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Beherrschung der Ueberstréme in Hittenwerksanlagen.
Von SiplXgng. Eberhard Courtin

(Die Wirkungen der KurzschluRstrome: dynamische Kréfte, Erwdrmung und Lichtbogenbildung. Das Abschalten von

Kurzschliissen: der gewohnliche Oelschalter, Oelschalter mit Ldschkammer oder Mehrfachunterbrechung, Hochleistungs-

schalter ohne Oel mit Druckluft, Luftschalter. Netzschutz durch Relais: Ueberstromrelais, Kabeldifferentialschutz, Kabel-

schutz nach Pfannkuch, Selektivschutz nach dem Impedanzprinzip, Distanzrelais. Schutz von schwachen Anlagenteilen

gegen KurzschluB: Reaktanzdrosselspulen, Strombegrenzungsregler, Eisenwiderstande nach Kippers fiir Niederspannungs-
anlagen. ZweckmaRige Anordnung der verschiedenen Schutzmittel im elektrischen Netz.)

in Berlin.

.Schlenker firden wirtschaftlichen Teil

JAHRGANG

M it der Ausdehnung der Werke und der weiteren Ein-
fihrung des elektrischen Antriebs und der elektri-
schen Beheizung ist die Maschinenleistung der Hittenwerke
in dauerndem Steigen begriffen. Bei den groReren Hitten-
werken ist langst die Grenze uUberschritten, Gber der die
Bemessung und Anordnung des gesamten Drehstromver-
teilungsnetzes, der Hauptschaltanlage, der Unterstationen
und der Niederspannungsanlagen vorwiegend durch die
Ueberstrome bestimmt sind. Ebenso sind die Ueberstrome
und ihre Wirkungen ausschlaggebend fur den Parallelbetrieb
mit anderen Netzen. Als Ueberstrome sind nicht Ueber-
lastungsstoBe, auch nicht solche durch Lichtbogendfen
verstanden, denn deren Einwirkungen auf Spannung und
Frequenz werden bei genligender Maschinenleistung durch
die heutigen Drehzahl- und Spannungsregler mit Leichtig-
keit beherrscht, zumal da in Hittenwerken die Toleranzen
fur Spannung und Frequenz heute noch ziemlich groB sind.
Unter Ueberstrémen im Drehstromnetz sollen hier die
KurzschluR- und DoppelerdschluBstrome verstanden sein.
Die elektrischen Anlagen missen so gebaut sein, dal sie
den Wirkungen der hindurchflieRenden Ueberstrome sicher
gewachsen sind, daB die Fehlerstelle — aber nur der be-
schadigte Netzteil selbst — sofort vom Netz getrennt wird,
und dal jede Unterbrechung des (brigen Betriebes ver-
mieden wird. Die letzte Bedingung, die eigentlich die
Grundbedingung fir Hittenwerksanlagen ist, setzt voraus,
dal die Dauer des Kurzschlusses so klein, die Spannungs-
senkung so gering gehalten wird, dal weder vollbelastete
Asynchron- und Synchronmotoren aufer Tritt fallen
noch Generatoren so weit ins Pendeln geraten, daB das Netz
auseinanderfallt. Die folgenden Ausfiihrungen sollen ohne
eingehende theoretische Erdrterungen zeigen, welche Sté-
rungen durch Ueberstrome auftreten und mit welchen MaR-
nahmen man sie heute so weit beherrschen kann, daB die
oben aufgestellten Forderungen erfillt werden.

. Die Kurzschlufstrome und ihre Wirkungen.

Bekanntlich tritt beim unm ittelbaren metallischen
KurzschluR eines Synchrongenerators zundchst der hohe
StoBkurzschluRstrom auf, der nach einigen Sekunden
auf den wesentlich geringeren DauerkurzschluRstrom ab-
klingt. Der StoRkurzschluRstrom besteht aus dem Wechsel-
stromglied, das sich aus dem Verhéltnis der Nennspannung
zur Streuspannung des Generators errechnet. Denn im
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ersten Augenblick ist als entgegenwirkende Spannung nur
die Streuspannung wirksam; die feldschwéachende Wirkung
des Ankerfeldes stellt sich infolge der magnetischen Tragheit
erst allméhlich ein.

