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Stand, Entwicklungsmdglichkeiten und Aussichten des Kohlenstaubmotors.
Von Hans Wahl in Magdeburg.
[Bericht Nr. 56 des Maschinenausschusses des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]

(Geschichte des Kohlenstaubmotors bis in die jingste Zeit.
brennungsvorbedingungen; Verbrennungsverlauf; Leistung;
Vorganges; VerschleiBbekdmpfung durch Kohlenauswahl,
Weiterentwicklung des Kohlenstaubmotors.

ie Frage des Kohlenstaubmotors kann heute nur als
D Teil der grofReren Aufgabe der Treibstoff-Selbstver-
sorgung Deutschlands aus deutschen Kraftquellen behandelt
werden.

Man ist sich in Deutschland daruber einig, dal dem der-
zeitigen unhaltbaren Zustand starkster Abh&ngigkeit vom
Auslande auf dem Gebiete der Treibstoffe aus volkswirt-
schaftlichen, devisenpolitischen und militarischen Grunden
raschestens und durchgreifend ein Ende bereitet werden
mufl unter Ausnutzung aller sich nur bietenden Mdglich-
keiten. Eine groRe Anzahl von entsprechenden Vorschlagen
liegt auch bereits vor.

Nach dem Aggregatzustand der vorgeschlagenen Ersatz-
treibstoffe kénnte man die sich hierauf beziehenden Arbeiten
in drei Gruppen unterteilen. Die erste heute stark vorge-
triebene Gruppe von Vorschldgen und Versuchen zielt auf
die Schaffung maglichst benzinahnlicher oder gasélahnlicher
flussiger Treibstoffe auf dem Wege der Hydrierung,
Schwelung, Erddlbohrung, Benzolgewinnung, Spritgewin-
nung usw. ab. Die zweite Gruppe von Vorschlagen hat die
Verwendung gas- oder dampfformiger Treibstoffe zum
Ziel, so z. B. im Holzgaserzeugermotor, im Flaschengasmotor,
im Erren-Wasserstoffmotor, im Hentschel-Dampfwagen.
Daneben stehen drittens die Vorschlage und Arbeiten zur
unmittelbaren Verwendung fester, staubférmiger Treib-
stoffe, besonders von Kohlenstaub, in Brennkraftmaschinen;
Uber diese soll im folgenden berichtet werden.

I. Bisherige Entwicklung des Kohlenstaubmotors.

Der Kohlenstaubmotor ist seit langem das Ziel der
Arbeiten vieler weitblickender Ingenieure. Die alteste, zur
Zeit bekannte Verdffentlichung Uber Kohlenstaubmotoren
ist die amerikanische Patentschrift 7922 vom Jahre 1851,
die eine Art Kohlenstaubturbine beschreibt und bereits
den Vorschlag der Einschleusung des Staubes in den Brenn-
raum enthélt. Die deutsche Patentklasse 46 a3 umfaRlt eine
groRe Anzahl von Vorschlagen deutscher Staubmotoren-
erfinder?.

') Erstattet in der 20. Vollsitzung am 7. Dezember 1934. —

Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf,
PostschlieBfach 664, zu beziehen.

2) F. E. Bielefeld: Kommt der Kohlenstaubmotor oder dieungskraftmaschinen,

Hochdruckgasmaschine? Minchen und Berlin: R. Oldenbourg
1928. (Zusammenstellung von Patentschriften aus dem Kohlen-
staubmotorengebiet.)
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Bedeutung und Aussichten des Kohlenstaubmotors.)

Da die Frage des Staubmotors indes nicht am griinen
Tisch, sondern nur auf dem Versuchsstand zu lésen ist,
kommt eigentlich nur denjenigen Vorschlagen praktische
Bedeutung zu, die sich auf Versuche stitzen3. In den

Abbildung 1. Kohlenstaubmotor von MacCallum
(1891 bis 1901).
Jahren 1890 bis 1903 machte als einer der ersten in England
MacCallum Versuche (Abb. 1); er hat eine Reihe von
beachtlichen Staubmotoren-Bauarten, Staubzufiihrungen,
Bichsenringen, Flussigkeitskolben, Spuleinriehtungen usw.
entwickelt4). Ein MacCallum-Motor wurde 1901 in
Glasgow ausgestellt; nur feuerpolizeiliche Bestimmungen
sollen seinerzeit seine praktische Vorfuhrung verhindert

Entwerfen und Berechnen der Verbren-
1. Aufl. (Berlin: Julius Springer 1903)

3) H. Guldner:

S. 144 ff.
4) Britisches Patent Nr. 816 (1891), 17 549 (1894); D.R.P.
Nr. 139 812 (1901).
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haben. Jedenfalls wurden die Versuche von MacCallum
hiernach nicht fortgesetzt. Das gleiche Schicksal ereilte
im Jahre 1901 die Versuche des deutschen Erfinders
Worgitzky in einer wirttembergischen Maschinenfabrik;
zwar soll die Wasserspulung der Zylinderwénde befriedigend
gewirkt haben, jedoch ergaben sich uniiberwindliche Schwie-
rigkeiten mit den Staubventilen. Sowohl MacCallum als
auch Worgitzky und viele andere altere Kohlenstaub-
motoren-Erfinder sind wohl hauptséachlich an zwei Fragen
gescheitert: an der mangelhaften Zerkleinerungstechnik
jener Zeitund am Fehlen eines geeigneten Arbeitsverfahrens.
Die letztgenannte Schwierigkeit hat R. Diesel5 behoben.
Er verdient deshalb
auch mit als erster
Forderer des Koh-
lenstaubmotors ge-
nannt zu werden, ob-
wohl seine kurzen,
berihmt geworde-
nen Versuche mit
Ansaugung von Koh-
lenstaub  (Abh. 2)
praktisch ergebnis-
los verliefen, da der
Kolben einmal schon
nach 5 min, ein
zweites Mal nach
7 min steckenblieb, weil sich unverbrannter Staub (Fein-
heit nur 500 Maschen/cm2 zwischen Zylinder und Kolben
festgeprelRt hatte. Im Versuchstagebuch Diesels findet
sich die Bemerkung:

»Es muissen Mittel gesucht werden, den Kohlenstaub und
auch die Ruckstande von den geschmierten Zylinderflachen

maoglichst fern zu halten. Auf keinen Pall darf derselbe zwischen
Zylinder und Kolben geraten kénnen.*

Abbildung 2. Von Diesel

bei Versuchen mit Kohlen-

staubmotoren erzielte Dia-
gramme (1897).

Der Loésung dieser Aufgabe galt neben der sonstigen
apparativen Weiterbildung der n&chste und entscheidende
Schritt bei der Entwicklung des Kohlenstaubmotors, der
immer mit dem Namen Rudolf Pawlikowski in Goérlitz
verbunden bleiben wird. In z&her Forschungsarbeit ent-
wickelte er, der ehemalige Mitarbeiter Diesels, seit dem
Jahre 1916 Sonderdichtungsteile, Spillverfahren, Betriebs-
verfahren und Staubventile weit Uber den Stand friherer
Versuche hinaus (Abb. 3). Daneben verbreitete Pawli-
kowski — und das war die vielleicht noch schwierigere Auf-
gabe —e den Gedanken des Kohlenstaubmotors zehn Jahre
lang unermudlich durch Wort und Schrift. Eine groRe
Anzahl von in- und auslédndischen Schutzrechten sichern
Pawlikowski heute eine maligebende Stellung. — Unab-
héngig von Pawlikowski fiihrte auch die 1.-G. Farben-
industrie, Aktiengesellschaft, in Oppau seit dem Jahre
1925 groRR angelegte Versuche mit Kohlenstaubmotoren
durch, wobei dem Verfasser die Arbeiten an dem grofiten,
bisher erbauten Staubmotor, einer 4-Zylinder-450-PS-Vier-
taktmaschine, anvertraut wurden. Seit etwa 1930 machten
auch die Erste Brunner Maschinenfabrik und die
Schichauwerft Versuche mit Kohlenstaubmotoren.

Einen auferordentlich starken Auftrieb haben fast alle
diese neueren Versuche mit Kohlenstaubmotoren in jingster
Zeit im Rahmen der Arbeiten zur Treibstoffversorgung
Deutschlands erfahren. G. Feder, Ministerialdirektor
Dr. Brandenburg, Direktor Dr.-lng. E. h. F. Schulte
in Essen, Kommerzienrat H. Ro6chling, Professor R.
Drawe, Professor A. N&agel, der Verfasser und viele andere

6) Die Entstehung des Dieselmotors.
1913.
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haben in letzter Zeit auf den Kohlenstaubmotor hinge-
wiesen, nachdem in den vorausgehenden Jahren schon eine
beachtliche Zahl von beschreibenden oder wissenschaftlichen
Arbeiten auf diesem Gebiete verdffentlicht wurden6).

In jingster Zeit sind nun auch die ersten Staub-
motoren bestellt worden. Der Kohlenstaubmotor befindet
sich also augenblicklich im Uebergang vom Versuchsstand
in die Praxis.

Abbildung 3. Der Rupa-Motor von R. Pawlikowski,

(1916 bis 1934).

Gorlitz

1. Krafterzeugung im Staubmotor.

Zum Betrieb von Staubmotoren eignen sich fast alle in
Pulver verwandel-und brennbaren Stoffe: Steinkohle, Braun-
kohle, Torf, Mischungen davon, Holzabfélle, Holzkohle, Ge-
treide, Reishilsen, Kakaopulver und andere Abfallstoffe.
Ein Staubmotorentreibstoff muf3 vor allem gentgende
Brenneigenschaften haben, d. h. hohe Verbrennungswérme,
ausreichenden Gasgehalt, maRig hohen Ziundpunkt, kleinen
Zundverzug, kleine Brennzeit. Mit Rucksicht auf den Ver-
schlei der Dichtungsteile ist maglichst geringer Aschengehalt
erwunscht; die Asche soll maglichst wenig harte Aschen-
bestandteile haben. Endlich muR der Staubmotorentreib-
stoff wirtschaftlich gewinnbar sein; mit Ricksicht darauf
rucken fur deutsche Verhdltnisse Steinkohle, Braunkohle,
Torf in den Vordergrund.

Die Ausgangsbrennstoffe werden zu Staubmotoren-
treibstoffen aufbereitet nach den von der Kohlenstaub-

°) Z. VDI 70 (1926) S. 1090; 72 (1928) S. 1283/85. Elektro-
techn. Z. 53 (1932) S. 135/36. Proc. Second(Third)Internat. Confer,
on Bituminous Coal(Pittsburgh: Carnegie Inst, of Technol. 1928)
Bd. 1 u. Il. F. Schulte und W. Litterscheidt: Die Zukunfts-
aussichten des Kohlenstaubmotors. Glickauf 70 (1934) S. 1189/94

1222/27. H. Wahl: Der Kohlenstaubmotor. Baustoff- und
Warmewirtsch. 16 (1933) S. 121/30 und 140/46.
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feuerung her bekannten Grundsatzen und Verfahren. Bei
den Oppauer Versuchen wurde der Staub auf eine Feinheit
ausgemahlen, die 2 bis 3 % Riuckstand auf Sieb Nr. 100
entspricht; es dirfte jedoch im allgemeinen eine Vermahlung
auf den Feinheitsgrad von Feuerungsstaub (Zahlentafel 1)
genuigen; dabei ergibt sich eine 150- bis 350fache Vergrofie-
rung der Oberflache gegenuber dem stuckigen Ausgangs-
brennstoff und damit eine hinreichende Erniedrigung der
Brennzeit.

Zahlentafel 1. KorngréBenvonFeuerungskohlenstaub.
[Nach W. Nusselt: Z. VDI 68 (1924) S. 124)]

Korndurch-
messer in
0,001 mm 60 50 40 30 20 10 5 2

Gewichtsan-
teil . . %

Anzahl der
Kdrner in
der Ge-
samtzahl

22,5 149 119 213 16,7 75 38 15

0,04 0,05 0,08 034 091 3,28 13,3 82,0

Der Staub kann von der Muhle an die Verbrauchsstelle
(Bunker) auf kirzere Entfernungen durch Schnecken oder
Becherwerke, bei mittleren Entfernungen mit Druckluft
und uber groRere Strecken mit der Bahn (in Kesselwagen
oder Kibelwagen) beférdert werden.

Die Staubzufuhrungvom

Ch — m Bunker zur Maschine (vgl.
‘ I&A 4) ist der gefahrlichste
® N Teil einer Staubmotoren-

anlage. Schwere, teilweise
leider tédliche Unfalle im
Versuchsbetrieb sind dar-
auf zurickzuftuhren, daR
wegen Undichtheiten des
Staubventils Kohlenstaub
aus der Staubzufuhrungs-
leitung in den Maschinen-
raum geblasen, wahrend
des nachsten EinlaBhubes
teilweise mit angesaugt
und noch wahrend derOeff-
nung des EinlaRventils im
Motor an einer Glihstelle
entzindet wurde; dies
verursachte auch eine Ent-
zindung der Staubwolke

Abbildung 4. Staubfuhrung
beim Kohlenstaubmotor,

a = Staubbunker . hi
b = Schau- und Ruttclvorrichtung im Maschinenraum und
¢ = Staubventil i1 _
d = Entspannungsleitung (iber Dach) fihrtezu schwerenYerbren
e = Ansaugeleitung (ins Freie) nungen der Bed|enungs-
f = Fluchtméglichkeit.
o mannschaft und Versuchs-
ingenieure. Gegen diese Gefahr kann eine zweifache sichere

Abhilfe dadurch geschafft werden, dal® einerseits die An-
saugestutzen durch besondere Leitungen ins Freie auBerhalb
des Maschinenraumes gefihrt und dal? anderseits die Staub-
zuleitungen mit gleichfalls ins Freie fuhrenden Entspan-
nungsleitungen versehen werden. Bei Beachtung dieser
unerlaBlichen Vorsichtsmaliregeln ist der Staubmotoren-
betrieb nicht gefahrlicher als der Betrieb einer Kohlen-
staubfeuerung.

Aus der Staubzufiihrungsleitung wird der Staub uber
das Staubventil in den Verbrennungsraum eingefuhrt. Das
Staubventil einer Viertaktmaschine hat z. B. bei 214 U/min
und einer Zylinderleistung von 150 PS, stundlich 6420mal
je 7 g Staub auf 6@iooo s genau und wéhrend eines Zeit-
raumes von nur 1/10 bis 2ioo s von Atmosphérendruck
gegen 20 bis 30 kg/cm2 Kompressions-Enddruck in den
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Verbrennungsraum zu fordern. Ein Staubventil dlterer Bau-
art zeigt Abb. 5. Der Staub tritt bei a in das Staubventil
ein; beim Abwartsgang des Ventils b wird eine gewisse
Staubmenge in die Schleusenkammer c Ubergefuhrt, wéah-
rend der Kegel d die Verbindung e zum Arbeitszylinder
absperrt. Nachdem das Ventil wieder angehoben und die
Verbindung zwischen Schleusenkammer und Staubzu-
fuhrung abgeschlossen worden ist, wird das Einblaseluft-
ventil f ge6ffnet und der Staub aus der zweckmaRig disen-
formig ausgebildeten
Schleusenkammer ¢ durch
feine Bohrungen in den
Arbeitszylinder geblasen.
Wichtig ist bei Staubventi-
len der zentrale Angriff der
Steuerhebel und die staub-
sichere  Ausbildung der
Stopfbiichse, zweckmaéRig
als  ziehharmonikaartige
Manschette, die einerseits
am festen Gehd&use, ander-
seits am beweglichen Schaft
befestigt ist. Sodann istvon
besonderer Wichtigkeit die
Ausbildung der Dichtfla-
chen ; am besten bewé&hrten
sich schmale, schneiden-
formige Dichtkanten oder
auch gerillte steile Kegel.

Dem Disenmundstiick kommt keine so groRe Bedeutung
zu wie bei Oelmaschinen, da der Brennstoff beim Staubmotor
schon wéahrend der Vermahlung und nicht erst bei der Ein-
blasung in feinste Teilchen aufgeldst wird. Der Staub wird
in die Schleusenkammer zweckmé&Rig wéhrend des An-
saugehubes oder des ersten Teiles des Kompressionshubes
eingeschleust, also unter Ausnutzung des im Zylinder vor-
handenen Unterdruckes. Es mul} aber vermieden werden,
daB Staub vorzeitig in den Hauptverbrennungsraum tritt,
da sonst Vorzindungen und damit sehr hohe Dricke und
Temperaturen auftreten, was bisweilen zum Reiflen des Kol-
bens infolge von Wa&rmespannungen fihren kann. Bei
Staubventilen nach Abb. 5 ist dieser Uebelstand nicht
sicher zu vermeiden, da in der kurzen Zeitspanne zwischen
Anheben des Staubventils und Abschluf? der Verbindung e
eine freie Verbindung der Staubzufiihrung a mit dem Ma-
schinenzylinder besteht. Deshalb wurde spater dem Ventil b
ein zweites, konzentrisch angeordnetes Absperrteil vorge-
schaltet, das erst angehoben wurde, nachdem die Verbin-
dung e sicher abgeschlossen war; gleichzeitig konnte durch
Verdnderung der Hubzeit oder Hubhdhe des zweiten Ab-
sperrteils eine genaue Regelung erzielt werden. Der Haupt-
nachteil der alten Staubventile ist ihr hoher Einblaseluft-
bedarf, der bei der Oppauer Versuchsmaschine (420 mm
Dmr., 650 mm Hub) bei 215 U/min bei Staubbetrieb (Oeff-
nung des Einblasenockens von 15° Kurbelwinkel vor
dem oberen Totpunkt bis 30° Kurbelwinkel nach dem
oberen Totpunkt) je Zylinder etwa 1250 1/min angesaugter
Luft betrug, gegentber nur 350 1/min bei Oelbetrieb. Der
Kolbenhubinhalt der Maschine betrug vergleichsweise je
Zylinder 9500 1/min, so daB bei Staubbetrieb 13,2 %, bei
Oelbetrieb nur 3,7 % des Kolbenhubinhalts an Einblaseluft
verbraucht wurden.

f “ e
Abbildung 5. Aelteres Staub-
ventil mit Lufteinblasung.

(1.-G. Farbenindustrie.)

Deshalb ist Pawlikowski neuerdings zur luftlosen Ein-
fuhrung des Brennstaubes Ubergegangen. Dabei wird der
Staub, wie vorbeschrieben, Uber ein regelbares Doppel-
ventil in eine ,,Beikammer* eingefiihrt und dort wahrend



412 Stahl und Eisen.

des Kompressionshubes vorgewdrmt. Durch Teilverbren-
nung etwa im oberen Totpunkt entsteht in der Beikammer
ein hoher Ueberdruck, der den noch unverbrannten Staub
ohne besondere EinblasepreBluft in den Arbeitszylinder
schleudert. Der besondere Vorteil dieser Bauart liegt in der
Ersparnis von EinblasepreRluft und in der Erhéhung des
mechanischen Wirkungsgrades bis zu 5 bis 7 %. Gewisse
Schwierigkeiten bereitet der Schlackenansatz in der Bei-
kammer; Pawlikowski spult deshalb die Beikammer né-
tigenfalls zun&chst noch mit PreBluft aus. Ziel weiterer
Versuche muRte die vollig luftlose Staubeinfuhrung in den
Zylinder sein.

Nachdem der Staub durch das Ventil gegangen ist,
muB er im Arbeitszylinder unter maglichst glinstigen Be-
dingungen verbrannt werden. Dazu ist vor allem die Bereit-
stellung einer ausreichenden Verbrennungsluftmenge er-
forderlich. Der theoretische Luftbedarf fiir Braunkohlen-
staub betragt rd. 5 bis 6 m3kg, fir Steinkohlenstaub
7 bis 8 m3kg, fur Gasél 10,3 m3kg. Unter Bericksichti-
gung der Heizwerte ergeben sich fur Braunkohle, Stein-
kohle und Gasdl unter der Voraussetzung des gleichen Luft-
Uberschusses und gleich guter Verbrennung nahezu die
gleichen Wé&rmemengen je 1 m3 Brennstoff-Luft-Gemisch,
so daB in ein und derselben Maschine fur alle drei Brenn-
stoffe etwa dieselbe Maschinenleistung zu erwarten ist.
Dies wurde auch durch Versuche an verschiedenen Motoren
bestétigt, die bei Staubbetrieb dieselbe Hdchstleistung
ergaben wie bei Oelbetrieb.

Das Kompres-

000 sionsverhaltnis im
' S(a/ FRiN&rsfau Staubdiesel muR
s
600 theoretisch so hoch
|m gewahlt werden,
*ARidLo = i
,l .
sions-Endtempe-
200 p— p

ratur im Arbeits-
zylinder zu Be-
ginn der Einfuh-
Abbildung 6. Zindpunkte von Gasol (nach rung des Brenn-
Tausz) und Zindgrenzen von Steinkohlen- staubes minde-

staub (nach Wentzel) bei verschiedenen ¢ians gleich dessen
Verdichtungs-Enddricken im Dieselmotor.

0 2 W 75 20 25
\&rdicOVigs:

30 35

Zindtemperatur
oder Zundgrenze ist (vgl. Abl. 6). Praktisch muR3 das Kom-
pressionsverhéltnis und damit die Kompressions-End-
temperatur wesentlich héher sein, um den Zindverzug,
der an der Zundgrenze einen unendlich groRen Wert an-
nimmt, auf einen geringen Wert herabzusetzen und um auch
mit kalter oder undichter Maschine anfahren zu kodnnen.
W. Wentzel?) errechnete z. B. aus den Ergebnissen von
Bombenversuchen unter der Voraussetzung eines Zind-
verzuges von etwa 0,03 s folgende erforderlichen Kom-
pressionsverhéltnisse E und Kompressions-Enddriicke pe:

fur mitteldeutsche Braunkohle E = 8 (pe= 15,7 kg/cm?2)
for Ruhr-Gasflammkohle E = 15 (pe= 37,6 kg/icm2)
fur Magerkohle-Anthrazit E > 25(pe> 73,3kg/cm?2).

Der Oppauer Staubdiesel lief bei Verwendung von Braun-
kohlenstaub in kaltem Zustand mehrmals mit 17 kg/cm2
Kompressions-Enddruck sicher an, mit Steinkohlenstaub
dagegen erst bei 25 bis 30 kg/cm2 Kompressions-Enddruck.
Kompressions-Enddriicke tber 35 kg/cm2 sollten im Staub-
diesel vermieden werden. Erforderlichenfalls kénnen schwer
ziindende Steinkohlen oder Anthrazite mit leicht ziindender
Braunkohle vermischt werden; es hat sich gezeigt, daR schon

7) Der Zund- und Verbrennungsvorgang im Kohlenstaub-
motor. Forschg. Ing.-Wes. Heft 343, S. 1/23.
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10 bis 20 % Braunkohlenzusatz die Ziindung von Steinkohlen-
staub ganz wesentlich beglnstigt.

Den zeitlichen Verlauf der Verbrennung von Kohlen-
staub hat Wentzel7) in Bombenversuchen untersucht. Er

findet beim Zundverzug folgendes:

»Der Zindverzug ergibt sich als unabhangig vom Luft-
GberschuB und nahezu unabhéngig vom Einblasedruck. Er steigt
mit abnehmender Temperatur der Verbrennungsluft. Bei einer
bestimmten Temperatur wird die Zundgrenze erreicht. Der Zind-
verzug und die Lage der Ziindgrenze sind von der Dichte der Ver-
brennungsluft abhéngig. Fir die GroRBe des Zindverzuges ist
die kleinste vorhandene KorngroRe bestimmend. Fehlt bei einem
Staub die kleine KorngroRe, so steigt der Zindverzug stark an;
die Zindgrenze liegt dann bei einer bedeutend héheren Tempe-
ratur. Die Lage der Zindgrenze und damit auch der Ziundverzug
sind in starkem MaRe vom Zindpunkt der verwendeten Kohle
abhangig. Je gasreicher die Kohle ist, desto niedriger hegt die
Zundgrenze. Die Werte fiir den Zindverzug hegen bei brenn-
fertigem Staub flr Temperaturen der Verbrennungsluft, die sich
nicht zu sehr der Zindgrenze néhern, zwischen 0,01 und 0,03 s.“

leer/aufm /fJ/se-
RramPoMe

Abbildung 7.
Rupa-Motoren-Schaubilder
nach Pawlikowski (einfach-
wirkende Viertaktmaschine;
190 mm Zylinderdurchmesser;
320mmHub; n= 400U/min).

Torfpulyerbetr/eb
Prn =0,00fflcm ?

Weiterhin ergeben die Versuche Wentzels fiir die Ver-
brennungszeit (Gesamtdauer der Verbrennung vom Beginn
des Einblasens an):

»Die Verbrennungszeit ist von der Temperatur der Ver-
brennungsluft, solange sich diese nicht zu sehr der Zindgrenze
nahert, unabhéangig. Dagegen ergibt sich eine starke Abhangigkeit
vom LuftiberschuB und vom Einblasedruck. Die Dichte der
Verbrennungsluft ist ohne EinfluR auf die Verbrennungszeit. Die
Verbrennungszeit ist weiterhin stark von der KorngroRenzu-
sammensetzung des Staubes abh&ngig. Fur gasreiche Kohle ist
sie kleiner als fir arme. Die Werte fir die Verbrennungszeit
liegen fur brennfertigen Staub bei gentugendem Luftiberschufl
und guter Einblasung je nach der KomgréRenzusammensetzung
und der Kohlenart zwischen 0,15 und 0,35 s.*

Es ergibt sich hieraus, daB die Verbrennung von Kohlen-
staub im Staubmotor von sehr vielen Einflussen abhé&ngt.
Leider sind die Ergebnisse der Bombenversuche Wentzels
nicht zahlenméaRig auf den Kohlenstaubmotor tbertragbar,
da hier infolge der besseren Durchwirbelung bei héheren
Drehzahlen wesentlich gunstigere Verbrennungsvorbedin-
gungen herrschen. Es ware auch eine Erweiterung der
Versuche auf die luftlose Staubeinblasung erwiinscht.

