweite Vortrag befaßte sich mit den kürzlich bei der Heraeus-Vacuum- sehmelze zur Aufstellung gelangten kontinuierlichen Walz­werken, insbesondere mit einer 41gerüstigen kontinuierlichen Walzenstraße, die in einem Durchgang Knüppel von Sonder­werkstoff hoher Warmfestigkeit von 60 mm Anstich auf 12 mm auswalzt. Dabei ist besondere Aufmerksamkeit der Ausbildung der Walzenzapfen und Lagerschalen sowie deren Kühlung ge­schenkt worden. Als wirksamste Kühlung hat sich ein Verfahren bewährt, in die Lagerschalen auf der Außenseite Nuten einzu­fräsen und in diese Nuten Kühlrohre aus nahtlos gezogenem Kupfer einzulöten. Der Erfolg dieser Kühleinrichtung verbunden mit einer zweckmäßigen Ausbildung von Oelkammern in den Lagerschalen wird dadurch veranschaulicht, daß bei einem hoch­belasteten Gerüst der Lagerschalenverschleiß, der anfangs täglich 0,5 mm betrug, auf 1 mm jährlich heruntergegangen ist. Wegen der zahlreichen baulichen Einzelheiten, die in diesem Vortrag behandelt worden sind, muß auf die demnächst erscheinende, ausführliche Veröffentlichung in der „Zeitschrift für Metall­kunde“ verwiesen werden.Dr. 0. Busse und C. Busse, Neheim, berichteten über das bei der Verarbeitung von Nichteisenmetallen in ausgedehntestem Maße Verwendung findende Preß verfahren nach Dick. Dabei wurden die besonderen Vorteile des „umgekehrt arbeitenden“ Verfahrens hervorgehoben, das zu einer wesentlichen Vermin­derung des Abfalls von etwa 25 bis 30 % auf etwa 2 bis 4 % führt. In der anschließenden Erörterung wurden von verschiedenen Seiten Betriebsergebnisse mitgeteilt, insbesondere Anstände zur Sprache gebracht, die hinsichtlich der Oberflächenbeschaffenheit der nach dem umgekehrt arbeitenden Verfahren hergestellten Stangen beobachtet wurden.®r.»3n9- R- Kühnei, Berlin, berichtete über die Erfahrun­gen der Deutschen Reichsbahn-Gesellschaft mit Feuer­buchs- und Stehbolzenkupfer und stellte die Ergebnisse in Vergleich zu den entsprechenden Erfahrungen in England. — Leber beachtenswerte Kristallisationsversuche berichtete Dr. Weiter, Luxemburg. Er ließ Metalle und Metallegierungen unter Drücken bis zu 20 000 at erstarren und stellte dabei eine deutliche Steigerung der Festigkeit, verbunden mit einem sehr feinkörnigen Gefüge, und eine schwache Verdichtung des Werkstoffes fest. So beachtenswert die gewonnenen Ergebnisse sind, so ist die erreichte Verbesserung der Werkstoffeigenschaften doch nur von einer Größenordnung, daß der praktischen Anwendung dieses recht kostspieligen und nur in Sonderfällen durchführbaren Verfahrens recht enge Grenzen gesetzt werden. Die vom Vortragenden be­obachtete Verschiebung des Eutektikums von Aluminium-Silizium- Legierungen von etwa 12 °0 Si bei Atmosphärendruck auf etwa 17 tis 18 % Si bei 20 000 at wurde in der Erörterung von G. Tammann, Göttingen, als ein Sonderfall insofern gekennzeichnet, als der Druckeinfluß auf den Schmelzpunkt der beiden Kompo­nenten ein entgegengesetzter ist; im allgemeinen sind derartig starke Verschiebungen nicht zu erwarten.Aus der großen Zahl der kurzen Vorträge seien nachstehend nur diejenigen angeführt, die für den Leserkreis dieser Zeitschrift von Belang oder für metallkundliche Fragen von allgemeinerem Wert sind. — Dr. Nowack, Pforzheim, besprach merkwürdige 

R iß b i ld u n g e n  beim Walzen von Edelmetalldrähten, deren Erklärung noch offensteht; nach Mitteilungen in der Er­örterung werden ähnliche Erscheinungen, wenn auch nicht so auspegrägt, unter besonderen Walzbedingungen auch bei Alumi­

niumbeobachtet. — B. Blumenthal, Berlin, berichtete in Vertre­tung vonProfessorW. Gu e r 11 e r,Berlin,überVersuchezurNach- prüf u ng der Theorie de rLokalelemente bei der Korrosion und Dr. G. Masing, Berlin, über die Sonderfrage der Entzin­kung desMessings bei der Auflösung,wobeiereineErklärung für die diesen Vorgang hemmende Wirkung kleiner Arsengehalte gab-—Professor Grube, Stuttgart, zeigte an Hand von umfassen­den Messungen der Leitfähigkeit und des Volumens in Abhängigkeit von der Temperatur, daß in den Systemen Magne­sium-Kadmium und Gold-Kupfer bei den Konzentrationen, die intermetallischen Verbindungen entsprechen, die Umwandlung in einem Temperaturgebiet, und zwar in zwei Stufen verläuft, woraus er allgemeine Folgerungen über den Mechanismus dieser Um­wandlungen zog; derartige Umwandlungen sind in letzter Zeit auch in den Mischkristallreihen binärer Eisenlegierungen beob­achtet worden1). Dr. W. Schmidt, Bitterfeld, berichtete über die Bedeutung des Kristallaufbaues für die Beurteilung der Elastizitätsgrenze und der Dauerfestigkeit von Elektronmetall. — Professor W. Guertler, Berlin (vorgetragen durch B. Blumen­thal, Berlin), berichtete über experimentelle Beobachtun­gen an Eisen-Nickel-Legierungen, durch die die Unvoll­ständigkeit der strukturellen Gleichgewichte, insbesondere zwi­schen den Mischkristallen des nickelhaltigen a-Eisens und des nickelhaltigen y-Eisens deutlich belegt wird.Die letzten vier Vorträge befaßten sich mit der auch für Stahllegierungen in den letzten Jahren wichtig gewordenen Frage der Ausscheidungshärtung, und zwar behandelte Professor W. Fränkel, Frankfurt, an drei vergütbaren Aluminiumlegierun­gen den Einfluß einer nach dem Abschrecken ausgeführten Reck- beanspruchung auf die Eigenschaften, wobei er feststellte, daß die Geschwindigkeit der Nachhärtung beim gereckten Metall größer als beim ungereckten ist. Dr. W. Köster, Dortmund, behandelte die Abhängigkeit der Koerzitivkraft von stickstoffhaltigen Stahl­legierungen von der thermischen und mechanischen Behandlung (Ausscheidung und Kaltreckung), und Dr.E.Scheil, Dortmund, erörterte den Einfluß einer Kaltverformung auf die Leitfähigkeits­änderung von vergüteter Berylliumbronze. — Dr. Hengstenberg, Ludwigshafen, schloß auf Grund von Messungen der Intensitäten der Röntgeninterferenzlinien während der Vergütung, daß der Grund für die Vergütung von Duraluminium in einer Anreicherung der Kupferatome in kleinen Bereichen des Gitters zu suchen sei. An die Gruppe der letzten vier Vorträge schloß sich eine besonders lebhafte Erörterung über das Wesen der Ausscheidungshärtung an.Am Montag, dem 10. November, wurden von den Teilnehmern an der Tagung mehrere Werke der Metallindustrie in Berlin besichtigt. F .  K ö r b e r .

Iron and Steel Institute.
( H e r b s t v e r s a m m  1 u n g  v o m  1 5 .  b i s  2 0 .  S e p t e m b e r  1 9 3 0  i n  P r a g .

F o r t s e t z u n g  v o n  S e i t e  1 6 8 6 . )A. Kriz und F. Poboril, Pilsen, lieferten einen 
Beitrag zum System Eisen-Kohlenstoff-Silizium.Sie untersuchten einen Teil des ternären Diagramms auf Schnitten gleichen Siliziumgehaltes. Die Schmelzen enthalten außerdem etwa 0,5 % Mn. Von dem Gesamtdiagramm wurde folgendes bestimmt:1. Das erste Auftreten von Ledeburit im Schliffbild. Diese i Linie gibt auch die größte Löslichkeit des Zementits im y-Eisen

t J j ' t . S  ¿ 7 9 *  
S i/iz it/m  in

Abbildung 1. Lage und Gefüge der untersuchten Schmelzen.an, die vom Punkte E im binären Diagramm Eisen-Zementit ausgeht. In A b b .  1 ist diese Kurve mit E-y bezeichnet.
J) F . W e v e r  u n d  W . J e l l i n g h a u s :  M itt. K .-W .-In s t. E ise n ­

forsch . 12 (1930) S. 317: S t. u. E . 50 (1930) S. 1031.
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1726 S tah l u n d  E isen . A ns Fachvereinen. 50. .Tahrg. N r. 49.Der Berichterstatter hat die Versuche der Verfasser dazu benutzt, einige wichtige Flächen des Dreistoffsystems zu kon­struieren. Um dies verständlich zu machen, wird eine kurze Er­läuterung des Gesamtdiagramms zweckdienlich sein, das der Be­richterstatter1) entworfen hat als erstes Beispiel einer Kombi­nation des Eisen-Kohlenstoff-Diagramms mit einem Diagramm mit geschlossenem yEeld auf Grund der damals vorhandenen versuchsmäßigen Unterlagen. Es Sei gleich vorausgeschickt, daß die Beobachtungen der Verfasser mit diesem Diagrammentwurf durchaus im Einklang sind.Von dem System Eisen-Kohlenstoff gehen folgende Drei­phasengleichgewichte aus:1. a (8) -f y + S5)2. y + S -j- Fe3C3. a + Y + Fe3CVon diesen steigt das zweite und dritte Gleichgewicht mit dem Siliziumgehalt an, jedoch das dritte schneller, so daß sie sich treffen. In diesem Punkt sind vier Phasen miteinander im Gleich­gewicht: a (8), Y’ Schmelze und Fe3C. Zu dem Vierphasengleich­gewicht müssen folgende Dreiphasengleichgewichte gehören:1. a(8) + y + S3. a + y + Fe3C (Perlit)4. a -f- S -f- Fe3C2. y + S 4- Fe3C (Ledeburit)Man sieht zunächst, daß alle drei vom Eisen-Kohlenstoff-Dia- gramm ausgehenden Dreiphasengleichgewichte im Vierphasen­gleichgewicht eintreffen. Das erste: a (8) + y + Schmelzemuß also mit steigendem Siliziumgehalt absinken, das zweite und dritte steigen an. Das vierte Dreiphasengleichgewicht kommt von höherer Temperatur von einem Vierphasengleichgewicht, an dem ein Eisensilizid teilnimmt.

A b b i l d u n g  4 .  P r o j e k t i o n  a u f  d i e  S e U e  d e s  S y s t e m s  E i s e n -  
K o h l e n s t o f f .

2. Ebenfalls auf mikroskopischem Wege wurde die Verschiebung der Perlitzusammensetzung durch Siliziumzusatz bestimmt. Wie der Berichterstatter1) gezeigt hat, müssen sich beide Kurven schneiden. Die Beobachtungen der Verfasser stehen dieser Forderung nicht entgegen, so daß der Bsrichterstatter sie in A b b .  1 umzeichnen konnte, ohne den Untersuchungs­ergebnissen Zwang anzutun. Die Kurve J-y ist theoretisch ergänzt worden.3. Es wurde die Temperatur der A,-, A2- und A.rPunkte ther­misch auf der Erhitzungskurve festgestellt und in vier Schnitt­diagramme mit gleichem Siliziumgehalt eingetragen. Der Perlitpunkt steigt mit dem Siliziumgehalt zu höheren Tem­peraturen, wie bereits F. Wüst und 0. Petersen2), W. Gon- termann3) und E. Gumlieh') festgestellt haben. Die Mes­sungen sind in A b b .  2 eingetragen. Aus ihnen wurde die Linie

I
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A b b i l d u n g  2 . A n s t i e g  d e s  P e r l i t p u n k t c s  ( ' ' - E i s e n  g e s ä t t i g t  
a n  a - E i s e n  +  F e -jC ) m i t  s t e i g e n d e m  S i l i z i u m g e h a l c .

S/7/z/i/m  i/7

A b b i l d u n g  3 .  L a g e  d e r  V i e r p h a s e n f l ä c h e  a - E i s e n  4 -  y - E i s e n  -4- F e  0  
+  S . h m e l z e  i m  D i a g r a m m  d e s  S y s t e m s  E i s e n - K o h l e n s  o f f - S i l i z i u m . 3S-Y-Eisen konstruiert. Der A2-Punkt sinkt mit dem Silizium­zusatz, so daß sich beide durchkreuzen. Man hat hierin etwas Merkwürdiges zu finden geglaubt. Da es sich jedoch bei dem A2-Punkt um einen Vorgang im a-Eisen, bei dem ArPunkt jedoch um den Zerfall des Y-Mischkristalls handelt, ist dieDurchkreuzung beider Erscheinungen etwas ganzVerständliches.') Mitt. Forsch.-Inst. Ver. Stahlw. I (1928) S. 1/12.2) Metallurgie 3 (1906) S. 811/20.3) Z. anorg. Chem. 59 (1908) S. 373.4) Wiss. Abh. PJiys.-techn. Reichsanst. (1918) S. 271.

In A b b .  3 ist die Vierphasenfläche dargestellt, die bei etwa 1200° liegt. Erhöht man ein wenig die Temperatur über das Vier­phasengleichgewicht, so spaltet sich das Viereck längs der Dia­gonale a —- S in die beiden Dreiecke a + Y +  S und a  + S + Fe3C auf; erniedrigt man die Temperatur, so erfolgt die Auf­spaltung längs der punktierten Diagonalen y — Fe.,C in die Dreiecke a + Y + Fe?C (Perlit) und y + S + Fe3C (Ledeburit).Die Ecken des Vierphasenvierecks sind mit den betreffenden Phasen bezeichnet. Von ihnen läßt sich die Lage der Y-Ecke6) Es bedeuten: a (8) = a-(8)-Eisen, y =Y-Eisen, S = Schmelze.