Infolge des magnetischen Ausgleichsvorganges Uber-
lagert sich dem Wechselstromglied das Gleichstromglied,
das bei Eintritt des Kurzschlusses im Nullwert der Spannung
etwa 80 % des Wechselstromgliedes, bei Eintritt des Kurz-
schlusses im Scheitelwert der Spannung Null ist. Praktisch
mufl mit dem unglnstigsten Fall, dem Eintritt des Kurz-
schlusses im Nullwert einer der drei Spannungen nur beim
Schalten auf den KurzschluB mit einem Oelschalter gerechnet

werden; bei Durchschlagen und Ueberschldgen tritt der
KurzschluB annéhernd im Scheitelwert auf. Das Gleich-
stromglied verschwindet schon nach etwa zwei Halb-

perioden und wird durch die Widerstdande im Netz stark
gedampft.

Der DauerkurzschluBstrom ergibt sich aus dem Zu-
sammenwirken der Streuspannung und der feldschwéchenden
Wirkung des Ankerfeldes; er wachst mit dem Erregerstrom.
Der StoBkurzschluBstrom ist bei zwei- und dreiphasigem
KurzschluB gleich; dagegen ist der zweiphasige Dauer-
kurzschluBstrom stets etwa 35 bis 60 % groRer (je nach Art
des Generators) als der dreiphasige, da ja im ersten Falle
das Ankerfeld nur in zwei Phasen auftritt, seine feld-
schwachende Wirkung daher geringer ist.

Bei Netzkurzschlissen setzen sich geometrisch zu-
sammen mit der Streureaktanz der Generatoren fir den
StoRkurzschluR bzw. mit der Ankerreaktanz, enthaltend
Streuung und Wirkung des Ankerfeldes, fir den Dauer-
kurzschluf die Impedanz der Transformatoren, Reaktanz-
spulen und Leitungen, die in der KurzschluRbahn liegen;
die KurzschluBstrome werden hierdurch verringert.

Beim DoppelerdschluB im Kabelnetz verlduft der
Strom von der einen Phase an der ErdschluRstelle Gber den
Bleimantel zur anderen Erdschlufstelle und zur anderen
Phase, ein geringer Teil geht Uber die Erde. Die Impedanz
des Bleimantels liegt in der GréBenordnung der Impedanz
eines Leiters, es ergibt sich also angendhert der gleiche
Strom wie beim zweiphasigen KurzschluR. Der Einflu

der beiden Lichtbogen ist dabei angenéhert berucksichtigt.
Die Wirkungen der KurzschluBstréme auf An-

lagenteile sind:
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1. dynamische
und Leiter;

2. Erwéarmung durchflossener Wicklungen und Leiter;

3. Zerstdrung durch Lichtbogen an den KurzschluB- und

Kontaktstellen.

Die dynamischen Kréafte entstehen dadurch, daB
sich von gleichsinnigen Stromen durchflossene Leiter durch
Induktionswirkung anziehen, wéhrend solche von entgegen-
gesetzten Stromen durchflossene sich abstoBen. Diese
Kraftwirkungen sind durch das schlagartige Auftreten
des StoRkurzschluBstromes besonders mit Gleichstromglied
sehr geféhrlich, und es bedurfte langwieriger Arbeiten, um
diese Kraftwirkungen gerade in Wicklungen zu beherrschen.
An den Wickelkdpfen der Turbogeneratoren, wo infolge
der gedrdngten Anordnung, der N&he des Geh&uses und der
Induktorbandagen besonders hohe Kréafte auftreten, missen
diese durch kraftige Versteifungen abgefangen werden.
Bei Gaskraftgeneratoren sind infolge des groReren verfig-
baren Raumes und der groReren Entfernung des Polrades
die an den Wickelképfen angreifenden Krafte viel geringer,
ihre Beherrschung gelingt daher viel leichter.

Die Wicklungen von Transformatoren werden &dhnlich
beansprucht; sie missen von kréaftigen Abstitzungsteilen
derart gehalten werden, dal die Wicklung sich nicht bewegen
kann und trotzdem nicht gequetscht wird. Das gleiche gilt
fur die Wicklungen von Stromwandlern, jedoch nicht unbe-
dingt. Dynamisch wunbedingt kurzschluRsicher ist der
Einleiterring-Stromwandler (All. 1), dem der Schleifen-
stromwandler (All. 2) fur kleinere Strome nahekommt.

Kraftwirkungen durchflossener Wicklungen

Abbildung 1. Dynamisch kurzschluBsioherer Einleiterring-
Stromwandler.
Zusatz- und Drehtransformatoren zur Spannungsreglung
in Hochspannungsleitungen sowie Spartransformatoren
haben nur eine geringe eigene KurzschluBspannung; zu
ihrem Schutz sind besondere MaRnahmen erforderlich, von
denen spater noch die Rede sein wird.