Glucklicherweise eilt die praktische Beherrschung des
Verbrennungsvorganges im Staubmotor der theoretischen
Erkenntnis weit voraus (vgl. Abb. 7). In Oppau und Gorlitz
wurde mit vielen Staubmotoren die volle indizierte Oel-
leistung erzielt. Fur mittlere indizierte Dricke zwischen
4 und 9 kg/cm2 ergaben sich gunstigste Staubverbrauchs-
zahlen von 280 bis 300 g/PSjh Braunkohlenstaub, d. h.
1400 bis 1500 kcal/PS,h, etwa Ubereinstimmend mit dem
indizierten Wé&rmeverbrauch von Oelmaschinen.
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NaturgemaR ist der mechanische Wirkungsgrad der ein-
fachen ersten Staubdiesel-Versuchsmaschinen noch nicht so
hoch wie bei ausgekligelt hochgeziichteten Oelmotoren.
An der groBen Oppauer Staubdieselmaschine (420 mmDmr.,
650 mm Hub, 4 Zylinder) wurden Versuche zur Ermittlung
der Reibungsarbeit durchgefiihrt; die Leistung der Maschine
wurde dabei zwischen 270 PS und — 270 PS an der
Schalttafel veréandert (im letzten Falle wurde die Maschine
vom Netz aus elektrisch angetrieben). Es ergab sich in
diesem gesamten Bereich eine fast gleichbleibende Reibungs-
arbeit von etwa 280 bis 300 PS, bis zur Kupplung gemessen.
Nach roher, betriebsmaRiger Messung betrug die Reibungs-
leistung im einzelnen fur

4 Kolben s 180 bis 200 PS

Kompressor, Leistung und Reibung . 80PS
Lagerreibung, Steuerung 20 PS
zusammen 280bis 300 PS.

Die Reibungsleistung eines Kolbens mit Verlangerung wurde
bei herausgenommenem EinlaRventil mit nur 8 PS, dagegen
bei Ublicher Kompression auf 28 kg/cm2 mit 45 bis 50 PS
ermittelt. Zwischen Kupplung und Schalttafel wurden
etwa 20 PS Verluste fur den Riemenantrieb des Strom-
erzeugers und etwa 30 PS elektrische Verluste bestimmt.

Bei Vollast (400 PS an der Schalttafel, etwa 450 PS an
der Kupplung) ergab sich bei Betrieb mit Staub ein mecha-
nischer Gesamtwirkungsgrad bis zur Kupplung von 61 %,
wéhrend mit Oel bei Vollast etwa 75 % mechanischer Wir-
kungsgrad ermittelt wurden. Pawlikowski gibt den mechani-
schen Wirkungsgrad einer 3-Zylinder-Versuchsmaschine
(320 mm Dmr., 520 mm Hub) mit héchstens 65 % an.

Der mechanische Wirkungsgrad des Staubdiesels durfte,
hauptsachlich durch Herabsetzung des Einblaseluftbedarfs,
auf mindestens 65 bis 70 % zu steigern sein.

Zusammenfassend kann festgestellt werden, dafl die
Verbrennung im Staubmotor und sein Arbeitsverfahren
heute bereits so weit entwickelt sind, dalR umfassende und
grundsétzliche Verbesserungen auf diesen Gebieten kaum
noch zu erwarten sind. Der Staubmotor erreicht heute schon
den indizierten thermischen Wirkungsgrad des Oeldiesel-
motors und wird auch in absehbarer Zeit nahezu dessen
effektiven thermischen Wirkungsgrad erreichen, dazu mit
einem um mindestens 80 % billigeren, in beliebigen Mengen
in Deutschland zur Verfugung stehenden Treibstoff.

111, Verschlei und VerschleiBbek&mpfung beim Kohlenstaubmotor.

Es ist bekannt, wie nachteilig sich staubformige feste
Stoffe im Brennstoff oder in der Verbrennungsluft auf die
Lebensdauer der Dichtungsteile von Kraftwagen- und
Pflugmotoren oder Gasmaschinen auswirken8). Noch viel
schwieriger liegt die Frage des VerschleiRes beim Kohlen-
staubmotor, betrdgt doch der Anfall an schmirgelnden
Aschenbestandteilen in einem Staubmotorzylinder von etwa
901 Hubinhalt wahrend eines 2000stiindigen Dauerversuches
bei Verwendung von Braunkohle mit 6 % Aschengehalt
nicht weniger als 6000 Kkg.

Die ersten VerschleiBversuche ergaben denn auch nieder-
schmetternde Ergebnisse: Eine guBeiserne Biichse von etwa
420 mm Dmr. nitzte sich bei Verwendung eines gewdhn-
lichen Kolbens in 150 Betriebsstunden mit Kohlenstaub
um 7 mm aus. Die guBeisernen Ringe wurden dabei sogar
schon nach 30 bis 50 h auf die Halfte ihres Einbaugewichtes
abgenutzt. Zur Vermeidung von MiBverstandnissen sei hier
ausdriucklich betont, daR diese Zahlen an gufReisernen

8) A. Gorsler: Untersuchungen uber die Verminderung der
Abnutzung von Fahrzeugmotoren durch Reinigung der Ver-
brennungsluft. Dissertation Braunschweig 1928.
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Biichsen und Ringen ermittelt und heute in keiner Weise
mehr gultig sind. Inzwischen ist man namlich auch auf
diesem Gebiet betrachtlich weitergekommen.

Zunéchst wurde der VerschleiRVorgang weitestmoglich
zerlegt. Dabei ergab sich, daR sich die Laufblchse am
stdrksten an der Stelle abnutzt, an der sich der oberste
Kolbenring im oberen Totpunkt, d. h. etwa im Zeitpunkt
des hochsten Druckes im Arbeitszylinder befindet. An dieser
Stelle entsteht ein sehr scharfer Ansatz, wéhrend die Ab-
nutzung gegen das auBere Ende hin nach einer Kurve ab-
nimmt, die stark an die Kompressions- und Expansionslinie
im Druckschaubild erinnert. Entsprechend wurde auch
gefunden, daB sich die innersten Kolbenringe wesentlich
starker abnutzen als die duBeren.

Die nachste Erkenntnis war die, dal der hinter die Ringe
in deren Nuten tretende und die Ringe aufspreizende
Zylinderdruck, neben dem Vorhandensein schmirgelnder
Bestandteile die Hauptursache des hohen VerschleiBes war.
Dies wurde u. a. durch Indizierungen bewiesen, die zeigten,
daf der Zylinderdruck sich zwar gedampft und verzégert,
aber immerhin in betrachtlicher Starke in den Ringnuten
auswirkt. Sodann wurde ein VerschleiBmefRverfahren fur
Kolben und Ringe entwickelt.

Nun begann die wirksame VerschleiBbekdmpfung nach
einer Reihe von Verfahren, die im folgenden kurz gestreift
werden sollen.

Kohlenauswahl.

An erster Stelle unter den Verschlei3-Bekampfungs-
maBnahmen steht eine zweckmé&RBige Kohlenauswahl. Ver-
schleiRversuche ergaben, daf nicht nur der Aschengehalt
einer Kohle, sondern auch die Aschenzusammensetzung und
das Verhalten der Asche im Motor den Verschlei im Kohlen-
staubmotor wesentlich beeinflussen.

Zahlentafel 2. Aschengehalte, Heizwerte und Aschen
zahlen deutscher Kohlen und Treibstoffe.

Unterer

Kohlenart Aschengehalt Heizwert Aschenzahl
(Treibstoffe) % kcallkg  g/10000 kcal
Oberbayerische  Molasse-
kohle e 17 5 200 327
Sachsische Braunkohle 7 3 600 194
Braunkohlenbriketts. 8 5000 160
T Oorfoeeee 6 3 800 158
Westféalische Steinkohlen-
briketts 9 7 500 120
Ruhrkohle 6,5 7 650 85
Westfalischer Anthrazit . 3,9 7995 49
Aschearme westfalische
1,5 7 500 20
0,06 8 000 0,075
0,1 bis 0,2 10000 0,1 bis 0,2

Man wird sich zunéchst bemihen, als Treibstoffe fir
Staubmotoren Kohlensorten mit mdglichst geringem Aschen-
gehalt bzw. mdoglichst niedriger ,,Aschenzahl“ zu wahlen.
Die Aschenzahl ist die auf 10 000 kcal bezogene Aschen-
menge in g und bericksichtigt besser als der Aschengehalt
in Gewichtsprozenten den Warmeinhalt eines Brennstoffes
und damit den spezifischen Brennstoffverbrauch und die
je Leistungseinheit in der Maschine anfallende Aschenmenge.
Zahlentafel 2 gibt einige Aschenzahlen an. Wahrend z. B.
die Oppauer Versuche grofBtenteils mit Braunkohlen mit
Aschenzahlen von etwa 120 bis 240 g/10 000 kcal durch-
gefuhrt wurden, zeigt die fir den Kohlenstaubmotor be-
sonders in Frage kommende Gas- und Gasflammkohle mit
6 bis 7 % Aschengehalt Aschenzahlen von nur 90 bis 1009).

9) Vgl. hierzu F. Schulte: Auswahl der Brennstoffe fir
die Kohlenstaubmaschine. Stahl u. Eisen 55 (1935) Heft 16.
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Zahlentafel 3. Verschleil bei Staubmotoren

Kolbenring-VerschleifRzahlen

Maschine

VerschleiRzahl Lebensdauer bis

(Durchmesser/Hub/ Betriebsstoff Arbeitsluft Bemerkungen Quelle
Drehzahl) 1. Bing alle Hinge V'hG
mm
Oeldieselmotor Gasol gewdhnlich Dauerversuch, 1860 h _ 1 2790 Oppau
?) Gasol gewohnlich Dauerversuch, 11 280 h (0,25) 11 280 Deutz
Gasmaschine Hochofengas ublich bei neuer Bichse 0,5—1 — 2790—5580 B_iermann
(1050/1100/107) 75 mg/m3 Staub bei ausgelaufener Bichse 3—5 — 558—932 Biermann
Kraftwagenmotor Benzin Ublich — 11 0,63 2530—4430 Gorsler
(80/104/1800) 13 g/h Staub mit Staubfilter 34 82—164 Gorsler
65 g/h Staub ohne Staubfilter 121 8 23—33 Gorsler
Pflugmotor verstaubt — 7 — 400 Meldau
(?)
Kohlenstaubdiesel Braunkohlenstaub gewdhnlich ohne jede VerschleiRgegen- — — 50—150 19—56 Oppau
(420/650/215) 6 bis 8% Asche malnahme
6 bis 8% Asche gewdhnlich unverlangerte Kolben mit 20—50 56—140 Oppau
oder ohne Kreuzkopf bei
Wasserspilung
6 bis 8% Asche gewohnlich um Hublange verlédngerter 5—15 186—558 Oppau
Kolben, Wasserschmierung
6 bis 8% Asche gewohnlich um Hublange verlangerter 1—2 1395—2790 Oppau

Kolben, reichliche Oel-

Zum Vergleich sei die Aschenzahl von Gasdl genannt; sie
betragt etwa 0,1 bis 0,2. Die angefuhrten Aschenzahlen
zeigen deutlich, daR die VerschleiBschwierigkeiten beim
Kohlenstaubmotor schon durch Auswahl geeigneter Kohlen-
sorten oder durch Entaschung auf einen kleinen Bruchteil
herabgesetzt werden kénnen.

Neben dem Gewichtsanteil muf? auch die Zusammen-
setzung der Asche bericksichtigt werden. Die Asche soll
maoglichst wenig harte, stark schleiBende Bestandteile
(Quarz, Pyrit) enthalten. Es wurde vom Verfasser bereits
vorgeschlagen, die Aschenzusammensetzung durch eine
»Schleifzahl* zu erfassen, die sich entsprechend den Dana-
Harten der gefahrlichsten Bestandteile errechnet als Summe
des I00Ofachen Gehaltes an Tonerde, des 120fachen Gehaltes
an Kieselsdaure und des 37fachen Gehaltes an Eisenoxyd.
Hiernach ergeben sich Schleifzahlen fiir eine bestimmte
Buhrsteinkohle von 32 600, fiir eine niederschlesische Stein-
kohle von 14100, fir eine rheinische Braunkohle von 7300
und fir eine Aachener Steinkohle von 4500. Diese Schleif-
zahlen sind allerdings noch nicht praktisch nachgeprift;
es mufd auch bericksichtigt werden, dall die einzelnen Aschen-
bestandteile Tonerde, Kieselsdure, Eisenoxyd gewdhnlich
nicht einzeln auftreten.

Bei einer Gesamtbeurteilung der Eignung einer Kohle
zur Verbrennung im Staubmotor mufll neben Aschenzahl
und Aschenzusammensetzung weiterhin das Verhalten der
Asche im Motor wahrend der kurzen Zeitspanne zwischen
Einblasung und Ausscliub bertcksichtigt werden. Leider
sind diese Verhéltnisse heute auch noch nicht genau er-
forscht worden; jedenfalls aber spielt der Aschenschmelz-
punkt dabei eine gewisse Rolle, da die Temperaturen im
Motorzylinder bei Vollast 1500° wesentlich Ubersteigen.

W erkstoffauswahl.

Der VerschleiB von Kohlenstaubmotoren ist an zweiter
Stelle eine Frage der Werkstoffauswahl. Gufieiserne Bichsen
und Ringe haben sich in Oppau und Gérlitz nicht auf die
Dauer bewé&hrt; auch PerlitguR ist den hohen Beanspru-
chungen nicht gewachsen, ebensowenig das um etwa 50 %
widerstandsféahigere chrom-nickel-legierte Guf3eisen. Deshalb

spulung

mussen fur die Dichtungsteile hochverschleilRfeste Sonder-
werkstoffe gewahlt werden. Versuche an Kraftwagen-
motoren ergaben einen etwa sechsmal so hohen Verschleif3-
widerstand von Laufbichsen aus nitriertem GrauguB gegen-
Uber solchen aus Chrom-Nickel-GuR. Fur Buchsen aus
Nitrierstahl nennt Pawlikowski grofte Abnutzungswerte von
nur 0,18 ft/h. (Die gréBte Abnutzung von Oeldieselblichsen
betragt im Mittel vergleichsweise 0,1 bis 0,3 jx/h.) Die
Schichauwerft soll mit einem verschleiRfesten StahlguR auf
VerschleiBwerte von 0,6 p/h gekommen sein.

Die Auswahl hochverschleilfester Werkstoffe fir die
Dichtungsteile von Kohlenstaubmotoren erméglicht also
eine weitgehende Herabsetzung des VerschleiBes. Die Ver-
suche in dieser Richtung durften aber trotz der bereits
erzielten Erfolge auch noch nicht abgeschlossen sein. Hierbei
ist die Heranziehung aller Erfahrungen der allgemeinen Ver-
schleilforschung ndtig, geordnet etwa nach folgenden Ein-
fluBgroRen: 1. Schleifmittel (Art, Harte, KorngréRe, Korn-
form), 2. Werkstoff (Art, Héarte. Gefiige, Behandlung.
Sonstiges), 3. Anpressungsdruck, 4. Schmierzustand, 5. Gleit-
geschwindigkeit, 6. Temperatur, 7. Atmosphére (Reib-
oxydation), 8. Sonstige Einfllisse.

Die bisherigen Ergebnisse der allgemeinen Verschlei3-
forschung sind entsprechend der Vielzahl der Prufungsver-
fahren uneinheitlich und widersprechend. Zur Prufung von
Staubmotorenwerkstoffen mufRten VerschleiRprifverfahren
angewendet werden, die dem VerschleiVorgang im Kohlen-
staubmotor weitestgehend entsprechen, z. B. das Verfahren
von Brinell. Jedenfalls sind bei planméaRiger Forschung
auf diesem Gebiet noch wesentliche Fortschritte fir den
Kohlenstaubmotor zu erwarten.

Bauliche VerschleiRbekdampfungsmalBnahmen.

Neben Kohlen- und Werkstoffauswahl bieten sich auch
eine Reihe von baulichen Maéglichkeiten zur Verschlei3-
bekédmpfung.

Die ubliche Tauchkolbenbauart (Abb. 8) wéare an sich
auch fur Staubmotoren die erstrebenswerteste. Dabei ist
fir die Buchse praktisch nur der Werkstoff frei wéhlbar; da-
gegen konnen fur die Ringe neben dem Werkstoff auch
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und anderen Kolbenmaschinen.
Laufbichsen-VerschleiBzahlen
© '\QHSChinelH o/ VerschleiRzahl Lebensdauer
urchmesser/Hu i i bis Abnut
Drehzahl) Betriebsstoff Arbeitsluft Bemerkungen omax Hmittel ull?n D/I;SIOZ;IE Quelle
mm h h h
Oeldieselmotor Gasol gewdhnlich laut Abnahm_e amerikan. 0,1—0,3 VDI-N.
(280/380/700) Marine c
Gasol gewdhnlich 0,127 - - Privat
Gasmaschine Gas gewdhnlich - 0,1—0,3 —_ 30000-100000 Privat
etwa 1000 (j), Gas gewdhnlich 0,14-0,36 — — Hilliger
3000 PS
Kraftwagenmotor gewdhnlich gewodhnlich 0,314 0,145 _ Gorsler
(80/104/1800) gewdhnlich 13 g/h Staub mit  Staubfilter 6,27 2,52 — Gorsler
65 g/h Staub ohne Staubfilter 18,5 9,37 Gorsler
Pflugmotor gewdhnlich verstaubt Viertaktmotor 1,87 Becker
(?) Zweitaktmotor 0,87 Z Z Becker
J Kohlenstaubdiesel Braunkohlenstaub gewdohnlich iibliche GuReisenbiichse 20—50 10—30 84—210 Oppau
| (450/650/215u.a.) 6 bis 8% Asche Ublicher Kolben, Wasser-
spulung
6 bis 8% Asche gewdhnlich verlangerte GuBeisen- 5—15 2—7 280—840 Oppau
buchse, verlangerte Kolben,
Wasser- oder Oelschmierung
(420/630/160) verschieden gewohnlich ~ GuBeisenblchse, ublich, 066(?) — 6300 Pawlik.
Mittelwert mehrjahrig
etwa 150 PS verschieden gewdhnlich Laufbiichse aus hartem, etwa 2 — — Pawlik.
perlitartigem GuReisen
etwa 150 PS verschieden gewdhnlich Laufbiichse aus hartem 0,53 — — Pawlik.
Manganstahl (Guf3stahl)
etwa 150 PS verschieden gewohnlich Laufblichse aus Nitrierstahl 0,18 — — Pawlik.

deren Abmessungen, Lage, Zahl, Spannung und Schldsser
verandert werden. Die Anordnung sehr vieler Ringe hat
sich nicht bewéahrt, weil die Blchse dabei sehr stark abge-
nutzt wurde. Besondere, vorgelagerte Schutzringe werden
in kurzester Zeit zerrieben. Viel wichtiger ist die Durch-
bildung des Kol-
benringschlosses
und die Verhinde-
rung des Ubermagi-
gen  Auseinander-
spreizens der Ringe.

Im Laufe der
Oppauer Versuche
wurde eine Sonder-
bauart entwickelt,

[r—i\/ 1 —i\ /1—i\ bei der der Kolben

= = —m @ — +f= verbrennungsseitig
um etwa Hublange

n R g Uber die Ringe
momeer ziaoietoh Rdsen- hinaus  verléngert

ringe, Heue
opffShrag

wunie (Alb 8) Die

TaiMbbn e /reuz-
heg/mnag Verlan';rung7"' lief

\koﬁienstébﬁbbbrir!ggonr%n%éauarten mit wenig Spiel in

' dem entsprechend
verlangerten Zylinder. Diese Bauart erbrachte eine Ver-
minderung des VerschleiBes gegeniiber der ublichen Bauart
auf die Halfte. Dieser Erfolg wurde aber erkauft durch Ver-
groRerung der Bauhdhe, Zerkliftung des Brennraumes (und
damit Leistungsverminderung) und etwas geringere Be-
triebssicherheit.

Zur Vermeidung der grundsatzlichen Nachteile aller im
Kolben gelagerten und mit ihm bewegten Dichtringe bei
Staubmotoren wurde in Oppau eine dritte Bauart mit vollig
glattem Kolben und fest in der Blichse gelagerten, von auRen
nachzuspannenden, sogenannten Blichsenringen entwickelt,
bei der also die Ringe den Kolben nach Art einer Bandbremse
umschlossen. Diese Bauart hat sich im Betrieb gut be-
wahrt; z. B. kann erst der innerste Ring gegen den Kolben
gespannt werden, spater die weiter auBen liegenden Ringe.

Im Brenntotpunkt schitzt
Uberdeckende Kolben vor
Rickstande zu den Ringen.

der die Ringe um Hublénge
Ubermaligem Zutritt fester
Die festgelagerten Dichtringe
sind dauernd leicht spilbar. Der Kolben nutzt sich nach
den vorliegenden Versuchen viel gleichmaliger ab als die
Zylinderlaufbiichse bei der ublichen Bauart. Der wesent-
liche Vorteil der Blchsenringe liegt darin, dal3 trotz fort-
schreitender Abnutzung der Ringe die Dichtfahigkeit Uber
eine langere Betriebszeit von auBen gleich groR gehalten
werden kann. Die Weiterbildung dieser Bauart erscheint
unter Umstanden aussichtsreich.

Betriebliche MaBRnahmen zur Verschleif3-
bekampfung.

Die verschleiBtechnisch wichtigste Betriebsgrof3e ist nach
den vorliegenden Versuchen das Kompressionsverhéltnis.
Mit Erh6éhung des Kompressionsverhaltnisses nahm der
Verschleil3 sehr stark zu. Diese GesetzmaRigkeit ist wichtig;
sie 1aBt Staubsorten, die bei niedrigem Kompressionsver-
héltnis verbrannt werden kdénnen, wesentlich gunstiger er-
scheinen als h6her ziindende.

Der Verschleil wéchst im Mittel linear mit der stiindlich
verbrannten Staubmenge, d. h. mit der Belastung; unver-
brannter Staub schleit viel weniger.

Ein Unterschied im VerschleilRergebnis bei guter Dia-
grammfihrung gegeniiber starker Spéteinblasung, d. h.
ein EinfluB der Gite der Verbrennung war nicht klar zu
erkennen, ebensowenig ein EinfluR der Kuhltemperatur,
Drehzahl und Gleitgeschwindigkeit.

Spiulverfahren.

Eine weitere Gruppe von VerschleiRbekdmpfungsmaR-
nahmen verfolgt den Zweck, den Eintritt fester Teilchen
zwischen die Dichtflachen durch Entgegenfiihren eines Spul-
mittels zu verhindern. Die zunédchst versuchte Luftspilung
erwies sich nur dann als vorteilhaft, wenn sie mit hoher
Luftpressung von 60 bis 80 at im oberen Totpunkt eine vom
Kolben nach dem Verbrennungsraum gerichtete Strémung
erzeugte. Dies erfordert aber unwirtschaftlich hohe Luft-
mengen. Deshalb gingen die weiteren Versuche in Richtung
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zur Flussigkeitsspilung, vorzugsweise Oelspilung. Die
Ubliche Oelspulung zwischen die Ringe in ihrer &uBeren
Totlage brachte selbst bei Steigerung der Schmiermenge
auf 20 g¢g/PSih praktisch keine VerschleiBverminderung.
Dagegen hat Pawlikowski mit Schmierung im inneren
Totpunkt, also im verschleiBtechnisch geféhrlichen Augen-
blick, mit Ublichen Oelmengen offenbar gute Ergebnisse
erzielt. In Oppau wurde ein besonderes Oelspulverfahren
entwickelt, bei dem der Kolben und die von ihm freigegebene
Zylindergleitflache von unten dauernd mit Oel abgebraust
wurden. Dabei wurden VerschleiRzahlen fur gufeiserne
Ringe und Bichsen erreicht, die denen bei reinem Gasol-
betrieb nur um ein geringes nachstanden und nur etwa
U2 des friheren Verschleiles bei Staubbetrieb betrugen.
Selbst wenn das Verfahren wegen der Oelreinigungskosten
heute noch nicht ganz wirtschaftlich ist, so wird damit doch
ein weiterer bedeutungsvoller Weg zur Verminderung des
VerschleiRes gewiesen.

Im dbrigen mag erwéhnt werden, daR die groRe
Oppauer Versuchsmaschine mehrere hundert Betriebsstunden
mit reiner Wasserschmierung und Wasserspllung der
Zylindergleitflachen und Ringe zuverlassig betrieben werden
konnte.  Der MehrverschleiR gegenuber Oelschmierung
betrug dabei nur 15 bis 30 % gegenuber Oelschmierung
mit etwa 30 g/kWh Oel in der &uBeren Kolbentotlage.

Stand und W eiterentwicklung der VerschleilRfrage.
Einige Richtzahlen Uber Kolbenring- und Buchsenver-

schlei gibt Zahlentafel 3. Dabei ist unter ,,Ringverschleif3-

zahl“ eine dimensionslose GroRe

W = 5580 SZA,,§ verstanden, worin bedeuten

5580 = 3 «1860 eine Zeitunverdnderliche,

G und 2 G die Gewichte einzelner und aller Ringe vor
dem VerschleiBversuch in g,

A Gund 2 A G die Abnutzung einzelner und aller Ringe
wahrend des VerschleiRversuches in g,

t die Laufzeit des VerschleiBversuches in h.