4. D ezem ber 1930. A us Fachvereinen. —  Patentbericht. S tah l u n d  E isen . 1727durch Extrapolation mit genügender Sicherheit entnehmen. Die a-Ecke liegt wahrscheinlich sehr nahe an der Seite des Systems Eisen-Silizium und auch nicht sehr weit von der y-Ecke ent­fernt. Da Fe3C nach den Untersuchungen von K. Honda6) undG. Tammann und K. Ewig7) nur wenig Silizium in fester Lö­sung aufnimmt, so ist die Fe3C-Ecke auf der Seite des Systems Eisen-Kohlenstoff gezeichnet. Die S-Ecke (Schmelze) liegt auf der Lsdeburitlinie, sonst ist ihre Lage ate: noch unbestimmt.In jeder Ecke laufen je drei Kanten zusammen, in denen die Eckphase an je zwei der drei anderen Phasen gesättigt sind. Die den Kanten entsprechenden Projektionen sind in A b b .  3 für die Ecken a, y und S mit eingezeichnet. In Richtung der Pfeile fällt die Temperatur der Kurven.Dem metastabilen Vierphasengleichgewicht a + y + S + Fe3C entspricht ein stabiles a + y + S + Graphit, das gemäß der Ableitung des Berichterstatters bei höherer Temperatur hegen muß als das metastabile. Da das Gleichgewicht a + y + S beiden angehört und der Temperaturunterschied zwischen ihren

von Kriz und Poboril zugrunde gelegt. Diese Kurve schneidet die Sättigungskante des y-Eisens bei etwa 1200° und 9,1 %  Si. Der Kohlenstoffgehalt des y-Eckpunktes ist aus A b b .  1 zu 0,32 % festgelegt worden.Aus den Messungen über die Lage des A3-Punktes läßt sich die an a gesättigte Fläche des y-Eisens (A3-Fläche) konstruieren. Die Untersuchungen der Verfasser reichen allerdings nur bis etwa 1100°, doch kann man sie schematisch bis 1500° ergänzen. In den A b b .  4 b i, G sind drei Projektionen der Sättigungsfläche mitgeteilt. Die stark ausgezogenen Linien sind die Projektionen der doppelt gesättigten Kanten. In A b b .-  4 sind die Messungen der Verfasser mit eingetragen; die Linien mit 0 % Si gehören dem Eisen-Kohlenstoff-Diagramm an, sie sind zur besseren Uebersicht mit den dort üblichen Buchstaben bezeichnet worden. In A b b .  5 ist die Kantenprojektion für das an Fe3C und Schmelze gesättigte y weggelassen, da sie die Fläche in der Projektion schneidet, ohne aber auf ihr zu verlaufen.Die in den A b b .  4  b i«  6 dargestellte Fläche gehört sowohl dem metastabilen als auch dem stabilen System an. Im stabilen ändert sich jedoch zum Teil die Begrenzung, da an Stelle der an a -j- Fe3C gesättigten Kante die an a -f- Graphit gesättigte tritt, während die an a + Schmelze gesättigte erhalten bleibt. Die Sättigungskurve für a + Graphit verläuft ganz auf der
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Abbildung 5. P ro jek tion  au f die Seite des S ystem s Eisen-Silizium .Lagen nicht sehr groß ist, ist die Verschiebung der Ecken, a, y und S nur gering. Die stabile Vierphasenfläche ist in A b b .  3  gestrichelt eingezeichnet. Die Ecken sind mit a', S' und Graphit bezeichnet.Aus den Beobachtungen von Kriz und Poboril läßt sich die Begrenzungsfläche des y-MLschkristalls für den a-Mischkristall teilweise festlegen. Man kann mit genügender Genauigkeit die an oc-Eisen und Fe3C gesättigte Kante des y-Eisens mit dem Perlit- punkt, der bekanntlich in Wirklichkeit im ternären Gebiet zum Intervall wird, gleichsetzen. Die hierüber durchgeführten Unter­suchungen sind in A b b .  2 zusammengestellt. Die Messungen von Wüst und Peters n2), Gumlieh4), sowie Kriz und Pobcril, von diesen beiden beim Erhitzen gemessen, liegen gut zusammen. Erheblich weichen jedoch die Werte von Gontermann3) ab, die wieder recht gut mit den von Gumlich beim Abkühlen gemessenen Werten übereinstimmen. Der Interpolation wurden die Werte6) Science Rep. Tohoku Univ. 12 (1924) S. 257/86.7) Z. anorg. Chem. 167 (1927) S. 385/400.
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A b b i l d u n g  6 .  P r o j e k t i o n  a u f  d i e  G r u n d f l ä c h e .Sättigungsfläche für a-Eisen und schneidet die Kante J — y in dem y-Eckpunkt der stabilen Vierphasenfläche a + y + Schmelze + Graphit. Morschei8) hat die Fläche des an Graphit ge­sättigten y-Eisens untersucht. Ein Versuch, die Schnittlinie der hier aufgestellten Fläche mit der von Morschei bestimmten zu konstruieren, führte zu keinem Erfolg. Hierzu wäre es notwendig gewesen, die einzelnen Meßpunkte zu kennen, die leider nur in der handschriftlichen Dissertation vorhegen, so daß der Bericht­erstatter auf die vonHanemann aus den Messungen abgeleiteten Kurven angewiesen war.Von den anderen Begrenzungsflächen des y-Mischkristalls ist noch die Sättigungsfläche für den Zementit technisch wuchtig für die Frage des sogenannten Sekundärzementits im Gußeisen, wäh­rend die Sättigungsfläche für die Schmelze von geringer technischer Bedeutung ist. Des weiteren ist die Bestimmung der Sättigungs­flächen des a-Eisens von erheblicher Wichtigkeit; sie dürfte jedoch hier große versuchsmäßige Schwierigkeiten bereiten. E .  S c h e i l .8) Îr.-Qng.-Dissertation, Berlin 1924.
Patentbericht.

Deutsche P atentanm eldungen1).
(P a te n tb la tt N r. 43 vom  27. N ovem ber 1930.)Kl. 7 a, Gr. 14, E 39 494. Verfahren zum Walzen nahtloser Rohre in einem Duo-Kaliberwalzwerk. Heinrich Esser, Hilden (Rhld.), Hagelkreuzstr. 37.Kl. 7 a, Gr. 17, M 111 538. Drehvorrichtung an Speisevor­richtungen für Pilgerschrittwalzwerke. Mannesmannröhren- Werke, Düsseldorf.Kl. 7 a, Gr. 24, K 115 689. Rollgang für Walzwerke mit elektrischem Einzelantrieb jeder Förderrolle. Fried. Krupp Grusonwerk A.-G., Magdeburg-Buckau.Kl. 7 a, Gr. 24, K 91.30; Zus. z. Pat. 491 870. Rollgang mit zwei oder mehreren nebeneinander angeordneten Rinnen. Fried. Krupp Grusonwerk A.-G., Magdeburg-Buckau.l) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an während zweier Monate für jedermann zur Einsicht und Ein­sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

Kl. 7 a, Gr. 26, K 78.30. Auflaufrinne für Warmbetten. Fried. KruppA.-G.Friedrich-Alfred-Hütte, Rheinhausen (Nieder­rhein).Kl. 7 a, Gr. 27, B 135.30. Abstreifmeißel für Walzwerke. Mathias Bockhorst, Hamborn, Schulstr. 1 a.Kl. 7 b, Gr. 5, B 146 770. Drahthaspel. Hermann Böcher. Köln-Kalk, Nassaustr. 32.KI. 7 b, Gr. 12, M 102 653. Verfahren zur Herstellung von Rohren durch Ziehen auf einem Dorn. Metallgesellschaft A.-G., Frankfurt a. M., Bockenheimer Anlage 45.Kl. 7 b, Gr. 12, M 112599. Verfahren zur Herstellung von Präzisionsrohren durch Rundwalzen, Stumpfschweißen und Ziehen. „Miag“ Mühlenbau und Industrie A.-G., Frankfurt a. M., Rathenauplatz 4—6.Kl. 7 b, Gr. 12, M 135.30. Vorrichtung zum Strecken von Rohren mittels Walzringen. Mannesmannröhren-Werke, Düssel­dorf.
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Kl. 7 b, Gr. 12, V 88.30. Verfahren zur Herstellung von Bund- oder Flanschrohren. Vereinigte Stahlwerke A.-G., Düssel­dorf, Breite Str. 69.Kl. 10 a, Gr. 20, O 18 511. Regelung der Gaszufuhr an Unterbrenner-Koksöfen. Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., Bochum, Christstr. 9.Kl. 12 e, Gr. 5, E 31 868. Vorrichtung zur Aufteilung des in eine elektrische Reinigungskammer eintretenden Gasstromes. Siemens-Schuckertwerke A.-G., Berlin-Siemensstadt.Kl. 18 c, Gr. 3, L 73 805. Härteofen mit selbsttätiger Be­schickungsvorrichtung. Heinrich Geßlein, Deggendorf, Nieder­bayern.Kl. 18 c, Gr. 7, A 54 702. Verfahren zum Blankglühen von Blechtafeln. Aktiengesellschaft Brown, Boveri & Cie., Baden (Schweiz).Kl. 21h, Gr. 18, H 117 164. Verfahren zum Betriebe elek­trischer Induktionsöfen, die in Parallelschaltung an ein gemein­sames Stromnetz angeschlossen sind. Hirsch, Kupfer- und Mes­singwerke A.-G., Berlin NW 7, Neue Wilhelmstr. 9—12.Kl. 31 a, Gr. 3, H 116 913. Verfahren zur Herstellung von Ofenauskleidungen. Hirsch, Kupfer- und Messingwerke A.-G., Berlin NW 7, Neue Wilhelmstr. 9—12.Kl. 31 a, Gr. 6, A 58 510. Signalvorrichtung für Schmelzöfen. Allgemeine Elektricitäts-Gesellschaft, Berlin NW 40, Friedrich- Karl-Ufer 2—4.Kl. 31 b, Gr. 5, S 87 418. Röhrenformmaschine. Société Anonyme des Hauts Fourneaux et Fonderies de Pont-à-Mousson, Pont-à-Mousson (Frankreich).Kl. 49 i, Gr. 12, V 24 880. Verfahren zur Herstellung von Schienenstühlen. Vereinigte Stahlwerke A.-G., Düsseldorf, Breite Str. 69.
Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.

( P a t e n t b l a t t  N r .  4 8  v o m  2 7 .  N o v e m b e r  1 9 3 0 . )Kl. 12 e, Nr. 1 146 978. Horde für Gasreiniger. Zschocke- Werke Kaiserslautern, A.-G., Kaiserslautern.

Kl. 18 a, Nr. 1 146 715. Winderhitzer für Hochöfen u. dgl. Zimmermann & Jansen G. m. b. H., Düren.Kl. 31 a, Nr. 1 146 884. Dreh- und kippbarer Trommelofen. Carl Brackeisberg, Milspe.
D eutsche Reichspatente.Kl. 48 b, Gr. 7, Nr. 508 043, vom 30. März 1928; ausgegeben am23. September 1930. Matuschek Metallindustrie Gustav Radtke in Berlin. V e r f a h r e n  z u m  F e u e r v e r z in n e n  u n d  F e u e r ­

v e rb le ie n  v o n  E i s e n .Die Gegenstände, die verzinnt oder verbleit werden sollen, werden zunächst gebeizt und nach dem Beizen in kaltem oder warmem Wasser gespült. Hierauf werden sie möglichst sofort in ein bis auf Siedetemperatur erhitztes Bad gebracht, in dem neutrale Metallsalze der Eisengruppe gelöst sind und dessen Dichte 10° Bé. nicht zu übersteigen braucht. Für diese Badlösung eignen sich am besten Nickel- oder Kobaltsalze. Das so vorbe­reitete Eisen läßt sieh schnell und fehlerfrei im Schmelzbade durch einmaliges Tauchen veredeln.Kl. 7 f, Gr. 9, Nr. 508 089, vom 9. September 1928; ausgegeben am 24. September 1930. Bruno Rein­hardt in Berlin. W a lz w e r k  z u m  

W a lz e n  v o n  S p ir a lb o h r e r n  d u r c h  

s c h r a u b e n fö r m ig  g e w u ls te te  P r o f i l ­

w a lz e n .

EU
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Das glühende Werkstück dreht sich um eine in gleicher Richtung zur Achse der gleichsinnig umlaufenden Walzen liegende Achse, und die N uten werden durch die aufeinanderfolgen­den Rippen a des Walzenpaares in das zylindrische Werkstück eingepreßt. Die Spiralwulste, welche die Nuten in das Werkstück einwalzen, haben eine sich erst allmählich zur vollen Wulstlänge vergrößernde Abstufung.
~ ~ T

Statistisches.Kohlenförderung des Deutschen Reiches im Monat Oktober 1930x).
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6 7  0 2 6

6 7  0 2 6  
4 7  4 7 6

3 6  6 1 8  
2 1  1 0 9  

9  6 0 2

6 7  3 2 9  
7 4  5 2 0  

2 9 9  9 3 2

6 5  7 5 4  

1 7  9 8 0

1 2 0  3 6 5  9  7 8 5)  12  2 5  3  2 3 4 3 5)  2 7 8  6  3 5  5 8 5)

1 4 4  5 8 9  9 0 3 6)  3 1  9 3 3  2 1 4 « )1 3 5  6 2 7  9 2 5

1 1 8  8 8 5  2 3 8  

1 6 0  6 1 5  8 5 2

*) N a c h  „ R e i c h s a n z e i g e r “  N r .  2 7 4  v o m  2 4 .  N o v e m b e r  1 9 3 0 .  : 
g e b i e t  l i n k s r h e i n i s c h  4 9 2  4 5 4  t .  4 D a v o n  a u s  G r u b e n  l i n k s  d e r  
" )  B e r i c h t i g t e  Z a h l e n .

7 2  3 2 3  9 6 6  

7 2  3 2 3  9 6 6

2 4  6 0 6  6 9 5  

2 6  8 6 1  7 9 8

P r e ß ­
k o h l e n

a u s
B r a u n ­
k o h l e n

t

3  8 4 4  7 4 8

4  5 8 1  1 2 7

4  6 5 3  5 5 0  

4  9 1 8  5 9 4

1  6 2 3 * 8 5 6

1 3  1 9 6  6 5 8  
2 0 2  9 7 0

9  1 3 0  5 3 2

2 4  1 5 4  0 1 6  
2 9  3 5 4  1 1 0

5 1 4
8 3  1 8 7

8 3  7 0 1  
1 2 3  8 9 9

8 3  8 4 0  l 4 1 6  3 3 3

> 5 0 0 1 7 3  
1 0 1 6  6 9 3

L 7 3 7  8 8 2  
5 2 1  

5 0 6  7 6 0  
1 6  8 7 5

9 9 9  9 2 8  

3 1 9  1 6 8

1 7  9 5 5  0 7 6  

1 7  9 5 5  0 7 6

m h t T0i \ o 7? f ! I<r  a l5f  ' V ?  R l i r S e b i e t  r e c h t s r h e i n i s c h  8  5 0 0  2 7 0  t .  3)  D a v o n  R u h r -  
•> . .  t i t .  E i n s c h l i e ß l i c h  d e r  B e r i c h t i g u n g e n  a u s  d e n  V o r m o n a t e n .
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D er  A u ß e n h a n d e l D e u tsc h la n d s  in  E r z e u g n iss e n  der B e r g w e r k s -  u n d  E ise n h ü tte n in d u str ie  im  O k tob er 19 3 0 .

D i e  i n  K l a m m e r n  s t e h e n d e n  Z a h l e n  g e b e n  d i e  P o s i t i o n s - N u m m e r n E i n f u h r A u s f u h r
d e r  „ M o n a t l i c h e n  N a c h w e i s e  ü b e r  d e n  a u s w ä r t i g e n  H a n d e l  

D e u t s c h l a n d s “  a n .
O k t o b e r

1 9 3 0
t

J a n u a r - O k t o b e r
1 9 3 0

t

O k t o b e r
1 9 3 0

t

J a n u a r - O k t o b e r
1 9 3 0

t
E i s e n e r z e  ( 2 3 7  e ) .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
M a n g a n e r z e  ( 2 3 7  h ) .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
E i s e n -  o d e r  m a n g a n h a l t i g e  G a s r e i n i g u n g s m a s s e ;  S c h l a c k e n ,  K i e s -

a b b r ä n d e  ( 2 3 7  r ) . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
S c h w e f e l k i e s  u n d  S c h w e f e l e r z e  ( 2 3 7  1 ) . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
S t e i n k o h l e n ,  A n t h r a z i t ,  u n b e a r b e i t e t e  K e n n e l k o h l e  ( 2 3 8  a ) .. . . . . . . . . . . . . . . . . .
B r a u n k o h l e n  ( 2 3 8  b ) .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
K o k s  ( 2 3 8  d ) . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
S t e i n k o h l e n b r i k e t t s  ( 2 3 8  e ) . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
B r a u n k o h l e n b r i k e t t s ,  a u c h  N a ß p r e ß s t e i n e  ( 2 3 8  f )  . . . .

1 0 0 5  0 5 9  
4  2 1 3

1 2 2  9 5 5  
9 4  7 8 3  

6 1 0  2 8 7  
1 9 8  9 2 2  

5 2  5 2 1  
3  3 2 7  

1 0  3 2 9

1 2  2 4 1  7 0 5  
3 0 7  7 2 6

1  3 3 3  8 8 9  
8 2 0  1 2 4  

5  7 5 6  4 4 3  
1  8 6 0  0 5 8  

3 5 0  3 1 3  
1 9  8 0 3  
7 6  1 2 8

4  4 8 7  
1 7 9

5 8  4 3 2  
2  9 0 5  

2  3 0 1  5 7 6  
2  2 0 0  

6 8 5  9 2 8  
8 2  0 2 4  

1 8 1  7 2 9

6 5  0 2 5  
1 2 8 7

5 4 9  2 0 4  
3 2  9 8 3  

2 0  6 4 2  4 9 1  
1 5  6 7 1  

6  8 2 5  4 8 0  
7 4 0  0 7 0  

1 3 8 9  8 2 0
E i s e n  u n d  E i s e n w a r e n  a l l e r  A r t  ( 7 7 7  a  b i s  8 4 3  d )  . 