Direkt aufgebaute Ausldser sind in Hittenkraftwerken
nicht am Platze, denn deren Wicklungen lassen sich beson-
ders bei geringen Nennstromen nicht gentigend absteifen;
sie fliegen dann auseinander und verursachen einen Sammel-
schienenkurzschlu. AuBerdem ist ein einwandfreier Netz-
schutz mit aufgebauten Ausldésern nicht maéglich.

Die an Sammel- und Leitungsschienen in Schaltanlagen
angreifenden KurzschluBkrafte sind infolge der gréBeren
Leitungsabstdnde wesentlich geringer; jedoch missen sie
fir den Aufbau der Schaltanlage beriicksichtigt werden,
da die Abstdnde der Abstitzungen hier viel groRer sind.
Die Stitzer missen deshalb so gewdahlt werden, daB ihre
Umbruchkraft groRer als die KurzschluBkraft ist. Trenn-
schalter missen so durchgebildet sein, daB sie sich nicht
unter dem EinfluR der KurzschluBkréfte 6ffnen. Die Kurz-
sclduRkrafte in Oelschaltem werden im Zusammenhang mit
der KurzschluRleistung besprochen.

Auch die Auswahl der Kabelendverschliisse ist durch
die KurzschluBkrafte mit bestimmt. Da Verbindungsstellen
in Kabelendverschlissen, die nicht nachgepriuft werden
konnen, zum Oeffnen der Leitung und dadurch zur Zersto-
rung des Erdschlusses fihren kdnnen, sollte die Kabelader
stets bis zu den AnschluRschienen durchgefiihrt werden.
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Die Erwdrmung der Standerwicklung von Generatoren
durch den DauerkurzschluBstrom bleibt bei neuzeitlichen
Turbogeneratoren durchschnittlich bis etwa 20 s, bei Gas-
kraftgeneratoren bis etwa 10 s KurzschluBdauer innerhalb
zuléssiger Grenzen. Die Grenze fir die tatsdchlich zuléssige
KurzschluBdauer wird durch die Netzverhéltnisse und durch
die Erwarmung im Induktor durch pulsierende Flisse beim
zweiphasigen Kurzschlu bestimmt; sie liegt gewdhnlich
lber der angegebenen GrdRenordnung.

Die Warmeentwicklung durch DauerkurzschluBstrom ist
fur Transformatorwicklungen in Hittenwerksnetzen wenig
geféhrlich; nur bei Transformatoren fir Niederspannung
wird bei KurzschluB im Niederspannungsnetz die Spannung
primar anndhernd gehalten, so daB der hohe KurzschluR-
strom die ganze KurzschluBzeit tiber flieRt. Die KurzschluB-
zeitmufB hier jedoch mit Ricksicht auf das Niederspannungs-
netz auf etwa 2 s begrenzt werden. Bei groReren Trans-
formatoren, die stets mit hoher KurzschluBRspannung gebaut
werden, sinken die Spannung und der KurzschlufRstrom stark
ab; der Strom wird wahrend der notwendigen KurzschluB-
zeit von einigen Sekunden der Wicklung nicht geféhrlich.

Fir die Stromwandler ist die thermische KurzschluB-
sicherheit wegen der Erweichung des Kupfers bei héheren
Temperaturen Vorbedingung fir die dynamische Kurz

Abbildung 2.

Schleifen-Strom-
wandler
fir kleinere

Strome.

SchluBsicherheit. Durch  KurzschluRstrome Uberbean-
spruchte Ausldser kdnnen durch die Rauchschwaden der
brennenden Isolation, die die Luft ionisieren, zum Kurz-
schluB Uber Schalterdeckel fuhren. Schwéchere Kabel
werden bei einigen Sekunden KurzschluRdauer so stark
erwdrmt, daB die Isolation versagt, in unginstigen Féallen
sogar das ganze Kabel verdampft. Fir jedes Netz missen
die Mindestkabelquerschnitte ausgerechnet werden, die sich
aus dem Verlauf des KurzschluBstromes und aus der Kurz-
schluBdauer an den verschiedenen Stellen im Netz ergeben.