Eine RingverschleiBzahl W = 1 bedeutet also, daB die
Kolbenringe sich stiindlich um /60 ihres Anfangsgewichtes,
in 1860 Betriebsstunden also um ein Drittel ihres Anfangs-
gewichtes abnutzen, was den Abnutzungsverhdltnissen in
einem in Oppau untersuchten Kkleineren Doppelkolben-
Oeldieselmotor entspricht. (GréRere Oeldieselmotoren er-
geben im allgemeinen Kleinere RingverschleiBzahlen.) Die
ersten Kohlenstaubmotoren-VerschleiBversuche ergaben mit
guBeisernen Ringen und Bichsen RingverschleiBzahlen von
50 bis 150 und groBte Laufblchsenabnutzungen von 20 bis
50 fz/h; heute werden Ringverschleizahlen von 1 bis 2 und
grofite Laufbuchsenabnutzungen von 0,18 [x/h (nach Pawli-
kowski) erreicht. Es ist also gelungen, die anfanglichen
VerschleiBwerte auf etwa ein Hundertstel herabzudriicken —
gewiR eine beachtliche Ingenieurleistungl Dieser Erfolg
berechtigt zu der sicheren Erwartung, daf3 in planméaRiger
Gemeinschaftsarbeit von Kohlenbergbau und Werkstoff-
prufung, Erbauer und Betriebsingenieur auch die rest-
lichen Schwierigkeiten Uberwinden werden, zumal da bei
der Brennstoffauswahl und -aufbereitung, Werkstoffaus-
wahl, Bauausfiilhrung, Betriebsfihrung und Spullung, sowie
bei der Untersuchung des VerschleiBVorganges innerhalb
und auflerhalb der Maschine noch langst nicht alle Méglich-
keiten ausgeschopft worden sind. Schon heute gewahr-
leistet jedenfalls die Erste Brunner Maschinenfabrik Lauf-
zeiten flr Staubmotoren von einem Jahr, und die Ver-
schleifkosten liegen sogar bei véllig unzureichenden guf3-
eisernen Dichtungsteilen nach den Oppauer Versuchen schon
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unter 1 Pf./kWh, bei Dichtungsteilen mit héherer Lebens-
dauer aber ganz wesentlich niedriger. Die VerschleilRfrage
ist also heute kein uniberwindliches Hindernis fir die
Einfihrung des Kohlenstaubmotors mehr.

IV. Gliederung der weiteren Arbeiten am Kohlenstaubmotor.

Es ist eigentlich erstaunlich, daf eine Aufgabe wie der
Kohlenstaubmotor, die wirtschaftlich so grofRe Aussichten
bietet und seit etwa 50 Jahren von tichtigen Ingenieuren
immer wieder in Bearbeitung genommen wurde, nicht schon
langst geldst worden ist. Und doch ist es leider Tatsache,
dal von den geistvollen und zum Teil kostspieligen Ver-
suchen von MacCallum, Diesel, Worgitzky, Trinkler, Vogt,
Zeher und Schnirle und vieler anderer praktisch nichts
Ubriggeblieben ist als eine Bereicherung des Patentschrift-
tums. Welche Vergeudung geistiger Kréafte!

Das Scheitern so vieler alterer Versuche liegt teilweise in
der Schwierigkeit der Aufgabe, groRenteils aber auch in
der viel zu einseitigen, frihere Erfahrungen kaum berick-
sichtigenden Arbeitsweise begrindet. Der Kohlenstaub-
motor ist eine vorbildliche Aufgabe fiir Gemeinschaftsarbeit
zwischen Versuchsingenieur, Motorenerbauer, Verbrennungs-
techniker und Werkstoffprufer, und nur planvoll gesteuerte
und klar gegliederte Gemeinschaftsarbeit kann auch die
endgiltige Losung bringen. Es ist nicht zuletzt Zweck
dieser Zeilen, neben Motorenbau und Kraftwirtschaft auch
Bergbau- und Hutteningenieure zu dieser Gemeinschafts-
arbeit aufzurufen.

Als Tréger der Gemeinschaftsarbeit werden finf Stellen
vorgeschlagen: eine Kohlenstelle, eine Hauptverschlei3-
stelle, eine NebenverschleilRstelle, eine Ventilstelle und
eine Zentralstelle.

In der folgenden Uebersichtstafel werden die vordring-
lichen Aufgaben fur die einzelnen Stellen aufgezahlt, die
nach Bedarf zusammengefalt oder unterteilt werden
kénnten.

Eine solche umfangreiche Zusammenstellung noch zu
lésender Aufgaben darf nicht entmutigen! Die schwierigsten
Aufgaben liegen bereits hinter uns, und die voraufgefihrten
Fragen sind auch schon teilweise geldést worden oder in
Bearbeitung. Und schlieRlich gibt es ja auch im Oeldiesel-
bau — 40 Jahre nach den grundlegenden Arbeiten Diesels—e
heute noch immer ungeléste Aufgaben, unbeschadet der
Betriebssicherheit und Verkaufsfahigkeit des Dieselmotors
im allgemeinen. Unter Berucksichtigung der bisherigen
Erfahrungen und bei planméRigem Einsatz aller Krafte
etwa nach vorstehendem Vorschlag ist jedenfalls in abseh-
barer Zeit mit Sicherheit eine betriebstiichtige, wirtschaftlich
arbeitende Kohlenstaubmotoren-Bauart zu schaffen. Und
dieses Ziel ist des SchweiBes der Edlen wert!

V. Aussichten und Bedeutung des Kohlenstaubmotors.

Die Frage der Wirtschaftlichkeit des Kohlenstaubmotors,
besonders gegeniiber dem Dieselmotor, ist in einer Arbeit
von F. Schulte und W. Litterscheidt6 ausfihrlich
behandelt und auch vom Verfasser bereits gestreift worden.

Danach betragen die Brennstoffkosten beim
Kohlenstaubmotor bei Verwehdung von Braun-
kohlenstaub nur etwa 0,4 bis 1,0 Pf./kW h, bei Ver-
wendung von Steinkohlenstaub nur rd. 0,6 bis
1,7 Pf./KWh, im Mittel also um 2 bis 3Pf./KWh (d. h.
umrd. 70%) weniger als beim Oeldieselmotor und
um etwa 15 Pf./kWh (d. h. um rd. 94%1!) weniger
als beim Benzinmotor.

Dieser grofle Vorsprung in den Brennstoffkosten wird
auch durch die gegeniiber dem Oeldiesel vorlaufig noch um
etwa ein Zehntel bis ein Drittel hoheren Anschaffungskosten
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und durch etwas héhere Verschleifkosten (nach den Oppauer
Versuchen selbst bei Verwendung vdllig unzureichender
gufleiserner Bichsen und Ringe unter 1 Pf./kWh, aber
sicherlich auf < 0,5 Pf./kWh zu driicken) nicht ausgeglichen.

Daraus ergibt sich folgendes fur die Aussichten und die
Bedeutung des Kohlenstaubmotors: Er erscheint berufen,
den ortsfesten und vielleicht spater auch den ortsbeweg-
lichen Oeldieselmotor zu ersetzen; in Frage kommen also
zunéchst Kleinkraftwerke, Triebwagenantrieb, Frachtschiff-
antrieb, Spitzenkraftsatze, in zunehmendem MaRe auch Last-
wagen- und Kraftwagenantrieb. Der Dampfturbine gegen-
Uber erscheint ein Wettbewerb des Kohlenstaubmotors aus-
sichtslos und volkswirtschaftlich auch nicht winschenswert.

Der Kohlenstaubmotor wird neben der auBerordent-
lichen Billigkeit des Treibstoffes alle Vorziige des Diesel-
motors aufweisen: hohe spezifische Leistung und Brenn-
stoffausnutzung, kirzeste Anfahrzeit, einfache Bedienung,
geringer Wasserbedarf, beste Regelbarkeit.

Neben der privatwirtschaftlichen und technischen Be-
deutung des Kohlenstaubmotors ist auch auf seine volks-
wirtschaftliche Bedeutung im Zusammenhang mit der
Treibstoffversorgung Deutschlands aus deutschen Kraft-
quellen hinzuweisen, und zwar in zweifacher Hinsicht.

Einmal hat G. Feder10) daraufhingewiesen, dafl ,,das
Volumen des heutigen Kraftstoffbedarfes so stark steigen
wird, dalR unsere Eigenerzeugung dem nicht folgen kann*.
Nach H. Rosenthalll) sind nur 90 % der heute bendtigten
flussigen Treibstoffe wirtschaftlich (durch Schwelung
vor Verteuerung, Schwelteergewinnung in Kokereien, Gas-
feuerung an Stelle von Kohle oder Oel, Hydrierung von
Pech) aus deutschen Kraftquellen gewinnbar; dagegen ist
die Frage, ob wir auch den zukinftigen Treibstoffverbrauch
(Dr. Brandenburg rechnet mit einer Verdoppelung in den
nachsten 3 bis 5 Jahren!) aus Eigenerzeugung nach den
genannten Verfahren wirtschaftlich decken koénnen, nach
Rosenthal zu verneinen. Hier kann der Kohlenstaubmotor
mit eine Lucke des deutschen Mineraldlplanes1?) schlieBen:
Der gesamte deutsche Bedarf an leichten und schweren
flussigen Motortreibstoffen betrug im Jahre 1931 (1 900 000
+ 470 000) = 2370000 t und ware durch etwa 3 000 000 t
Motorentreibstaub (Steinkohlenstaub) vollstandig zu er-
setzen ; diese Menge macht nur etwa 2 % der derzeitigen
deutschen Steinkohlenférderung aus und ware also vom
deutschen Bergbau spielend aufzunehmen, ohne daR — und
das ist das Wesentliche — unerwiinschte Begleiterzeugnisse
den Markt zusatzlich belasten. Auch jede noch so starke
kiinftige Steigerung des deutschen Treibstoffbedarfes ist
Uber den Kohlenstaubmotor auf Jahrhunderte hinaus in
Kriegs- und Friedenszeiten aus deutscher Inlandskohle zu
decken. Dabei kann der Kohlenbergbau gute Preise fir
Motorentreibstaub erzielen.

10) Wirtschaftspolitische Grundlagen der Versorgung Deutsch-
lands mit Mineral6len und bitumindsen StraBenbaustoffen. Oel
und Kohle 4 (1933) S. 22.

11) Deutsche Treibstoffversorgung aus nationalen Rohstoffen.
Arch. Warmewirtsch. 15 (1934) S. 283/86.

12) L. Ubbelohde: Die wissenschaftlich-technischen Grund-
lagen der Versorgung Deutschlands mit Mineraldlen und bitu-
mindsen Strafenbaustoffen. Oel und Kohle 1 (1933) S. 26;
2 (1934) S. 145/48.
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Zweitens aber ist die Entwicklung zur billigsten Kraft-
erzeugung auf die Dauer nicht aufzuhalten, mag sie auch
heute durch Fragen der Beschaffung auslandischer Zahlungs-
mittel, der Arbeitsbeschaffung usw. manchmal etwas zuriek-
treten. G. Feder13) hat mit Recht fur die weiteren Arbeiten
zur Treibstoffbeschaffung die Forderung aufgestellt:

»,Man muR dauernd bemuht sein, die Gestehungskosten zu
senken. Das Reich wird eine dauernde Preiskontrolle vorneh-
men und nichts unversucht lassen, um die Senkung der Treib-
stoffpreise in kurzer Frist herbeizufihren, die dann erst recht
zu einer heute wohl noch ungeahnten Steigerung des Kraft-
verkehrs fihren wird!*

Die Mdglichkeit der Treibstoffkostensenkung darf dem-
nach zuversichtlich als MalRstab fur die Zukunftsaussichten
von neuen Treibstoffen betrachtet werden, und die Aus-
sichten des Kohlenstaubmotors sind auch in dieser Richtung
vielleicht unerreicht gunstig. Es ist klar, dal3 die kiinftigen
deutschen Treibstoffe nur aus festen deutschen Brennstoffen
gewonnen werden kénnen. Der Kohlenstaubmotor allein
verwendet diese festen Brennstoffe unmittelbar ohne voraus-
gegangene Umwandlung, die immer mit Kraftverlust und
Kapitalaufwand, also Verteuerung, verbunden sein wird14).

Die Zeit ist reif fir den Kohlenstaubmotor! Es ware
schade, wenn Uber der Beschéaftigung mit Zwischenlésungen
die Forderung dieser Aufgabe vernachlassigt wirde. Mdoge
es deutscher Gemeinschaftsarbeit bald gelingen, die letzten
Schwierigkeiten zu Uberwinden!

Zusammenfassung.

Die Wichtigkeit des Kohlenstaubmotors fur die Treib-
stoff-Selbstversorgung Deutschlands wird hervorgehoben
und seine bisherige Entwicklung durch Beschreibung éalterer
Motorenbauarten erlautert, auch wird auf die zahlreichen
Bestrebungen der Neuzeit fur seine Verbesserung hinge-
wiesen. Sodann wird, hauptsachlich auf Grund der Ver-
suche des Verfassers in Oppau, die Krafterzeugung im Motor,
der Verbrennungsvorgang und die Betriebsweise an einem
Motor neuester Bauart erklart und Uber die Betriebsergeb-
nisse, besonders den mechanischen Wirkungsgrad, berichtet.
Hierauf werden die Bestrebungen zur Bekdmpfung des durch
staubférmige Brennstoffe hervorgerufenen Verschleiles der
Dichtungsteile usw., durch Untersuchung des Verschleif3-
vorganges und die Mittel zur Verminderung des Verschleil3es
durch richtige Auswahl des Brennstoffes und der Werkstoffe
sowie durch bauliche und betriebliche MaRBnahmen, wie
Spulverfahren usw., erdrtert, wobei Zahlenangaben Uber den
heute erreichbaren Kolbenring- und Bichsenverschleill
gemacht werden. Schlieflich wird eine Gliederung fir eine
alle Erfahrungen und Aufgaben bericksichtigende Gemein-
schaftsarbeit zwischen Versuchsingenieur, Motorenerbauer,
Verbrennungsfachmann und Werkstoffprufer aufgestellt
sowie auf die Zukunftsaussichten und sowohl wirtschaftliche
als auch technische Bedeutung des Kohlenstaubmotors fir
Kleinkraftwerke, Triebwagen- und Frachtschiffantrieb,
Spitzenkraftsatze, in zunehmendem MaRe auf Lastwagen-
und Kraftwagenantrieb, hingewiesen.

13) Nationalsozialistische Wirtschaftsgestaltung auch beim
Erdol. Oel und Kohle 2 (1934) S. 138/41.

14) W. Rédiger: Die Minderung der Treibstoffeinfuhr durch
Umstellung der Kraftmaschinenantriebe. Elektrotechn. Z. 56
(1935) S. 1/3.
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Die Bewertung von Eisenerzen.
Von W alter Luyken in Dusseldorf.

[Bericht Nr. 36 des Erzausschusses des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]

(Die allgemeinen Grundlagen der Bewertung.

Beispiel. Die Verrechnungspreise.

ie Eignung der Eisenerze fir die Erzeugung von Roh-
D eisen hangt von einer auBerordentlich groRen Zahl von
Umsténden ab, und die Bewertung der Erze ist daher eine so
verwickelte Aufgabe, dal? man fast an ihrer Losung verzagen
kénnte. Als man sich doch an sie wagte, hatte man die
Schwierigkeiten in ihrem vollen Umfange wohl nicht er-
kannt, sondern falBte die Aufgabe an mit dem gewi3 nicht
ganz unberechtigten SelbstbewufBtsein, welches die schnell
fortschreitenden Kenntnisse von den W&rmetdnungen
chemischer Umsetzungen verleihen muf3ten. Dieser Aus-
gangspunkt barg aber schon die Gefahr in sich, diejenigen
Teilfragen zu Uberschéatzen, die man durch die rein wissen-
schaftlichen Fortschritte beherrschen konnte, dafur aber
die sonstigen wirtschaftlichen Zusammenhénge in ihrer Be-
deutung fir den Wert zu unterschdtzen. Es mufl} aber
anerkannt werden, daR die alteren Arbeiten eine Bresche
in die Fragestellung geschlagen haben und daneben die
treibende Kraft waren, um aufs neue das Suchen nach
einer befriedigenden L&sung aufzunehmen.

Die Anregung zu einer Nachprufung der Bewertungs-
vorschlage ging von der Geschéftsfuhrung des Vereins deut-
scher Eisenhittenleute aus. Nachdem der Verfasser dann auf
Grund seiner Untersuchungen vor den Arbeitsausschiissen
des Erz- und Hochofenausschusses Uber die Eisenerz-
bewertung berichtet hatte, wurden auch von anderer Seite,
so besonders den Herren R. Cordes, P. Reichardt und
J. Stoecker, weitere Bewertungsbeispiele beigetragen.
Es ergab sich so eine die Zusammenhange gut kennzeich-
nende Stoffsammlung, die zu einer zusammenfassenden Dar-
stellung vereinigt werden konnte. Wegen der Einzelheiten
mufl auf den ausfihrlichen Berichtl) verwiesen werden;
hier soll nur ein Ueberblick Gber die wichtigsten Teilfragen
gegeben werden.

Das bisherige Vorgehen bei der Erzbewertung kann kurz
dahin gekennzeichnet werden, dal man allgemein die An-
nahme machte, dal das zu bewertende Erz allein
verhittet werden solle. Wé&hrend man damit die Frage,
welchen EinfluR die Méllerung eines Erzes mit anderen
auf seinen Wert ausiibt, beiseite schob, schenkte man der
rechnerischen Erfassung der aus den einzelnen Eigenschaften
des Erzes sich unmittelbar ergebenden Kostenédnderungen,
so besonders der wichtigen Vorausbestimmung des Brenn-
stoffbedarfes, ganz besondere Aufmerksamkeit.

Die Maéngel dieses Vorgehens soll die Abb. 1 erkennbar
machen. Angenommen ist eine Grube A, die ein Erz fordert,
welches fir die Erzeugung von handelsiiblichem Stahleisen
einen etwas zu hohen Phosphorgehalt besitzt. Nach dem
bisherigen Vorgehen mufl nun entweder das Erz als wertlos
erklart werden, weil die Erzeugung von Stahleisen mit
einem bestimmten Phosphorgehalt aus ihm allein — auch
unter Verwendung von Zusétzen oder Zuschldgen — nicht
mdglich ist, oder es muBte ihm eine Belastung fur seinen
geringen Phosphoruberschul? gegeben werden. Fur die Er-
mittlung einer solchen Belastung war aber keinerlei Anwei-
sung gegeben, wie sie eben auch nicht gegeben werden kann.

1) Vorgetragen in der 13. Vollsitzung des Erzausschusses am
1. Februar 1935. Auszug aus Mitt. Kais.-Wilh.-Inst. Eisenforschg.,
Dusseid., 17 (1935) Lfg. 1, S. 1/18. — Sonderabdrucke sind vom

Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieBfach 664, zu
beziehen.

Besprechung des Einflusses der Versorgungsmdglichkeiten an einem
Reduzierbarkeit der Erze und Bewertung.)

Anders liegen aber die Verhaltnisse, wenn noch ein
weiteres etwa sehr phosphorarmes Erz wie das der Grube D
in Abb. 1 zur Méllerung herangezogen werden kann, so daf
doch die Erzeugung von Stahleisen iblicher Zusammen-
setzung leicht mdglich ist. Betrachtet man weiter noch die

Bedingungen zweier
" IMI

verschiedener Hoch- Wiifie.  GrubeA
ofenwerke (B und C
der Abb. 1), die fir i

) GueD n - Bereichder

den Bezug der bei-
den Erze frachtlich
ungleich gelegen sind
und die auch sonst

unterschiedliche
Kostenverhaltnisse haben missen, so kann man folgende
Feststellungen ableiten:

1. Es gibt keine absolute oder allgemein gultige
W ertbestimmung fur Eisenerze, vielmehr kann ihr
Wert jeweils nur fur ein bestimmtes Hochofenwerk er-
mittelt werden.

2. Da der Méller stets auf eine bestimmte Roheisensorte
zugeschnitten ist, bezieht sich der ermittelte Wert auch
nur auf die Erzeugung einer bestimmten Roheisensorte
aus diesem Erz.

3. Bei der Bewertung eines Erzes fir ein bestimmtes Hoch-
ofenwerk mussen die durch die Versorgungslage
dieses Werkes gegebenen Mooglichkeiten des
Ausgleichs von Eisenbegleitern, Schlackenbildnern und
Schlackenmengen beriicksichtigt werden.

4. Die Bewertung erfolgt durch Vergleich mit Roheisen-
selbstkosten in bestimmter Héhe.

5. Die Bewertung aller Einsatzstoffe eines Hochofens
hat nach den gleichen Grundsétzen zu erfolgen wie die
eines Eisenerzes.

An dem Beispiel eines Roteisensteins soll nun der Ein-
fluB, den die Mdéllerung des zu bewertenden Erzes mit
anderen Erzen auf den ermittelten Wert hat, kurz beleuchtet
werden. Zahlentafel 1 zeigt zunéachst die einem bestimmten
Hochofenwerk zur Verfiigung stehenden Einsatzstoffe nach
ihrer chemischen Zusammensetzung und die Preise frei
Hochofen. Ausgang und Grundlage der Bewertung ist dann
ein Grundmoller A, der sich aus allen vorhandenen Einsatz-
stoffen mit Ausnahme des Roteisenerzes und der Thomas-
schlacke zusammensetzt. Der Roteisenstein wurde nun
bewertet, indem aus den vorhandenen Einsatzstoffen Maoller
unterschiedlicher Zusammensetzung gebildet wurden, wobei
jedoch darauf geachtet wurde, daR sowohl das fallende
Roheisen stets die gleiche Zusammensetzung behielt als
auch die Schlackenzahl stets die gleiche blieb. Die Be-
wertung des Roteisensteins erfolgte dann als Bestand-
teil dieser verschiedenen Modller derart, dal die bei Ver-
arbeitung des Grundmdllers entstandenen Kosten Kkeine
Verdnderung erfuhren. Es ergaben sich so folgende Werte
flir den Roteisenstein:

Brzversorgungsmaglichkeiten

Abbildung 1. Die Bedeutung des Erzver-
sorgungsbereiches von Hochofenwerken
fur die Bewertung von Eisenerzen.

1. bei Ersatz des nordfranzésischen Erzes 12,78
2. bei Ersatz des Mittelmeererzes....ivevciiiiienans 13,85
3. bei zusatzlicher Aufnahme in den Grundmoéoller als
Ersatz fur eine IOprozentige Kiirzung der ibrigen
Erze des Grundmollers
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Zahlentafel 1.

Zusammensetzung im Peuchten

Einsatzstoff

Fe Mn P

% % %

i 2 3 4 5

a Nordfranzésisches Erz 4455 0,50 0,62

b Nordschwedisches Erz 58,90 0,17 2,03

¢ Mittelschwedisches Erz 60,00 0,28 0,91

d MiINEtte oo 31,50 0,30 0,65

e Mittelmeere 49,10 1,40 0,02

f Walz- und SchweiRschlacke . 57,50 0,30 0,07

g Siemens-Martin-Schlacke 1490 7,20 2,90

h  Siegerlander Rostspat 46,00 8,00 —

i Manganerz 0,97 47,25 0,17

k Thomasschlacke. 11,70 550 7,50

1 ROLEISENErZ i 50,00 — 0,20

m Kalkstein....ooooovveiieeiiiene - — —
MJICIt
4. bei gunstigem Ausgleich... ...16,48
5. bei unglnstigem Ausgleich ..., 9,86

6. beiAnnahme ,alleiniger* VerhiGttung.......cccoeeee. 12,21

Aus dieser Gegeniberstellung zeigt sich, da die Méller-
zusammensetzung von sehr groBem Einflul auf den Wert
ist; so kommen W ertunterschiede von 40 % vor.

Es wurde weiter einmal die Annahme gemacht, daB in
allen Erzen die Eiseneinheit 30 Pf. gekostet hatte, wodurch
sich die Preise der ubrigen Erze so &ndern, wie dies aus
Spalte 12 der Zahlentafel 1 zu ersehen ist. Wurde dann
wieder die Bewertung in der erwéhnten Weise durchgefihrt,
so ergaben sich jetzt folgende Werte fir den Koteisenstein:

X#/'t
bei Ersatz des nordfranzésischenErzes 12,54
bei Ersatz des Mittelmeererzes......ccvveeevvrenne 8,59

bei glinstigem Ausgleich ..o 14,74
bei Annahme ,alleiniger* Verhittung............

Wieder bestétigt sich der groRe EinfluB der Madller-
zusammensetzung. Besonders bemerkenswert ist aber, dal
bei der Bewertung des Roteisensteins als Ersatz fur ein
einzelnes Erz eine sehr starke Abhangigkeit zwischen
dem Preis des ersetzten und dem Wert eintritt. Diese Ab-
héngigkeit zeigt sich am besten, wenn man die obigen Werte
auf die Eiseneinheiten des Roteisenerzes umrechnet. Als-
dann ergibt sich, daR, wenn der Preis der Einheit im nord-
franzdsischen Erz um 0,48 Pf. gesenkt wird, der gefundene
Wert der Einheit im Roteisenstein um genau den gleichen
Betrag tiefer liegt. Bei der Annahme, daf in allen Erzen
die Einheit Eisen 30 Pf. koste, wurde ferner der Preis des
Mittelmeererzes je Einheit um 10,53 Pf. erniedrigt, und um
einen gleichen Betrag sank der Wert der Einheit des Rot-
eisenerzes, wenn dieses als Ersatz des Mittelmeererzes be-
wertet wurde. Da nun der metallurgisch begrindete Wert
des ersetzten Erzes nicht als bekannt gelten kann, so ist
die nach diesem Vorgehen durchgefuhrte Bewertung nicht
einwandfrei. Die oben gegebenen Werte lassen ferner er-
kennen, daR die Bewertung auf Grund der Annahme
alleiniger Verhuttung verhaltnisméaRig niedrige Werte
ergibt. Welcher Wert nun aber als der wirklich begriindete,
richtige Wert zu gelten hat, kann nur auf Grund genauer
Kenntnis der wirklichen Versorgungsverhaltnisse be-
urteilt werden. Zu den im Beispiel benutzten Erzpreisen
sei hier noch erwahnt, dal3 sie ihrer Hohe nach rein rech-
nerische Bedeutung haben.