D a r u n t e r :
9 8  5 6 9 1 1 2 2  1 2 6 3 4 8  1 1 4 4  0 9 7  5 2 2

R o h e i s e n  ( 7 7 7  a )  .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
F e r r o s i l i z i u m ,  - m a n g a n ,  - a l u m i n i u m ,  - c h r o m ,  - n i c k e l ,  - w o l f r a m  u n d

1 5  3 9 9 1 4 9  2 6 0 1 4  1 5 1 1 7 8  9 9 4

a n d e r e  n i c h t  s c h m i e d b a r e  E i s e n l e g i e r u n g e n  ( 7 7 7  b )  . . 9 9 1  5 9 0 1 9 8 7 2 3  2 8 5B r u c h e i s e n ,  A l t e i s e n ,  E i s e n f e i l s p ä n e  u s w .  ( 8 4 2 ;  8 4 3  a ,  b .  c ,  d )
B ö h r e n  u n d  R ö h r e n f o r m s t ü c k e  a u s  n i c h t  s c h m i e d b a r e m  G u ß ,  r o h  u n d

1 8  3 2 1 1 2 8  6 5 9 1 8  2 1 2 2 2 8  0 8 3

b e a r b e i t e t  ( 7 7 8  a ,  b ;  7 7 9  a ,  b ) .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3  7 4 3 3 3  2 7 8 7 2 4 8 8 7  6 2 1
W a l z e n  a u s  n i c h t  s c h m i e d b a r e m  G u ß ,  d e s g l e i c h e n  [ 7 8 0  A ,  A 1,  A 2] 
M a s c h i n e n t e i l e ,  r o h  u n d  b e a r b e i t e t ,  a u s  n i c h t  s c h m i e d b a r e m  G u ß

1 2 1 5 5 7 1  2 1 8 1 3  3 4 4

[ 7 8 2  a ;  7 8 3  a 1) ,  b 1) ,  c 1) ,  d 1) ] .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
S o n s t i g e  E i s e n w a r e n ,  r o h  u n d  b e a r b e i t e t ,  a u s  n i c h t  s c h m i e d b a r e m  G u ß

3 4 2 3  6 2 7 4 0 3 4  6 2 2

( 7 8 0  B ;  7 8 1 ;  7 8 2  b ;  7 8 3  e ,  f ,  g ,  h ) . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
R o h l u p p e n ;  R o h s c h i e n e n ;  R o h b l ö c k e ;  B r a m m e n ;  v o r g e w a l z t e  B l ö c k e ;  

P l a t i n e n ;  K n ü p p e l ;  T i e g e l s t a h l  i n  B l ö c k e n  ( 7 8 4 )  . . . .

3 9 0 5  3 6 5 1 4  4 2 7 1 3 3  7 0 5

3  4 6 3 8 8  2 7 1 2 8  9 4 5 3 3 3  8 6 6
S t a b e i s e n ;  F o r m e i s e n ;  B a n d e i s e n  [ 7 8 5  A 1. A 2, B ]  . . . . 3 0  9 1 3 4 3 7  7 2 8 8 0  3 9 2 1  0 0 2  7 5 0
B l e c h :  r o h ,  e n t z u n d e r t ,  g e r i c h t e t  u s w .  ( 7 8 6  a ,  b ,  c ) .................. 5  4 4 9 5 8  1 9 7 2 9  3 6 3 4 0 2  4 6 0
B l e c h :  a b g e s c h l i f f e n ,  l a c k i e r t ,  p o l i e r t ,  g e b r ä u n t  u s w .  ( 7 8 7 ) 9 1 0 5 5 4 5 2 7
V e r z i n n t e  B l e c h e  ( W e i ß b l e c h )  ( 7 8 8  a ) .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1  4 9 6 2 1  3 9 3 2  8 4 0 2 9  3 6 4
V e r z i n k t e  B l e c h e  ( 7 8 8  b ) . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 0 5 1  5 6 8 2  6 4 9 2 1  4 2 3
W e l l - ,  D e h n - ,  R i f f e l - ,  W a f f e l - ,  W a r z e n b l e c h  ( 7 8 9  a ,  b ) ................. .. .... 3 9 7 3  7 0 2 1  2 7 9 1 2  5 9 0
A n d e r e  B l e c h e  ( 7 8 8  c ;  7 9 0 ) .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 0 1 4 6 8 7 8 5 9  0 8 5
D r a h t ,  g e w a l z t  o d e r  g e z o g e n ,  v e r z i n k t  u s w .  ( 7 9 1 a ,  b ;  7 9 2  a ,  b )  . . 5  0 4 7 7 6  4 1 2 1 9  7 9 5 2 5 9  8 8 7
S c h l a n g e n r ö h r e n ,  g e w a l z t  o d e r  g e z o g e n ;  R ö h r e n f o r m s t ü c k e  ( 7 9 3  a ,  b ) 5 9 2 4 6 6 6  7 8 3
A n d e r e  R ö h r e n ,  g e w a l z t  o d e r  g e z o g e n  ( 7 9 4  a ,  b ;  7 9 5  a ,  b ) ...................
E i s e n b a h n s c h i e n e n  u s w . ;  S t r a ß e n b a h n s c h i e n e n ;  E i s e n b a h n s c h w e l l e n ;

5 3 7 5  7 8 9 1 9  5 3 1 2 2 5  5 7 8

E i s e n b a h n l a s c h e n ;  - u n t e r l a g s p l a t t e n  ( 7 9 6 ) .... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 8  9 1 5 6 0  7 0 4 2 1  4 1 2 2 6 0  5 4 6
E i s e n b a h n a c h s e n ,  - r a d e i s e n ,  - r ä d e r ,  - r a d s ä t z e  ( 7 9 7 ) ................................
S c h m i e d b a r e r  G u ß ;  S c h m i e d e s t ü c k e  u s w . :  M a s c h i n e n t e i l e ,  r o h  u n d  

b e a r b e i t e t ,  a u s  s c h m i e d b a r e m  E i s e n  [ 7 9 8  a ,  b ,  c ,  d ,  e ;  7 9 9  a 1) ,  b 1) ,

2 0 7 1 0 4  8 5 5
•

5 2  4 9 2

c 1) ,  d 1) .  e .  f ]  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1  6 0 6 1 9  7 2 6 2 5  0 7 4 2 4 0  2 4 2
B r ü c k e n -  u n d  E i s e n b a u t e i l e  a u s  s c h m i e d b a r e m  E i s e n  ( 8 0 0  a ,  b )  . . 
D a m p f k e s s e l  u n d  D a m p f f ä s s e r  a u s  s c h m i e d b a r e m  E i s e n  s o w i e  z u s a m ­

m e n g e s e t z t e  T e i l e  v o n  s o l c h e n ,  A n k e r t o n n e n ,  G a s -  u n d  a n d e r e  
B e h ä l t e r ,  R ö h r e n v e r b i n d u n g s s t ü c k e ,  H ä h n e ,  V e n t i l e  u s w .  ( 8 0 1  a ,

1 2 8 2  5 5 1 9  5 6 1 1 1 1  3 6 0

b ,  c ,  d ;  8 0 2 ;  8 0 3 ;  8 0 4 ;  8 0 5 ) . .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
A n k e r ,  S c h r a u b s t ö c k e ,  A m b o s s e ,  S p e r r h ö r n e r ,  B r e c h e i s e n ;  H ä m m e r ;

2 1 3 1 3 4 6 8  2 7 2 7 9  5 3 9

K l o b e n  u n d  R o l l e n  z u  F l a s c h e n z ü g e n ;  W i n d e n  u s w .  ( 8 0 6  a ,  b ;  8 0 7 ) 2 7 3 7 8 5 1 4 6  4 9 0
L a n d w i r t s c h a f t l i c h e  G e r ä t e  ( 8 0 8  a ,  b ;  8 0 9 ;  S 1 0 ;  8 1 6  a .  b ) .. . . . . . . . . . . . . . . . . .
W e r k z e u g e ,  M e s s e r ,  S c h e r e n ,  W a a g e n  ( W i e g e v o r r i c h t u n g e n )  u s w .  

( 8 1 1  a ,  b ;  8 1 2 ;  8 1 3  a ,  b ,  c ,  d ,  e ;  8 1 4  a ,  b ;  8 1 5 ~ a ,  b ,  c ;  8 1 6  c ,  d ;  8 1 7 ;

2 2 2 1  2 0 6 1 7 5 7 2 7  0 0 5

8 1 8 ;  8 1 9 )  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 1 3 1 4 8 4 2  6 3 6 3 1  2 4 9
E i s e n b a h n o b e r b a u z e u g  ( 8 2 0  a )  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 3 9 1 5  9 5 4 1 7 1 5 1 5  4 1 2
S o n s t i g e s  E i s e n b a h n z e u g  ( 8 2 1  a ,  b ) .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 8 5 1  1 1 5 1 1  6 6 7
S c h r a u b e n ,  N i e t e n ,  S c h r a u b e n m u t t e r n ,  H u f e i s e n  u s w .  ( 8 2 0  b ,  c ;  8 2 5  e ) 1 0 4 1 8 7 0 3 1 0 4 3 3  9 6 3
A c h s e n  ( o h n e  E i s e n b a h n a c h s e n ) ,  A c h s e n t e i l e  u s w .  ( 8 2 2 ;  8 2 3 )  . . . 8 2 5 9 9 6 1 1 4 4
E i s e n b a h n w a g e n f e d e r n ,  a n d e r e  W a g e n f e d e r n  ( 8 2 4  a ,  b ) .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 9 5 2  2 4 6 5 9 1 7  1 3 3
D r a h t s e i l e ,  D r a h t l i t z e n  ( 8 2 5  a ) . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 6 8 6 5 0 1  2 4 5 1 3  8 8 3
A n d e r e  D r a h t w a r e n  ( 8 2 5  b ,  c ,  d ;  8 2 6  b ) ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 59 2  5 4 2 6  3 2 1 6 0  1 1 0
D r a h t s t i f t e  ( H u f -  u n d  s o n s t i g e  N ä g e l )  ( 8 2 5  f ,  g ;  8 2 6  a ;  8 2 7 )  . . . . 3 0 4 0 6 4  9 7 8 4 7  6 2 5
H a u s -  u n d  K ü c h e n g e r ä t e  ( 8 2 8  d ,  e ,  f ) . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 1 9 1 9 5 2  4 2 4 2 5  9 8 0
K e t t e n  u s w .  ( 8 2 9  a ,  b ) .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
A l le  ü b r i g e n  E i s e n w a r e n  ( 8 2 8  a ,  b ,  c ;  8 3 0 ;  8 3 1 ;  8 3 2 ;  8 3 3 ;  8 3 4 ;  8 3 5 ;

7 1 5 7 1 8 8 0 9  2 4 4

8 3 6 ;  8 3 7 ;  8 3 8 ;  8 3 9 ;  8 4 0 ;  8 4 1 ) .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2 4 1 3 1 8 2 7 8 1 9 8 8  4 7 1

M a s c h i n e n  ( 8 9 2  b i s  9 0 6 ) .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . 2  8 8 8 3 5  3 9 9 5 4  9 8 6 5 8 9  3 6 7

*) D i e  A u s f u h r  i s t  u n t e r  M a s c h i n e n  n a c h g e w i e s e n .

Wirtschaftliche Rundschau.
D ie Lage des deutschen Eisenmarktes im N ovem ber 1930.I. RHEINLAND-WESTFALEN. — Die deutsche Wirtschaft ist auch in der Berichtszeit aus dem Tiefstand der letzten Monate nicht herausgekommen. Von der üblichen Herbstbelebung in den Verbrauchsgüterindustrien abgesehen, hat sich das Kon­junkturbild in den letzten Wochen in seinen Grundzügen kaum geändert. In den Produktionsgüterindustrien schreitet im all­gemeinen die Depression immer noch fort. Anzeichen für ein baldiges Ende dieses Niederganges sind nicht vorhanden. Die in der letzten Zeit durchgeführten und angekündigten Entlas­sungen lassen eher auf das Gegenteil schließen. In der zweiten Oktoberhälfte setzte wieder eine stärkere Zunahme der Arbeits­losigkeit ein. Am 31. Oktober betrug die Gesamtzahl der Haupt- unterstützungsempfänger aus der Versicherung rd. 1561000 und aus der Krisenfürsorge rd. 511 000, insge­samt also 2 072 000 oder 92 000 mehr als am 15. Oktober. Damit ist die Lage aber noch nicht vollständig gekennzeichnet. Nach der letzten vorhegenden amtlichen Statistik waren Ende Sep­tember insgesamt 3 004 275 Arbeitslose vorhanden, Ende Ok­tober laut Zeitungsnachricht 3 253 000, Ende November 3484000. Demnach belief sich die Zahl der Wohlfahrtsunterstützungs­

empfänger Ende September auf 1 038 827, Ende Oktober auf rd. 1 181 000 und Ende November auf 1 285 000. Die Schätzung des Städtetages vom 8. November, die Gemeinden würden 900 000 oder gar 1 000 000 Erwerbslose zu versorgen haben, war also schon damals längst übertroffen; die Belastung der Gemeinden mit dieser Fürsorge stieg vielmehr im Oktober 1930 weiter um rd. 142 000 und im November um 104 000 Erwerbslose = nahezu 14 % und weitere 9 %! Insgesamt waren Hauptunterstützungs­empfänger vorhanden am:
3 0 .  N o v .  1 9 2 9 .  
2 8 .  F e b r .  1 9 3 0 .  
1 5 .  M ä r z  1 9 3 0 .
3 1 .  M ä r z  1 9 3 0 .
3 0 .  A p r i l  1 9 3 0 .
3 1 .  M a i  1 9 3 0 .
3 0 .  J u n i  1 9 3 0 .
3 1 .  J u l i  1 9 3 0 .  
3 1 .  A u g .  1 9 3 0 .
3 0 .  S e p t .  1 9 3 0 .  
1 5 .  O k t .  1 9 3 0 .
3 1 .  O k t .  1 9 3 0 .  
1 5 .  N o v .  1 9 3 0 .