Die Zerstérung durch KurzschluBlichtbogen ver-
ursacht die meisten Schéden. Durch kréftige Bauart aller
vom KurzschluRstrom durchflossenen Teile soll das Auf-
treten von KurzschluBlichtbogen mdglichst vermieden
werden; ist ein solcher Lichtbogen aber einmal aufgetreten,
so mufBl durch die Schutzrelais die KurzschluRstelle méglichst
schnell vom Netz getrennt werden. Dem Uebergreifen der
Lichtbogen auf benachbarte Teile in Schaltanlagen sollte
durch feste Trennwande zwischen den Kabelendverschlissen,
Oelschaltern (diese in besonderen Kammern wegen Qualm-
gefahr), Sammelschienen-Trennschaltern und Sammel-
schienen vorgebeugt werden.

I1. Das Abschalten von Kurzschliissen.

In Hoch- und Mittelspannungsnetzen erfolgt das Ab-
schalten heute fast ausschlieBlich durch Oelsclialter, in
Niederspannungsnetzen durch Oelschalter oder Luftschalter.

Die inneren Vorgdnge im Oelschalter beim Ab-
schalten sollen hier nur kurz gestreift werden. Der beim
Oeffnen der Kontakte auftretende Lichtbogen bringt das



4. Juni 1931.

umliegende Oel zur Verdampfung und Vergasung; das Gas.
das zundchst verdichtet die Kontakte umgibt, dehnt sich
aas, wodurch das daruberliegende Oel gegen den Deckel
prallt. Durch das Abzugsrohr kann infolge der Massen-
tragheit nur wenig Oel entweichen, daher wird der Schalter
unter einen erheblichen inneren Ueberdruck gesetzt. Fir
eine bestimmte Oelsehalterart bleibt das Verhéaltnis von
Abschaltleistung zu erzeugter Gasmenge gleich, somit ist
auch der Ueberdruck der Abschaltleistung proportional.
Die Oelkasten und die Deckelfugen missen also den Ueber-
druck aushalten. Durch hohe Traversengeschwindigkeit und
groBen Schaltweg wird der Ausschaltvorgang abgekirzt
und durch tiefe Lage der Kontakte unter dem Oelspiegel
eine gute Abkihlung der Gase erreicht. Treten beim Ab-
schaltvorgang Gasschwaden aus der Deckelfuge oder aus
dem Gasabzugsrohr zwischen die Leitungen Uber dem
Schalter, so ionisieren die Gasschwaden, die viele schwebende
Kohlenteilchen enthalten, die Luft; es ergeben sich Ueber-
schlage, die KurzschluBlichtbogen und Zerstérung der
Durchfuhrungen und der ganzen Oelschalterzeile zur Folge
haben. Darum sollen die Abzugsdffnungen das Gas so weit
nach unten fuhren, daR es erst stark mit Luft verdinnt
in die Hohe der blanken Leitungen gelangt. Der Oelsehalter
muB also nicht nur den KurzschluB abschalten kénnen,
sondern auch der Drucksteigerung so gewachsen sein, daB
die Deckelfuge dicht bleibt. Die Ausldseeinrichtung muR
die KurzschluRkrafte im Oelsehalter, die im 6ffnenden Sinne
wirken und den Klinkendruck verstarken, mit Sicherheit
Uberwinden.

Beim Draufschalten auf einen bestehenden Kurz-
schluB tritt an der Berlhrungsflaiche der Kontakte eine
hohe Stromdichte auf, diemanchmalihr Zusammenschweien
zur Folge hat. Die Kontaktanordnung muB so getroffen
werden, daR ein Abheben der Kontakte durch die Kurz-
schlufkréafte nicht méglich ist. Bei Handschaltung wird das
Einschalten meist nicht gelingen, da durch die starken
KurzschluBkrafte der Schalter vor dem Einklinken wieder
ausgeschaltet wird; die Gefahr liegt in Verletzungen des
Einschaltenden und in der hohen KurzschluBleistung infolge
desunverzogerten Ausschaltens, die zu den oben geschilderten
Zerstorungen fiuhren kann. Bei Oelschaltem mit hdherer
Abschaltleistung sollte man stets kréftige magnetische oder
durch Federkraftspeicher betédtigte Einschaltvorrichtungen
vorsehen, die sehr schnell schalten und die KurzscliluBkrafte
Gberwinden; mit dem unverzdgerten Ausschalten braucht
man dann nicht zu rechnen. Sind die Kontakte nicht kraftig
genug, so tritt das Zusammenschweien ein; hierdurch
wird ein Abschalten nach Ablauf des Relais verhindert,
was die AuBerstromsetzung einer gréBeren Gruppe not-
wendig macht.