Zwei weitere Punkte sollen im folgenden noch kurz be-
handelt werden, nédmlich die Reduzierbarkeit der Erze
fur die Vorausbestimmung der Brennstoffkosten und die
Frage der in der Rechnung zu benutzenden Preise. Der
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Zusammensetzung und Preise der verfigbaren Einsatzstoffe.

Preis des Erzes
unter Annahme

Zroeclshoffreer: EPi;ilzitde;:re eines Preises VON
Si02 ai2o3 CcaO MgO 30 Pf. je % Fe
% % % % JuItt Pf. JucClt
6 7 8 9 10 11 12
12,65 5,36 3,00 1,21 13,58 30,48 13,37
290 2,20 7,10 0,50 22,60 38,37 17,67
7,40 1,20 3,50 0,60 21,50 35,83 18,00
4,60 4,40 12,40 1,60 10,76 34,16 9,45
590 1,00 3,00 — 19,90 40,53 14,73
8,10 — 0,40 — 18,00 31,30 17,25
16,60 2,00 40,80 4,00 8,80 — —
12,00 4,00 0,50 — 22,40 — —
7,02 1,08 0,95 0,18 44,50 — —
7,00 2,10 47,60 1,70 20,00 — —
18,00 2,50 3,00 — ? — —
5,00 — 53,00 — 4,50 — —

Besprechung der Preisfrage sei vorausgeschickt, dal man
alle in der Rechnung auftretenden Preise als Verrech-
nungspreise bezeichnet. Auf welche Ueberlegungen und
Ermittlungen im einzelnen Falle sich die zu benutzenden
Verrechnungspreise ihrer Hohe nach stitzen sollen, ist nun
von nichts anderem abhangig als von der durch die Bewer-
tung jeweils zu ldsenden besonderen Aufgabe. Diese ist
nicht immer die gleiche, denn es kann beispielsweise danach
gefragt sein, was fiir ein bestimmtes Erz zu einem friiheren
Zeitpunkt unter der damaligen Marktlage hétte angelegt
werden dirfen, oder anderseits, was man zur Zeit fur ein im
laufenden Betrieb zu verwendendes Erz anlegen kann.
Ferner kann ein Erz erst kinftig lieferbar sein, so dafl die
Frage vorliegt, wie sich der Wert eines Erzes fir einen
spateren Zeitpunkt stellen wird. Es bedarf keiner Begriun-
dung, daB in Abhéngigkeit von diesen verschiedenen Zielen
der Bewertung die Verrechnungspreise beeinfluf3t werden
und fur gleiche Roh- oder Hilfsstoffe jeweils verschiedene
Preishdhen einzusetzen sind.

Nun ist Bewerten immer ein Vergleichen, woraus
folgt, daB sich die Verrechnungspreise ihrer Héhe nach in
den Vergleich einfiigen mussen. VerstoRBen sie gegen die
Vergleichbarkeit, so sind die Verrechnungspreise falsch; ge-
nigen sie dagegen dem Grundsatz der Vergleichbarkeit, so
sind sie richtig. Dieser Grundsatz der Vergleichbar-
keit ist mithin entscheidend und hat bei der Feststellung
der Verrechnungspreise als Richtschnur zu dienen.

Innerhalb der Ausschiisse ist auch der Frage der rich-
tigen Selbstkostenhdhe fir den Vergleich lebhafte Auf-
merksamkeit zugewandt worden. Tatséchlich ist ja der
ermittelte Wert des Erzes von der eingesetzten Selbstkosten-
héhe stark abhéangig. Es erscheint aber nicht notwendig,
etwa die HOohe der je t Roheisen eingesetzten Selbstkosten
gesondert zu prifen oder an sie besondere Forderungen zu
stellen, wie etwa nach den niedrigsten, unter den gegebenen
Verhaltnissen praktisch madglichen Selbstkosten. Denn
nicht nur die Gesamtselbstkosten in ihrer Summe, sondern
jedes einzelne Glied, aus denen sie sich aufbauen, stehen
unter der Forderung der Vergleichbarkeit und damit unter
einer ganz bestimmten Anweisung. Unter diesem Ge-
sichtspunkt gibt es also weder niedrige oder
hohe Verrechnungspreise, noch besonders nied-
rige oder hohe Selbstkosten, sondern nur ver-
gleichbare Verrechnungspreise und Selbstkosten.

Was ferner die Reduzierbarkeit betrifft, so hat das
Suchen nach geeigneten, den einzelnen Erzen gerecht
werdenden Reduktionswerten die Frage nach richtiger
Erzbewertung schon immer begleitet. Auch heute werden
auf der einen Seite die Versuche zur Auffindung solcher
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Werte fortgesetzt, wahrend auf der anderen Seite erklart
wird, daB ihnen keine praktische Bedeutung beigemessen
werden durfe. Vor einiger Zeit haben W. Feldmann,
J. Stoecker und W. Eilender?2 am Schlisse umfang-
reicher Untersuchungen festgestellt, da es unmdglich sei,
ganz allgemein fiir das MalRR der indirekten Reduktion einen
bestimmten Prozentsatz als einen bestimmten Reduktions-
wert anzugeben. Diese Feststellung kann aus folgenden
Ueberlegungen nicht tberraschen: Im Hochofenbetrieb ist
der Koksbedarf eines Erzes nicht nur von seiner chemischen
Reduzierbarkeit durch Gase oder festen Kohlenstoff ab-
hangig, so wie sie in einer beliebigen Versuchseinrichtung
ermittelt werden kann, sondern in sehr groBem Umfange
von dem Einfluf}, den das Erz selbst innerhalb des Ofens
auf die gesamten Betriebsbedingungen, und zwar besonders
auf die Gasstromung ausubt. Hiermit ist es beispielsweise
zu erkléaren, dal? der Sinter, der infolge einer gewissen Bil-
dung von Eisensilikat durch Gas nicht besonders leicht zu
reduzieren ist, unter Umstadnden doch eine bedeutende Ver-
ringerung des Koksverbrauchs herbeizufihren vermag. Nun
wird aber zweifellos durch einen bestimmten Anteil von
Sinter im Moller ein gunstigster EinfluR auf die Gasstro-
mungsverhéltnisse erreicht, so dal fur diesen Anteil dem
Sinter ein recht glnstiger Reduktionswert zuzuteilen ware.
Wird aber der Anteil an Sinter gemindert oder weiter ge-
steigert, so daR kein oder kein weiterer, entsprechend
gunstiger EinfluR auf den Koksverbrauch eintritt, so wird
dem Sinter dann ein weniger giinstiger Reduktionswert zu-
geteilt werden mussen, als fur den Fall der gunstigsten Zu-
satzmenge einzusetzen ware.

Aus diesen Verhaltnissen kann nur die Folgerung ge-
zogen werden, daB bei der Anwendung von Reduk-
tionswerten Vorsicht geboten ist und nicht schematisch
vorgegangen werden darf. Man wird bei der Vorausbestim-
mung des Koksbedarfes vielmehr immer Uberlegen mussen,
wie sich das zu bewertende Erz innerhalb des Moéllers aus-
wirken wird, und falls es nicht madglich ist, durch einen
Probebetrieb entsprechende Erfahrung zu gewinnen, wird

2) Stahl u. Eisen 53 (1933) S. 289/300 (Hochofenaussch. 136)?
*

*
An den Vortrag schloB sich folgende Erdrterung.

H. Wenzel, Dortmund: Die Ausfuhrungen von Herri
Luyken haben u. a. erkennen lassen, dal die deutschen Erze
gegeniliber den auslédndischen Erzen zu teuer sind, um sie bei den
Hutten behebt zu machen. Zwischen den Hochéfnern des Ruhr-
bezirks und den Bergleuten des Sieg-Lahn-DiU-Gebietes gab es
zeitweise groRe Meinungsverschiedenheiten. Es ist Uberaus an-
erkennenswert, dal Herr Luyken sich dieser schwierigen Auf-
gabe mit viel FleiR und Sachkenntnis in ernster wissenschaft-
licher Arbeit angenommen hat, um rein sachlich einen gerechten
Ausgleich zwischen den Ansichten der Bergleute einerseits und
der Hattenleute anderseits zu finden. Ich mdchte aber noch kurz
eins hervorheben, was im Vortrage wohl gesagt, aber vielleicht
noch nicht genug unterstrichen worden ist, namlich, dal die
Einheitswerte, die in den Zahlentafeln genannt sind, nur Ver-
haltniswerte darstellen und tatsachlich heute in ihrer absoluten
Hohe ganz abwegig sind. Man mufRte diese Werte ungeféhr hal-
bieren, um zu den jetzigen Verhéltnissen entsprechenden richtigen
Werten zu kommen.

P. Reichardt, Dusseldorf: Bei den Erdrterungen in den
verschiedenen Ausschiissen, die sich im Laufe der letzten drei
Jahre mit der Frage der Erzbewertung befalBt haben, haben
eigentlich von Anfang an kaum irgendwelche Meinungsverschie-
denheiten dartber bestanden, dal der Zweck der Erzbewertung
darin besteht, den Preis festzulegen, bei dem ein bestimmtes
Hochofenwerk das zu bewertende Erz verhttten kann, ohne daR
seine Roheisenselbstkosten dadurch eine Erhéhung erfahren.
Daraus folgt ohne weiteres, daR die Bewertungsrechnung von den
Roheisenselbstkosten ausgehen muB, und daf} sie sich, wenigstens
in ihrer grundlegenden Form, von einer gewdhnlichen Selbst-
kostenrechnung durch nichts weiter unterscheidet als dadurch,
daf? die Unbekannte der Rechnung eine andere ist. Eine Frage
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man nur dann einigermaBen das Richtige treffen kénnen,
wenn man die gesamten Umstande berucksichtigt,
d. h. sich aus der chemischen Reduzierbarkeit desgepulverten
Erzes, ferner aus seiner Stlckigkeit, Festigkeit, Porigkeit
und Gasdurchléssigkeit einschlieRBlich des Verhaltens dieser
Eigenschaften bei héheren Temperaturen tber den Einfluf3
des Erzes auf den Ofengang ein Gesamtbild zu machen
sucht, wie es bei der Menge, bei der es im Méller Aufnahme
finden soll, den Koksverbrauch beeinflussen wird.

Das bedeutet nun aber nicht etwa, daR alle Reduktions-
werte aus der Erzbewertung fernzuhalten seien, wohl aber
diejenigen, die unter einseitiger Prifung nur einer oder
einzelner Eigenschaften des Erzes ermittelt sind. Ferner
wird man die Forderung aufstellen missen, dal jede Starr-
heit in der Verwendung von Reduktionswerten zu ver-
meiden ist.

Es sei zum SchluB noch bemerkt, dal3 die Reduzierbar-
keit in ihrem EinfluR auf den Wert der Erze teilweise erheb-
lich Uberschéatzt wird. Es wurde schon darauf aufmerksam
gemacht, daf beispielsweise beim Roteisenstein in Ab-
hangigkeit von der Mdllerzusammensetzung Werte erhalten
wurden, die bis zu 40 % auseinanderliegen. Wurden aber
bei der Bewertung des gleichen Erzes Reduktionszahlen be-
nutzt, die um 5 % verschieden waren, was fur die Ein-
schatzung der Reduzierbarkeit eines bestimmten Erzes
schon ein recht wesentlicher Unterschied ist, so fielen die
gefundenen Werte nur um 3,2 % auseinander. Die Be-
deutung richtiger Méllerbildung ist also fiir die Bewertung
ganz wesentlich wichtiger als die Frage der richtigen Beur-
teilung der Reduzierbarkeit.

Zusammenfassung.

Nach Kennzeichnung der allgemeinen Erzbewertungs-
grundlagen wurden die verschiedenen Ersatz- und Ver-
gleichsmadglichkeiten dargelegt und die ermittelten Wert-
unterschiede begriindet. Ferner wurde der EinfluR der
Versorgungsmaglichkeit und die Bedeutung der Verrech-
nungspreise sowie die richtige Einschatzung der Reduzier-
barkeit eingehend behandelt.

aber, Uber die von Anfang an die Meinungen sehr stark aus-
(finandergingen und (ber die sie auch heute noch offenbar ebenso
weit auseinandergehen, das ist die Frage, von welchen Selbst-
kosten man bei der Bewertung ausgehen muB. Herr Luyken geht
von feststehenden Selbstkosten aus. Wenn sich also fur das be-
treffende Werk eine Madglichkeit bietet, seinen Méller durch
irgendeine MalRRnahme zu verbilligen, so halt er es fir geboten
oder wenigstens fur zuldssig, diese Ersparnismoglichkeit, wie er
sagt, zum Ausgleich der Preise zu benutzen. Das heif3t, er ver-
wendet sie dazu, um fiir das zu bewertende Erz einen entsprechend
héheren anlegbaren Preis zu berechnen, einen Preis namlich, bei
dem die urspringlichen Selbstkosten erhalten bleiben. Dieses
Verfahren fihrt natirlich dazu, daB der errechnete anlegbare Preis
stets um so hoéher ausfallt, je billiger sich der tbrige Méller stellt.

Das Wesen dieses Ausgleichsverfahrens geht am deutlichsten
hervor aus den Zahlenbeispielen, die der Vortragende vorhin
an Hand der Druckschrift besprochen hat. Er setzte da einen zu
bewertenden Roteisenstein nacheinander in acht verschiedenen
Mollern ein, die an sich, d. h. ohne Roteisenstein, natlrlich alle
ganz verschiedene Selbstkosten ergeben, er rechnet aber in allen
Féallen trotzdem mit gleichbleibenden Selbstkosten. Er kommt
infolgedessen zu Werten, die fur das gleiche Erz bis zu 67 % aus-
einandergehen.

Die andere Meinung, die wohl von dem gréf3ten Teil der Hoch-
ofner vertreten wird, geht dagegen dahin, dalR man eine gegebene
Ersparnismdglichkeit nicht dazu verwenden darf, um die
Preise der anderen Rohstoffe entsprechend aufzubessern, sondern
daB man sie unter allen Umstanden dazu verwenden muf}, um die
Selbstkosten zu senken. Als anlegbarer Preis gilt also derjenige
Preis, bei dem die Verhuttung des zu bewertenden Erzes ebenso
niedrige Selbstkosten ergibt, wie man sie ohne seine Verhuttung
unter den gleichen Verhaltnissen erreichen kénnte. Die Bewer-
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tung geht dabei also nicht von feststehenden Selbstkosten aus,
sondern von den niedrigsten, jeweils moglichen Selbstkosten. Im
Grunde dreht sich die ganze Verschiedenheit der Auffassungen
um die Frage, ob man sich damit begniigen will, seine Selbstkosten
auf einer bestimmten Hohe zu halten, oder ob man es flr not-
wendig halt, sie so niedrig als mdglich zu gestalten.

Nun handelt es sich vor allen Dingen um die Verhittung
unserer einheimischen Erze. Das war auch bei den bisherigen
Verhandlungen immer der Fall, und das war eigentlich der
Hauptgrund, weshalb die Meinungsverschiedenheiten Gberhaupt
entstanden sind. Da hegt nun gegen das Bewertungsverfahren,
das von dem Streben nach maglichst niedrigen Selbstkosten aus-
geht, der Einwand sehr nahe, dal man bei seiner Anwendung bei
einer groRen Anzahl unserer einheimischen Erze zu Werten kommt,
die fur die Gruben einfach unannehmbar sind und die die Ver-
arbeitung dieser Erze geradezu ausschlieBen mufiten. Da wir uns
aber alle dariiber klar und einig sind, daB eine Verarbeitung ein-
heimischer Rohstoffe in mdglichst weitem Umfange heute unbe-
dingtes Gebot ist, so kénnte man zu dem Schlufl kommen, damit
sei erwiesen, daf} dieses Bewertungsverfahren eben falsch ist. Der
Grund zu dem Widerspruch hegt aber nicht an dem Bewertungs-
verfahren, sondern in etwas ganz anderem, namlich darin, dal
wir mit einem falschen Mafstabe messen, wenn wir die Preise
der in- und auslédndischen Erze heute vergleichen und dabei nicht
bedenken, daB diese Preise in dem einen Falle wirkliche deutsche
Mark und im anderen Falle in Mark umgerechnete fremde Wah-
rungen darstellen.

W. Eilender, Aachen: Ich stimme Herrn Reichardt zu, daR
es im Einzelfalle besonders erwiinscht sein kann, nachzurechnen,
welchen Preis man fur ein bestimmtes Erz in einem aus gegebenen
Erzsorten zusammengesetzten Moller bei vorher festgelegten
Selbstkosten anlegen kann. Ich bin aber auch mit ihm der Auf-
fassung, daf? es dartber hinaus Aufgabe einer weitergreifenden
Moéllerberechnung sein muB, aus einer gegebenen Werkslage
heraus denjenigen Méller zu berechnen, der die niedrigsten Selbst-
kosten ergibt.

Dies ist in erster Linie eine mathematische Aufgabe, die Giber
eine Mischungsrechnung und nach der Seite der geringsten Selbst-
kosten durch Differentialrechnung zu behandeln ist, voraus-
gesetzt, dal man fir die verschiedenen Einflisse usw. mit be-
stimmten, mathematisch bestimmbaren GroéRen rechnen kann.
Hier ist aber eine Einschrankung zu machen. Wenn es z. B. nach
Auffassung von Herrn Luyken nicht moglich ist, zu einer ein-
deutigen Reduktionszahl fir eine bestimmte Erzsorte zu
gelangen und in &hnlicher Weise vielleicht auch noch andere
GroRen als Bezugswerte anzusehen sind und damit mehr oder
minder von der Erfahrung und der personlichen Auffassung des
betreffenden Hochéfners abhéangen, so wird eine Méllerberechnung
im letzten Sinne niemals eine rein mathematisch behandelbare
Aufgabe werden. Selbst wenn dies aber méglich sein sollte, so
bleibt noch, besonders bei den vielartig zusammengesetzten
Mollerungen unserer westlichen Werke, zu prifen, ob der Be-
rechnungsgang nicht derart verwickelt ist, da er fir den Be-
triebsmann damit unbrauchbar wird.

R. Hahn, Mulheim (Ruhr): Zu den Ausfiihrungen von Herrn
Luyken mochte ich bemerken, daR er sich ungefahr fur dasselbe
Verfahren entschieden hat, das wir friher bei der Reinholdhutte
fur die Auswahl der Erze angewandt haben. Nun wird die Sache
noch verwickelter, wenn man ein neues Erz dem Moller heimischen
will.  Zur richtigen Bewertung missen dann noch aufler den
schon von Herrn Luyken angefuhrten noch folgende Einflusse
bericksichtigt werden:

1. Die Schlackenmenge, fir die im Sommer eine groRere
Verwertungsmaéglichkeit besteht als im Winter.

2. Der Kalksteinverbrauch in Abhéangigkeit von der Erzeu-
gung. Bei geringer Erzeugung nun wird der Kalkstein noch ober-
halb der Zone der direkten Reduktion zersetzt werden. Steigt
aber die Erzeugung, dann wird der Kalkstein zu einem mehr oder
weniger groBen Teil in die heiBe Zone von 1000° bis 1100° ge-
bracht, wo er auRer der Zersetzungswérme, wie bei der geringeren
Erzeugung, auch noch Koks durch die Oxydation des Kokses
nach der Gleichung C+ C02= 2 CO verbraucht.

In bezug auf die Reduktionszahl mdchte ich mich der Auf-
fassung anschlieBen, dal meines Erachtens kaum ein einiger-
malen betriebsgerechtes Verfahren zu ihrer Ermittlung vorliegt.
Man geht bei der Erzbewertung am besten so vor, daR man das
zu bewertende Erz gegen ein physikalisch und chemisch ahnliches
Erz austauscht.

Die beste Lésung der von Herrn Reichardt angeschnittenen
Devisenfrage ist wohl die, daR man heute die Erze kauft, die unter
Bericksichtigung ihrer Mangan- und Phosphorgehalte je Eisen-
einheit die billigsten sind. Wieweit sich hierbei die Selbstkosten
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durch Steigerung der Forderkosten, des Koksverbrauches oder
der Schlackenmenge erhdhen, ist eine andere Frage.

Die Ursache des Unterschiedes in den Ansichten der Herren
Reichardt und Luyken ist wohl darin zu suchen, daR der Grund-
méller nicht der billigste ist, den man mit diesen Erzen zusammen-
stellen kann. Man muBte demnach fir eine Erzbewertung zu-
néachst den unter den betreffenden Markt- und Betriebsbedin-
gungen billigsten Méller aus den urspringlichen Erzen ermitteln
und dann erst vergleichen.

E. Bdhne,
hinweisen, dal man die Selbstkostenfrage nicht nur vom Stand-
punkt des Hochdfners betrachten darf, sondern in einem gréeren
Rahmen. Auch in der letzten Vergangenheit wurde die Preisfrage
fur inlandische und auslandische Erze konzernwirtschaftlich ge-
sehen, indem der Selbstkostensenkung durch Bezug billiger Aus-
landserze die Verluste gegeniibergestellt wurden, die auf den
Konzerngruben durch Einschrankung oder Stillegung entstanden.
Heute gelte die gesamte Volkswirtschaft als ein solcher Konzern,
innerhalb dessen fir die Erhaltung und Erweiterung des Inland-
bergbaues nicht allein die Selbstkosten des Hochoéfners oder eine
augenblickliche, durch den Devisenmangel bestimmte und
hoffentlich voriibergehende Zwangslage mafigebend ist, sondern
die grofen Gesichtspunkte der Arbeitsbeschaffung und der Wehr-
politik.

H. Schumacher, Dortmund: Herr Luyken hat im Verlaufe

seines Vortrages kurz erwéhnt, innerhalb welcher Grenzen sich
der Wert eines Erzes durch Aenderung der Reduktionszahl andern
kann. Hierbei ist zu beachten, daR weder der durch Laboratoriums-
versuche feststellbare Grad der Reduzierbarkeit des Erzes noch
der nach Potter zahlenmaRig erfaBbare EinfluR der Reduktions-
oberflache auf die Reduzierbarkeit den Wert des Erzes in metall-
urgischer Beziehung einwandfrei anzugeben vermdégen. Mit-
bestimmend, wenn nicht ausschlaggebend, sind hierbei diejenigen
physikalischen Eigenschaften des Erzes, die die Gasstromungs-
verhaltnisse im Hochofen bedingen; denn der im Ofen erreichbare
Grad der Erzvorbereitung wird in erster Linie bestimmt durch den
Grad der Berihrung zwischen Gas und Erz, wie dies auch A.
Wagner durch seine Versuche nachgewiesen hat3). Fir den metall-
urgischen Wert eines Erzes ist z. B. die durch Gasuberleitung
im Laboratorium festgestellte leichte Reduzierbarkeit nur unter
der Voraussetzung eine wertbestimmende Eigenschaft, wenn das
Erz physikalisch so beschaffen ist, daB im Hochofen eine ent-
sprechende Beriihrung zwischen Erz und Gas auch tatsachlich
erfolgen kann. Es ist deshalb notwendig, festzustellen, 1. von
welchen physikalischen Eigenschaften des Erzes der Grad der Be-
rihrung zwischen Gas und Erz abhangig ist; 2. ob sich fir diese
Eigenschaften ein zahlenmaBiger Wert bestimmen 14Bt; 3. wie sich
dieser Wert durch Zumischung von anderen Erzen verandert;
i. welchen EinfluR die Art der Begichtung auf diesen Wert hat.

W. Luyken, Dusseldorf: In jedem Betriebe hegen Ersparnis-
moglichkeiten teils kaufmannischer, teils technischer Art vor.
Nehmen wir einmal an, daB ein Hochdfner diese nicht restlos aus-
nutzt, so ist selbstverstéandlich die Berechnung seiner Selbst-
kosten nicht deswegen falsch, weil die nicht ausgenutzten Er-
sparnismaglichkeiten nicht in die Rechnung eingesetzt und nicht
die niedrigsten jeweils moglichen Selbstkosten festgestellt werden.
Ebenso kann eine Anleitung zur Aufstellung der Selbstkosten
nicht deswegen bemangelt werden, weil jemand von ihr Gebrauch
macht oder machen kdénnte, der noch Ersparungen héatte erreichen
konnen und daher nicht die niedrigsten jeweils moglichen Selbst-
kosten errechnet. Nun ist, wie Herr Reichardt selbst sagt, in
den AusschuBberatungen anerkannt worden, dall die Bewertungs-
rechnung von den Roheisenselbstkosten ausgehen mufR3 und daR
sie sich in ihrer grundlegenden Form von einer gewdhnlichen
Selbstkostenrechnung durch nichts weiter unterscheidet als da-
durch, daR die Unbekannte der Rechnung eine andere ist. Aus
dieser Gegeniberstellung ergibt sich aber auch, dal gegen eine
Anleitung zur Bewertung von Eisenerzen nicht deswegen Ein-
wendungen gemacht werden kénnen, weil jemand sich ihrer be-
dienen kénnte, der wegen einer nicht erschopfenden Ausnutzung
aller Ersparnismdéglichkeiten eben seine Selbstkosten und nicht
die niedrigsten jeweils moglichen Selbstkosten in diese Rechnung
einsetzt. Selbstverstandlich ist, daB derjenige, der in vollkom-
mener Weise alle Ersparnismdoglichkeiten wirklich ausschépft und
so zu den niedrigsten Selbstkosten gelangt, diese auch in die Rech-
nung einzusetzen hat, denn es sind jetzt eben ,,seine* Selbstkosten.

Wenn Herr Reichardt selbst noch darauf hinweist, daR in
den Ausschiissen ferner anerkannt worden sei, daR der Zweck der
Bewertung darin bestehe, den Preis festzulegen, bei dem ein be-
stimmtes Hochofenwerk das zu bewertende Erz verhitten konne,
ohne daB seine Roheisenselbstkosten dadurch eine Erhéhung

3) Stahl u. Eisen 52 (1932) S. 1109/18.