1  3 7 8  0 7 9
2  6 5 5  7 2 3  
2  5 4 4  1 2 5  
2  3 4 7  1 0 2  
2  0 8 1  1 6 8  
1  8 8 9  2 4 0  
1  8 3 4  6 6 2  
1  9 0 0  9 6 1  
1  9 4 7  8 1 1  
1  9 6 5  3 4 8
1  9 7 9  9 7 9
2  0 7 2  0 0 0  
2  1 9 8  7 7 2

1 9 2 9  u . 1 9 3 0
m e h r  g e g e n

1 9 2 8  u . 1 9 2 9
3 0 . N o v . 1 9 2 8 .  . . 1  1 3 7  7 7 2 2 4 0 3 0 7
2 8 . F e b r . 1 9 2 9 .  . . 2  6 2 2  2 5 3 3 3 4 7 0
1 5 . M ä r z 1 9 2 9 .  . . 2  5 0 1  8 8 8 4 2 2 3 7
3 1 . M ä r z 1 9 2 9 .  . . 2  0 9 1  4 3 9 2 5 5 6 6 3
3 0 . A p r i l 1 9 2 9 .  . . 1  3 2 4  7 4 8 7 5 6 4 2 0
3 1 . M a i 1 9 2 9 .  . . 1  0 1 0  7 8 1 8 7 8 4 5 9
3 0 . J u n i 1 9 2 9 .  . 9 2 9  5 7 9 9 0 5 0 8 3
31 . J u l i 1 9 2 9 .  . 8 6 3  5 9 4 1 0 3 7 3 6 7
3 1 . A u g . 1 9 2 9 .  . 8 8 3  0 0 2 1 0 6 4 8 0 9
3 0 . S e p t . 1 9 2 9 .  . 9 1 0  2 4 5 1 0 5 5 1 0 3
1 5 . O k t . 1 9 2 9 .  . 9 4 8  5 8 7 1 0 3 1 3 9 2
31. O k t . 1 9 2 9 .  . . 1 0 6 1  1 3 4 1 0 1 0 8 6 6
1 5 . N o v . 1 9 2 9 .  . . 1 1 9 4  0 8 9 1 0 0 4 6 8 3

2 1 6
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Da der Winter die Arbeitslosigkeit voraussichtlich noch steigern, die Zahl der Arbeitslosen vielleicht auf nahezu 4 Mill. bringen wird, so ist damit zu rechnen, daß demnächst fast 16 Mill. Deutsche von Unterstützungen leben müssen! Infolge der damit selbstverständlich verbundenen stark geschwächten Verbrauchs­möglichkeit der großen Masse der Arbeitnehmer droht bei der immer wieder erkennbaren Verbundenheit aller dem ganzen deutschen Volke eine recht böse nächste Zukunft. Länder und Gemeinden erklärten wegen der schweren inneren Auflagen ver­einzelt bereits den Bankrott oder stehen doch unmittelbar vor diesem, erhielten zum Teil auch einen Staatskommissar, so daß das Reich, obwohl die Gemeinden neue Steuermöglichkeiten haben, bereits Hilfsmittel zu bieten sucht. Dabei steigt die Schuldenlast des Reiches fortwährend und betrug am Schluß des1. Viertels des laufenden Rechnungsjahres (Younganleihe) fast1,5 Milliarden mehr als Ende März 1930, nämlich 11,12 Milliarden 
J M l. Rechnet man hierzu die Schulden der Länder mit 2,844 und die der 44 deutschen Großstädte mit 4,79 (Zunahme 1. Viertel194.4 Mill.), so ergibt sich die ungeheure öffentliche Schuldenlast Deutschlands von insgesamt 18,754 Milliarden J U i l Daß die an sich schon übergroße Kriegslast unter solchen Umständen über­haupt nicht mehr tragbar ist, sondern ganz bedeutend erleichtert werden muß, wenn das Schlimmste verhütet werden soll, liegt auf der Hand. Selbst gewichtige Auslandsstimmen sprechen unum­wunden aus, keine Nation könne und werde einen Versailler Ver­trag auf die Dauer aushalten.Bemerkenswert sind in diesem Zusammenhänge auch die Ausführungen Dr. Schachts gelegentlich seines Aufenthaltes in Amerika, indenen er betonte, die Wirtschaftskrise inden Vereinigten Staaten sei auf die Wirtschaftslage in Deutschland zurückzu­führen; diese habe sich auf die anderen europäischen Länder aus­gedehnt und so endlich auch Amerika erfaßt (das jetzt selbst3.4 Mill. Arbeitslose hat. In der ganzen Welt schätzt man 12 bis 15 Mill. Erwerbslose). Deutschland sei bis an die Grenzen des Möglichen besteuert; eine noch heilere Besteuerung zur Bezahlung der Reparationen würde die deutsche Wirtschaft aufs schwerste gefährden. Daher und zur Heilung der Weltwirtschaft forderte Dr. Schacht die Abschaffung der Reparationen; das sei insbe­sondere Aufgabe der Wirtschaftsführer aller Länder. Daß das deutsche Volk aber auch von sich aus alles nur Mögliche tun muß, die gegenwärtige Krise zu überwinden, ist hier immer wieder betont worden. Zu den wichtigsten Erfordernissen auf dem Ge­biete der eigenen Mithilfe gehört außer Vereinfachung der öffent­lichen Verwaltung wie nicht zuletzt auch der privaten Lebens­haltung die angemessene Senkung des Teuerungsstandes, ohne die eine Senkung auch der Gehälter und Löhne ungerecht und eine Hebung der deutschen Wettbewerbsfähigkeit auf dem Welt­märkte, also der dringend erforderlichen deutschen Ausfuhr un­denkbar ist. Die Preissenkung ist aber über Anfänge bisher noch nicht weit hinausgekommen. Die geschehene Senkung der Roh­eisen- und Walzeisenpreise liegt bereits ein Halbjahr zurück. Daß die Brennstoffpreise erst jetzt folgen, mag als durch die vor­handenen Schwierigkeiten erklärlich erscheinen. Im übrigen ist die Reichsregierung noch mit Untersuchungen über die Preis­bildung beschäftigt.Den Bestrebungen nach einer allgemeinen Preissenkung ist um so mehr Erfolg zu wünschen, als die Allgemeinheit jetzt auf diesem Gebiete auch wirklich Taten sehen will, so daß ein Versagen der angekündigten Maßnahmen recht unliebsame Wirkungen aus- lösen könnte. Ob die von der Reichsregierung beabsichtigte Senkung der Realsteuern genügt, muß allerdings stark bezweifelt werden, da die neuen Mehrbelastungen diese Senkung wohl sehr übertreffen. Man denke nur an die große Steigerung des Bei­trags zur Erwerbslosenversicherung von 4,5 auf 6,5 %, also um etwa rd. 45 % , mit deren Beibehaltung der Reichsarbeits­minister laut Verhandlung im Reichsrat vom 4. November rechnet, wie auch, und das ist dann die andere große Mehrbelastung, der Reichsfinanzminister von fortgesetzter Einziehung der Zu­schläge zu den höheren Einkommensteuerstufen usw. sprach. Dabei rechnet die Reichsregierung für 1931 nur mit 900 000 Krisenfürsorge-, mit 700 000 bis 800 000 Wohlfahrts- und 1,25 Mill. Unterstützungsempfängern aus der Versicherung, Zahlen, die in der Wirklichkeit voraussichtlich im Jahresdurchschnitt noch weit übertroffen werden. Im besten Falle wird also durch Ersparnisse nur der Reichshaushalt beglichen! Aber wo bleibt die als so dringend notwendig anerkannte und daher versprochene Erleichterung der Wirtschaft an Steuern und Lasten, nicht zuletzt auch an Reichsbahnfrachten und, was der Reichsverband der deutschen Industrie jüngst mit der Bitte um Beschleunigung bei dem Reichspostminister bereits anregte, auch an Reichspost­gebühren ? Der Reichspostminister erklärte am 3. November im Arbeitsausschuß des Verwaltungsrates der Reichspost, diese „sei bereit, im Zuge und im Rahmen einer allgemeinen Preissenkung

seitens der Industrie und des Handels eine entsprechende Ge- bührenermäßigung eintreten zu lassen . Freilich liegt der Ge­danke nahe, ob die Post nicht hätte den geraderen Weg gehen und auf die letzte Gebührenerhöhung verzichten können. Die Wirt­schaft wird zumeist sich wohl wieder selbst helfen müssen, indem sie Gehälter und Löhne, diese hervorragenden Bestandteile der Selbstkosten, herabzumindern sucht, die mit Hilfe so manchen Schiedsspruchs und dessen Verbindlichkeitserklärung ihre für die Gesamtwirtschaft ungesunde Höhe erreicht haben. Dabei will die Regierung, wie der Reichsarbeitsminister am 4. November im Reichsrat zur Lohnpolitik sagte, „mäßigend und regulierend eingreifen“. In der großen Düsseldorfer Tagung vom 4. November sagte der preußische Handelsminister, ein Teil der Arbeitslosigkeit würde nicht vorhanden sein, wenn wir richtige Lohnpolitik getrieben hätten. Im übrigen dürfte vom Regierungsprogramm, das in dieser Tagung der beiden großen Düsseldorfer Wirtschafts­verbände sehr kritisch beleuchtet und als „völlig unzureichend“ bezeichnet wurde, an Hilfe für die Wirtschaft wohl nur die Nachhilfe bei der Teuerungssenkung übrigbleiben, die der Lohn- und Gehaltssenkung aber vorangehen müßte. Diese Tagung schloß mit der Forderung, die Wirtschaft müsse mehr an Er­leichterungen verlangen, als in dem Regierungsprogramm vorge­sehen sei. Höchst wichtig für die Wiederbelebung der Wirtschaft ist auch, das kann nicht oft genug gesagt werden, die Verbilligung langfristiger Kredite sowie die Wiederherbeiführung der Möglich­keit, Eigenkapital zu bilden, statt daß bei der bisherigen Finanz­wirtschaft etwaige Ueberschüsse zumeist zur Deckung der Young- lasten sowie der übersteigerten Soziallasten weggesteuert werden. Erst wenn Geld billiger zu haben ist, wird mehr gebaut werden, was jegliche Nachfrage hebt; dann erst kann auch die Industrie, die in guten Zeiten ihr eigener bester Kunde ist, wieder den zu Neuanlagen erforderlichen Mut aufbringen. Einen merklichen weiteren Ruck nach vorwärts hat die Bewegung zur Senkung auch des allgemeinen Teuerungsstandes insofern bereits erhalten, als der Reichswirtschaftsminister schon Ende Oktober infolge der verschiedenen Syndikatsbeschlüsse, die Kohlenpreise zu senken, die Landesregierungen ersucht hat, mit Nachdruck darauf hinzu­wirken, daß sich die nun kommende Erzeugungsverbilligung bei den industriellen Verbrauchern (wie auch die Verbilligung des Hausbrandes) restlos auswirke, und zwar auch in der Tarifpolitik der Gemeindebetriebe (Gas, Wasser, Kraft- und Lichtstrom usw.). Die Senkung der Kohlenpreise soll sich also bis zum letzten Verbraucher durchsetzen, was natürlich sehr wichtig ist. Der Reichswirtschaftsrat hat eine Herabsetzung auch der „untragbar“ genannten deutschen Inlands-Eisenpreise einschließlich der Auf- und Ueberpreisefür notwendig erklärt, auf die regierungsseitig durch Verhandlungen hingewirkt werden müsse. Beachtenswert ist in dem Bericht des Reichswirtschaftsrates auch der Hinweis, eine Ermäßigung der Eisen- und Kohlenpreise müsse die notwendige Senkung der deutschen Frachten herbeiführen. Der Verlauf der gewünschten Verhandlungen bleibt nun abzuwarten. Zuge­geben, daß die dem Beschluß beigegebene Begründung zutrifft, die Eisenpreise nähmen eine Schlüsselstellung ein, so kommt es doch nicht minder auch darauf an, ob die Schwerindustrie nach der seit dem 1. Juni 1930 bereits über das Ausmaß der damals ein­getretenen Lohn- und Gehaltsersparnisse hinaus geschehenen Senkung und neben der Unterstützung der Weiterverarbeitung für die Ausfuhr, sowie bei den eigenen überaus niedrigen Ausfuhr­erlösen selbst bei niedrigeren Brennstoffpreisen in den Eisen­preisen noch weiter nennenswert entgegenkommen kann. Auch die Kleineisenindustrie verlangt von der Eisen schaffenden eine Preissenkung. In wie trauriger Lage diese selbst aber ist, zeigt wieder das große Opfer, das durch Stillegung weiterer Teile der Sächsischen Gußstahlwerke Döhlen der Ungunst der Lage ge­bracht werden mußte, nachdem die Außerbetriebsetzung anderer Teile bereits vorangegangen war. Nur ein Rest der umfangreichen Werke bleibt einstweilen noch in Betrieb. Die Bemühungen der sächsischen Landesregierung, die Werke zu erhalten, konnten diesen Lauf der Dinge nicht aufhalten, so überaus schwerwiegend die Folgen der Stillegung der Werke für Land und Gemeinden und namentlich für den großen Arbeiterstamm sind.Ueber die allgemeine Wirtschaftslage seien noch folgende An­gaben gebracht. War die Zahl der Konkurse von 759 im Sep­tember auf 843 im Oktober gestiegen, so giht sie im November wieder auf 8:9 zurück; desgleichen nahm die Zahl der Ver­gleiche weiter ab, nämlich von 591 im August, 508 im Sep­tember, 480 im Oktober auf 467 im November. Die Teuerungsmeßzahlen gingen indes weiter zurück, nämlich die für den Großhandel von 1,228 im September auf 1,202 im Oktober, die für die Lebenshaltung von 1,469 im September auf 1,45 im Oktober.
Abermals schloß der d e u t s c h e  Außenhandel im Oktober 

mit einem Ausfuhrüberschuß ab, was nachstehende Zusammen­
stellung ausweist.
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G e s a m t -
W a r e n -
e i n f u h r

Jan. bis Dez. 1929 . . 13 434,6
Monatsdurchschnitt 1929 1 119,5
1. Viertel 1930 . . . .  3 160,1
2 Viertel 1930 . . . .  2 532,7
J u l i  1 9 3 0  ................. ,  . 9 0 9 ,0
Aufpjst 1930 .................  795,5
September 1930 . . . .  736,5
Oktober 1930 .................  833,6

D e u t s c h l a n d s  
G e s a m t -  G - e s a m t - W a r e n - A u s -

W a r e u a u s f u h r  f  n  h  r  Ü b e r s c h u ß
o h n e  e i n s c h l .  o h n e  e in s c h l .  

E e p a r a t i o n s s a c h l i e f e r u n g e n  
( a l l e s  i n  M il l .  JtM)

1 2  6 8 3 ,0  1 3  4 8 2 ,1  1) 475
1 0 5 6 ,9  1 1 2 3 ,6  1) 41
3 0 4 0 ,4  3 2 2 4 ,9  l) 6 4 ’8
2 8 0 2 .0  i 9 8 3 ,4  2 6 9 ,3  4 5 o '7

8 9 5 ,0  9 5 0 ,0  >) 4 1 ,0
9 1 8 ,8  9 7 0 ,8  1 2 3 ,3  1 7 5 ,3
9 3 9 ,3  1  0 0 1 ,1  2 0 2 ,8  2 6 4  6

1 0 1 1 ,6  1  0 7 3 ,4  1 7 8 ,0  2 3 9 ,8
J )  E i n f u h r ü b e r s c h ü s s e  1 9 2 9  ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  7 5 1 ,6

M o n a t s d u r c h s c h n i t t  1 9 2 9    6 2 ,6
1 . V i e r t e l  1 9 3 0  ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 1 9 ,7
J u l i  1 9 3 0    1 4 ,0Zwar ist diesmal die Einfuhr gegen den Vormonat nicht weiter zurückgegangen, sondern um 97 Mill. höher, aber davon stammen 67 Mill. aus Lagerabrechnungen aus dem dritten Jahres­viertel. Von der Mehreinfuhr von 97 Mill. entfallen 52,5 Mill. auf Lebensmittel und Getränke (einschließlich Lagerabrechnungen), von der Mehrausfuhr (einschließlich Reparationslieferungen = 72,3 Mill.) 55 Mill. J lJ l auf Fertigwaren.Die Gesamtlage der Großeisenindustrie zeigte das bekannte sehr trübe Bild. Infolge der undurchsichtigen Verhältnisse halten alle größeren Eisenverbraucher seit Monaten schon in der Erteilung von Neuaufträgen stark zurück. In der Maschinenindustrie sank der Beschäftigungsgrad im Oktober weiter auf etwa 48 % bei einer durchschnittlichen Wochenarbeitszeit von nur noch 43 h. Außerordentlich ernst ist die Lage in der Kleineisenindustrie des märkisch-westfälischen Gebietes. Nach dem Bericht des Eisen- und Stahlwaren Industriebundes ist hier der Gesamt­beschäftigungsgrad auf 30 bis 35 % der normalen Beschäftigung zusammengeschrumpft. Es ist daher verständlich, daß die Ab­satzlage eine weitere Verschärfung erfuhr. An wichtigen Stellen fehlt eben der Walzeisenverbrauch. Außerdem ließ das Bekannt­werden einer kommenden Senkung der Brennstoff preise die Hoff­nung auf weitere Ermäßigung auch der Eisenpreise aufkommen und veranlaßte Verbraucher wie Händler zur äußersten Zurück­haltung in der Erteilung neuer Aufträge. Nur das Allernötigste wurde gekauft oder abgerufen. Wie sehr aber ein etwaiger noch­maliger Preisabschlag und vor allenDingen dessen Ausmaß von dem Grade auch einer Lohn- und Gehaltssenkung in der Eisenindustrie abhängt, das ging hervor aus den Darlegungen von Dr. E. Poensgen auf der erwähnten Düsseldorfer Tagung. Es ist klar, daß eine Belebung des deutschen Inlandsgeschäftes erst nach völliger Klärung der Preisfrage erwartet werden kann. Das Auslandsgeschäft anlangend, so erkannten die Belgier wohl, daß sie durch ihre letzte Senkung die Eisenpreise auf einen doch gar zu traurigen Stand gebracht hatten, der auch ihnen selbst überstarke Verluste brachte. Daher erhöhten sie (obwohl aus Belgien erneut eine Herabsetzung der Preise für Industriekohle um 5 Fr gemeldet wurde) ihre Preisforderungen für Eisen nach und nach um durchschnittlich 8 sh, was natürlich auch den Welt­marktpreis entsprechend, aber natürlich noch immer ungenügend, hob. Wenngleich dies der deutschen Eisenindustrie die Ausfuhr etwas erleichterte, verhielt sie sich doch zunächst nach wie vor darin zurückhaltend. Seit Anfang November belebte sich das Ausfuhrgeschäft etwas und läßt Hoffnung auf weiteres An­ziehen der Nachfrage wie der Preise. Bei dieser Markt­lage dürfte der Beschäftigungsgrad der Werke kaum 50 % der vollen Leistungsfähigkeit erreichen, aber allmählich etwas gün­stiger werden, wenn sich das Ausfuhrgeschäft weiter bessert. Bei dem überaus schwachen Inlandsgeschäft bringt die Ausfuhr trotz der etwas besseren Preise keineswegs einen geldlichen Aus­gleich.In Eisen und Stahl entsprach der deutsche Außen­handel im Oktober annähernd den Mengen im September, was bei dem mehr als niedrigen Stande der Weltmarktpreise erklär­lich ist. Nachstehend folgen die üblichen Angaben, von denen die Ausfuhr die Reparationslieferungen einschließt.