Bei Oelschaltem fir hohere Abschaltleistungen als etwa
200 MVA geniigen die oben beschriebenen MaRnahmen
nicht mehr. Es werden hier hauptsédchlich zwei Arten
angewendet, die Loschkammern und die Mehlfachunter-
brechung. Bei der Loschkam mer, die innen mit Isolier-
stoff ausgekleidet ist, treten die beweglichen Stiftkontakte
durch ein Loch von unten in die Kammer ein. Durch
den hohen Druck, der durch den Lichtbogen beim Oeffnen
der Kontakte in der Kammer entsteht, werden die beweg-
lichen Kontakte aus der Kammer geschleudert, die Schalt-
geschwindigkeit also erhoht; der Oelstrahl, der beim Ver-
lassen des Kontaktes austritt, blast den Lichtbogen mit
Sicherheit aus, falls er nicht schon in der Ldschkammer
durch die heftige Oelbewegung dort erlosch. Der Druck
auf die Kesselwandungen ist natirlich gering, und die Gase
haben einen langen Weg zum Abkuhlen. Die entwickelte
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Gasmenge und die Lichtbogenladnge sind bei Ldsehkammer-
schaltem gering.

Bei der M ehrfachunterbrechung liegen statt zweier
Unterbrechungsstellen gewdhnlich zehn in einer Phase.
Hier wird die entwickelte Gasmenge zwar nicht verringert,
die kleineren verteilten Gaskugeln, erzeugt durch die klei-
neren in Reihe geschalteten Lichtbogen, kdnnen sich jedoch
schneller abkihlen, so daR der Druck auf die Kesselwan-
dungen doch verringert wird. Mit Schaltern dieser Art
lassen sich KurzschluBleistungen der gleichen GroRenord-
nung wie mit Loéschkammerschaltem bewdltigen; wegen
der geringeren Gefahr des Ueberschlags durch Gasschwaden

Abbildung 3. Hochleistungs-
schalter mit L6schung des Licht-
bogens durch Druckluft oder

Druckgas.

&= fester Kontakt, b = beweglicher

Kontakt, ¢ = Isolierwerkstoff, d =

Kontaktantrieb, e = PreRInftznfnhr
fir Einschaltung, f = Druckluftzu-

fuhr far Ausschaltung, g = Aus-
schaltbewegung. h = elektrischer
AnschluB.

bietet der Ldschkammerschalter fur Huttenwerksanlagen
eine hdhere Sicherheit.

Neuerdings sind Hochleistungsschalter ohne Oel
mit Lodschung des Lichtbogens durch Druckgas oder
Druckluft von 10 bis 20 at entwickelt worden (vgl. Abb. 3).
Diese Schalter haben den Vorteil; daB die durch das Oel
bedingten Erscheinungen, wie Ueberschldge durch aus-
tretende Gasschwaden und Stehlichtbogen im Oel, sich bei
ihnen nicht einstellen kdnnen. AuRerdem tritt beim Schalten

eines derartigen
Schalters auf Kurz-
schluB der Ueber-
schlag in atmosphé-
rischer Luft bei An-
nédherung der Kon-
takte ein; bei den
Gblichen Einschalt-
geschwindigkeiten
erfolgt er daher im
Scheitelwert der
Spannung, so daR
einGleichstromglied
nicht auftritt. Der-
artige Schalter durf-
ten beiweiterer Ent-
wicklung die Oel-

schalter in Hutten-
Werksanlagen  all-

Abbildung 4. Dreipoliger Klappschalter
mit Funkenléschspule,
maéhlich verdrén-
gen; die Erzeugung des Druckgases mit einem Druck von
10 bis 20 at bietet ja im Hiuttenwerk keine Schwierigkeit.
In Niederspannungsanlagen verwendet man nur in
Sonderféllen Oelsehalter als Leistungsschalter, gewdhnlich
werden wegen des geringeren Preises und Platzbedarfes
Luftschalter verwendet. Die Abschaltung von Kurz-
schliissen in Niederspannungsnetzen wird durch die hohen
KurzschluBstrome erschwert, die sich schon bei maRiger
Abschaltleistung ergeben. AU. 4 zeigt einen dreipoligen
Klappschalter mit Funkenléschspule fur 600 A Nennstrom,
der bei 500 V etwa 8,5 MVA bewaltigt. Der Lichtbogen wird
hier durch Oeffnen der Abreifkontakte und Hochtreiben
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in die daruberliegende Funkenkammer durch die Wéarme
des Lichtbogens selbst und durch eine vom KurzschluB3-
strom durchflossene Blasspule geldscht. Die Léschung wird
bei manchen Schaltern durch facherférmige Unterteilung
der Funkenkammer unterstiitzt, wodurch der Lichtbogen
in kurze Sticke zerrissen und die Abschaltleistung ge-
steigert wird.