Betzdorf: Als Bergmann méchte ich darauf



11. April 1935.

erfahren, so geht auch daraus hervor, da man in den langjahrigen
Beratungen nie daran gedacht hat, ein Bewertungsverfahren auf-
zustellen, das ausschlieBlich fiir denjenigen anwendbar sei, der
unter Ausnutzung aller kaufmé&nnischen und technischen Er-
sparnismdglichkeiten die niedrigsten jeweils moglichen Selbst-
kosten erreicht hat. Aber der AusschuB konnte auch gar nicht
anders handeln, weil ein ausschlieRlich fir den idealen Fall an-
wendbares Vorgehen bei der Bewertung ebensowenig angegeben
werden kann, wie es moglich ist, eine Anleitung zur Aufstellung
von Selbstkosten zu geben, die nur und ausschlieBlich bei idealer
Fihrung des Betriebes fur die Ermittlung von Selbstkosten be-
nutzt werden kann.

Umschau.
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Was den von mir benutzten Grundmoller A betrifft, so hat
ihn Herr Reichardt selbst vorgeschlagen, und ich habe ihn uber-
nommen, zumal da auch dievon den Herren Cordesund Stoecker
bei den Beratungen verwandten Beispiele von diesem Grund-
moller ausgingen. Fur seine Beibehaltung sprach ferner der Um-
stand, daf’ sich daran zeigen lieR und meines Erachtens auch ge-
zeigt werden mufte, wie die von Herrn Reichardt als die allein
richtige Art der Bewertung angegebene Ersetzung eines Erzes
durch das zu bewertende — im Falle des Mdllers B des nord-
franzésischen durch den Roteisenstein — deswegen nicht unbe-
denklich ist, weil der gefundene Wert in einer zu starken Ab-
héangigkeit von dem Preis des ersetzten Erzes steht.

Umschau.

Rancentkohlugl).

Beim Anwdrmen von héhergekohltem oder legiertem Werk-
stoff spielt mitunter die Randentkohlung und die damit verbun-
dene Verminderung der Oberflachenhérte eine unangenehme Rolle.
Deshalb wurden im Zusammenhang mit Abbrandmessungen an
zwei verschiedenen Oefen eines Walzwerks Untersuchungen uber
die Randentkohlung durchgefiihrt.

Die beiden Oefen haben folgende Kennwerte:

Ofen 1 Ofen 2
L Bauart... StoBofen DurchstoRofen
2. Art der Beheizung . . . . Halbgasfeuerung Gasfeuerung
3. Art des Brennstoffes . . . Erbskohle Mischgas (Koksofen-
und Gichtgas)
KOrnuNg ..o 20—22 mm  Hu = 2200 kcal/Nm3
4, Herdabmessungen:
Lange .. . m 13,5 21,0
Breite.. . m 2,0 34
Flache .. . m2 27,0 71,5
5. Anordnung der Brenner bzw. 8 Stirnbrenner
RostgroBe.. m2 3,2 22 Seitenbrenner

6. BlockmaRe.. cm 172 X 130 172 X 130
7. Blockgewicht.. kg 260 260
8. Stundenleistung.. . t/h 12,0 25,0

Entsprechende Herdflachen-
leistung .. . kg/m2h 445 350
9. Wéarmzeit.. . h 1,7 2,6
10. Mittlere Abgaszusammensetzung

co,. "% 14,8 145
% 1,7 03
. . % 0,6 0,3
11. Ziehtemperatur....... uo 1310 1315

Hervorzuheben ist die viel gréBere Herdflachenleistung und
entsprechend kiirzere Warmzeit des Kohlenofens; weitere nennens-
werte Unterschiede der Betriebszahlen der Oefen bestehen nicht.

Ofen 1(Gasofen)W armzeit3,0h  Ofen2(Kohienofen)Warmzeit2,2h
0 ABohbloch

rBohbioch
0,00
030 oT re-r 1
y S ‘gewérmterB/och ‘gewarmterBioch
030 /
~ 030
5 050 ABohbioch 1tRohbloch
I 000 .
&30 , Ul . . .
/  "gewarmtund2Stiche Agewérmtund 2 Stiche
5020 vorgewa>z vorgewutzr
% 0,10
1 o
050 ‘Bohbioch ARohbioch
000
030 , XT -
020 ! "Jgewarmtundausgewalzt ‘gewdrmtundausgewalzt
. auf OOP aufOOp
0,10
0
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Abbildung 1. Ergebnisse der Stufenanalyse.

Die Randentkohlungsversuche wurden an Blécken mit einem
Gehalt von 0,41% C durchgefiihrt, von denen je 3 durch jeden
der beiden Oefen hindurchgeschickt wurden. Der erste Block
wurde nach dem Durchgang durch den Ofen abgelegt, der zweite
erhielt zwei Stiche in der Vorstralle, und der dritte wurde auf das
Profil 40 mm [J] ausgewalzt. Alle Blécke erkalteten dann an der
Luft.

Vorgetragen auf einer Sitzung des Walzwerksausschusses
der Eisenhutte Oberschlesien.

An jedem der Versuchsblécke wurde vor dem Einsetzen in
die Oefen von derjenigen Flache, die nach oben lag, also dem
Angriff der Feuergase am stérksten ausgesetzt ist, eine 3 mm
starke Schicht abgehobelt. Nach dem Erwérmen und Abkuhlen
wurde die Versuchsflache nochmals stufenweise abgehobelt und
durch sogenannte Stufenanalysen der Kohlenstoffgehalt in
verschiedenen Tiefen der abgehobelten Schicht ermittelt. Das
Ergebnis der Versuche zeigt Abb. 1. Man erkennt, unabhéngig
von der Ofenbauart, zunachst das Abfallen des Kohlenstoff-
gehaltes nach der Randzone hin und eine Abnahme der Tiefe der
Entkohlungsschicht mit zunehmendem Verformungsgrad. Das
Zuruckgehen der Entkohlung an der Oberflache mit zunehmender
Verformung zeigt den EinfluR des Zunderns beim Walzen.

Bemerkenswert sind die Unterschiede der Randentkohlung
in den beiden Oefen 4 und 2. Beim Gasofen (1) ist die Randent-
kohlung gréRer und reicht viel tiefer in den Werkstoff hinein
als beim Kohlenofen (2). AuBerdem macht sich der EinfluR des
Zunderns auf den Kohlenstoffgehalt an der Oberflache bei zu-
nehmender Verformung am Gasofen weniger bemerkbar als am
Kohlenofen.

Dieses Ergebnis deckt sich mit demjenigen von spéater durch-
gefihrten Abbrandmessungen an beiden Oefen, bei denen der
Gasofen ebenfalls schlechter abschnitt. Man kann daraus eine
Gleichsinnigkeit zwischen der Randentkohlung und dem Ab-
brand folgern; einer stdrkeren Randentkohlung entspricht auch
ein gréRerer Abbrand.

Die Grinde fur die stédrkere Randentkohlung im Gasofen
kdnnen verschiedener Art sein. Wie die Zusammenstellung der
Ofenkennwerte zeigt, arbeitet der Gasofen mit viel gréReren
Warmzeiten und hat Seitenbrenner, die der Temperaturaufnahme
des Werkstoffs beim Durchgang durch den Ofen einen ganz
anderen Verlauf als im Halbgasofen geben konnen. Vielleicht
spielt auch der hohe Wassergehalt der Feuergase (140 g/Nm3beim
Gasofen, 50 g/Nm3 beim Halbgasofen) eine nachteilige Rolle.
SchlieBlich bietet der AusstoBRschlitz des Gasofens reichlich Ge-
legenheit zu starkerer Verzunderung des hocherhitzten Warm-
gutes durch eintretende Falschluft, die bei entsprechender Ein-
stellung der Vorder- und Seitenbrenner keinen Ausdruck in den
am Herdende entnommenen Abgasproben zu finden braucht.

Immerhin zeigt es sich, daf’ ein richtig betriebener Halbgas-
ofen in der qualitativen Behandlung des Wéarmgutes noch lange
nicht einem neuzeitlichen Gasofen unterlegen zu sein braucht.
Dariiber hinaus sind derartige Entkohlungsversuche geeignet,
die glinstigsten Erwarmungsbedingungen fur schwieriges Glihgut
aufzuzeigen und verdienen daher besondere Aufmerksamkeit.

Johannes Meyer und Kurt Skroch.
Zsanmrerarteit in eirer Bearbeitunogpnerkstatt

Es bestand die Aufgabe, fur eine neue Hartemaschine zum
Harten von Wellen und Achsen sowohl Arbeitsweise als auch
Zeitverbrauch und Kosten genau zu planen. Bau und Arbeits-
weise der verwendeten Maschine entsprechen einer Drehbank mit
dem Unterschied, daBR an Stelle des Schneidstahls ein Azetylen-
gasbrenner und eine Wasserkihlvorrichtung angebracht sind.
Um Wellen auf dieser Hartemaschine technisch einwandfrei und
zugleich wirtschaftlich harten zu kénnen, waren in gemeinsamer
Arbeitl) zwischen Betriebsingenieur, Werkstoffmann,
Waéarmeingenieur, Zeitstudieningenieur und Betriebs-
wirtschafter folgende Hauptfragen zu klaren.

Der Werkstoffmann gab den Werkstoff der Wellen und
die dazugehodrige Hartetemperatur an. Hierbei kommt es darauf
an, die Oberflache der Welle schnell auf die gewilinschte Hérte-
temperatur zu bringen, um ein Durchharten der Welle zu ver-
hindern. Will man z. B. die Hartetiefe zwischen 2 und 3 mm

1) Vgl. Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 313, 358 u. 392/93.
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nZeit

Abbildung 1.

halten, so muf® der Werkstoffmann die Wellen, die unter ver-
schiedenen Bedingungen gehartet wurden, prifen.

Um ein einwandfreies Harten zu erzielen, wurden Versuche
mit verschiedener Gasmenge und Brenndauer durchgefiihrt. Die
Messung der Gasmenge, der Temperatur und die richtige Bestim-
mung der dazugehdrigen Sauerstoffmenge lag dem Warmeinge-
nieurob. Weil der die Hartung ausfiihrende Arbeiter nicht gleich-
zeitig auf die Gasmenge achten, Temperatur messen und die Ma-
schine bedienen kann, wurden durch Regler Gasdruck, Gasmenge
und das Verhéltnis von Azetylen zu Sauerstoff unverénderlich

Stlickfo/gezeit

i B o< kiithlen *f< ——nof z-mmmm- >
l A héarten-A— k/te Metle aus-.
------ 1 neue emsnnnnpn

»--;'M aschinelauftteer
------- *-Zeit

Zeit-Zeit-Schaubild der Hartemaschine.

\<"Harten-

Abbildung 2.

gehalten, so daR unter Bericksichtigung von Durchmesser der
Welle und der Breite des zu hartenden Wellenstiicks die Hartung
nur noch von der Brennzeit des Brenners abhangig ist. Dem
Arbeiter wurde fur die Ausfuhrung der Hartung nur die Brennzeit
vorgeschrieben, die der Zeitstudienmann bestimmte. AuBer
der Brennzeit stellte dieser noch die Zeiten fir das Kuhlen und
die Zeiten fur Einspannen und Ausspannen der Welle fest. Damit
wurden alle Unterlagen fir die Akkordfestsetzung gegeben.

Aus den Angaben Uber Zeitbedarf, Gas- und Sauerstoffmenge
und Wasserverbrauch wurden dann unter Berucksichtigung von
Zinsen und Abschreibung die Gesamtkosten fur die Hartung fest-
gelegt. Der Zeitstudieningenieur stellte ferner die gesamten Ver-
suchsergebnisse in einem Nomogramm (Abb. 1) zusammen, aus
dem nun fir alle praktisch vorkommenden Félle die vorgenannten
EinzelgréRen: Hartetemperatur, Breite der Lagerstelle, Wellen-
durchmesser, Hartezeit und zugefihrte Gas- und Wassermenge
beriicksichtigt und abgelesen werden kénnen.

Hierbei ist ferner zu beachten, dal zugefiihrte Gasmenge und
Brennzeit nicht eindeutig festgelegt sind. Denn es besteht nach
dem Schaubild die Mdglichkeit, dieselbe Temperatur bei ver-
schiedenen Gasmengen zu errechnen, wenn man die Brennzeit
entsprechend groRer oder kleiner wahlt. Diese wechselseitige Be-
ziehung zwischen Brennzeit und Gasmenge kann man eindeutig
festlegen, wenn man bericksichtigt, daf bei kleiner Gasmenge und
langerer Brenndauer die Hartetiefe unerwiinscht steigt. Ander-
seits sind flr groBe stundliche Gasmengen groRe Einrichtungen
notig, die wieder hohe Anschaffungskosten erfordern. Diese beiden
Punkte missen schon bei der Bauweise des Brenners beruck-
sichtigt werden. Die Lieferfirma liefert dann einen Brenner fir
eine bestimmte Gasmenge. Hierdurch wird die Hartung nur von
einer GrofRle, der Brenndauer, abhéngig. Aus baulichen Griinden
wird die zugefiilhrte Gasmenge je nach der Breite des Brenners

Umschau.

Nomogramm fur das Harten von Wellen und Achsen.

55. Jahrg. Nr. 15.

zwischen 8000 und 12000 V/h ge-
halten. In jedem Falle liegt aber
die Gasmenge fest. Und da auch
die Hartetemperatur festliegt,
war dieBrenndauer eindeutig so-
wohlintechnischerals auchwirt-
schaftlicherHinsichtanzugeben.

Als weitere betriebswirt-
schaftliche Verfeinerung wurde
ein  ZeitmeBgerat eingebaut,
das zwanglaufig mit den Be-
dienungshebeln der Hartema-
schine verbunden ist und das
in Abb. 2 gezeigte Zeit-Zeit-
Schaubild schreibt.

Die Streifen sind auch bei
Beanstandungen von besonde-
rem Wert fir die Ursachen-
ermittlung. Ein Z&hlwerk zeigt
auBerdem die Anzahl der ge-
hérteten Wellen an.

So wird die an sich reich-
lich verwickelte und schwie-
rige Forderung, schnell, gut,
gleichmaRig, nachprifbar und
wirtschaftlich zu hérten, durch
Zusammenarbeit des Betriebes
mit Werkstoffmann, Warme-
ingenieur, Zeitstudienmann
und Betriebswirt erfullt.

Hans Stevens.

SHosttatige Gd3-Aosdnelz-Sunpfschweil3reschire.

Abb. 1 zeigt die neueste Ausfiihrung fir 800 kVA AnschluB-
wert und 25 000 mm2gréRten SchweiBquerschnitt; sie wurde von
der Allgemeinen Elektricitats-Gesellschaft hergestellt und ist eine
der groBten dieser Bauart.

Die zusammenzuschweiRenden Querschnitte groRBerer Stiicke
werden zuerst an den z. B. mit dem Gasschneidbrenner roh vorbe-
reiteten StoRflachen angeglichen, indem die Maschine sie nach Ein-
schalten des Schweistromes abwechselnd in Beriihrung bringtund
wieder voneinander entfernt. Bei der Beriihrung erhitzen sich Teile
der StoRflachen so hoch, daB sie unter Funkensprihen abschmel-
zen. Die Werkstiicke werden so lange selbsttatig gegeneinanderge-
fuhrt und auseinandergezogen, bis die Angleichung der StoRflachen
aneinander vollendet ist, was man an dem gleichmaBigen Fun-
kenspruhen nach allen Seiten des Schweilquerschnittes erkennt.

Hierbei werden die Werkstiicke auf das unbedingt nétige
Maf, also in schonendster Weise, vorgewdrmt und dadurch erst
das eigentliche dann folgende ununterbrochene Abschmelzen er-

Abbildung 1. Selbsttatige GroR-Abschmelz-StumpischweiBmaschine.

maoglicht, das nach dem Angleichen selbsttétig beginnt. Dieser
Vorgang des Abschmelzens wird unter dauerndem Funkenregen
in der Weise ausgefuhrt, dal sich der Stauchsehlitten mit dem
einen SchweiBstiick in gleichbleibender Richtung gegen den dndern
im feststehenden Maschinenteil gespannten Teil bewegt, und zwar
in dem Male, in dem der flissige und teigige Werkstoff nach allen
Seiten herausspritzt. Das stetige Abschmelzen schafft mdglichst
gleichmaRige Warmezonen und ist die Vorbedingung fur einwand-
freie SchweilBungen sowohl einfacher als auch hochstwertiger legier-
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terBau- und Werkzeugstahle; das Schweillen solcher Stahle ist
moglich, weil wéhrend des Abschmelzens keine Luft mehr
zwischen die StoRflachen gelangen kann. Beim dritten sich
wiederum unmittelbar anschliefenden Arbeitsgang vollendet
ein kraftiges Stauchen die eigentliche Schweillung; der Stauch-
druck betragt heim SchweiBen von Stahl mit einer Festigkeit bis
zu 50 kg/mm2wenigstens 1 kg/mm2, wahrend hochwertige Bau-
sowie Werkzeugstahle wesentlich hohere Stauchdriicke bendtigen.
Die Maschine entwickelt Stauchdricke bis zu 50t, die hei kleineren
Querschnitten auf einen beliebigen Wert bis herab auf 10 t ver-
mindert werden kénnen. Die Schweiflbacken fassen das Schweil-
gut entsprechend der Empfindlichkeit des Werkstoffes mit nur so
viel Druck, daB keine Schadigung eintritt, der Stauchdruck jedoch
ohne Rutschgefahr aufgebracht werden kann; die Schweilbacken
konnen einen Druck bis zu 70 t entwickeln.

Die vorbeschriebenen Vorgénge vollziehen sich auf elek-
trischem Wege ganz selbsttétig, nachdem die Maschine durch
einen Druckknopf eingeschaltet wurde.

Entsprechend der Gréfe der zu schweiflenden Querschnitte wer-
den kleinere Querschnitte schneller, gréBere langsamer schweif3en.

Patentbericht.
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Die Schaltschiitze sind in einem besondern Schitzenschrank
mit den dbrigen Schaltvorrichtungen angeordnet. Ein Be-
dienungspult enthélt die Teile, die wie im besonderen die Schalter
flr die Backenhetétigung bei jeder Schweiffung betétigt werden
mussen, wahrend an der Maschine noch die Einstellvorriehtungen
angebracht sind, die bei der Aenderung des SchweilRquerschnittes
verstellt werden missen. Eine Reihe von Sicherheitseinrichtungen
sorgt dafiir, daB Bedienungsfehler ausgeschaltet werden. Mit
der Maschine kann man auch ganze Stucke zu irgendwelchen
Zwecken nur erwarmen und sie hierauf, mit oder ohne Strom,
stauchen oder recken.

Als Vorteile der Maschine gegeniiber der von Hand beta-
tigten SchweiBung koénnen folgende erwahnt werden: Ver-
kirzung der Gesamtzeit des Schweiens durch Verminderung der
Vorwéarmzeit, dadurch Ersparnis des hierbei verbrauchten Stromes,
geringer Einspannstromverbrauch, gegenlber der Anstrengung
des HandschweilRers Genauigkeit der Schweillung, MaRhaltigkeit
und damit auch gleichmaBige Gute der Erzeugnisse, d. h. Un-
abhéangigkeit von menschlicher Geschicklichkeit.

H. Fey.

Patentbericht.

Vergleichende Statistik des Reichspatentamtes
fur das Jahr 1934.

Nach den Ermittlungen des Reichspatentamtesl) belief sich
die Zahl der Patentanmeldungen im Berichtsjahre auf 52 856
gegen 55 992 im Jahre 1933. Die Zahl der bekanntgemachten
Anmeldungen betrug 19 774 (24121), die der Einspriche
10 869 (13 886), die der Beschwerden 6241 (6647). Versagt
wurden nach der Bekanntmachung 1843 (1826) Patentanmel-
dungen. Insgesamt wurden im Jahre 1934 17 011 Patente
erteilt gegen 21 755 im Vorjahre; davon waren 15 254 (19 568)
Haupt- und 1757 (2187) Zusatzpatente. Abgelaufen waren oder
sonst geléscht wurden 24 673 (21 817) Patente. Die Zahl der
nach der Patentrolle am JahresschluB in Kraft gebliebenen
Patente betrug 85 376 gegen 93 065 im Jahre 1933. Die Ge-
brauchsmuster-Anmeldungen beliefen sich im Berichtsjahre
auf 54 630 gegen 58 706 im Vorjahre. An Warenzeichen-
Anmeldungen gingen 16 730 (17 436) ein.

Deutsche Patentanmeldungen?).
(Patentblatt Nr. 14 vom 4. April 1935.)

Kl. 10a, Gr. 5/04, K 131 102. Beheizungsvorrichtung fur
Koksofen. Eduard Kuhl, Essen.

KI. 10 a, Gr. 15, H 165.30; Zus. z. Pat. 606 383. Vorrichtung
zum Verdichten von Kohle innerhalb der Ofenkammer durch
sich drehende Verdichtungsvorrichtungen. Dr.-Ing. e. h. Gustav
Hilger, Gleiwitz i. O.-S.

KI. 10 a, Gr. 19/01, St 49 143. Verfahren und Einrichtung
zum Absaugen der Destillationserzeugnisse aus im Innern der
Brennstoffmasse von Kammerdfen angeordneten Hohlkanalen.
Carl Still G. m. b. H., Recklinghausen i. W.

KIl. 18 ¢, Gr. 12/10, L 76 035. Verfahren zum Vergiten
schmiedbar geillachten Tempergusses. Link-Belt Company,
Chicago, Illinois (V. St. A.).

KIl. 18 d, Gr. 2/30, K 134 715. GuReisen fur Gegenstande
mit verschleiRfesten Gleitflachen. Klauber & Simon, Dresden-N.

Kl. 18d, Gr. 2/50, Z 20 463. Graues GuBeisen fur hoch-
wertige feuerbestandige Gegenstande, insbesondere fir Rost-
stdbe. Hermann Zech, Vélklingen a. d. Saar.

KI. 21 h, Gr. 18/01, R 488.30. Einrichtung zur Erzeugung
einer umlaufenden Badbewegung hei elektrischen Induktionséfen.
Emil Friedrich Ruf, Kaoln.

Kl. 31 ¢, Gr. 18/02, E 44 128. Sandausgekleidete Schleuder-
gultform. Eisen- und Stahlwerk Walter Peyinghaus, Egge h. Vol-
marstein a. d. Ruhr.

KI. 49 ¢, Gr. 10/01, W 92 635. Block- und Barrenschere
mit zwei beweglichen Messern und Werkstiickniederhalter.
Wagner & Co., Werkzeugmaschinenfabrik m. b. H., Dortmund.

Deutsche Gebrauchsmuster-Eintragungen.
(Patentblatt Nr. 14 vom 4. April 1935.)

KI. 19 ¢, Nr. 1331 140. Blechtafel fir
Vereinigte Stahlwerke A.-G., Dusseldorf.

StralRendecken.

*) Blatt fur Patent-, Muster- und Zeichenwesen 41 (1935)
S. 51 ff. — Vgl. Stahl u. Eisen 54 (1934) S. 684.

2) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage an

wahrend zweier Monate fur jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

15-65

Deutsche Reichspatente.

K. 24c, Q- 50, N 607 746, vom 8 Juni 1932; ausgegeben
am 7. Januar 1935. GroRbritannische Prioritait vom 18. Marz
und 20. April 1932. William Boyd Mitchell in Glasgow,
Schottland. Regene-
rator, dessen Gitter-
werk aus sich kreuzen-
den Steinreihen besteht.

Die Steinreihen
bilden durchlaufende
und imGrundri recht-
eckige Kanéle von
Uberall gleich groRem
Querschnitt. Um wel-
lenformige Kanale zu
bilden, werden die ein-

zelnen Steinlagen,
deren plattenférmige
Steine in T-Gestalt

aneinandergesetzt

werden, aus einander

gleichlaufenden und

quer dazu verlegten

Steinreihen gebildet.

Diese werden jeweils

aus quer zu ihrer

Langsachse nach der

gleichen Seite hin aus-

gebogenen Steinen

zusammengesetzt, wobei mit Steinen gleicher Ausbiegung die
einander gleichlaufenden Steinreihen einer Steinlage nach der
gleichen Seite hin und die Ubereinanderliegenden, einander gleich-
laufenden Steinreihen jeweils abwechselnd nach verschiedenen
Seiten ausgebogen werden.

K. 18c, G 8% N 608 100, vom 21. Juli 1928; ausgegeben
am 16. Januar 1935. Vereinigte Stahlwerke A.-G. in
Disseldorf. Verfahren und Vorrichtung zum Unschadlichmachen
von Spannungen.

Spannungen, die in Metallkérpem, besonders L&aufern von
Turbogeneratoren, durch Abschrecken entstanden sind, werden un-
schadlich gemacht, indem man den abgeschreckten Korper mit
so hoher Geschwindigkeit und in so kurzer Dauer erhitzt, daf
die dulReren Teile stark gestaucht werden. Eigenspannungen in
Metallkorpern, die zur AnlaBsprodigkeit neigen und deshalb von
etwa 600° abgeschreckt worden sind, werden dadurch beseitigt,
dalR die Oberflachenteile des Metallkérpers rasch bis auf eine
Temperatur erhitzt werden, die im wesentlichen noch unterhalb
der Gefahrzone der AnlaRsprodigkeit liegt, z. B. auf 350 bis 450°.
Dabei werden Oefen oder B&der verwendet, deren Temperatur
wesentlich hoher liegt als die zum Ausgleich der Spannungen
nétige Temperatur. Nach der Erhitzung wird das Metallstiick
nochmals abgeschreckt.

K. 18d G 1) N 608231, vom 3. September 1931; aus-
gegeben am 18. Januar 1935. Hans Werner in Wesseling
bei Kd&ln. Korrosionsbestandiges GuReisen.

Das Eisen enthalt 0,8 bis 2,3 % C, 5 bis 11 % Si, 0,1 bis 5% Cu,
0,1 bis 3% Mo, Rest Eisen und die fir GufReisen Ublichen Gehalte
an Mangan, Phosphor und Schwefel.