D e u t s c h l a n d s  
E i n f u h r  A u s f u h r  A u s f u h r ­

ü b e r s c h u ß
( a l l e s  in  1 0 0 0  t )

J a n n a r  h i s  D e z e m h c r  1 9 2 9  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 8 1 8  6 8 1 3  3 9 9 5
M o n a t s d u r c h s c h n i t t  1 9 2 9  .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 5 2  4 8 5  3 3 3
1. V ie r te l  1 9 3 0    3 6 3  1 4 4 6  1 0 8 3
2. V ie r t e l  1 9 3 0  ..... . . . .. . . . . .. . . . . .. . . . . .. . . . . . . . . . . .. . .  3 5 8  1 2 4 8  8 9 0
J n l l  1 9 3 0  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  ] 0 5  349 2 4 4
A n tn is t  1 9 3 0  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 0 4  3 3 8  2 3 4
September 1 9 3 0    93 3 6 8  2 7 5
O k to b e r  1 9 3 0  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  98 3 4 8  2 5 0Der Rückgang der deutschen Erzeugung an Roheisen, Rohstahl und Walzzeug hat im Oktober einstweilen halt­gemacht. Die hergestellten Monats- wie Tagesmengen überstiegen um ein geringes die Septemberergebnisse, wie die folgende ver-

O k t .  J a n .  b i s  e i n s c h l .  im  J a h r e  
1 9 3 0  S e p t .  1 9 3 0  1 9 2 9

R o h e i s e n : ■ t  t  t
i n s e e s a m t ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  6 8 7  4 9 7  7  7 5 5  6 0 3  1 3  4 0 0  7 6 7
a r b e i t s t ä g l i c h   2 2  1 7 7  2 8  4 0 9  3 6  7 1 4

R o h s t a h l :
i n s g e s a m t    8 5 6  4 3 3  9 1 9 8  4 0 4  16  2 4 5  9 2 1
a r b e i t s t ä g l i c h   3 1  7 2 0  4 0  3 4 4  5 3  2 6 5

W a l z z e u g :
i n s g e s a m t    6 2 2  6 1 7  6 4 6 7  0 4 7  1 1  2 8 5  0 8 0
a r b e i t s t ä g l i c h   2 3  0 6 0  2 8  3 6 4  3 7  0 0 0Auch die Ruhrkohlenförderung ging im Oktober gegen den Vormonat nicht weiter zurück. Indes kann man sich mit diesem Ergebnis keineswegs etwa zufrieden geben, denn die Deckung des Bedarfes für Hausbrand hätte eine erhöhte För­derung zur Folge haben müssen (September 1929 arbeitstäglich 408 489 t, Oktober 1929 414 131 t). Aber die erwartete Kohlen­preissenkung veranlaßte Zurückhaltung in Bestellungen. Ueber- dies aber nahmen im Oktober gegen den Vormonat die Vorräte um noch 620 000 t zu, obwohl 25 000 Feierschichten mehr ein­gelegt wurden. Die Ursache des geringeren Absatzes liegt zum Teil auch in dem immer schärfer werdenden englischen Wett­bewerb. Die Einfuhr englischer Kohle, welche die Nord- und Ost­seeküsten entlang sowie durch die Tore der deutschen Ströme Rhein, Weser, Elbe und Oder bis weit in das mittlere und östliche Deutschland vordringt, nahm bedenklich zu und erreichte schon 1929 5,4 Mill. t (gegen 4,6 im Jahre 1928); aber bereits in den neun Monaten Januar bis einschließlich September 1930 sind5,2 Miß. t eingeführt worden, was für das ganze Jahr 1930 eine Einfuhr von rd. 7 Mill. t erwarten läßt. Der englische Wettbewerb macht aber natürlich auch in dem für England frachtgünstig ge­legenen Auslanle der deutschen Kohle scharfen Wettbewerb. Alles das sollte die Reichsbahn veranlassen, dem deutschen Kohlenabsatz durch Frachtverbilligung zu Hilfe zu kommen, womit die Reichsbahn auch ihrem eigenen Besten dienen würde. Folgende Zahlen schildern vergleichsweise die Lage des Ruhr­kohlenbergbaues :

O k t o b e r  S e p t e m b e r  O k t o b e r
1 9 3 0  1 9 3 0  1 9 2 9

A r b e i t s t n e e   2 7  2 6  2 7
V e r w e r t b a r e  F ö r d e r u n g  . . . . .  8 9 9 3  3 1 8  t  8 6 1 2 4 4 9  t  1 1  1 8 1  5 3 9  t
A r b e i t s t ä g l i c h e  F ö r d e r u n g  . . . .  3 3 3 0 8 6  t  3 3 1  2 4 8  t  4 1 4 1 3 1 t
K o k s g e w i n n u n g ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  2 1 1 7  1 2 9  t  2  1 3 8  9 1 8  t  3  0 1 9  1 5 4  t
T ä g l i c h e  G e w i n n u n g .........................  68 2 9 4  t  71 2 9 7  t  9 7  3 9 2  t
B e s c h ä f t i g t e  A r h e i l e r . .............................  3 0 3  0 3 1  3 1 1  1 1 1  3 8 4  3 7 1
L a e e r h e s t ä n d e  a m  M o n a t s s c h l n ß  . 1 0 ,7 6  M il t ,  t  1 0 ,1 4  M il l .  t  2 ,6 5  M ü l .  t  
F e i e r s c h i c h t e n  w e g e n  A b s a t z m a n g e l s  8 4 3  0 0 0  8 1 8  0 0 0  1 8 4  0 0 0An Einzelheiten ist noch folgendes zu berichten:In den Arbeitsverhältnissen der Angestellten und Arbeiter ist keine Aenderung e ngetreten.Der Güterverkehr auf der Reichsbahn war wiederum wenig befriedigend. Zwar zeigte der Expreßgutverkehr eine Steigerung gegenüber dem Vormonat, er entsprach jedoch längst nicht der Zunahme im gleichen Monat früherer Jahre. Auch der Wagenladungsverkehr nahm nur gering zu; nach dem Be­zirk Essen wurden im Oktober 361 052 Wagen (im Sept. 338 626) ahgefertigt. Im Kohlenverkehr trat die erhoffte Besserung nicht ein. Der Koksverkehr nach Luxemburg ging um 5000 t, der nach der Steiermark um 7000 t zurück, der Erzverkehr aus Frankreich/Lothringen behielt etwa die gleiche Höhe wie im Vormonat. Die Wagengestellung im Bezirk Essen stellte sich arbeitstäglich wie folgt:O-Wagen für Brennstoffe . . 20 745 Wagen zu 10 t (20 727)O-Wagen für andere Güter . 4 055 Wagen zu 10 t ( 4 233)G- und Sonderwagen .... 3 565 Wagen ( 3 753).Mit Brennstoffen ohne Versand standen im Bezirk abgestellt:Anfang Oktober 7800 Wagen, Ende Oktober 9000 Wagen. In den Duisburg-Ruhrorter Häfen wurden arbeitstäglich 42 336 t Brennstoffe (im September 42 947 t) umgeschlagen.Der Wasserstand des Rheins ist in der Berichtszeit weiter gestiegen. Die Kohlenverladungen zum Oberrhein waren gering, zu Tal bewegten sie sich in den Grenzen der Vor­monate. Die Frachten betrugen nach Mainz/Mannheim 0,70 J iJ l je t. Nach Rotterdam mußten anfangs 0,80 JIM , je t einschl. Schleppen gezahlt werden. Gegen Mitte des Monats wurde dieser Satz auf 0,65 bis 0,70 J U t je t ermäßigt, Das Leerraum­angebot blieb immer noch sehr groß. Aus dem Schleppgeschäft sind keine Aenderungen zu berichten.Während sonst der Monat November als einer der besten Absatzmonate für Kohle galt, hielt sich dieses Jahr der Auf­tragseingang im laufenden Monat auf ungefähr der gleichen un­befriedigenden Höhe des Vormonats. Zwar hatte die Eisenbahn diesmal etwas mehr abgerufen; auch im Bunkerkohlen Geschäft machte sich eine etwas reichlichere Bevorratung im Hinblick auf etwaige Lieferungsbehinderung durch Nebel oder Frost bemerk­bar. im allgemeinen aber war im unbestrittenen Gebiet ein Nach-
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Zahlentafel 1. Die P r e is e n t w ic k lu n g  in  d en  M o n a te n  S e p te m b e r  b is  N o v e m b e r  1930
Kohlen und K oks:

• F e t t f ö r d e r k o h l e n . . . 
G a s f l a m m f ö r d e r k o h l e n
K o k s k o h l e n .... . . . . . . . . . . . . .
H o c h o f e n k o k s  . . . .  

i G i e ß e r e i k o k s  . . . .

.Erze:
| R o h s p a t  ( t e l  q u e l ) ... . . . . . . . . . . . . . .
! G e r ö s t e t e r  S p a t e i s e n s t e i n  . . 

V o g e l s b e r g e r  B r a u n e i s e n ­
s t e i n  ( m a n g a n a r m )  a b  
G r u b e  ( G r u n d p r e i s  a u f  
G r u n d l a g e  4 5  %  F e ,  1 0  %  
S i 0 2 u n d  1 0  %  N ä s s e )  . . 

M a n g a n h a l t i g e r  B r a u n e i s e n ­
s t e i n  :
1 .  S o r t e  a b  G r u b e . . . .
2 .  S o r t e  a b  G r u b e . . . .
3 . S o r t e  a b  G r u b e . . . .  

N a s s a u e r  R o t e i s e n s t e i n
( G r u n d p r e i s  b e z o g e n  a u f  
4 2  %  F e  u .  2 8  %  S i 0 2)  a b
G r u b e  .................................

L o t h r i n g e r  M i n e t t e ,  G r u n d ­
l a g e  3 2  %  F e  a b  G r u b e  .

B r i e y - M i n e t t e  (3 7  b i s  3 8  %  
F e ) ,  G r u n d l a g e  3 5  %  F e  a b  
G r u b e  .................................

B i l b a o - R u b i o - E r z e :
G r u n d l a g e  5 0  %  F e  c i f
R o t t e r d a m .........................

B i l b a o - R o s t s p a t :
G r u n d l a g e  5 0  %  F e  c i f
R o t t e r d a m ...... .. . . . . . . . . . . . . . . . . .

A l g i e r - E r z e :
G r u n d l a g e  5 0  %  F e  c i f
R o t t e r d a m ..... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

M a r o k k o - R i f - E r z e :
G r u n d l a g e  6 0  %  F e  c i f
R o t t e r d a m ...... . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

S c h w e d i s c h e  p h o s p h o r a r m e  
E r z e :
G r u n d l a g e  6 0  %  F e  f o b
N a r v i k .................................

I a  g e w a s c h e n e s  k a u k a s i s c h e s  
M a n g a n - E r z  m i t  m i n d e s t .  
5 2  %  M n  j e  E i n h e i t  M a n -  
g a n  u n d  t  f r e i  K a h n  A n t ­
w e r p e n  o d e r  R o t t e r d a m  .

Schrott, F r a c h t g r u n d l a g e  
E s s e n :

S p ä n e  .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
S t a h l s c h r o t t . ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

R oheisen :
G r ie lJ e r e iro h e is e n

N r !  I I I  \  a b  0 b e r '  
H ä m a t i t /  h a u s e n  

C u - a r m e s  S t a h l e i s e n ,  a b  
S i e g e n .................................

1 9 3 0

S e p t e m b e r  O k t o b e r  N o v e m b e r

JUL j e  t  
1 6 ,8 9  
1 7 ,7 2  
1 8 ,1 2
2 3 .5 2
2 4 .5 2

1 4 ,7 020,—

9 ,8 0  
f r .  F r  

2 7  b i s  2 9

JUL j e  t  
1 6 ,8 9  
1 7 ,7 2  
1 8 ,1 2
2 3 .5 2
2 4 .5 2

1 4 ,7 020,—
1 3 ,7 0 1 3 ,7 0 1 3 ,7 0

1 2  8 0 1 2 ,8 0 1 2 ,8 0
1 1  3 0 1 1 ,3 0 1 1 ,3 0

7 ,8 0 7 ,8 0 7 .8 0

9 ,8 0  
f r .  F r

JUL j e  t  
1 6 ,8 9  
1 7 ,7 2  
1 8 ,1 2
2 3 .5 2
2 4 .5 2

1 4 ,7 020,—

9 ,8 0  
f r .  F r

2 7  b i s  2 9  I 2 7  b i s  2 9 7) 
S k a l a  1 ,5 0  F r

3 4  b i s  36 3 4  b i s  36  
> k a la  1 ,5 0  F r

3 4  b i s  3G7)

s h s h s h
1 8 /6 1 8 /6  7) 1 7 / —

1 6 /6 1 6 / 6 7) 1 5 /—

1 9 / — 1 9 /— 7) 1 7 /—

2 4 /9 2 4 /9  7) 2 0 /—

K r K r K r
1 7 ,5 0 1 7 ,5 0  7) 1 7 ,5 0 7)

d d d
1 2 1 2  7) 1 2 7)

JIM JIM JIM1)
3 7 ,9 7 3 5 ,1 8 3 3 ,6 5
5 1 ,4 3 4 9 ,6 1 4 3 ,5 5

8 6 ,5 0 8 6 ,5 0 8 6 ,5 0
8 3 , — 8 3 ,— 8 3 ,—
8 8 ,5 0 8 8 ,5 0 8 8 ,5 0

8 5 ,— 8 5 ,— 8 5 ,—

S ie g e r l ä n d e r  S t a b e i s e n ,  a b
S i e g e n .... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

S i e g e r l ä n d e r  Z u s a t z e i s e n ,  a b  
S i e g e n :

w e i ß ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
m e l i e r t . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
g r a u .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .   . . .

K a l t  e r b l a s e n e s  Z u s a t z e i s e n  d e r  
k l e i n e n  S i e g e r l ä n d e r  H ü t t e n ,  
a b  W e r k :

w e i ß .... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
m e l i e r t . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .
g r a u ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

S p i e g e l e i s e n ,  a b  S i e g e n :
6 —  8  %  M n .....................
8 — 1 0 %  M n ................. ....

1 0 — 1 2 %  M n .....................
T e m p e r r o h e i s e n ,  g r a u ,  g r o ß e s

F o r m a t ,  a b  W e r k .................
L u x e m b u r g e r  G i e ß e r e i r o h e i s e n

I I I ,  a b  A p a c h .....................
F e r r o m a n g a n  ( 3 0 - 9 0 % )  G r u n d ­

l a g e  8 0  Zo. S t a f f e l  2 ,5 0  JIM j e  
t / %  M n ,  f r e i  E m p f a n g s t a t i o n  

F e r r o s i l i z i u m  7 5  % 2) { S t a f f e l  
7 ,—  JIM) ,  f r e i  V e r b r a u c h s -Station ..........

F e r r o s i l i z i u m  4 5  % 2)  ( S t a f f e l  
6 ,—  ¿%M), f r e i  V e r b r a u c h s ­
s t a t i o n ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .

F e r r o s i l i z i u m  1 0 % ,  a b  W e r k

Vorgewalztes und gewalztes 
E isen :

G r u n d p r e i s e , s o  w e i t  n i c h t  a n d e r s  
b e m e r k t ,  i n  T h o m a s - H a n d e l s ­
g ü t e

R o h b l ö c k e 3)  . . \ a b  S c h n i t t -  
V o r g e w .B lö c k e 3)  (  p u n k t
K n ü p p e l 3)
P l a t i n e n )  . . 
S t a b e i s e n  . . 
F o r m e i s e n  . . 
B a n d e i s e n  . . 
U n i v e r s a l e i s e n  
K e s s e l b l e c h e  S .-M .6)  
D s g l .  4 ,7 6  m m  u .  d a r ­

ü b e r ,  3 4  b i s  4 1  k g  
F e s t i g k e i t ,  2 5  %  
D e h n u n g  . . . .  

B e h ä l t e r b l e c h e  . . . 
M i t t e l b l e c h e

3 b i s  u n t e r  5  m m  
F e i n b l e c h e  

1  b i s  3  m m «  
u n t e r  1  m m

D o r t m u n d  
o d .  R u h r o r t

a b  
O b e r -  • 

h a u s e n

a b
E s s e n

1  a b  
/  E s s e n

\  a b  
( S i e g e n

G e z o g e n e r  b l a n k e r  1 
H a n d e l s d r a h t  . . I a b  

V e r z i n k t e r  H a n d e l s -  > O b e r ­
d r a h t  .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . I h a u s e n

D r a h t s t i f t e  . }

1 9 3 0

S e p t e m b e r O k t o b e r N o v e m b e r

J2M j e  t JIM  j e  t JIM j e  t

8 5 ,— 8 5 ,— 8 5 ,—

9 7 ,— 9 7 ,— 9 7 ,—
9 9 ,— 9 9 ,— 9 9 ,—

1 0 1 ,— l O l - l O l -

1 0 3 ,— l O S , - lO S ,—
1 0 5 ,— 1 0 5 ,— 1 0 5 ,—
1 0 7  — 1 0 7 ,— 1 0 7 ,—

9 9 ,— 9 9 ,— 9 9 ,—
1 0 4 ,— 1 0 4 ,— 1 0 4 ,—
1 0 9 ,— 1 0 9 ,— 1 0 9 ,—

9 4 ,5 0 9 4 ,5 0 9 4 ,5 0

7 3 ,— 7 3 ,— 7 3  —

2 4 2 — 2 6 0 2 4 2 — 2 6 0 2 4 2 — 2 6 0

4 1 3 — 4 1 8 4 1 3 — 4 1 8 4 1 3 — 4 1 8

2 5 0 — 2 6 0 2 5 0 — 2 6 0 2 5 0 — 2 6 0
1 1 8 ,— 1 1 8 ,— 1 1 8 , —

1 0 0 ,5 0 1 0 0 ,5 0 1 0 0 ,5 0
1 0 8 ,— 1 0 8 ,— 1 0 8 ,—
1 1 5 ,5 0 1 1 5 ,5 0 1 1 5 ,5 0
1 2 0 ,5 0 1 2 0 ,5 0 1 2 0 ,5 0

1 3 7 /1 3 1 4) 1 3 7 /1 3 1 4) 1 3 7 /1 3 1 4)
1 3 4 /1 2 8 4 ) 1 3 4 /1 2 8 4 ) 1 3 4 /1 2 8 4)
1 5 9 /1 5 5 5) 1 5 9 /1 5 5 6) 1 5 9 /1 5 5 5)

1 4 2 ,— 1 4 2 ,— 1 4 2 ,—
1 8 3 ,— 1 8 3 , — 1 8 3 ,—

1 5 5 ,— 1 5 5 ,— 1 5 5 ,—
1 5 3 ,— 1 5 3 ,— 1 5 3  ,—

1 6 0 ,  - 1 6 0 ,— 1 6 0 ,—

1 7 0 ,— 1 7 0 ,— 1 7 0  —

2 1 7 ,5 0 2 1 7 ,5 0 2 1 7 ,5 0

2 5 2 ,5 0 2 5 2 ,5 0 2 5 2 ,5 0
2 2 2 ,5 0 2 2 2 ,5 0 2 2 2 ,5 0

*) E r s t e  H ä l f t e  N o v e m b e r .  —  2) D e r  n i e d r i g e r e  P r e i s  g i l t  f ü r  m e h r e r e  L a d u n g e n ,  d e r  h ö h e r e  b e i  B e z u g  n u r  e  i  n  e  r  e i n z i g e n  L a d u n g .  5 , —  JIM j e  t  w e r d e n  
d e n  B e z ie h e r n  i n  F o r m  e i n e s  T r e u r a b a t t e s  z u r ü c k g e z a h l t ,  w e n n  d i e s e  e i n  J a h r  l a n g  n a c h w e i s l i c h  i h r e n  B e d a r f  n u r  b e i m  S y n d i k a t  d e c k e n .  —  3)  P r e i s e  f ü r  L ie f e r u n g e n  
ü b e r  2 0 0  t .  B e i  L i e f e r u n g e n  v o n  1 b i s  1 0 0  t  e r h ö h t  s i c h  d e r  P r e i s  u m  2  —JIM, v o n  1 0 0  b i s  2 0 0  t  u m  1 — JIM. —  4)  F r a c h t g r u n d l a g e  N e u n k i r c h e n - S a a r .  —  5)  F r a c h t ­
g r u n d l a g e  H o m b u r g - S a a r .  —  6)  F ü r  K e s s e lb l e c h e  n a c h  d e n  n e u e n  V o r s c h r i f t e n  f ü r  L a n d d a m p f k e s s e l  b e t r ä g t  d e r  P r e i s  1 9 3 ,—  JIM . —  7)  N o m i n e l l ,  w e i l  G e s c h ä f t e  im  
B e r i c h t s m o n a t  n i c h t  a b g e s c h l o s s e n  w o r d e n  s i n d .lassen oder Zurückhalten der Abrufe, wohl in Erwartung einer Preissenkung, wahrzunehmen. Bei Fettkohlen war der Absatz in Stücken und Förderkohlen verhältnismäßig gut. Schwierig­keiten bereitete besonders der Auftragsmangel an kleinen Nüssen und Kokskohlen. Letztgenannte wurden infolge der stark zu­rückgegangenen Koksgewinnung dem Syndikat reichlicher denn je angeboten. In Gasflammkohlen ging es in allen Sorten schlecht, vor allem in Nußkohlen II bis IV. Das Auslandsgeschäft in Briketts hatte ungefähr den gleichen Umfang wie im Vor­monat, während beim Inlandsgeschäft in der ersten Monats­hälfte eine besonders starke Zurückhaltung beobachtet wurde.Das Koksgeschäft erfuhr einen weiteren scharfen Rück­gang. Sowohl in Großkoks als auch in Brechkoks blieben die Abrufe hinter dem des Vormonats beträchtlich zurück, so daß in diesem Monat der Auftragseingang den größten Tiefstand während des ganzen Jahres erreichte. Eine Zurückhaltung der Kundschaft war bei den Abrufen unverkennbar.Infolge der noch immer anhaltenden Erzeugungseinschrän­kungen hat sich auf dem Erzmarkt nichts geändert. Mit den Lieferern wurden weitere Vereinbarungen auf Verschiebung von Mengen aus 1931 in die späteren Jahre getroffen. Ein Bedarf für die nächsten Jahre kommt unter diesen Umständen nicht in Frage. Die Lage bei den Gruben des Siegerlandes und des

Lahn-Dill-Gebietes hat sich weiter verschlechtert. Die Eisensteinförderung der Siege länder Gruben ist im Laufe des Jahres immer mehr zurückgegangen. Sie betrug im Oktober nur noch 122 000 t gegenüber 190 000 t im Januar. Noch un­günstiger gestaltete sich der Absatz. Dabei scheint der Tiefpunkt noch nicht erreicht, und weiteres Absinken von Förderung und Absatz ist zu befürchten. Sollte die Reichs- und Staatsbeihilfe und damit zwangsläufig die Vergünstigung der Reichsbahn für Sieg-Lahn-Gruben nicht mehr weiter gewährt werden, so würde deren Schicksal damit besiegelt sein; mehrere tausend Arbeiter würden der Erwerbslosenfürsorge verfallen, die dann ein Viel­faches des Betrages zahlen müßte, den das Reichswirtschafts­ministerium in seinem Haushalt sparen will.Die Schwedenerz-Verschiffungen nach Deutschland be­trugen im Oktober: ab Narvik 231 153 t, ab Luleä 134 194 t. Die Luleä-Erzverschiffung wurde Anfang November geschlossen. Im Oktober 1930 wurden in das rheinisch-westfälische Industrie­gebiet folgende Erzmengen eingeführt: üb̂r Rotterdam 709 948 t, über Emdjn 134 435 t. Ueber Hannover/Hildesheim wurden nach Dortmund 430 t gebracht.Infolge der schlechten Wirtschaftslage des deutschen und besonders englischen Eisenmarktes ist Förderung und Versand spanischer Erze stark zurückgegangen. Die Verschiffungen



4. D ezem ber 1930. Wirtschaftliche Rundschau. S tah l u n d  E isen . 1733anken von 164 895 t im Januar auf 78 550 t im September 1930. Ueber den Hafen von Bilbao wurden in den Monaten Januar bis September 1930 1 006 748 t gegen 1 358 560 t im Vorjahre ausgeführt. Der Preis für bestes Bilbao-Rubioerz cif Middles- brough ging von 24/6 sh im Oktober 1929 auf gegenwärtig etwa 
17/— sh je t bei einer Fracht von 5/6 sh zurück.Unsere Vermutungen, daß sich die Lage auf dem Mangan­erzmarkt von Monat zu Monat erheblich verschlechtern würde, haben sich leider als zu wahr erwiesen. Wie in früheren Berichten schon gesagt, hören in Kürze jegliche Zufuhren auf, da sich die alten Verträge allmählich abwickeln. Die Werke gehen dann zum Verbrauch ihrer Lagervorräte über, die nach und nach eine ganz beträchtliche Höhe erreicht haben. Nennenswerte Mengen sind letzthin nur von Rußland eingeführt worden; aber auch hier tritt allmählich ein Stillstand ein, da die Lösung des Vertrags­verhältnisses zwischen der Firma Rawack& Grünfeld, A.-G., und den Russen, die wohl als endgültig angesehen werden kann, eine Stockung in den Lieferungen mit sich gebracht hat. Immerhin behaupten die Russen nach wie vor den Markt, da sie eine Preispolitik treiben, die es allen anderen Manganerzförderern unmöglich macht, Schritt zu halten. Genannt werden zur Zeit für kaukasisches Wascherz ll1/., bis 1 lV o  d die Einheit Mangan cif, jedoch kann als sicher angenommen werden, daß man bei ernsten Verhandlungen, beispielsweise für einen mehr­jährigen Vertrag, ganz erheblich unter diesen Preisen an­kommen wird. Die Russen versuchen eben, ihre Monopolstellung unter allen Umständen zu halten, koste es, was es wolle. Von den übrigen Manganerzvorkommen liegen neue Meldungen nicht vor, was wohl auf die allgemein schwierige Lage der ge­samten Weltwirtschaft zurückzuführen ist.Die ausländischen Entfalle an Schlacken konnten auch in diesem Monat untergebracht werden. Der Auslandsschlacken­markt blieb weiter ruhig.Vom Weltfrachtenmarkt ist zu berichten, daß sich die allgemeine Lage wiederum wesentlich verschlechtert hat. Der Erzfrachtenmarkt war nach wie vor ruhig. Skandinavien war fast ohne Geschäft; für einen 4500-Tonner Oxelösund/Ant­werpen wurden 2,90 s. Kr gezahlt. Bay blieb unverändert; zwei Abschlüsse Bilbao/Ijmuiden wurden zu 4/3 sh getätigt. Mittel­meer war lebhafter, da die Befrachter die Ruhepause der Russen benutzten, um die so lange aufgeschobenen Aufträge einzudecken. Da die Reeder sehr zurückhaltend waren, war die Tendenz an­fänglich für prompte Ladungen fest, fiel später jedoch wieder für Novemberverladungen. Poti tätigte drei Abschlüsse; die Fracht ging von 12/9 auf 11/6 sh zurück. Indien blieb unver­ändert; ein 7000-Tonner Marmagoa/England erzielte 18/— sh. Folgende Frachten in sh wurden im Oktober nach Rotterdam notiert:
A lm e r ia  . . . .  4 / 6  H u e l v a  . . . 5 / -  S e r i p b o s  . . . 6 / -
B o n a   4 / 6  T u n i s  . . . .  6 / 1 0 ) 4  P o t ' . ................  t l / 6Auf dem Schrottmarkt sind die Preise wieder etwas zu­rückgegangen. Für die Verbraucher tritt dieser Rückgang aber kaum praktisch in die Erscheinung, da sie ihre Hauptmengen für den nächsten Bedarf eingedeckt haben. Bei der Beurteilung der ruhigen Verhältnisse auf dem Schrottmarkt ist neben der schlechten wirtschaftlichen Lage auch zu berücksichtigen, daß eine Reihe von Verbrauchern gezwungen ist, in Anbetracht der großen Erzbestände auf diese zurückzugreifen.Im Monat November trat auf dem Roheisen-Inlandsmarkt ein erneuter Rückgang in der Abruf-Erteilung ein. Das Geschäft lag vollkommen danieder und wies einen bisher nicht erreichten Tiefstand auf. Anzeichen für eine Besserung sind nicht vor­handen. Auf den Auslandsmärkten war das Geschäft bei rück­läufigen Preisen ebenfalls sehr still.An dem ruhigen Halbzeug-Geschäftsgang im Inlande hat sich nichts geändert. Im Auslande tart mit Monatsbeginn eine merkliche Belebung ein, die auch ein Anziehen der Preise zur Folge hatte. Trotzdem liegen die zur Zeit erzielbaren Preise noch wesentlich unter den Erlösen der voraufgegangenen Jahre.In Formeisen deckte die inländische Kundschaft nur den allerdringendsten Bedarf. Abrufe für Händlerlager fehlen fast vollkommen. Das mittelbare und unmittelbare Auslandsgeschäft hat sich gebessert. Es wurde bei anziehenden Preisen mehr ge­kauft als in den vorhergehenden Monaten, in denen allerdings auch das Geschäft auf dem Weltmarkt sehr daniederlag.In dem Beschäftigungsgrad in Oberbaustoffen wird sich, wie schon in den letzten Berichten angedeutet, bis Jahresende nichts ändern, da der Auftragsbestand für jeden der vier letzten Monate des Jahres annähernd gleich groß ist.Auf dem Markte für rollendes Eisenbahnzeug sind gegenüber dem Vormonat keine Veränderungen eingetreten.