Bei Verwendung unmittelbar eingebauter Ausléser wird
die Abschaltleistung derartiger Schalter bei geringen Nenn-
stromen durch diese begrenzt; es geniigt also nicht, einen
Schalter hoherer Abschaltleistung zu wahlen, wenn der
schwache Ausléser bleibt. Halten die Ausléser den auf-
tretenden KurzschluBstrémen nicht stand und bewéltigen
die Schalter sonst die KurzschluBstrome, so sind Sekundéar-
relais, die an Stromwandler angeschlossen sind, am Platze.
Bewdltigen auch die Schalter die auftretende KurzschluB-
leistung nicht, so muR man auf die spater beschriebenen
MaRnahmen zum Schutz von schwachen Anlagenteilen
zuriickgreifen. Oft tritt gerade bei Niederspannungsnetzen
in Hittenwerken diese Notwendigkeit gebieterisch auf,
denn die Niederspannungsnetze werden meist von gréBeren
Transformatoren gespeist, die unmittelbar oder tber kurze
Kabelstrecken an den Kraftwerks-Sammelschienen héngen.
Die KurzschluBleistung ist dann viel zu hoch fiur die
Schalter, besonders fir solche kleinerer Abzweige.

111, Netzschutz durch Relais.

Im Gegensatz zum Schutz von Motoren und sonstigen
Verbrauchern, die stets durch Ueberstromrelais mit vom
Ueberstrom abhangiger Ausldsezeit gegen Ueberlast, innere
Fehler und Bedienungsfehler geschiitzt werden, sind beim
Netzschutz, der ja die Aufgabe hat, die vom Kurzschluf

mit UMZ-Relais.

oder DoppelerdschluR betroffenen Strecken abzuschalten,
Ueberstromrelais mit vom Ueberstrom unab-
hédngiger Awuslosezeit (UMZ-Relais) am Platze. Ein
besonderer Ueberlastungsschutz der Leitungsstrecken ist
bei genugender Reserve und Ueberwachung nicht nétig.
Nur mit UMZ-Relais ist eine feste Zeitstaffelung, wie in
Abb. 5 dargestellt, méglich. Diese Relaisart und die Zeit-
staffelung zum Kraftwerk hin ergibt also einen richtigen
Netzschutz bei einfach veréstelten Huttenwerksnetzen.
Die Zeitstaffelung sollte nur bei sehr guten Zeitrelais zu
0,8 s gewdhlt werden, sonst zu 1 s, denn zu dem Relaisfehler
von 0,2 s bei den besten Relais tritt noch die Eigenzeit von
Auslésemagnet und Oelschalter von etwa 0,2 s. Bei Kurz-
schluR im Punkt A auf Abb. 5 laufen Relais b, ¢, d und das
Generatorrelais e an; lauft nun Relais b 2,2 s, so lést der

E. Courtin: Beherrschung ier Ueberstrome in Huttenwerksanlagen.
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Oelschalter nach 2,4 s aus, betrdgt die Laufzeit von Relais ¢
2,8 s, so ist die verbleibende Staffelzeit noch 0,4 s. Eine
Staffelung mit 0,5 s ware nicht mehr sicher.

Fir Netzschutz sollten nur Sekundarrelais mit Arbeits-
kontakt in Verbindung mit Auslésemagneten und einer
unabhangigen Gleichstromquelle — Batterie fiir 24 V geniigt
— Anwendung finden. AuRer der KurzschluRfestigkeit
haben Sekundarrelais den Vorteil, daB sie im Betrieb leicht
nachgesehen und nachgeeicht werden kdnnen, und das ist
bei einem Netzschutz, wenn er immer einwandfrei arbeiten
soll, in regelmaBigen Abstdnden unbedingt erforderlich.
Sekundarrelais mit Wandlerstromauslésung geben zwar bei
Ueberstrom eine sichere Auslésung; eine Verbindung mit
Betatigungsorganen fir Fernschaltung, die gerade in
Hittenwerksanlagen gern angewendet wird — z. B. Schalten
einer Walzwerksunterstation von der Schalttafel im llgner-
Haus aus —, ist aber nicht madglich. Sekundérrelais mit
Ruhekontakt und dem Spannungswandler als Stromquelle
kommen gar nicht in Betracht, sie wirden ein wahlloses
Herausfallen aller Strecken bei KurzschluR bewirken.
In groReren Unterstationen und im Kraftwerk wird man
stets eine groRere Batterie fir 110 oder 220 V aufstellen und
die Vorteileder Fern-Ein- und -Ausschaltung damit ver-
binden.