55
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Statistisches.
Die Roreisererzaugug des Deutsden Reides im Miirz 19361 — In Tonnen zu 1000 kg.
Stahleisen, ~ Puddel-
Spiegel-  Roheisen Insgesamt
GuBwaren Bessemer- Thomas- eisen, (ohne
. Hamatit- GieRerei- erster Roheisen Roheisen Ferro- 3P_|€99|'
Bezirke eisen Roheisen Schmel- (saures  (basisches ~ mangan eisen) .
zung Verfahren) Verfahren) und und Mérz Februar
Ferro- sonstiges 1935 19352
silizium Eisen
M é&rz 1935: 31 Arbeitstage, Februar 1935: 28 Arbeitstage
Rheinland-W estfalen 39 658 24 151 483 163 156 983 | 703 955 667 350
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen........... 15 922 - 12755 4 621 29 217 27 397
Schlesien i go13 . ) : ] 1 98610 1 92941
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland ... ' i 22318 i 66702 i 19337
siddeutschland , 22 741 21 071
Saargebiet 7888 137 869 145 757
Insgesamt: Marz 1935 48 571 70 279 687 734 189 075 4621 1000 280
Insgesamt: Februar 19352 46 211 56 312 522 917 182 469 850 808 759
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 32 267 28 884
Jan. bis Jan. bis
Januar bis Méarz 1935: 90 Arbeitstage, 1934: 90 Arbeitstage M#rzI9354) MarzI9342)
Rheinland-W estfalen 119 528 77 829 1452 331 459 985 2109 673 1433483
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen 48 697 - 36 875 . 6 031 87 522 68 577
Schlesien ; ) ! 279708 1 174645
NOTd-, OSt- UNG M Itte1dEUESCR AN T o i 33483 ;6553 i 182300 > 60969 )
Suddeutschland 66 878 66 976
Saargebiet3) 7 888 137 869 145 757 -
Insgesamt: Januar/Marz 19354) 153 011 200 167 1772 500 557 829 6031 2689 538
Insgesamt: Januar/Marz 19342) 130 727 131 581 1120 282 350 658 10 433 1743 681
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 29 884 19 374
i) Nach den Ermittlungen der Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende Industrie, — 2 Ohne Saargebiet. — 3) Nur Monat Marz 1935. — 4) Einschl. Saar-
zahlen nur fur Monat Marz 1935.
Sad o Hodhofen im Deutsdren Reidelys Zahlentafel 1.
Hochofen Ausfuhr Einfuhr
vor- in Betrieb £ , 2UM  inAusbesserung s Erzeugnis 1033 1034 1033 1934
. £ Anblasen und =c
han- befind- g p m = 1000 k
dene liche 3 fertig- Neuz_uste_ ung  F o (t zu g)
g stehende befindliche = .
RONEISEN oo 2794 4162 161762 117 232
Ferromangan (Mangangehalt) . 48 226 32 963 19 083
‘l]:zgtluaarr iggg ijg ;g ig }g :][2 gg Ferrosilizium (Siliziumgehalt) . — — 1170 1543
s Schrott 793 873 1864 933 57987 45132
Marz 19359 176 % 3 16 19 8 Rohblécke, vorgewalzte Blécke,
Nach den Ermittlungen der Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende In- Brammen USW......onns 26 843 78 186 1055 2171
dustrie. — 2) EinschlieRlich Saargebiet. Stabeisen 25 117 47 625 24 841 21 292
. R Schwei3stabeisen. - - 507 818
Cer AuZerancel der \areinigien Staaten im Jalre 1934 W alzdraht.. 17 147 24 117 13 553 10 828
; Seapi Grobbleche... 13 976 37 084 1)9 450 %) 4430 1
) l_\lach den Ermlttlunge_n_des amerikanischen Hanqelsamtes Verzinkte B leoha’ 54 740 69 640 _ i
ist die Ausfuhr der Vereinigten Staaten an Erzeugnissen aus Schwarzbleche. 40 468 96 857 2 241 2) 290
Eisen und Stahl im Jahre 1934 gegentiber dem Vorjahre gestiegen. ‘é\/eiﬂdbl?che--- gg ;% 1% %33 ” 222 18 igg
andaeilsen
Der Wert der Ausfuhr nahm von 68432 069 $ auf 118 359 233 § Baueisen .. 32046 55040 20765 25 424
oder um 73,0 % zu, derjenige der Einfuhr ging von 15 297 064 $ auf Stahlschienen.. 42 145 70 266
14 618 195 $ oder um 4,4 % zuriick. Haupteinfuhrlander waren gqr;stlges E:jser;b nnober duz ug 13 752 17 202
' H H H H : ohren un ohrverbinaungs-
Kanada_, Brl_tlseh—lndlen, die Niederlande, Belgien, Frankr_elch, stiicke aller A o 96 045 133 002 7509 4 951
Grof3britannien, Schweden und Norwegen. Von der Roheisen- Draht und Drahterzeugnisse . 58 600 83 704 14703 15039
einfuhr z. B. kamen 36 589 t gegen 69 125 t aus Britisch-Indien. gra?_lst'Lw_ 12 é%é 12 ggé
62930 (66587) t aus den Niederlanden, 9128 (12455) t aus [ feiaen .o 146 7 — —
Kanada und 610 t gegen 5583 t im Vorjahre aus GroRbritannien. Schrauben, Bolzen, Nieten 3745 5 228 280 254
Schweden lieferte im abgelaufenen Jahre 1007 t Roheisen gegen \é\/_agenrédser und Achsen . ig%g ;g;; - —
H H . isengu
3490 t im Vc_)rjahre, Norwegen 2220 (819) t. Im einzelnen wurden StahlguR 975 2487 > 1461 1414
aus- oder eingefiihrt (s. Zahlentafel 1). Schmiedesticke. 3199 4201
An Eisenerzen wurden im Berichtsjahre 1450 361 (1933: Sonstiges...... 13 214 18 919 101 9t j
874 922) t und an Manganerzen 342 699 (1933: 159 353) t Zusammen 1380397 2863428 392357 298 523
elngefuhrt. 3) Fein- und Grobbleche. — 2) Kessel- und andere Bleche.

Wirtschaftliche Rundschau.
Die Eingliederung der Wirtschaft in die Deutsche Arbeitsfront.

Nach Zerschlagung der Gewerkschaften am 2. Mai 1933
und nach der freiwilligen Auflésung der Arbeitgeberverbénde, die
am 30. November 1933 beschlossen wurde, ist der national-
sozialistische Staat mit dem ihm eigenen Schwung an den wirt-
schaftlichen und sozialen Neuaufbau der gewerblichen Wirtschaft
herangegangen. Die Bildung der Deutschen Arbeitsfront,
das Gesetz zur Ordnung der nationalen Arbeit wie das
Gesetz zur Vorbereitung des organischen Aufbaues
der deutschen W irtschaft nebst der Ersten Durchfihrungs-
verordnung vom 27. November 1934 sind Marksteine auf dem
Wege zu aufbauender Gemeinschaftsarbeit mit dem Ziele sozialer
Befriedung. Die Querverbindung zwischen der Deutschen Arbeits-
front und der gewerblichen Wirtschaft ist durch eine am 26. Méarz
1935 anlaBlich der Reichstagung der Deutschen Arbeitsfront
vom Reichswirtschaftsminister verkindete Vereinbarung ge-
schaffen worden, die von Reichswirtschaftsminister Dr. Schacht,

Reichsarbeitsminister Dr. Seldte, dem Leiter der Deutschen
Arbeitsfront, Dr. Ley, und dem Préasidenten der Reichswirtschafts-
kammer, Hecker, vorbereitet und vom Fihrer gebilligt worden
ist. Den Kern dieser Vereinbarung bilden die korporative Ein-
gliederung der gewerblichen Wirtschaft in die Deutsche Arbeits-
front und die Schaffung der Voraussetzungen flir eine soziale
Selbstverwaltung. Wirtschaftspolitik und Sozialpolitik, die ihrer
Natur nach zusammengehdren, werden kinftighin sowohl im
Reich als auch in den Bezirken in einer gemeinsamen Vertretung,
dem Reichsarbeits- und Reichswirtschaftsrat sowie dem Be-
zirksarbeits- und Bezirkswirtschaftsrat, zusammengefalt. Auf
sozialpolitischem Gebiet wird der Weg fur eine Selbstverwaltung
freigemacht, die es ermdoglichen soll, alle Fragen des sozialen
Lebens zunachst durch die Kreise in Ordnung zu bringen, die es
unmittelbar angeht. In Féllen, in denen es einer Entscheidung be-
darf, behalt sich diese der Staat als oberster Fihrer der Gemein-
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Schaft vor. Zur Féllung von Entscheidungen sind daher nach wie
vor seine Organe, vor allem der Treuhdnder der Arbeit, berufen.

Im einzelnen befaBt sich die Vereinbarung zunéachst mit der
Bildung des Reichsarbeits- und Reichswirtschafts-
rats, der durch den Beirat der Reichswirtschaftskammer und
durch den Reichsarbeitsrat gebildet wird. Zu dem Beirat der
Reichswirtschaftskammer gehdren der Prasident der Reichs-
wirtschaftskammer, die Leiter der Reichsgruppen und Haupt-
gruppen und die Leiter der Wirtschaftskammern; zu dem Reichs-
arbeitsrat gehdren der Leiter der Deutschen Arbeitsfront, die
Leiter der Reichsbetriebsgemeinschaften und die Bezirkswalter
der Deutschen Arbeitsfront. Zu den Sitzungen sind der Reichs-
wirtschaftsminister und der Reichsarbeitsminister einzuladen.
Zu den Aufgaben des Reichsarbeits- und Reichswirtschaftsrats
gehdren die Behandlung aller gemeinsamen wirtschaftlichen und
sozialpolitischen Fragen, die Herstellung einer vertrauensvollen
Zusammenarbeit aller Gliederungen der Deutschen Arbeitsfront
und die Entgegennahme von Kundgebungen der Regierung wie
auch der Leitung der Deutschen Arbeitsfront. Hiermit ist also
eine Stelle geschaffen, in der von berufenen Vertretern der ge-
werblichen Wirtschaft und der Deutschen Arbeitsfront alle Fragen
der Wirtschafts- und Sozialpolitik behandelt werden. Die Zu-
sammenarbeit und die Zusammengehdrigkeit der gewerblichen
Wirtschaft und der Arbeitsfront wird noch dadurch unter-
strichen, daR die Geschaftsstelle der Reichswirtschaftskammer
zugleich das Wirtschaftsamt fur die Deutsche Arbeitsfront unter
Fuhrung des Reichswirtschaftsministers wird.

In den Bezirken wird eine entsprechende Stelle gebildet,
bestehend aus dem Beirat der Wirtschaftskammern und dem
Bezirksarbeitsrat der Deutschen Arbeitsfront. Diesem Bezirks-
arbeits- und Bezirkswirtschaftsrat obliegt die gleiche Aufgabe
wie der Reichseinrichtung in bezirklichen Angelegenheiten. Die
Geschaftsfihrung der Bezirkswirtschaftskammer wird zugleich
das Bezirkswirtschaftsamt fir die Deutsche Arbeitsfront.

Die Deutsche Arbeitsfront erfahrt auf Grund der Verein-
barung ebenfalls eine Umbildung, indem in allen ihren Gliede-
rungen fachlicher wie gebietlicher Art Betriebsfihrer und Ge-
folgschaftsmitglieder in mdglichst gleicher Zahl an der Fihrung
und Beratung beteiligt werden sollen. Bei der Auswahl der Be-
triebsfuhrer ist darauf zu achten, daR nach Méglichkeit solche
Betriebsfiihrer beteiligt werden, die in der Organisation der ge-
werblichen Wirtschaft mitwirken. Auch in den leitenden Stellen
der Deutschen Arbeitsfront soll entweder der Leiter oder sein
Stellvertreter aus dem Kreise der Betriebsfuhrer entnommen
werden. Diese gemeinschaftliche Beteiligung von Betriebs-
fuhrern und Gefolgschaftsmitgliedern bedeutet fur die Unter-
nehmer starkere Mitarbeit, zugleich aber auch erhéhten EinfluRR.

In den fachlichen und gebietlichen Gliederungen
der Deutschen Arbeitsfront selbst sollen von Zeit zu Zeit Ver-
sammlungen der zugehdérigen Betriebsfiihrer und Gefolgschafts-
mitglieder oder auch Sonderversammlungen der Betriebsfihrer
und ihrer Vertrauensménner einberufen werden. Im Anschluf
an Vortragen belehrenden und erzieherischen Inhalts sollen Aus-
sprachen stattfinden, um das gegenseitige Verstandnis fir die

Der franzosische Eisenmarkt im Marz 1935.

Der Geschéaftsumfang war zu Monatsbeginn beschrankt.
Neue Auftrage gingen nur sparlich ein. Eine gewisse Belebung
war lediglich in den Konstruktionswerkstatten des Nordens fest-
zustellen, wo die Feierschichten zurickgingen. Der Ausfuhr-
markt liel zu wiinschen Ubrig; die Unsicherheit tGber das Schick-
sal der Internationalen Rohstahlgemeinschaft lahmte die Ge-
schaftstatigkeit. Nach Ansicht der franzdsischen industriellen
Kreise ist im Verlauf des Monats Méarz die Erzeugung auf einen
so tiefen Punkt gesunken, dal die Betriebe noch gerade aufrecht-
erhalten werden kénnen. Trotzdem mussen die Werke noch um-
fangreiche Mengen auf Lager nehmen, und diese Mengen durften
sich in den nachsten Wochen noch weiter steigern. Aber kein
Markt, selbst wenn er den strengsten Bindungen unterliegt,
vermag dem Druck dieser Vorratsmengen zu widerstehen. Unter
diesen Umstanden schenken die franzosischen Werke den inter-
nationalen Verhandlungen die groRte Aufmerksamkeit. Sie sind
davon Uberzeugt, daf sich die Englander gewissermafen zwangs-
laufig dem Verband anschlieen mussen. Der franzdsische In-
landsmarkt liegt gegenwartig so danieder, dafl die Werke auf
keinen Absatz ins Ausland verzichten kénnen. Wenn England
gegentiber Opfer gebracht werden missen, so sind die franzosi-
schen Werke dazu bereit in der Ueberzeugung, daR es fur sie
wichtiger ist, wenn die Schleuderpreise fur verschiedene Erzeug-
nisse nach gewissen Absatzgebieten erhéht werden. Die Erhéhung
der englischen Einfuhrzdlle ist in Frankreich mit groRBer Ueber-
raschung aufgenommen worden. Man hofft jedoch, daR in wenigen
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beiderseitige Lage zu férdern. Auf der Grundlage gegenseitigen
Verstehens sollen die Voraussetzungen fiir die Bildung einer wirk-
lichen Volks- und Leistungsgemeinschaft geschaffen werden.

Als Ansatzpunkte fur die soziale Selbstverwaltung werden
Arbeitsausschiisse ins Leben-gerufen, in denen Betriebsfuhrer
und Gefolgschaftsmitglieder in gleicher Zahl fiir jeden der Reichs-
betriebsgemeinschaft entsprechenden Wirtschaftszweig vertreten
sein sollen. In diesen Arbeitsausschiissen sind zwecks Herbei-
flhrung eines gerechten sozialen Ausgleichs die fachlichen Sonder-
fragen, insbesondere sozialpolitischer Art, zu erortern, die Be-
triebsfihrern und Gefolgschaftsmitgliedern des betreffenden
Wirtschaftszweiges gemeinsam sind. Da es sich hier in der Haupt-
sache um Uberbetriebliche Fragen handelt, die zur alleinigen
Zustandigkeit des Treuhanders der Arbeit gehoren, ist vorgesehen,
daB mindestens die Halfte der Mitglieder der Arbeitsausschiisse
den Mitgliedern der Sachverstandigenausschiisse beim Treuh&nder
der Arbeit entnommen wird. So wird erreicht, dal der Sach-
verstéandigenausschuB des Treuhanders der Arbeit wenigstens
durch einzelne Mitglieder Uber die behandelten Fragen unter-
richtet wird. Soweit es sich um Fragen handelt, die lediglich
einen einzelnen Betrieb angehen, missen Betriebsfihrer und Ver-
trauensménner des betreffenden Betriebes zu den Beratungen
hinzugezogen werden. Diese Arbeitsausschiisse leisten jedoch
lediglich vorbereitende Arbeit. Sie haben keine Entscheidungs-
befugnis. Ist eine Entscheidung notwendig, so trifft diese allein
der Treuhander der Arbeit nach MaRgabe der Bestimmungen des
Gesetzes zur Ordnung der nationalen Arbeit. Einzelstreitigkeiten,
die zur Zustandigkeit der Arbeitsgerichte gehdren, verbleiben nach
wie vor den Rechtsberatungsstellen der Deutschen Arbeitsfront.

Durch die Vereinbarung werden die Tréager des Wirtschafts-
und Soziallebens zu einer vom gegenseitigen Vertrauen getragenen
Arbeitsgemeinschaft zusammengeschlossen. Durch sie ist
Vorsorge getroffen, dafl die wirtschaftlichen und sozialen Kréfte
nicht auseinander, sondern zueinander streben. Reibungspunkte,
die sich aus einem Nebeneinander von véllig getrennten Organi-
sationen ergeben konnten, werden durch die Zusammenfassung
der sowohl in der Arbeitsfront als auch in der Organisation der
gewerblichen Wirtschaft tatigen Krafte auf ein MindestmaR be-
schrankt. Das Eigenleben der wirtschaftlichen Organisationen
wird hierbei vollig unangetastet bleiben. Soweit es sich um
Fragen handelt, die von diesen Organisationen selbstandig be-
handelt worden sind, werden ihnen diese Aufgaben weiterhin
erhalten bleiben. Wie hoch gerade der nationalsozialistische Staat
die Arbeit der Organisation der gewerblichen Wirtschaft ein-
schatzt, wird dadurch Kklar herausgestellt, dal3 er deren Aufbau
gesetzlich geregelt hat.

Bei der Vereinbarung handelt es sich nur um einen Rahmen,
der noch durch Durchfihrungsbestimmungen den Bedurfnissen
der Praxis anzupassen ist. Die Voraussetzungen fur eine er-
spriellliche Zusammenarbeit sind jedoch geschaffen, und es ist
zu winschen, daB alle noch der L&sung harrenden Fragen im Geiste
echter Kameradschaft zwischen der Deutschen Arbeitsfront und
der Organisation der gewerblichen Wirtschaft geldst werden.

W alter Reinecke.

Wochen mit den englischen Werken eine Verstdndigung zustande
kommt, welche die Anwendung der neuen Zbélle mildert.

Der Roheisenmarkt war zu Monatsanfang schwach. Im
Inland verfiigen viele Betriebe Uber betréchtliche Vorrate an
GuBbruch, so daR die Nachfrage nach Roheisen beschrankt ist.
Das Ausfuhrgeschéft ist sehr gering. Glicklicherweise lie der
Verband die Preise unverdandert. Man begegnet zwar ziemlich
héufig Preisunterschieden in Hamatit, aber das ist darauf zurick-
zufuhren, daB die Erzeugerwerke in den Grenzen eines freund-
schaftlichen Mengenabkommens Ulber einen gewissen Verkaufs-
spielraum verfiigen. Der Markt ist in Bezirke eingeteilt. Im
Osten werden groRBere Mengen von Roheisen fur die Stahlerzeu-
gung zu 340 bis 350 Fr verkauft; in GieBereiroheisen belaufen
sich die Preise bei umfangreichen Bestellungen auf 390 Fr. Hol-
land ist weiterhin mit Angeboten am Markt, aber die Einfuhr war
wenig umfangreich. Im Verlauf des Monats hielt die Ruhe an,
abgesehen von einer etwas starkeren Nachfrage der GielRereien.
Die zeitbedingte Wirtschaftsbelebung wird in verschiedenen Er-
zeugnissen zu starkeren Kaufen fiihren. Mit der Bauindustrie
kann man jedoch nicht rechnen, da diese véllig stilhegt. Ende
Marz blieb der Markt unverdndert schleppend. Die Erteilung
von Auftragen ging etwas zurick, erfolgte im Ubrigen aber
glucklicherweise ziemlich regelméaRig. Der Norden war bevor-
zugt bei Geschaften in Hamatit. Angesichts der begrenzten
Auftrage ist die groBte Zahl der Werke gegenwartig nicht
in der Lage, die in den Vertragen vorgesehenen Mengen unter-
zubringen.
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Der Halbzeugmarkt war Anfang Marz nicht sehr lebhaft.
Im Inlande bestanden noch Lagervorrate, die auf den Markt
drickten. Das Ausfuhrgeschaft war etwas besser, und man
stellte im Verlauf des Monats eine Zunahme der Abschlusse fest,
ohne daf jedoch die Werke dadurch zu einer normalen Ausnutzung
ihrer Betriebe kamen. In den letzten Marztagen befestigte sich
diese Lage, und die Ausfuhr blieb zufriedenstellend. Auftrage
aus England waren auBergewdhnlich gering in Erwartung einer
endgiltigen Vereinbarung. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inlandl): Ausfuhri): Goldpfund
Vorgewalzte Blocke Vorgewalzte Blocke, 140 mm
Brammen......... und mehr..25.-
Vierkantkniippel . 2/2- bis 4z6llige Kniippel . . 2.7.—
Flachkntppel 460 Platinen, 20 Ibs und mehr. . 2.8-
Platinen 450 Platinen, Durchschnittsge-

wicht von 15 Ibs . 296

In den Walzwerken gestaltete sich die Arbeit schwieriger
mangels regelmafligen Abrufes. Im allgemeinen arbeiteten die
Betriebe vier Tage in der Woche. Die haufigen Umstellungen der
WalzenstraBen und das Arbeiten auf Lager beeinflufiten die
Gestehungskosten ungiinstig. Ebenso litt der Markt unter dem
Nachgeben des Pfundes Sterling und den PreiserméaRigungen nach
verschiedenen Landern, insbesondere nach Mittelamerika. Im
Verlauf des Monats verfiuigten die kleinen WalzenstraBen in
einigen Betrieben Uber etwas mehr Arbeit, aber der Gesamt-
auftragsbestand blieb fur die Beschéaftigung der einzelnen Ab-
teilungen unzureichend. In Sonderstahlen, nach denen die Nach-
frage zunahm, war der Wettbewerb sehr lebhaft, ebenso in ge-
zogenem und geschmiedetem Stahl, was die Preise ungunstig be-
einfluBte. Die Schienenwalzwerke waren ziemlich gut beschéaftigt.
An Schwellen wurden gréRere Auftrdge herausgegeben, so daR
die Werke fiir viele Wochen beschaftigt sind. Auftrége auf Trager
und Betonstahl blieben aus. Praktisch sind die Werke in diesen
Erzeugnissen nur fir die Behérden beschaftigt; Aussichten auf
eine Wiederbelebung in der Bauindustrie bestehen nicht. Nur sehr
vorsichtig erteilten die Lagerhalter einige Auftrage. In Sonder-
formstahl betrugen die Lieferfristen sechs bis neun Wochen. Im
Norden nahm die Nachfrage nach Tragern zu; ebenso erhielten
die Werke fur rollendes Eisenbahnzeug umfangreiche Auftrage.
Die Beschaftigung in Sonderstahl dirfte infolge der neuen Flug-
zeugbaupléne zunehmen. In franzésischen Kreisen rechnet man
damit, dal eine groRzigigere Zuteilung von Staatskrediten in
den néchsten Wochen eine betrachtliche Wiederbelebung in der
Schwerindustrie zur Folge haben wirde. Die Abwertung des
Belga stellt die franzosischen Werke vor neue noch zu lésende
Fragen. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inlandl):
. 560 Handelsstabstahl..
. 620 Bandstahl ..
560 Schwere Schienen..
. 550 Schwere Schwellen..

Ausfuhri):

Betonstahl
Rohrenstreifen..
GroBe Winkel.......
Trager, Normalproiile..

Goldpfund Goldpfund
Winkel, Grundpreis . . . . 3.2.6 Tréager, Normalproiile . . . 3.16

Im Inlande bemerkte man in den ersten Marztagen aus-
reichende Nachfrage nach Mittel- und Grobblechen. Auch die
Nachfrage nach Feinblechen fiir den Kraftwagenbau nahm be-
trachtlich zu, ohne daR allerdings die Zahlen des Vorjahres er-
reicht wurden. Das Ausfuhrgeschéft lieR demgegeniber sehr zu
winschen Ubrig. Der in Form einer Aktiengesellschaft neu er-
richtete Verband fur verzinkte Bleche hat sich das Ziel
gesetzt, die franzdsischen und kolonialen Markte zu ordnen. Die
Mitglieder dieses Verbandes, der auf die Dauer von drei Jahren
abgeschlossen ist, verfligen Uber eine jahrliche Erzeugung von
ungefahr 120 000 t. Die Preise blieben unverandert. Im Verlauf
des Monats gingen die Bestellungen in Grobblechen zuriick. Die
Lieferfristen fur Mittel- und Feinbleche stiegen von drei auf funf
Wochen. Das Geschaft in verzinkten Blechen war beschrénkt.
Ende Marz rechnete man mit beachtlichen Blechbestellungen fur
die Marine, namentlich in Mittel- und Feinblechen. Die Kessel-
fabriken und die Gruben schenkten dem Markt grofiere Auf-
merksamkeit. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inland): Ausfuhrl): Goldpfund
Grobbleche, 5 mm und mehr: Bleche:
Weiche Thomasbleche . . . . 700 476 m m ..
Weiche Siemens-Martin-Bleche 800 3,18 m m
Weiche Kesselbleche, Siemens- 24 mm ..
Martin-G Ute...vvvvvrevrnnnns 875 1,6 mm ..

Mittelbleche, 2 bis 4,99 mm:
Thomasbleche: 4 bisunter 5mm 700
3bisunter 4mm 750
Feinbleche, 1,75 bis 1,99 mm. . 850
Universalstahl, Thomasgute,

1,0 mm (gegliht) .