Das Stabeisen-Geschäft im Inlande liegt nach wie vor sehr schwach. Die Zurückhaltung in den Abrufen hat weiter zu­genommen. Die Nachfrage aus dem Auslande w ar in den letzten 14 Tagen erheblich besser, was auch in einem entsprechenden Anziehen der Preise zum Ausdruck kam.In Universaleisen konnten außer einigen Aufträgen für die mittelbare Ausfuhr nur wenige neue Geschäfte für das Inland gebucht werden. Das Auslandsgeschäft ist etwas reger geworden, und auch die Preise haben angezogen und sich befestigt.Im Inlande war der Verlauf des Bandeisen-Geschäftes unverändert. Das Ausland kam in den letzten Wochen mit großen Auftragsmengen auf den Markt, was auf die Preisfrage nicht ohne Einfluß geblieben ist.Im Inlandsgeschäft für Grobbleche ist keine Aenderung der Marktlage eingetreten. Der Eingang an Aufträgen aus dem Inland war noch immer sehr schwach, da Handel und Verbrauch nur die sofort benötigten Mengen bestellten. Etwas mehr Be­stellungen sind in letzter Zeit für die mittelbare Ausfuhr einge­gangen. Entsprechend der allgemeinen Steigerung der Welt­marktpreise haben sich auch die Blechpreise in den letzten Tagen befestigt; mehrere Aufträge konnten hereingenommen werden.In Mittelblechen war das Geschäft noch immer still, obwohl auch für dieses Erzeugnis die Auslandspreise anzogen.Auf dem Feinblechmarkt ist eine Besserung der Ver­hältnisse nicht eingetreten. Es bestand allgemein wenig Neigung zu Neuabschlüssen. Infolge des unzureichenden Spezifikations­eingangs ließ die Beschäftigung der Werke viel zu wünschen übrig.Die Pressemeldung, daß die Beschäftigung der Walzwerke für schmiedeiserne Röhren noch verhältnismäßig günstig sei, entspricht leider nicht den Tatsachen. Auf dem Inlandsmarkt ging der Auftragseingang im Berichtsmonat weiterhin stark zu­rück. Die Kundschaft hielt infolge der Preisabbaubewegung mit der Erteilung von Aufträgen allgemein zurück. Auf den Aus­landsmärkten haben sich die Absatzverhältnisse nicht nennens­wert geändert.In gußeisernen Röhren war der Geschäftsgang, wie immer in den Wintermonaten, ruhig. Der Abschluß schwebender Geschäfte wird durch die Unklarheit über die Preisentwicklung gestört.Die Marktlage für Gießereierzeugnisse hat sich im No­vember noch viel schlechter entwickelt als im Oktober. Sämtliche Käuferschichten hielten teils aus Geldmangel, teils wahrscheinlich mit Rücksicht auf zu erwartende Preisermäßigungen mit ihren Käufen zurück. Es wurde nur eingedeckt, was unbedingt für dringenden Bedarf notwendig war. Das Ausland verhielt sich in gleicher Weise.II. MITTELDEUTSCHLAND. — Im mitteldeutschen Braunkohlenbergbau betrug im Monat Oktober die Rohkohlen­förderung 8 642 244 (Vormonat 8 702 758) t, die Briketther­stellung 2 101 223 (Vormonat 2 289 964) t. Gegenüber dem Monat September ging die Rohkohlenförderung mithin um 0,7 %, die Brikettherstellung um 8,2 % zurück.Die arbeitstägliche Leistung betrug bei 27 Arbeitstagen im Oktober (gegen 26 im September) an Rohkohle 320 083 (Vor­monat 334 721) t, an Briketts 77 823 (Vormonat 88 076) t, nahm also um 4,4 % bei Rohkohle und 11,6 % bei Briketts ab. Im Oktober des Vorjahres betrug die Rohkohlenförderung 10 688 818 t, die Brikettherstellung 2 707 979 t. Im Vergleich zur Vorjahrsleistung war demnach im Berichtsmonat ein Rück­gang von 19,1 % bei Rohkohle und 22,4 % bei Briketts fest­zustellen.Die Winterpreise und die im Laufe des Monats Oktober brennend gewordene Frage des Preisabbaues wirkten sich in beiden Syndikatsbezirken auf den Absatz an Hausbrandbriketts fühlbar aus. Der Stapelbestand nahm wieder erheblich zu, und es mußten auch wieder Feierschichten eingelegt werden. Das Industriegeschäft erfuhr auch im Berichtsmonat keine Belebung. Neben der ungünstigen Wirtschaftslage der einzelnen Industrie­zweige brachten im Oktober die Auswirkungen des Berliner Metallarbeiterstreiks im Gebiet des Osteibischen Syndikats einen Rückgang der Industrieabrufe. Das Rohkohlengeschäft nahm etwas zu.Die Wagengestellung war in beiden Syndikatsbezirken befriedigend.Der Schrottmarkt liegt unverändert ruhig. Die Preise wurden Anfang des Monats von der Deutschen Schrottvereinigung um 1 JIM je t ab Versandstation zurückgesetzt. Das Aufkommen ist reichlich. Die Lage am Gußbruchmarkt ist ebenfalls un­verändert.Da von allen Seiten ganz allgemein mit kurz bevorstehenden Preisermäßigungen sowohl für Roheisen als auch für sämtliche
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Walzwerkserzeugnisse gerechnet wird, kommt nur der aller­dringendste Bedarf heraus. Die Beschäftigung leidet darunter natürlich sehr. Die Werke arbeiten infolgedessen mit starken Einschränkungen.Der Geschäftsgang für Tempergußerzeugnisse entsprach dem des Vormonats. Die Händler sind nach wie vor sehr zurück­haltend in der Erteilung von Abrufen für die Ergänzung der Lager. In Stahlguß war der Geschäftsumfang nur mäßig. Die Preise sind immer noch gedrückt. Das Aufkommen an Grubenwagen­rädern und Radsätzen ist sehr gering. In Radsatzmate­rial hielt sich das Geschäft in engen Grenzen. In Schmiede­stücken ist die Nachfrage schwach, der Wettbewerb um die im Markt befindlichen Objekte daher sehr scharf.Auf dem Markt für Gießereierzeugnisse hielt der gute Absatz auch Anfang des Monats noch an, ließ aber etwa gegen Mitte November nach. Es ist ein scharfer Rückgang eingetreten; Aufträge und Abrufe gehen nur in ganz geringem Umfange ein. Die Preise sind nach wie vor unauskömmlich.Im Eisenbau ist keine Besserung der Lage eingetreten. Fast sämtliche Eisenbaufirmen mußten ihre Betriebe einschränken.Dem Maschinenbau ist es zum Teil noch gelungen, aus dem Ausland Ersatz für die fehlenden Inlandsaufträge zu erhalten. Trotzdem ist die Beschäftigung im Durchschnitt ungenügend.Am Metallmarkt ist die vorübergehende Aufwärtsbewe- gungbereits wieder einem Rückgang gewichen.
A u s  der sa a r lä n d isch en  E isen in d u str ie . — Die Marktlage an der Saar hat sich in der letzten Zeit nicht geändert. Bekanntlich ist der französische Roheisen-Verband (O. S. P.M.) für phosphor­haltiges Roheisen aufgelöst worden mit der Maßgabe, daß die Preise noch bis Ende des Jahres Gültigkeit haben sollen; jedoch scheint es, als ob sich die Mitgliedswerke des 0. S. P. M. nicht mehr an die Preise halten, denn die Preise für phosphorhaltiges Roheisen sind dauernd im Fallen begriffen; es sind schon Preise zu 300 Fr für P L III auf dem Markt. Inwieweit sich die Auflösung des 0. S. P. M. auf das deutsch-französische Kontingentsab­kommen auswirkt, kann man im Augenblick noch nicht sagen; saarländische und deutsche Händler sollen jedoch schon Angebote in französischem phosphorhaltigem Roheisen und sogar in Häma­tit zur Lieferung nach Deutschland weit unter dem deutschen Inlandspreis gemacht haben.Das Geschäft in Stabeisen hat eine kleine Belebung zu verzeichnen. Der Stabeisenpreis dürfte bei etwa 530 bis 540 Fr liegen. Die Preise an der Saar sind entsprechend den Frachtvor­teilen höher. In Formeisen ist das Geschäft schlecht, da die Bautätigkeit beendet ist. Auch in Bandeisen sowie in Blechen und Röhren läßt das Geschäft außerordentlich zu wünschen übrig. Der deutsche Markt ist nach wie vor sehr ruhig, und auf dem französischen Markt macht sich der Rückgang des Ge­schäftes immer stärker bemerkbar. Auf dem Ausfuhrmarkt sind die Preise etwa 3 bis 4 sh gestiegen, sind jedoch immer noch so unauskömmlich, daß Geschäftsabschlüsse zu schweren Verlusten führt n . Die französischen Verbände, denen die Saarwerke ange­hören, haben weitere Preisermäßigungen nicht vorgenommen. Bei dem A-Produkte-Verband (Comptoir des Produits A), dessen Geltungsdauer Ende März 1931 abläuft, scheinen Schwierigkeiten für die Verlängerung zu entstehen, weil ein größeres Werk im Meurthe-et-Moselle-Bezirk neue Quotenforderungen gestellt hat. Die Verhandlungen zum Zusammenschluß der Stabeisenhersteller sind abgeschlossen. Man ist jetzt dabei, mit den Saarwerken zwecks Beitritts zu verhandeln. Die Verhandlungen zur Gründung eines Verbandes für gezogenen Draht, Stifte usw. gehen vorwärts. Der Beitritt St. Ingberts und des den Röchlingschen Eisen- und Stahlwerken nahestehenden Werkes „Saardrahtwerke G. m. b. H., Louisenthal-Saar“ ist vorgesehen.
D ie  L a g e  der ö s terre ich isch en  E is e n -  und  S tah lin d u str ie  im

3 . V ier te lja h r  1 9 3 0 . — Die zunehmende Stockung der Bautätigkeit sowie der ungünstige Beschäftigungsstand der Eisen verarbeitenden Industrie bewirkten eine weitere Einschränkung des Inlandsbe­darfes an Roheisen, Halbzeug und fertiger Walzware. Die nied­rigen Weltmarktpreise, die noch fortgesetzt neue Verschlechte­rungen auf wiesen, ließen einen Ausgleich des mangelnden Inlands­absatzes durch lebhaftere Ausfuhrtätigkeit nicht zu. Es trat daher eine Senkung des Auftragsbestandes auf einen seit dem Jahre 1926 nicht verzeichneten Tiefstand ein. Der Stahl- und Walzwerks­betrieb, der in der letzten Woche des Monats Juni stillgelegt worden war, wurde am 7. Juli im eingeschränkten Umfang wieder aufgenommen. Der Eisenerzer Hochofen wurde am 18. Juli aus­geblasen. Für Oktober mußte auch die Dämpfung eines Hoch­ofens in Donawitz und die Drosselung des Stahlwerksbetriebes auf 6 Siemens-Martin-Oefen verfügt werden.In der Edelstahlindustrie hat sich die für das 2. Viertel­jahr 1930 geschilderte ungünstige Geschäftslage auch im Laufe des 3. Vierteljahres nicht zum Besseren gewendet und im Gegenteil

noch eine Verschlechterung erfahren. Die Aussichten für die nächste Zukunft sind unklar.Der Beschäftigungsgrad stellte sich in der Eisenhütten­industrie im 3. Jahresviertel 1930 wie folgt:Beschäftigungsgrad in % der Normal- beschäftigung Juli August September
R o h e i s e n  .  . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  3 7 ,9  4 3 ,7  4 5 ,6
R o h s t a h l   .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  6 3 ,1  6 6 ,0  63 .1
W a l z w a r e  ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  5 7 ,2  6 9 ,3  7 3 ,8
O f f e n e  B e s t e l l u n g e n .... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  6 6 ,9  5 4 ,6  4 1 ,0Ueber Erzeugung, Verkaufspreise und Löhne geben nachstehende Zahlentafeln Aufschluß:Erzeugung

1 .  V i e r t e l j a h r  2 .  V i e r t e l j a h r  3 .  V i e r t e l j a h r  
t  t  t

E i s e n e r z e .... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  3 4 5  0 0 0  3 3 9  8 0 0  2 7 8  3 0 0
S 'e i n -  u n d  B r a u n k o h l e  . . . . .  8 8 0  6 4 2  7 3 1  7 8 3  8 0 9  2 9 8
R o h e i s e n ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  8 0  8 4 7  1 0 0  1 7 8  6 9  4 8 1
S t a h l ..... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 4 5  1 7 6  1 2 3  2 4 8  1 0 8  6 8 9
W a lz -  u n d  S c h m i e d e w a r e  . . . .  1 0 9  8 0 7  9 9  9 1 4  8 5  5 4 9In den ersten 9 Monaten 1930 betrug die Roheisenerzeugung 250 506 t (gegen 358 185 t in gleicher Vorjahrszeit), die Stahl­erzeugung 377 113 (492 880) t, die Walzwarenerzeugung 295 270 (353 664) t.Durchschnittliche Verkaufspreise je t in Schilling:

1 . V i e r t e l j a h r  2 .  V i e r t e l j a h r  3 .  V i e r t e l j a h r  
B r a u n k o h l e  ( s t e i r .  W ü r f e l )  . . . .  3 1 ,0 0  3 0 , 5 0  3 0 ,5 0
R o h e i s e n . .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 6 2 ,0 0  1 6 2 ,0 0  1 6 2 ,0 0
K n ü p p e l     2 5 8 ,5 0  2 5 8 .5 0  2 5 8 ,5 0
S t a b e i s e n 1) .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  3 4 0 ,5 0  3 4 0 ,5 0  3 4 0 ,5 0
F o r m e i s e n 1) .....................  3 6 1 ,5 0  3 6 1 ,5 0  3 6 1 ,5 0
W a l z d r a h t .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  3 2 4 ,  0  3 2 4 ,0 0  3 2 4 ,0 0
S c h w a r z b l e c h e  0 ,3  b i s  2  m m  . . . 5 2 8 ,2 0  5 2 9 ,6 0  5 2 0 ,4 0
M i t t e l b l e c h e  ü b e r  2  b i s  5  n u n  . . 4 6 3 ,7 0  4 5 4 ,1 0  4 4 1 ,—Arbeiterverdienst je Schicht in Schilling:

1 . V i e r t e l j a h r  2 . V i e r t e l j a h r  3 .  V i e r t e l j a h r
K o h l e n b e r g b a u :

H a u e r   8 ,5 7  8 ,1 4  8 ,1 3
T a g a r b e i t e r   7 ,5 9  7 ,0 1  7 ,0 8

E r z b e r g b a u :  H a u e r .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 0 ,1 6  1 0 ,9 8  1 1 ,0 7
E i s e n a r b e i t e r ... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 0 ,5 1  1 0 ,3 4  1 0 ,7 3
S t a h l a r b e i t e r . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  1 1 ,6 1  1 1 ,2 9  1 0 ,9 7Röchlingsche Eisen- und Stahlwerke A .-G .,  Völklingen (Saar).—- Nach einer Zeit guter Beschäftigung in den Sommermonaten 1929 setzte in den Herbstmonaten ein starker Rückgang ein, der sich im laufenden Jahr weiter fortsetzte. Wenn das Saargebiet nicht ganz so schwer von der Wirtschaftskrise betroffen wurde wie das übrige Deutsche Reich, so ist die Ursache darin zu suchen, daß der französische Markt eine gute Aufnahmefähigkeit behielt; allerdings trat um die Jahreswende auch hier eine Abschwächung ein. Die mit einer Lohnerhöhung verbundene Mehrbelastung hat sich durch den außerordentlich scharfen Konjukturrückgang im laufenden Jahr sehr ungünstig bemerkbar gemacht. WegenderPreise derKokskohle entwickelte sichzu Beginn des Berichtsjahresein schwerer Kampf zwischen der französischen Bergwerksverwaltung und den Saarhütten. Außerordentlich schwierige Verhandlungen führten schließlich zu einem Schiedsspruch, der eine gleitende Preisformel für die Kokskohlen-Grundpreise vorsieht; aber auch diese Einigung konnte keine befriedigenden Verhältnisse schaffen, da sie der Bergwerksdirektion auch weiterhin die Möglichkeit läßt, die Preisfestsetzung bestimmend zu beeinflussen. Die Preise haben im laufenden Jahr bereits eine ganz untragbare Höhe er­reicht. Die Bemühungen der Saarhütten zur Verbesserung des Kohlenbezuges durch einen Verkehrgeschlossener Züge haben gegen Ende des Berichtsjahres zum Erfolg geführt, indem zunächst den Werken Brebach, Burbach, Dillingen und Röchling täglich je ein geschlossener Zug von 900 t Kokskohlen zugeführt wird. Der Verkehr hat sich gut bewährt, jedoch sind die Verhandlungen über die Ermäßigung der Frachtsätze noch im Gang. Die inter­nationalen Verhandlungen wegen der Zementlieferungen der Saarwerko Völklingen und Haiberg auf dem innerfranzösischen Markt führten zu einer vorläufigen Verständigung mit Wirkung ab 1. April 1929, die den beiden Saarwerken ein jährliches Gesamt­lieferrecht nach Frankreich von 60 000 t brachte, von welchen 34 000 t auf den offenen Markt und 26 000 t über Reparations­konto zu liefern waren. Diese Abmachungen erwiesen sich infolge des völligen Ausbleibens der Reparationslieferungen als nicht tragbar, so daß nach einer neuen Verständigung mit Wirkung vom 1. April 1929 an die ganzen 60 000 t von den Saarwerken auf den offenen Markt geliefert werden können.In allen Betrieben wurde im Berichtsjahr planmäßig an der Vervollkommnung der Werksanlagen und organisatorischen Ein­richtungon weitergearbeitet. Der Rückgang der Erzeugung gegenüber dom Vorjahre hat seine Ursache in den ungünstigen allgemeinwirtschaftlichen Verhältnissen. Hergestellt wurden:

*) Mit W. U. S. T.
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1 9 2 7  1 9 2 8  1 9 2 9
t  t  t

K o k s . .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  4 4 0  C 2 3  4 8 4  1 1 6  4 7 8  7 4 4
R o h e i s e n .... . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  4 0 5  0 'J 6  5 1 3  9 2 9  5 2 7  4 2 6
T h o m a s s t a h l .. . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . . .  4 0 6  4 9 5  4 3 6  6 1 5  4 2 7  9 8 4
F e r t i g e r z e u g n i s s e .....................................  3 4 2  4 8 8  3 6 3  0 8 9  3 5 6  2 8 5Beschäftigt wurden im Jahresdurchschnitt 1929: 5 993 Arbeiter und 792 Meister und Angestellte.Innerhalb der deutschen Verbände hat Völklingen seine Quoten auf der ganzen Linie voll ausgenutzt. Im abgelaufenen Geschäftsjahr wurde erstmalig der Verkauf von Roheisen nach Frankreichaufgenommen.DerAbsatz an Nebenerzeugnissen, insbesondere an Zement, vollzog sich im wesentlichen regelrnä' ig. Der Gesamtumsatz belief sich im abgelaufenen Geschäftsjahr auf 59 169 836 ¿R M  gegen 56 204 048 J tM . im Vorjahre.Der Abschluß weist bei insgesamt 45 040 229,56 Fr Be­triebsüberschuß einen Reingewinn von 13 983 916,85 Fr auf. Hiervon werden 11,5 Mill. Fr der Rücklage und 200 000 Fr

der Steuerrücklage überwiesen, 430 675 Fr Gewinnanteile an den Aufsichtsrat gezahlt, 1,5 Mill. Fr Gewinn (15 %  wie im Vorjahr) ausgeteilt und 353 241,85 Fr auf neue Rechnung vorgetragen. Das Edelstahlwerk Röchling A.-G., V öl klingen (Saar),
zeigt:

W a l z e r z e u ^ n i s s e  . . 
H a m m e r w e r k  . . . 
F e d e m s c l u n i e d e , . .