Fur den Schutz paralleler Strecken haben die UMZ-
Relais einen Mangel, der an Hand eines Beispiels klar-
gemacht sei. Bei KurzschluB im Kabel IlIl Punkt B
(Abb. 5) werden die Relais ¢ und d der Kabel I, Il und
Il anlaufen, nach 3 s fallen die drei Relais in b,
die zwei Relais der Kabel | und Il in d laufen zurick,
das Relais des Kabels |11 I6st nach 4 s aus. Die beschéadigte
Strecke ist abgeschaltet, die parallelen Strecken sind jedoch
mit herausgefallen; der Schaltwarter
in ¢ kann sie zwar sofort wieder
einschalten, fiur die Unterstation
entsteht aber eine kurzzeitige Sto-
rung. Man kann sich dadurch helfen,
daB man den Kabelstrecken einen
besonderen Fehlerschutz gibt, der
das betreffende kranke Kabel nach
etwa 0,5 s beiderseits abschaltet.
Ein derartiger bewéhrter Schutz ist
der Kabeldifferentialschutz
nach Abb. 6. Die Stromwandler in
jeder Phase erzeugen sekundér eine
bestimmte Spannung proportional
dem Strom, die Sekundarwicklungen
sind gegeneinander geschaltet, so daf
die sekundaren Spannungen sich das
Gleichgewicht halten, wenn ein Strom
das Kabel glatt durchflieRt; die Diffe-
rentialrelais sind dann stromlos. Tritt jedoch ein Fehlerstrom
(KurzschluBstrom, DoppelerdschluBstrom) auf, so liberwiegt
eine Spannung, die Relais erhalten Strom und betatigen die
Oelschalter an beiden Enden. Der Nachteil dieser Anordnung
ist ein besonderes Hilfskabel; bei vielen parallelen Kabeln
erhdlt es jedoch die Hilfsadern samtlicher Kabel und wird
dadurch verhéltnismé&Big billig. Vorteilhaft ist diese An-
ordnung besonders bei kurzen Kabelstrecken. Die Kabel
kénnen verschiedenen Querschnitt haben, ungleich lang
sein und auf verschiedene Betriebe geschaltet werden. Bei
dem oben betrachteten KurzschluR in B (abb. 5) werden
jetzt die Ueberstromrelais genau so anlaufen, die Differential-
relais des Kabels 111 lésen jetzt jedoch seine Oelschalter
in cund d nach etwa 0,25 s aus. Nur das kranke Kabel ist
abgeschaltet, das Ubrige Netz bleibt ungestort.
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Ein wesentlich verfeinerter Fehlerschutz ist der bekannte
Pfannkuch-Kabelschutz. Bei ihm werden Kabel be-
nutzt mit besonderen Hilfsleitern, die gegeneinander auf
der Strecke Zusatzspannungen erhalten; bei Schwéchung
der Isolation von Hilfsleiter gegen Hilfsleiter oder von
Hilfsleiter gegen Hauptleiter flieRt ein Differenzstrom in den
Hilfsleitern, der die Relais an beiden Enden zum Ansprechen
bringt. Das eine Relais warnt zuerst, das andere schaltet
beigroReren Fehlern ab. Diese Schutzeinrichtungen kommen
wegen ihrer hohen Empfindlichkeit hauptsdchlich fir Kupp-
lungsleitungen zwischen Hittenwerksnetzen mit hoherer
Spannung in Betracht.

Ein hédufig angewendeter Fehlerschutz fur parallele
Kabelstrecken zeichnet sich durch Wegfall des Hilfskabels
aus. Hier werden in der gleichen Station die Strome der
parallelen Kabel verglichen; im Nennbetrieb sind sie —
gleiche Kabelquerschnitte, gleiche L&nge wund Parallel-
betrieb vorausgesetzt — gleich, bei KurzschluB oder Doppel-
erdschluB flieRt der KurzschluRstrom von beiden Seiten
in das kranke Kabel hinein. Dadurch wird das Gleichgewicht
der Strome gestort, das kranke Kabel wird abgeschaltet;
bei Betrieb mit nur zwei Kabeln ist noch ein Richtungs-
relais notig. Diese Schutzarten werden als Polygonschutz
bei mehreren Kabeln, als Achterschutz bei zwei Kabeln
bezeichnet. Die oben gemachten Voraussetzungen sind fur
Hittenwerksnetze h&ufig unbequem; besonders der Um-
stand, dal der Fehlerschutz nicht mehr richtig arbeitet,
wenn die parallelen Kabel auf getrennte Betriebe arbeiten
mussen — das kommt im Hduttenbetrieb ja oft genug vor—,
macht diese Schutzart trotz ihrer einfachen Schaltung wenig
geeignet fiir Hittenbetriebe. Auch hier ist ebenso wie beim
Differentialschutz ein gesonderter Ueberstromschutz mit
UMZ-Relais erforderlich.