0,5 mm (gegluht) .
lliffelbleche....coeeveeenee. 415~
Universalstahl, Thomasgiite 3.18.6

GrundpreisS. . e 600
Universalstahl, Siemens-Martin-
Gtite, Grundpreis. ... 700

x) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk Osten, die Aus-
fuhrpreise fob Antwerpen fur die Tonne zu 1016 kg.
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Der Markt fur Draht und Drahterzeugnisse lie im Inlande
wohl eine gewisse Belebung erkennen, war aber vom Normal-
zustande noch weit entfernt. Das Ausfuhrgeschéaft, das im grof3en
und ganzen ziemlich lebhaft war, litt unter heftigem Wettbewerb
zu Preisen, die nicht in allen Fallen lohnend waren. Es kosteten
in Fr je t:
Blanker D raht.
Angelassener D r

1130  Verzinkter Draht. ... 1380

. 1200  stifte T. L. Nr. 20 . 1280
Auf dem Schrottmarkt herrschte Unsicherheit. Das
SchlieBen der italienischen Grenze schwéachte den Markt ab, ob-
wohl die Ausfuhr nach diesem Lande anhielt. Die Nachfrage in
GufRbruch war etwas besser. Die Preise blieben unverandert.

Der belgische Eisenmarkt im Marz 1935.

Die Marktlage konnte zu Monatsanfang als zufriedenstellend
betrachtet werden. Die Zuteilungen durch ,,Cosibel”“ fur die
Auslandsméarkte stammten hauptsachlich aus den nordischen
Landern und Argentinien. Mit Indien und dem Fernen Osten
kamen nur wenige Geschéafte zustande und ausschlieBlich zu
Kampfpreisen. Aus Danemark wurde starker Bedarf gemeldet,
doch blieb die Einfuhrerlaubnis ganzlich aus. Im Verlauf des
Monats stand der Markt unter dem Druck der internationalen
Verhandlungen. Die Nachfrage nahm leicht zu. In der ersten
Monatshalfte betrugen die Verkéaufe 81 200 t, von denen 67 400 t
den Werken zugeteilt wurden, darunter genau die Halfte Handels-
stabstahl. Am 16. Marz blieben noch 81 000 t abzurufen. Pala-
stina, der Ferne Osten, insbesondere die Mandschurei, Sid-
amerika und die skandinavischen Lander waren am Markte.
England kam wieder mit Kéufen von Halbzeug heraus, was die
Erhéhung der Einfuhrzdlle vermuten lieR. Der Ausschul3 der
internationalen Verbénde trat in Brissel zusammen. Man prufte
dort die gegenwartige Verkaufspohtik und die etwaige Ersetzung
der cif-Preise durch fob-Preise. In den letzten Monatstagen
nahm die Zahl der Geschéftsabschliisse betréchtlich zu. Die bei
,»Cosibel“ eingehenden Auftrage Uberschritten in der zweiten
Marzhélfte 75 000 t, was einen monatlichen Hochststand bedeutet.
Aegypten, Palastina, Japan und die Mandschurei erteilten
weiterhin umfangreiche Bestellungen, wogegen die Nachfrage aus
Indien und Argentinien etwas zuriickging. Die nordischen L&nder
zeigten unveréndert Aufmerksamkeit fir den Markt und bestellten
im Umfange der vorhergehenden Wochen. Fir Finnland wurden
die Stabstahlpreise heraufgesetzt von Goldpfund 3.13.6 auf
Goldpfund 3.16.6. Der Geschéaftsverkehr mit England wurde
natirlich durch die neuen Zélle beeinfluBt, doch war die Zurick-
nahme von Auftrdgen nur unbedeutend. Die beteiligten Kreise
sind der Ansicht, dal3 sich wegen der Einfuhrzélle eine Verstandi-
gung finden lassen werde. Die Besprechungen Uber den Beitritt
Englands zum Kartell wurden fortgesetzt und scheinen einen
glnstigen Verlauf zu nehmen.

Auf dem Roheisenmarkt war die Geschéaftstatigkeit gering.
GielRereiroheisen kostete 310 bis 315 Fr frei Wagen Grenze,
H&matit und phosphorarmes Roheisen 360 und 310 Fr ab Werk
und Thomasroheisen 280 Fr frei Abnehmerwerk.

Die Nachfrage aus England nach Halbzeug vergroRerte
sich Anfang Marz etwas, doch konnten die belgischen Werke den
verlangten Preisen nicht zustimmen. Das Ausfuhrgeschaft war
unter diesen Bedingungen wenig bedeutend. Der Inlandsmarkt
blieb schwach. Im weiteren Verlauf erteilte die englische Kund-
schaft einige groRBe Auftrége. Japan war mit ernstlichen Anfragen
am Markte, und aus Finnland bemerkte man gleichzeitig ein
Wiederaufleben der Nachfrage. Ende Marz befand sich der Aus-
fuhrmarkt in weniger guter Lage. Die Verkéaufe nach England
hatten tatsachlich aufgehért in Erwartung einer Verstandigung
Uber die Frage der Einfuhrzdlle. Es Kosteten in Fr oder in £ je t:

Inland1l):

Rohblocke.. Knippe 240
Vorgewalzte B 410  Platinen 470
Ausfuhrl:

Goldpfund Goldpfund
RONDIGCKE coovvvveveererrrerrereneens 2.-.- Platinen ... 2.8.-
Vorgewalzte Blécke 25— Réhrenstreife 315—
KNUppelo s 2.7.-

Nach W alzerzeugnissen besserte sich die Nachfrage
etwas. Im ganzen blieb aber der Auftragseingang unbefriedigend
trotz verschiedenen Preiszugestandnissen je nach den Bestim-
mungsléandern. Die Nachfrage nach Bandstahl und kaltgezogenem
Draht war ruhig. Im Verlauf des Monats kam es zu zahlreichen
Geschaftsabschlussen; gleicherweise belebte sich der Formstahl-
markt, der in den letzten Wochen sehr zu wiinschen tbriggelassen
hatte. Auch am Monatsende war der Markt lebhaft; Auftrage

7) Die Inlandspreise verstehen sich ab Werk, die Ausfuhr-
preise foh Antwerpen fir die Tonne zu 1016 kg.
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in Stabstahl blieben beachtlich. Der Formstahlmarkt behauptete
sich. In den nachsten Wochen werden sich die Folgen der MaR-
nahmen herausstellen, die die belgische Regierung zu ergreifen
beabsichtigt, und ebenso die Auswirkungen der Abwertung des
Belga. In allen industriellen Kreisen herrschte in den ersten
Apriltagen Verwirrung. Insbesondere befiirchten die kleinen
Werke VergeltungsmaBnahmen der fremden Lé&nder. Glick-
licherweise ist die Stimmung des Marktes besser mit Rucksicht
auf die Ausweitung der Nachfrage. Die Goldpreise fur die Ausfuhr
haben sich nicht gedndert. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inlandl):
. 550 Warmgewalzter Bandstahl . . . 700
Gezogener Bundstahl............. 965

Handelsstabstahl.........
Trager, Nonnalprofie

Breitilanschtrager......... Gezogener Vierkantstahl 1125
Mittlere W inkel Gezogener Sechskantstahl . . . 1300
Ausfuhri):

Goldpfund Goldpfund
Handelsstabstahl. . . 3.2.6 bis 3.5.— Kaltgew. Bandstahl,
Trager, Nonnalprofile . 3.1.6 22 B. G., 15,5 bis
Breitflanschtrager. . . 3.3.- 25,4 mm breit . . 5.17.6 bis6.-.—
Mittlere Winkel 3.2.6 Gezogener Bundstahl. 4.15.-
Warmgewalzter Band-............ Gezogener  Vierkant-
stahl stahl... 5.15 —
Gezogener Sechskant-
stahl ... . 6.10.-

Auf dem SchweiBstahlmarkt war die Lage wahrend des
ganzen Monats sehr schwierig. Der Rickgang des Pfundes
Sterling und die neuen Einfuhrzélle lahmten jede Geschéaftstatig-
keit. Es kosteten in Fr oder in £ je t:

Inland:
Schweif3stahl Hr. 3, gewdhnliche G lte 525
SchweiBstahl Hr. 4 1100
Schweilstahl Hr. 5 1300
Ausfuhri): Goldpfund
Schweilstahl Hr. 3, gewdhnliche G ute 2.19.6 bis 3.-.—

In Blechen war die Geschéaftstatigkeit kaum befriedigend.
Dies gilt besonders fir Mittel- und Grobbleche. Auch in ver-
zinkten Blechen wurde nur wenig bestellt. Im Verlauf des Monats
hob sich lediglich die Nachfrage nach Grobblechen in Thomas-

Gute etwas. Ende Marz erfreuten sich auch verzinkte Bleche

einer besseren Nachfrage. Es kosteten in Fr oder in £ je t:
Inlandl):

Gewodhnliche Thomasbleche, Bleche :

Grundpreis, frei Bestimmungsort: 2 bis 299 mm . ... ... 78
4,76 mm und mehr . .7 1,50 bis 1,99 mm . . . 810
4mm. 750 1,40 bis 1,49 mm . . . ... 825
775 1,25 bis 1,39 mm . . . ... 835
1 bis 1,24 mm .. .. 885
. 750
. 800
900
Ausfuhri):
Goldpfund Goldpfund
Universaleisen............ Bleche:
Bleche: 2 bis 2,99 mm . . .. 3.17.6
6,35 mm und mehr . 4-- 1,50 bis 1,99 mm 4.
4,76 mm und mehr . 426 1,40 bis 1,49 mm 4.5
A MM i 4.5.- 1,25 bis 1,39 mm . . 4.10.
3,18 mm und weniger 4.7.6 1 bis 1,24 mm . ... 4.15.-
Riffelbleche: 1,0 mm (gegliht) 4.17.6
6,35 mm und mehr 45— 0,5 mm (gegliht) 5.16.-
4,76 mm und mehr 476
4 MM e 4.12.6
3,18 mm und weniger 6.10

In Draht und Drahterzeugnissen schwachte sich die
Tatigkeit noch weiter ab trotz der bereits herrschenden Geschéfts-
stille. Das gilt sowohl fir die Ausfuhr als auch fur den Inlands-
markt. Es kosteten wn Fr je t:

Blanker Draht 1100 Stacheldraht....s 1700
Angelassener Draht 1200 Verzinnter Draht
Verzinkter Draht 1650 Stifte i 1500

Die Schrottpreise waren zu Monatsbeginn schwach, und die
Mehrzahl der Kéaufer hielt sich vom Markt zurick. Im Verlauf
des Monats &nderte sich die Lage nicht. Die erwarteten MaR-
nahmen auf finanzpolitischem Gebiet veranlaBten die Schrott-
héndler, sich nicht um Auftrdge zu bemuhen. Es kosteten in

Frje t 1.3 20. 3.

Sonderschrott 195— 200 190—195
Hochofenschrott 185—190 180— 185
Siemens-Martin-Schrott......innriinneins 210—215 200—210
Drehspéane 170—175 170— 175
MaschinenguB3, erste W ah ... 300— 310 300—310
Brandgu 215—220 190— 195

Der englische Eisenmarkt im Méarz 1935.

Waéhrend die Preise im Marz unverandert blieben, wurde der
Geschaftsgang durch andere Umstande unglinstig beeinflut. Die
belgische Wéahrungskrise, die Verhandlungen zwischen den bri-
tischen Werken und der internationalen Rohstahl-Exportgemein-
schaft Uber die Mengenfestsetzung fur den britischen Markt und
schlieRlich die Erhéhung der britischen Einfuhrzélle am 26. Marz
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lahmten das Geschaft. Die meisten Kaufer traten auf der Stelle,
bis das Verhalten der Festlandswerke gegeniber dieser Erhéhung
offensichtlich wurde. Auf den Ausfuhrmérkten rechneten die
Kéaufer anscheinend mit einer Zeit zligellosen Wettbewerbs unter
den Festlandswerken als VergeltungsmaRnahme fir den Verlust
des britischen Marktes und hielten daher ebenfalls mit Auftragen
zurick. Die Kdaufe der britischen Verbraucher blieben daher in
den letzten Monatstagen in engen Grenzen; die einzigen, die gute
Auftrage hereinholten, waren die verbandsfreien Walzwerke. Gegen
Ende Marz zeigten sich die meisten Festlandswerke geneigt, Preis-
angebote fur Lieferung nach GroBbritannien abzugeben. Die Auf-
merksamkeit war hauptséchlich darauf gerichtet, eine Verstan-
digung mit den britischen Verbrauchern iber Restlieferungen auf
Grund der in den H&nden der Festlandswerke befindlichen Ver-
trage herbeizufuhren. Die allgemeine Ueberzeugung ging zu Ende
des Monats dahin, dal3 sich das Geschaft nicht frei entwickeln
wirde, bevor nicht die Besprechungen zwischen der britischen
Eisenindustrie und dem internationalen Verband am 16. April
stattgefunden haben.

Der Eisenerzmarkt war wahrend des ganzen Marz in Ver-
wirrung, und die Verbraucher zeigten keine Lust, einen Preis von
17/6 sh fur bestes Bilbao-Rubio zu zahlen. Die meisten Ver-
braucher befanden sich in recht giinstiger Lage, da sie betrachtliche
Mengen gegen Vertrage zu bekommen hatten. Die Verkaufer be-
haupteten jedoch ihre Preise. Die Fracht Bilbao-Middlesbrough
blieb unverandert auf 4/6 sh.

Auf dem Roheisenmarkt war die Lage im Verlauf des
Monats stetig und fest. Der Geschaftsumfang enttauschte jedoch,
da in der Hauptsache nur der dringendste Bedarf gedeckt wurde.
Ohne Zweifel war dies zum Teil auf die umfangreichen Kéufe zu
Ende vergangenen Jahres und Anfang dieses Jahres zuriickzu-
flhren, auf Grund deren manche Verbraucher bis Ende Juni
eingedeckt sind. Anderseits war man der Meinung, daR die Nach-
frage im Verlauf des Mérz zunehmen wirde infolge der gewdhn-
lichen Frihjahrsbelebung auf dem Baumarkt. DaR es nicht zu
dieser Belebung kam, war eins der unbefriedigenden Ereignisse.
Auch an der Nordostkuste verwirklichte sich die erwartete Zu-
nahme des Bedarfs bei den schottischen GieRereien fiir leichten
Guf nicht. Obwohl die Lieferungen einen betréchtlichen Umfang
annahmen und sich der Bedarf der 6rtlichen Verbraucher wéhrend
des Monats besserte, mufte zum erstenmal seit langer Zeit eine
gewisse Roheisenmenge auf Lager genommen werden. Die Cleve-
landwerke wurden hiervon jedoch nicht betroffen, da sie Uber
ausreichende Auftrage verfugen und fiir mehrere Monate be-
schaftigt sind. Allerdings wurde das Anblasen neuer Hochéfen fir
Gielereiroheisen in diesem Bezirk nicht weiter in Betracht ge-
zogen; aber man rechnet damit, dal sich die Lage in nachster
Zukunft bessern wird, da eine Anzahl Vertrége ablauft. Die mittel-
englischen Werke, die zu keiner Zeit die Mdglichkeit hatten, ihre
Vorréte in demselben Umfange zu vermindern wie die Ostkisten-
werke, erfuhren eine leichte Geschéftsbesserung. Die dortigen
GielRereien fur leichten Guf nahmen betrachtliche Mengen ab,
doch machten sich keine Anzeichen fiir eine noch weiter gehende
Zunahme ihres Bedarfs bemerkbar. Anderseits erhdhten die
Maschinenfabriken und kleinen GieRereien ihren Roheisenbedarf
stdndig. Die seit langem gultigen Preise blieben im Marz unver-
andert. Northamptonshire-GieBereiroheisen Nr. 3 kostete 67/6 sh
und Derbyshire-Roheisen Nr. 3 71 sh frei Black-Country-Stationen.
GieBereiroheisen fiir Schmiedezwecke war 5 sh billiger; die Nach-
frage hiernach hielt sich in duRerst engen Grenzen. Auf dem
schottischen Roheisenmarkt ereignete sich nichts von Bedeutung;
doch waren die Werke offensichtlich in der Lage, ihre ganze Er-
zeugung in den Verbrauch Gberzufuhren, so daR die Vorréate nicht
Zunahmen. In Lancashire, wo die Nachfrage zu Jahresbeginn
etwas unter dem Durchschnitt der anderen Bezirke lag, besserte
sich die Lage stetig, und die GieRereien fur leichten GuR nahmen
erheblich gréRere Mengen ab als in den Vormonaten. Die Preise
stellten sich hier wie folgt: Staffordshire-, Derbyshire-, Lanca-
shire- und Cleveland-GieRereiroheisen Nr. 3 74 sh; Derbyshire-
GieRereiroheisen fiir Schmiedezwecke 69 sh; Northamptonshire-
GieRereiroheisen Nr. 3 72/6 sh; schottisches GieRereiroheisen
81/6 bis 82/6 sh. Die Lage auf dem Ha&matitmarkte besserte sich
im Verlauf des Marz nicht; das Neugeschaft war geringer als in
den Vormonaten. Die Lieferungen behaupteten sich bis zur
Monatsmitte gut, dann aber machten sich Anzeichen des Ruck-
gangs bemerkbar. Dies gilt besonders fiir den Sheffielder Bezirk,
der lange Zeit hindurch grof3e Auftrége erhalten hatte. Die Werke
zeigten sich jedoch zufrieden, da die Einschrankung der Ausfuhr
nach Italien ihnen offensichtlich mehr Aerger brachte als jeder
andere Umstand. Die Preise waren fest auf der Grundlage von
71 sh frei Verbraucherwerk und 69 sh fob.

Ausgesprochen lebhaft war im Berichtsmonat der Markt fir
Halbzeug. In der ersten Marzhélfte lagen Kniippel und Platinen
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Die Preisentwicklung am englischen Eisenmarkt im Méarz 1935.

1. Mérz 8. Marz
Britischer Festlands- Britischer Festlands-
Preis preis Preis preis

£ sh d £ sh d £ sh d £ sh d

GieBereiroheisenNr.3 3 1 6 2 17 6 3 1 6 2 17 6
Basisches Roheisen 2 16 6 2 14 6 2 16 6 2 15 0
Knuppel.. 5 10 0 5 5 0 5 10 0 6 5 0
Platinen.. 5 00 4 15 0 5 0 0 4 15 0
Stabstahl.. 6 17 6 4 10 0 6 17 6 4 10 0

3/16- und mehrzolli-

ges Grobblech . . 8 10 0 3 10 0G 8 10 0 3 10 OG
5 8 3P 5 8 3P

britischen Markt. Britische Preise fob.

ruhig, obwohl die Werke tber ausreichende Auftrage verfligten
und die Verbraucher gut belieferten. Anderseits hatten einige
grofle Weiterverarbeitungskonzerne mit den Festlandswerken Ver-
trage Uber Lieferung betréachtlicher Platinenmengen abgeschlossen.
Um die Monatsmitte verhinderte jedoch das Gericht Uber die
Erhéhung der Einfuhrzolle weitere Kaufe von Festlandsware und
fuhrte den englischen Werken umfangreiche Auftrage zu. In der
der Bekanntmachung des Beratenden Zollausschusses unmittelbar
vorausgehenden Woche konnten die britischen Werke ein nam-
haftes Geschéft verbuchen. Die Preise flr britische Erzeugnisse
waren fest. Es kosteten Knuppel bei Auftragen von 500 t und
mehr £ 5.10.-, steigend bis zu £ 6.2.6 bei Mengen unter 100 t.
Das Geschaft in kohlenstoffhaltigen Kntuippeln war ziemlich klein,
doch behaupteten sich die Preise auf £ 7.10.- bei einem Gehalt
bis zu 0,25 % C, auf £ 8.5.- bei 0,25 bis 0,35 % C, auf £ 9.7.6 bei
0,35 bis 0,85 % C, auf £ 9.17.6 bei 0,85 bis 0,99 % C, auf £ 10.7.6
bei 0,99 bis 1,5 % C, auf £ 11.7.6 bei 1,5 bis 2 % C. Nach der
Erhéhung der Zélle schwéchte sich die Kauftatigkeit in Inlands-
ware etwas ab. Sowohl die der British Iron and Steel Federation
angehorenden weiterverarbeitenden Werke als auch die auflen-
stehenden Firmen verfiigten Uber ausreichende Vorrate. Selbst-
verstédndlich waren noch von den Festlandswerken betréchtliche
unerledigte Auftrége zu erfullen, welche die Verbraucher auf Grund
der Vertrége streichen oder fur die sie die erhdhten Zélle bezahlen
konnten. Es stellte sich jedoch heraus, daR die Festlandswerke
die Streichung der Auftrége zu vermeiden winschten; es wurden
daher Verhandlungen eingeleitet, die auch Ende des Monats gut
voranschritten, mit dem Zwecke, daRR die britischen Verbraucher
auf die noch nicht ausgewalzten Restmengen verzichten sollten.

Der Markt fur Fertigerzeugnisse war zu Monatsanfang
nicht einheitlich. In einer Anzahl von Féllen arbeiteten die Werke
die vertraglichen Bestellungen auf, und das Neugesché&ft war
sparlich. In Schottland waren die Werke infolge der starken Nach-
frage der Schiffswerften und Maschinenfabriken bis zur Grenze
ihrer Leistungsfahigkeit beschaftigt. An der Nordostkuste war die
Lage nicht so gut, doch reichte die Tatigkeit der Sheffielder Stahl-
werke fast an die Hochstgrenze. In Mittelengland, Lancashire und
Sudwales ging die Beschaftigung etwas zurick. Den AnstoR zu
einer Besserung gaben Auftrage der Eisenbahnen auf schwere
Schienen und rollendes Eisenbahnzeug, was den Nordostkusten-
werken betrachtlich half. Die Konstruktionswerkstatten zogen
aus der Friahjahrsnachfrage Nutzen, und ihr Bedarf spiegelte sich
in einer Besserung der Lage in Lancashire und Mittelengland wider.
Gerlichte Uber eine bevorstehende Erhdhung der Einfuhrzélle
lahmten das Geschaft in Festlandserzeugnissen um die Mitte des
Monats, obwohl ein gewisser Geschaftsumfang erhalten blieb in-
folge der vertraglichen Bestimmungen, wonach die Kaufer in der
Lage waren, unausgewalzte Restmengen fir den Fall der Zoll-
erhdhungen zu streichen oder die Lieferung anzunehmen und den
Unterschied zwischen den alten und neuen Zdllen zu zahlen. Unter
diesen Bedingungen wurden Auftrége auf betréachtliche Mengen
von Baustahl, Band- und Stabstahl erteilt, und zu Ende des
Monats machten die Verhandlungen Uber diese Vertrage gute
Fortschritte. Die Festlandswerke wollten die nichtausgefiihrten
Restmengen nicht verlieren, und die britischen Verbraucher woll-
ten den ganzen Zoll nicht bezahlen, waren jedoch durchaus bereit,
die Mengen abzunehmen. Die Verhandlungen dauerten zu Monats-
schluB noch an; doch wurde in den meisten Fallen erreicht, daB
die Verbraucher die nichtgelieferten Mengen abnahmen, indem
beide Teile die Zollerhéhung trugen. Zwar sind die britischen
Preise fir Fertigerzeugnisse selbstverstédndlich nicht erhoht
worden; aber da die amtlichen Preise der Verbandswerke fiir Stab-
stahl £ 8.12.- frei Verbraucherwerk betrugen gegeniiber £ 7.1.-
frei Mittelengland fir Festlandsstahl, so erwartet man, dal3 der

Notwendige FrachtermaRigung

Angesichts der Tatsache, daB die heutigen Schrottpreise
betrachtlich unter denen von 1913 liegen, daB aber die heutigen
Schrottfrachten im Mittel 40 bis 50% teuerer sind als in der
Vorkriegszeit und daR infolgedessen gegeniber friher der Fracht-

15. Marz 22. Marz 29. Marz

Britischer Festlands- Britischer Festlands- Britischer Festla_nds-

Preis preis Preis preis Preis preis
£ sh d £ sh d € sh sh d £ sh d £ sh d
3 1 6 217 G 3 1 G _ 3 1oe —
2 16 6 Nom. 2 16 6 — 2 16 G —
5 10 0 5 50 5 10 0 — 5 10 0 —
5 0 0 4 15 0 5 0 0 —_ b 0 0 —
6 17 6 4 10 0 6 17 6 — G 17 G —

10 0 3 10 0G 8 10 0 — s 10 0 —

5 8 3P J—

Uebrige Festiandpreise fob fur den

Knuppel- und Platinenpreise frei Werk,

Geschaftsumfang unter den neuen Zéllen betréachtlich zunehmen
wird. Vorlaufig sind die Kéufe jedoch noch auf der alten Grund-
lage abgeschlossen worden, da verschiedene Verbraucher dazu
neigten, die Folgen der Abwertung des Belga abzuwarten, bevor
sie neue Verpflichtungen eingingen. Die verbandsfreien Werke
konnten Bestellungen in betrachtlichem Umfang hereinnehmen.
Die Stahlwerke fiihrten Klage dariber, daR die erste Wirkung
der hoheren Zoélle darin bestanden habe, daR sich bisher auRen-
stehende Firmen um die Einbeziehung in das Rabattschema be-
worben hatten. Die Preise der britischen Werke blieben unver-
andert wie folgt (alles fob, die Preise frei London in Klammern):
Trager £ 7.7.6 (8.17.6), U-Eisen £ 7.12.6 (8.15.-), Winkel £ 7.7.6
(8.10.-), Flachstahl tiber 5 bis 8" £ 7.17.6 (9.-.-), Flachstahl tber
8' £ 7.12.6 (8.15.-), Flachstahl unter 5" £ 7.-.- (8.14.6), kasten-
gegluhte Schwarzbleche 24 G Grundpreis £ 9.5.- (10.10.—
3/&ollige Grobbleche Grundpreis £ 7.15.- (9.-.-).