* folgendeZusammenstellung
1 9 2 7 1 9 2 8 1 9 2 9

t t t
5 3  0 4 0 7 4  6 5 8 81 1 6 0
4 3  1 4 4 6 1  7 6 1 6 5  7 4 0

2  4 8 2 3  5 8 3 3  4 9 4
1 6 8 6 2  2 6 7 2  7 7 1Der Verkauf stand im Zeichen günstiger Absatzverhältnisse. Das Jahr schließt mit einm Reingewinn von 3 647 285,62 Fr ab, aus dem 3 Mill. Fr der Rücklage überwiesen, 86 125 Fr Ge­winnanteile an den Aufsichtsrat gezahlt, 300 000 Fr (15 %) Ge­winn ausgeteilt und 261 160,62 Fr auf neue Rechnung vorgetragen werden.

Buchbesprechungen1̂
Verband D e u tsc h e r  D a m p fk e s s e l-  u n d  A p p a r a te b a u -A n s ta lte n .G(roß-)W(asserraum-)K(essel-Verband). 25 Jahre deutscherArbeit. (Bearb. von ¿t.=3n9- G. t). Richard Zörner.) 1905—30.(Mit Abb.) [Berlin: Selbstverlag des Verbandes 1930.] (84 S.) 4°.Am 15. November 1930 konnte der Verband Deutscher Dampfkessel- und Apparatebau-Anstalten auf sein 25jähriges Bestehen zurückblicken. Die vorhegende, aus diesem Anlaß herausgegebene Denkschrift, deren Bearbeitung in den Händen des verdienstvollen Ehrenvorsitzenden des Verbandes, Bergrats Tr.*3ttg. g. t). R. Zörner, Bensberg, lag, gibt eingehenden Auf­schluß über die Gründung und Tätigkeit des Verbandes und ist ein fesselnder Beitrag zur deutschen Kartellbewegung.Die ersten Verständigungsversuche in der Großwasserrauin- kessel-Industrie unter Führung des späteren preußischen Ministers für Handel und Gewerbe, Möller, gehen auf das Jahr 1899 zurück. Der eigentliche Zusammenschluß erfolgte aber erst am15. November 1905. Bei der Gründung waren es 58 Firmen, die sich zu dem Verbände Deutscher Großwasserraumkessel- Fabrikanten, Berlin, zusammenschlossen. Am 28. Juni 1916 wurde der Name des Verbandes in „Verband Deutscher Dampf­kessel- und Apparatebau-Anstalten“ geändert. Trotzdem ist die frühere Bezeichnung „GWK“ heute noch allgemein üblich. Aus der Gründungsgeschichte ist zu entnehmen, daß der Zusammen­schluß der Not gehorchend erfolgte. Durch die Organisation des Verbandes sollte der damalige verderbliche Wettbewerb unter den Dampfkessel bauenden Firmen beseitigt, „dem freien Spiel der Kräfte und dem schrankenlosen Wettbewerb geordnete Bahnen vorgeschrieben werden“.Als eine der wichtigsten Aufgaben sah der Verband die Verbesserung der gemeinsamen Lieferungs- und Zahlungsbedin­gungen der ihm angeschlossenen Werke an. Er stützte sich bei diesen Arbeiten in erster Linie auf die Vorarbeiten des Vereins Deutscher Maschinenbau-Anstalten und ermöglichte dadurch eine Einheitsfront von Maschinenbau, Stahlbau und Kesselbau. Neben den Zahlungs- und Lieferungsbedingungen wurden die Fragen der Abnahme und der Garantiebedingungen unter Be­rücksichtigung der Verhältnisse im Kesselbau nach einheitlichen Richtlinien behandelt. Im Anschluß an die Bearbeitung von Fragen der Preisbildung wurde besondere Aufmerksamkeit der Selbstkostenberechnung geschenkt. 1915 wurden die von dem Vorsitzenden ausgearbeiteten Vorschläge für „Vor- und Nach­kalkulationen und die Unkostenberechnung für Dampfkessel­fabriken, Blech- und Eisenkonstruktionswerkstätten“ nebst Nor­malkalkulationsvordrucke t für Kessel und Apparate eingeführt. Der Verband hatte diese Frage bereits zu einer Zeit aufgegriffen, als man im allgemeinen in der Industrie von der Bedeutung der vergleichenden Selbstkostenrechnung eines Verbandes noch wenig überzeugt war. Die von dem Verband begonnenen Arbeiten wurden später von der Vereinigung der Deutschen Dampfkessel- und Apparate-Industrie (VDÜA), dem heutigen Spitzenverbande der Dampfkessel- und Apparateindustrie, fortgesetzt und aus­gebaut.Eine außerordentlich wertvolle Arbeitstätigkeit entfaltete der Verband während der schweren Zeit der Geldentwertung, indem er seine Mitglieder über die Umrechnung der Verkaufs­und Einkaufspreise zum Friedenskurse und der Währungen der neutralen Länder laufend unterrichtete.Auch die Arbeiten des Verbandes auf technischem Gebiete waren äußerst vielseitig. Die jeweils eingesetzten A u s s c h ü s s e  befaßten sich mit den Bauvorschriften für L a n d d a m p f k e s s e l ,

*) W er die B ücher zu k au fen  w ü n sch t, w ende sich a n  den
O i . L i . : ----  i tt vx.. • • * t» . i f . n e  L 004

der Frage der Anwendung der sogenannten harten Bleche, den zulässigen Gewichtsabweichungen bei Kesselblechen, der Riß­bildung in Kesselblechen und den Regeln für Abnahmeversuche an Dampfanlagen. Als im Jahre 1923 diese Arbeiten von der VDDA übernommen und fortgeführt wurden, wurden in Zu­sammenarbeit mit dem GWTK-Verband weitere wichtige Fragen auf technischem Gebiete gelöst. Bei allen Arbeiten war der GWK- Verband bestrebt, mit dem Verein deutscher Ingenieure, dem Verein deutscher Eisenhüttenleute und dem Zentral-Verband der Preußischen Dampfkessel-Ueberwachungs-Vereine zusammen­zuarbeiten.Wertvoll waren die Erfahrungen des GWK-Verbandes be­sonders, seit 1923 die Bearbeitung der wirtschaftlichen und tech­nischen Fragen von der Vereinigung der Deutschen Dampfkessel- und Apparate-Industrie (VDDA) übernommen wurde. An der Gemeinschaftsarbeit der VDDA haben sich die Vertreter des GWK-Verbandes verdienstvoll beteiligt. Der Vorsitzende des GWTK-Verbandes leitete für die Industrie die maßgebenden Ver­handlungen mit dem Reichswirtschaftsministerium über die Ein­teilung des Warenverzeichnisses zum neuen deutschen Zolltarif. In gemeinsamer Arbeit zwischen GWK und VDDA wurden Fragen der Handelspolitik, der Eisenbahnfrachten und alle Wünsche, auf deren Erfüllung die Verbandsmitglieder besonderen Wert legten, behandelt. Als wertvoll erwies es sich vor allem bei den Verhandlungen über die Werkstoff preise mit den Syn­dikaten der Eisen schaffenden Industrie, daß die Verarbeiter von Grob- und Kesselblechen in einer geschlossenen Organisation ihre Sache vertreten konnten.Ueber die Arbeiten und die Erfolge des GWK-Verbandes wird eingehend in einzelnen Aufsätzen von Bergrat Dr. Zörner, Direktor Weber, Dr. Eberle und dem Geschäftsführer des GWK-Verbandes, Bruinier, berichtet. Beachtenswert sind auch die Ausführungen von Oberregierungsrat Bertheau aus dem Arbeitsministerium Berlin über die Gemeinschaftsarbeit mit der Dampfkesselindustrie bei der Schaffung von Grundsätzen für den Werkstoff und für den Bau von Dampfkesseln, ferner der Aufsatz von Direktor Vigener über Vergangenheit, Gegenwart und Zukunft der Großwasserraumkessel und die Wiedergabe einer Rede von Exzellenz Staatsrat von Bach über die Sicher­heit des Dampfkesselbetriebes.Aus den aufschlußreichen statistischen Zusammenstellungen der Denkschrift geht hervor, daß, wenn auch bei der Entwicklung zu Großbetrieben der Wasserrohrkessel in den letzten Jahrzehnten immer mehr an Bedeutung gewonnen hat, doch noch der Zahl nach 65 % aller neu aufgestellten Kessel Großwasserraumkessel sind. Der GW’K-Verband wird deshalb auch in Zukunft seine Bedeutung behalten, zumal da die dem GWK-Verband ange­schlossene Apparateindustrie sich von Jahr zu Jahr neue wich­tige Absatzmöglichkeiten erschließt. So wird in dem Aufsatz von Direktor Weber mit Recht gesagt: „Die Entwicklung, die der GWK im Laufe seiner 25 Jahre durchgemacht hat, ist die natürliche Folge der technischen Umwälzungen im Dampfkessel- und Apparatebau. Bei seiner Gründung hatte der Großwasser­raumkesselbau noch eine überwiegende Bedeutung. Elektrizitäts­wirtschaft und Großbetriebe haben dem Wasserrohrkessel in der neuzeitlichen Dampferzeugung die größere Bedeutung verschafft. Bergbau, Hüttentechnik und chemische Großindustrie haben innerhalb des GWK-Verbandes dem Apparatebau den Vorrang eingeräumt. Hier zeigen sich die beiden großen Entwicklungs­linien der VDDA. Sie rechtzeitig zu erkennen und ohne senti­mentales Festhalten an dem durch die Tradition Liebgewordenen zielbewußt zu verfolgen, war und ist Aufgabe der Führer der Verbände.“
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S ch n e id er , Hans J., Dr. rer. pol. Dr. phil.: Der Wiederaufbau der Großeisenindustrie an Rhein und Ruhr. (Mit 2 Textabb.) Berlin (SW 61): Reimar Hobbing 1930. (176 S.) 8°. 8 J i.M .Ein flott und anregend geschriebenes Buch, sachkundig be­arbeitet, mit einer Fülle von Zahlen- und Tatsachenstoff, der übersichtlich zusammengestellt und beweiskräftig verwertet ist; von volks- und weltwirtschaftlichen Zusammenhängen heraus geschrieben, mit dem Urteil nicht zurückhaltend.Einleitend werden die Schwierigkeiten des Wiederaufbaues der Großeisenindustrie an Rhein und Ruhr geschildert, so, wie sie sich aus den durch den Friedensvertrag und die Nachkriegszeit völlig veränderten Wettbewerbsverhältnissen auf dem Welt-Eisen­markte sowie aus der unheilvollen innerdeutschen Wirtschafts­entwicklung ergeben haben. Nach dieser wirtschaftsgeschicht­lichen Darstellung der einzelnen Stufen des Wiederaufbaues werden die Standortsverhältnisse für den Rohstoffbezug und den Absatz, der Kapitaldienst, die Lohnentwicklung und andere Kostengrößen der Eisenindustrie unter dem Gesichtspunkte der Selbstkostenfrage im Verhältnis zu anderen Eisenländern er­örtert. Als Ergebnis wird festgestellt, daß die westlichen Franken­länder (Frankreich, Belgien und Luxemburg) zur Zeit Eisen viel billiger herstellen und absetzen können als Deutschland, und daß darüber hinaus Deutschland auch gegenüber der englischen und nordamerikanischen Eisenindustrie einen schweren Stand auf dem Weltmärkte hat, weil diese beiden Länder trotz höherer Selbst­kosten über bevorzugte, sichere Absatzgebiete verfügen, während die deutsche Eisenindustrie bei unsicheren Absatzgebieten auf dem Welt-Eisenmarkte gerade mit den in den Selbstkosten am meisten begünstigten westlichen Frankenländern in Wettbewerb treten muß. Wenn die deutsche Großeisenindustrie an Rhein und Ruhr trotz aller dieser Schwierigkeiten wieder zu einer bedeu­tungsvollen Macht in der Welt-Eisenwirtschaft geworden ist, so hat sie das angesichts der ungünstigen Wettbewerbsbedingungen und der verhängnisvollen Wirtschaftsgestaltung in Deutschland einzig und allein jener Wiederaufbauarbeit zu danken. In einem Haupt­abschnitt über die Rationalisierung werden die organisatorischen und technischen Rationalisierungsmaßnahmen und ihre Auswir­kung behandelt. Dabei wird gezeigt, daß diese Maßnahmen un­bedingt notwendig waren, um die eingeschränkte Wettbewerbs­fähigkeit gegenüber dem Ausland zu verbessern, daß aber die dauernden Selbstkostenverteuerungen, die eine verschärfte Ratio­nalisierung bedingten und die erhofften geldlichen Erfolge ver­eitelten, zu einer bedauerlichen Entwicklung der Ertragsverhält­nisse innerhalb der deutschen Großeisenindustiie geführt haben. Ausführlich werden weiterhin die Absatzverhältnisse, die wirt­schaftlichen Verflechtungen und die Außenhandelsbilanz der Eisenwirtschaft behandelt.Das Buch hat besonderen Anspruch auf allgemeine Beachtung.Düsseldorf. Dr. E .  B u c h m a n n .
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V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .
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Eisenhütte O bersch les ien ,
Zw eigverein des V ereins deutscher E isenhütten leute.Donnerstag, den 11. Dezember 1930, 16.30 Uhr, findet imBibliothekssaal derDonnersmarckhütteinHindenburg, O.-S., die

1 5 . V o lls itz u n g  d es  F a c h a u s s c h u s s e s  S ta h lw e r k  u n d  W er k sto ffstatt. Die Tagesordnung lautet:1. Das Ergebnis einer Umfrage über die Betriebs­daten und Abmessungen, insbesondere der Wärme­speicher oberschlesischer Siemens-Martin-Oefen. (Zu­sammenfassender Bericht.) Berichterstatter: ® r .« 3 u 9 - Fr. Wesemann, Gleiwitz.2. Technische und wirtschaftliche Gesichtspunkte für den Mischerbetrieb auf oberschlesischen Stahl­werken. Berichterstatter: 'JJr.-'Qtig. J. Draht, Julienhütte.3. Allgemeines.