Auf dem Blechmarkt ereignete sich nichts von Bedeutung.
Die Nachfrage stammte hauptséchlich aus dem Inlande, wahrend
das Ausfuhrgeschéaft daniederlag. Die Preise behaupteten sich auf
der Grundlage von 24 G auf £ 10.10.- im Inlande und £ 9.5.-
fur die Ausfuhr. Flr die anderen Abmessungen wurden folgende
Preise gezahlt (Ausfuhrpreise in Klammem): 10 bis 13 G £ 9.-.-
(8.15.-), 14 bis 20 G £ 10.5.- (9.-.-), 25 bis 27 G £ 11.2.6 (9.17.6).
Die Lage auf dem WeiBblechmarkt war ziemlich bestédndig.
Die britischen Werke beschrankten ihr Geschéaft auf die Kolonien
und Holland, indem sie fir die Ubrigen Markte hohere Preise
forderten. Die Preise stellten sich auf 18/2 sh fob fur die Normal-
kiste 20 X 14 und auf 19/2 sh fur die Markte, auf denen sie keine
Geschéafte abzuschlieBen wiinschten. Diese Politik wurde einge-
schlagen in Uebereinstimmung mit den anderen Mitgliedern des
Internationalen WeiBblechverbandes, um es diesen zu ermdglichen,
die ihnen zustehenden Mengen abzusetzen, wahrend die britischen
Werke bereits in Pflicht waren. Der Markt fir verzinkte Bleche
war ohne Bedeutung; ein guter Teil der britischen Werke lag still.

Wahrend die Lage auf dem Schrottmarkt in den verschie-
denen Bezirken voneinander abwich, blieben die Preise auf der
ganzen Linie fest. Der Sidwalliser Schrottmarkt war dabei
schwécher als die anderen Markte, da hier die Stahlerzeugung
infolge der geringeren Nachfrage nach Blech- und WeiRblech-
platinen zurickgegangen war. Die Werke kauften daher nur,
wenn sie Gelegenheit hatten, einen billigen Posten zu erwerben;
auch sollen sie tiber betrachtliche Vorrate verfugen. In Schottland
war demgegenuber die Nachfrage lebhaft, und die Preise be-
haupteten sich gut, hatten sogar in einigen Schrottsorten steigende
Richtung. Die meisten Stahlwerke waren geneigt, Vertrage zu
den gegenwartigen Preisen flr spatere Lieferung abzuschlief3en,
doch die Handler gingen nicht darauf ein. In Mittelengland war
der Markt bis Monatsende fest, wo die Schrottvorrate Zunahmen
und die Kaufer daher unabhéngiger waren. Der Bedarf der Nord-
ostkustenwerke war wahrend des ganzen Monats umfangreich.
Hier fand auch eine betrachtliche Schrotteinfuhr statt, doch wurde
davon die Gesamtlage nicht beeinfluBt. Es ist vielleicht bezeich-
nend, dal bei Ankindigung der héheren Z6lle der Beratende Zoll-
ausschuB erklarte, es besttinde kein Grund flr eine Preiserhéhung,
solange nicht die Kosten einschlieflich derjenigen fur Schrott und
Erz gestiegen seien. Die Nachfrage nach Gufbruch war nur
verhéltnismaRig gut. Die Preise lauteten wie folgt; schwerer
MaschinenguRbruch 55/- sh, gewdhnlicher schwerer GuBbruch
(Stiicke nicht Uber 45 kg) 51/6 bis 52/6 sh, leichter GuBbruch
40/- bis 43/6 sh, schwerer einsatzgerechter Stahlschrott 55/- bis
56/- sh, sonstiger schwerer Stahlschrott 45/- sh, leichter Stahl-
schrott 41/6 bis 42/- sh, saurer Stahlschrott (0,03 bis 0,035 % S
und P) 72/6 bis 73/- sh, legierter Stahlschrott mit mindestens
3% Ni £ 7.15.- bis 7.17.6.

fir geringwertige Schrottsorten.

anteil am Warenwert sehr stark gestiegen ist, wére es grundsétzlich
versstirtlieth geevessen, ediee adltgamedinee FrachtermaRigung
fir den gesamten Schrott durchzufihren. Tatsachlich sind
auch der Reichsbahn schon im vergangenen Jahr sowohl von
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Schrottverbraucher- als auch von Schrotthandlerseite solche
Antrage vorgelegt worden, die allerdings insofern voneinander
abwichen, als der eine Antragsteller eine mit zunehmender Ent-
fernung abfallende, der andere eine mit zunehmender Entfernung
steigende prozentuale FrachtermaBigung winschte. Gegen diese
Bestrebungen wurden unter Hinweis auf eintretende Wettbe-
werbsverschiebungen nicht nur von einem Teil der deutschen
Schrottverbraucher Bedenken erhoben; auch die Reichsbahn be-
zeichnete wegen der drohenden erheblichen Frachtausfalle eine
allgemeine Schrottfrachtensenkung — gleich welcher Art —
fur aussichtslos und betonte, hdchstens aus rein devisenpolitischen
Griinden ein Entgegenkommen dort in Erwagung ziehen zu kén-
nen, wo es sich darum handelte, die zwangslaufige Verringerung
der Schrotteinfuhr durch eine stéarkere Erfassung und Verhuttung
binnenléndischer Schrottmengen in etwa auszugleichen. Diese
Sachlage fuhrte zu folgenden Ueberlegungen:

Im allgemeinen trifft es zu, daB der hochwertige Stahl-,
Kemsehrott usw. im Inland schon weitgehend erfal3t wird. Ganz
andersverhalt essich aberbeidenminderwertigen Schrottsorten,
insbesondere beim Sammelschrott, beim alten leichten Blech-
schrott usw. Es handelt sich hier, handelsiiblich ausgedriickt, um
einen Teil des Schmelzeisens und um das AusschuBschmelzeisen.
Bisher wurde fast der gesamte Eisenschrott, soweit er zur Ver-
hittung bestimmt ist, ohne Unterschied nach der Tarifklasse F
verfrachtet. Eine Sonderregelung bestand und besteht fiir den
alten, mit Ueberzugen versehenen Blechschrott (AusschuRschmelz-
eisen) im Ausnahmetarif 7 B 1, die aber bisher kaum praktisch
geworden ist, weil sie in der Hohe unzureichend war, weil sie auf
den Verkehr nach den Lagern des Handels keine Anwendung
fand und weil die Eisenindustrie das mit Ueberziigen versehene
Metallunmittelbar nicht gern verhuttete, solange in ausreichendem
Mal3e bessere Schrottsorten zur Verfigung standen. Aller Voraus-
sicht nach wird in dieser Hinsicht aber eine Aenderung der Sach-
lage eintreten.

Es ist ohnehin nicht langer aufrechtzuerhalten, daR fir den
alten leichten Blechschrott, dessen Preis frei westlicher Verbrauchs-
statte nur 25 bis 50 % des Stahlschrottpreises ausmacht, die-
selben Frachten wie fiir den hochwertigsten Schrott bezahlt
werden missen. Werden Durchschnittspreise frei westlicher
Verbrauchsstatte (also einschlieflich Fracht) von 20 JIjH je t fur
Schmelzeisen und von 10 JIM je t fur Ausschuschmelzeisen an-
gesetzt, dann bel&uft sich der heutige Frachtanteil am Durch-
schnittspreis wie folgt:

Frachfcanteil am Frankopreis fur

Entfernung Fracht F 10 Schmelzeisen AusschuRschmelzeisen
km Juc % %
25 2,10 10.5 21
75 4,20 21,0 42
125 6,30 315 63
175 8,10 10.5 81
225 9,90 49.5 99
275 11,60 58,0 116
325 13,10 65.5 131
375 14,50 72.5 145

Eine noch viel stérkere Frachtbelastung tritt dann in die
Erscheinung, wenn der Frachtanteil an denjenigen Durch-
schnittserlésen ermittelt wird, die unter den oben gekennzeich-
neten Voraussetzungen dem Handler frei Abgangsbahnhof (also
nach Abzug der Fracht vom Versand- nach dem Empfangsort)
verbleiben. In diesem Falle ist die Fracht schon genau so hoch
wie der ganze Erlos bei einer Versandentfernung von etwa 125 km
fur Schmelzeisen und bei einer Entfernung von etwa 100 km beim
Ausschul3sschmelzeisen. Eine solche starke Frachtbelastung
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schrankt natiirlich die Verkehrs- und Absatzmdéglichkeiten des
Schmelzeisens und AusschuBschmelzeisens auBerordentlich ein.

Bei den vorstehenden Berechnungen sind im Ubrigen noch
nicht einmal die Leerfrachten mit bertcksichtigt worden, die
dadurch entstehen, daB infolge der starken Sperrigkeit des Gutes
im Durchschnitt nur 6,5 bis 7,5 t verladen werden kénnen. Werden
weiterhin die schwierige Verladung des alten sperrigen Blech-
schrotts, die Aussonderungskosten, die Verlade-, Anfuhrléhne
usw. angesetzt, dann wird es klar, daf® die unhaltbare Frachten-
lage vor allem einer wirtschaftlichen Sammlung dieser Schrott-
arten entgegensteht. Bisher blieb dieser minderwertige Schrott
zum weit Uberwiegenden Teil nutzlos auf den Entfallstellen liegen,
oder er wurde mit dem Schutthaufen abgefahren. Zum Nachteil
der deutschen Volkswirtschaft wurde er einer nutzbringenden
Verwertung entzogen.

Es muR das Bestreben sein, den Sammler und Handler wieder
in den Stand zu setzen, die bisher brachliegenden minder-
wertigen Schrottsorten im Inland mdglichst zu erfassen, um auf
diese Weise auch wenigstens einen gewissen Ausgleich gegenuber
der zwangslaufigen erheblichen Drosselung der Schrotteinfuhr zu
schaffen. Mit Rucksicht auf die Sperrigkeit des Schmelzeisens
und Ausschuflschmelzeisens wiirde schon eine Herabsetzung
der Ladegewichtsgrenze auf mindestens 7 bis 8t Fracht-
ersparnisse mit sich bringen, die den Handlern und Sammlern
zugute kamen und damit zu einer starkeren Erfassung dieser
Schrottarten fihren wirden. Der Anwendungsbereich einer
solchen TarifmalRnahme muRte sich auf den gesamten alten
leichten Blechschrott (mit und ohne Ueberziige) sowie
auf den Versand von allen nach allen Bahnhéfen beziehen. Dem
Warenverzeichnis kénnte diejenige Tarifstelle zugrunde gelegt
werden, die im Ausnahmetarif 7 B 1 fir alte Blechwaren und Ge-
brauchsgegenstédnde bereits vorhanden ist, nur mit dem Unter-
schied, daR auch alte eiserne Drahtwaren sowie die nicht mit
Ueberziigen versehenen alten Bleche usw. mit berucksichtigt
werden.

Fir das ganz besonders minderwertige AusschuBschmelz-
eisen genugt aber die oben gekennzeichnete Tarifmalnahme
nicht. Diese Schrottart wird bereits heute mit Ricksicht auf die
ungewdhnliche Frachtenlage nur in Ausnahmeféllen auf der Eisen-
bahn beférdert. Erforderlich ist hier neben einer Herab-
setzung der Ladegewichtsgrenze auch noch ein weiterer
Frachtabschlag von etwa 40 %, gerechnet von den Frachten
der Klasse F. Auch diese Tarifbeglinstigung muRte sich auf den
Verkehr von allen nach allen Bahnhéfen und auf alle Verwen-
dungszwecke beziehen. Sie muBte Geltung haben auch fiir den
Verkehr von und nach Binnenumschlagplétzen.

Bei Durchfihrung solcher Frachtermafigungen kann mit
einer starkeren Sammlung und einem erheblich groRe-
ren Eisenbahnverkehr an diesen Schrottarten gerechnet
werden.

In diesem Sinne ist — wie verlautet — die Nordwestliche
Gruppe des Vereins Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller (Be-
zirksgruppe Nordwest der Wirtschaftsgruppe Eisen schaffende
Industrie) im Einvernehmen mit den deutschen Schrottver-
brauchern und mit dem deutschen Schrotthandel bei der Reichs-
bahn vorstellig geworden. Es darf angenommen werden, dal3 die
entsprechenden Vorschlage von der Reichsbahn aufgegriffen und
baldmadglichst einer Erledigung entgegengefiihrt werden, zum
Besten einer starkeren Verwendung inlandischer Altstoffe, einer
Ersparnis an auslandischen Zahlungsmitteln und einer weiteren
Bekampfung der Arbeitslosigkeit, die mit einer wachsenden
Schrottsammeltatigkeit verbunden sein wirde.

Vereins-Nachrichten.

Aus dem Leben des Vereins

Am 7. Mérz 1935 hielt der Arbeitsausschul des Werk-
stoffausschusses eine Sitzung ab, in der nach Erledigung ge-
schéftlicher Angelegenheiten Berichte Uber einheitliche Bezeich-
nungen fur die Ausdricke ,,Altem*, ,,Reckaltern und Aushartung®,
Uber die Deutung der ungewdhnlichen Leitfahigkeit der Eisen-
Kobalt-Legierungen sowie Uber einige Eigenschaftsanderungen
bei der Warmebehandlung irreversibler Eisenlegierungen, uber
den Ai-Umwandlungsbereich bei anormalen Stéhlen, tber den
Einflud der Desoxydation auf verschiedene Eigenschaften des
Stahles und Gber Versuche mit dem Oxforder ballistischen Pendel-
schlagwerk erstattet wurden.

Der UnterausschuB fiur den Zugversuch trat am
gleichen Tage zusammen, um vorléufige Richtlinien fur die Er-
mittelung der Dauerstandfestigkeit festzulegen und eine Aus-
sprache Uber gemeinschaftliche Dauerstandversuche zu pflegen.

Am 8. Marz hielt der AusschuB fiir Warmewirtschaft
seine 131. Sitzung ab, in der das Merkblatt fiir optische Tempe-

deutscher Eisenhittenleute.

raturmessung zur Anwendung im praktischen Betriebe endgultig
verabschiedet wurdel). AuBerdem wurden Vortrage gehalten
Uber die Organisation der Messung und Verrechnung von Gas-
mengen auf einem Eisenhlttenwerk sowie tber die Verbrennung
des Ferngases und seine Verwendbarkeit fir SchweiBzwecke an
Stelle von Wassergas.

Die Arbeitsausschiusse des Hochofenausschusses
und des Stahlwerksausschusses tagten gemeinsam am
13. Marz zu einer Aussprache tber Rohstofffragen der deutschen
Roheisen- und Stahlerzeugung.

Eine Vollsitzung des Hochofenausschusses am gleichen
Tage nahm Berichte tber die Reduzierbarkeit von Dwight-Lloyd-
Sinter und deren Anpassung an den Erzméller, sowie die Ver-
wendung von sauerstoffangereichertem Geblasewind im Hoch-
ofenbetrieb entgegen.

1)
veroffentlicht werden.

Wird demnéchst in einer Mitteilung der Warmestelle
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Der Beirat fiur die Lehrschau im Eisenforschungs-
institut besprach am 18. Marz die Pléne fir die Ausgestaltung
der verschiedenen Gruppen dieser Schau.

Am 20. Mérz hielt der Beirat der Fachgruppe Hoch-
ofenschlacke eine Sitzung ab, in der die Satzungen dieser
Gruppe genehmigt wurden. Die weiteren Besprechungen be-
faBten sich mit dem Haushaltplan und der Festsetzung der Beitrége.

Am 21. Mérz kam der Bauausschufl fir das Eisen-
institut zusammen, um sich Uber den Stand der Bauarbeiten
berichten zu lassen und Beschlisse Uiber Ausgestaltung und Aus-
stattung bestimmter Bauteile zu fassen.

Ueber die Sitzung des Vorstandes vom 21. Marz haben
wir in dieser Zeitschriftl) ausfihrlich berichtet.

Am 22. Marz fand eine Besprechung der beteiligten Kreise
statt, um die fir die Internationale Schienentagung in
Budapest von deutscher Seite anzumeldenden Vortrage fest-
zulegen.

Mit der Frage der Verwendung von Stahl zu Loko-
motivfeuerbichsen befallte sich eine Besprechung der be-
teiligten Werke am 23. Marz.

In einer Sitzung vom 26. Mérz legte der Unterausschul}
fur GuBeisen seinen Arbeitsplan fest.

Der UnterausschuBB fir Fischschuppenbildung im
Email trat am 27. Marz zusammen, um einen Bericht Uber das
Ergebnis der bisherigen Versuche entgegenzunehmen.

Am gleichen Tage tagten ferner die Leiter der Betriebs-
wirtschaftsstellen groRerer Eisenhittenwerke bei der Hoesch-
Ko6InNeuessen-A.-G. fir Bergbau und Hiuttenbetrieb in Dort-
mund. Es wurde berichtet Uber den Aufbau der betriebswirt-
schaftlichen Arbeiten im Stahlwerk Hoesch, tber die Ausgestal-
tung der Akkorde und der Energiestatistik und Uber eine Zeit-
studie Uber den Bedarf an Selbstentladern. In der Aussprache
wurde besonders die immer brennender werdende Frage des
betriebswirtschaftlichen Nachwuchses erdrtert.

Am 28. Mérz hielt die vom UnterausschulB3 fur Statistik
in seiner 10. Sitzung gebildete ,,Arbeitsgruppe Hochofen* ihre
erste Besprechung bei den Mannesmannrdéhren-Werken, Abtei-
lung Heinrich-Bierwes-Hutte in Huckingen, ab, um die Haupt-
gesichtspunkte fir den ,,Produktionsbericht Hochofen* festzulegen.

Der UnterausschuB fir Roéntgenprifung hielt am
29. Mérz im Eiseninstitut eine Sitzung ab, in der ein Bericht tber
den Stand der Werkstoffprifung mit Rontgenstrahlen erstattet
wurde und eine Aussprache tber die Méglichkeit, nach dem Ver-
fahren von F. Regler aus der radialen Interferenzlinienbreite
die Lebensdauer eines belasteten Bauteiles vorauszusagen, statt-
fand. Es schloB sich eine Erdrterung Uber die weiteren Arbeiten
des Unterausschusses an.

Aus unserem Zweigverein Eisenhitte Oberschlesien
ist zu berichten, daR der FachausschuB Hochofen und Kokerei
am 19. Marz eine Sitzung abhielt, in der Gber Untersuchungen
Uber die Verbrennlichkeit von Koks in Luft und tber ihren Zu-
sammenhang mit einigen anderen Kokseigenschaften berichtet
wurde. Ferner fand eine Aussprache tber Schlackenbildung bei
Koksfeuerungen und Uber allgemeine Betriebsfragen statt. Der
Stahl- und Walzwerksausschuf? lie} sich am 28. Marz uber Unter-
suchungen Uber den Elektrodenverbrauch von Elektrostahléfen
und Uber die Zustellung und den Verschlei? der Deckel von
Elektrostahléfen berichten und sprach dann Uber allgemeine
Betriebsfragen.

Unser Zweigverein Eisenhltte Sidwest veranstaltete
am 24. Marz seine Hauptversammlung, verbunden mit einer
Feier zur Rickgliederung der Saar. Ein ausfihrlicher Bericht
Uber diese Veranstaltung ist an anderer Stelle dieser Zeitschrift2)
verodffentlicht worden.

Die Eisenhutte Oesterreich hielt am 23. Mérz eine Vor-
tragssitzung mit einem Bericht Uber statistische Untersuchung
des Feinblechklebens und einem zusammenfassenden Bericht
Uber die amerikanischen Untersuchungen zur Frage der Korn-
groRe in Stahlen ab.

Fachausschisse.

Donnerstag, den 18. April 1935, 15.15 Uhr, findet in Dussel-
dorf, Eisenhtttenhaus, Breite Str. 27, die
41. Vollsitzung des Stahlwerksausschusses

statt mit folgender Tagesordnung:

1. MaBnahmen zur Ersparung von Mangan bei der Er-
zeugung von unlegiertem Thomas- und Siemens-
Martin-Stahl. Berichterstatter: Dr.-Ing. W. Eichholz,
Hamborn (Rhein).

1) Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 406/08.
2) Stahl u. Eisen 55 (1935) S. 393/96.
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2. Moglichkeiten zur Verringerung des Abbrandes von
Legierungsmetallen im basischen Siemens-Martin-
Ofen. Berichterstatter: Dipl.-Ing. A. Sonntag, Vélklingen
(Saar).

3. Sparmalnahmen zur Verringerung der Verluste an
Legierungsmetallen im basischen Elektrostahlbe-
trieb. Berichterstatter: Dr.-Ing. E. Pakulla, Krefeld.

4. Das Schmelzen von Ferromangan im Teerdlofen.
Berichterstatter: Dipl.-Ing. J. Haag, Neunkirchen.

5. Verschiedenes.

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Harnisch, Albert, Dipl.-Ing., Kléckner-Werke, A.-G., Abt. Georgs-
Marien-Werke, Georgsmarienhitte (Kr. Osnabrick), Schiutzen-
haus.

Heine, Herbert, Dipl.-Ing., Potsdam, Charlottenstr. 24.

Jungbauer, Viktor, Ing., Betriebsleiter der Harterei, Werk D.K.W .,
Zschopau (Sa.).

Lindei, Anton, Oberingenieur der Metallurg. Abt. in der Loko-
motivfabrik 0. R., Lugansk (Ukraine), U.d.S.S.R.

Luebke, Alex, Oberingenieur, c/o O’Hara Murray,
(Brit.-Indien), Asien, 100 Clive Street.

Miller, Hans, Dipl.-Ing., Verein. Oberschi. Huttenwerke, A.-G.,
Werk Julienhitte, Bobrek-Karf 1, Eichendorffstr. 10.

Calcutta

Neue Mitglieder.
A. Ordentliche Mitglieder.

Beckmann, Hugo, Dr. phil.,, Chemiker, Forschungs-Inst. der
Huttenzementindustrie, Dusseldorf 10, Kuhlwetterstr. 34.

Bothmann, Hermann, Ingenieur, August-Thyssen-Hitte, A.-G.,
Werk Thyssenhiitte, Hamborn (Rhein), Gehrstr. 47.

Doebele, Franz, Reg.-Baumeister a. D., Obering., Leiter des
Eisenb.-Bauamts der Abt. Eisenbahn u. Hafen der August-
Thyssen-Hutte, A.-G., Hamborn (Rhein), Kaiser-Wilhelm-
Str. 34.

Fellenz, Hermann, Prokurist der August-Thyssen-Hltte, A.-G.,
Werk Thyssenhutte, Hamborn; Duisburg-Ruhrort, Hafen-
straBe 90.

Bnoth, Dieter, Dipl.-Ing., Direktionsassistent der Sachs. GuR-
stahl-Werke Dohlen, A.-G., Freital 2 Sa., Poisentalstr. 55.

Hattwig, Walter, Deutsche Edelstahlwerke, A.-G., Krefelder
Stahlwerk, Krefeld; Krefeld-Fischeln, Thyssenstr. 22.

Hildebrand, Alfred, Chemiker, Kohle- u. Eisenforschung, G. m.
b. H., Forschungsinst., Dortmund, Saarbricker Str. 5.

Huster, Eduard, Prokurist der August-Thyssen-Hutte, A.-G.,
Werk Thyssenhtutte, Hamborn; Duisburg-Ruhrort, Adolf-
Hitler-Str. 66.

Ingrisch, Hans-Joachim,
Schillerstr. 14 a.

Klingenmeier, Franz, Dipl.-Ing., Obering, der August-Thyssen-
Hitte, A.-G., Werk Thyssenhitte, Hamborn (Rhein), Wald-
stralBe 33.

Krwp, Willy, Betriebschef, August-Thyssen-Hutte, A.-G., Werk

Dipl.-Ing., Wuppertal-Oberbarmen,

Niederrhein. Hutte, Duisburg-Hochfeld; Duisburg, Frieden-
straRke 88
Lembeck, Rudolf, Chefchemiker der Huttenwerke Siegerland,

A.-G., Charlottenhitte, Niederscheiden (Sieg), Bahnhofstr. 5.
Lungen, Carl Heinrich, Geschaftsfuhrer u. Mitinh. der Fa. Gebr.
Langen, G. m. b. H., Erkrath (Bez. Disseldorf), Morp 6a.
Nassauer, Eugen, Dipl.-Ing., Geschaftsfuhrer der Fa. Metallurg,
G. m. b. H., Dusseldorf, Schumannstr. 77.

Olbrich, Fritz, Ing., Leiter der Abt. Maschinenbetrieb der Mitleid.
Stahlwerke, A.-G., Stahl- u. Walzwerk Weber, Brandenburg
(Havel), Gordenweg 6.

Pohl, Walter, Ing., Oesterreichisch-Alpine Montanges., Donawitz
(Obersteiermark), Ledigenheim.

Scheren, Matthias, Ingenieur der Fa. Anton Schopf, Dusseldorf-
Grafenberg; Dusseldorf, Degerstr. 58.

Seidel Willibald, Hutteninspektor, Falvahiitte, Swietochlowice
(Schwientochlowitz), Poln. O.-S., ul. Hutnicza 6

Stegmann, Wilhelm, Betriebsfihrer, Bochumer Verein fur Guf-
stahlfabrikation, A.-G., Bochum, Wattenscheider Str. 1a.

Timmerbeil, Wilhelm, Betriebsleiter des Thomasstahlw. der
August-Thyssen-Hutte, A.-G., Werk Thyssenhitte, Hamborn
(Rhein), Johann-Broweleit-Str. 50.

Vacek, Viktor, Ing., Oesterreichisch-Alpine Montanges., Dona-
witz; Leoben (Steiermark), Buchmullerstr. 2.

B. AuBerordentliche Mitglieder.
Henke, Oeorg, cand. rer. met., Berlin NW 7, Bachstr. 9.

Gestorben:
Leinveber, Alfred, Ingenieur, Chemnitz. 29. 3. 1935.