Die Eigenschaften eines Fehlerschutzes und eines Ueber-
stromschutzes sind in dem neuzeitlichen Selektivschutz
nach dem Impedanzprinzip vereinigt.
nannten Impedanzrelais haben folgende'
Eigenschaften:

1. Ausldsezeit nur abhangig von der zwischen KurzschluB-
stelle und dem Standort des Relais liegenden Leitungs-
impedanz.

2. Relais ist derart energiegerichtet, da Ausldsung nur bei
Richtung des Stromes weg von den Sammelschienen
erfolgt; bei umgekehrter Stromrichtung bleibt das Relais
gesperrt.

3. Anwurf des Relais erst bei Auftreten des Kurzschlusses
oder Doppelerdschlusses; die betriebsmaRige Energie-
richtung hat keinen EinfluB auf das Relais.

4. Anschluf der Relais an Stromwandler und ErdschluB-
priufwandler.

5. Schutz gegen KurzschluB und DoppelerdschluR.

Diese soge-
grundlegende

Die Wirkung der Impedanzrelais erlautere folgendes Bei-
spiel. Bei KurzschluB im Kabel 11l (Punkt B nach
Abb. 5, in der jetzt die Relais aufer dem Generator-

relais Impedanzrelais sein sollen) werden die Relais ¢
und d der Kabel I, Il und 111 angeworfen; es sperren
die Relais d der Kabel I und Il (Stromrichtung zu den

Sammelschienen), die Relais ¢ der Kabel T, 11
und das Relais d des Kabels 111 laufen an. Der KurzschluB-
punkt soll ganz nahe bei Station d liegen, die Leitungs-
impedanz zwischen beiden also praktisch Null sein. Das
Relais d des Kabels IIl fallt also nach der Grundzeit (ent-
sprechend Leitungsimpedanz Null). Die Relais c und d der
Kabel I und Il laufen zuriick, da der KurzschluRstrom
Uber diese Kabel abgeschaltet ist, das Relais c des Kabels Il
fallt nach der Laufzeit fur die ganze Leitungsstrecke. Es

und 111
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ist also nur das kranke Kabel abgeschaltet; auch bei Liefe-
rung des KurzschluBstromes von mehreren Kraftwerken
andert sich an der Wirkungsweise nichts.

Voraussetzung fiur die Anwendung der
Impedanzrelais fur parallele Kabelstrecken ist eine be-
stimmte Streckenldnge, die bei 6 kV 1 km, bei 5 kV
etwas weniger betragt; bei kiirzeren Kabelstrecken muR
man auf den Differentialschutz in Verbindung mit UMZ-
Relais zuriickgreifen. Fir Kabelstrecken mit Reaktanz-
spulen fallt diese Beschrdankung weg; die Reaktanz schon
von 3prozentigen Reaktanzspulen aHein — Kabelimpedanz
gleich Null — geniigt bei Stromwandleriibersetzungen be-
messen nach dem Dauemennstrom der Kabel zum richtigen
Arbeiten der Impedanzrelais.

In verdstelten Netzen mit vielen Zwischenstellen ergeben
sich bei nahe beim Kraftwerk liegenden KurzschluBstellen
hohe Auslosezeiten. Die Vorteile der hohen Auslosezeit, daR
die KurzschluBleistung bis zum Abschalten stark abgesunken
ist, kann man nicht ausnutzen; denn die Schalter der Ab-
zweige in den Stationen, die, mit abhéngigen Relais aus-
geristet, nach etwa 0,3 s ausschalten, haben doch die volle
KurzschluBleistung zu bewdltigen, und der Schalter in
der Zuleitung mufB ebenso sicher sein, da auch ein unab-
hangiges Relais einmal durchreiBen kann. Ein weiterer

neuzeitlichen

Abbildung 7.

Neuzeitliche Anordnung
der
Unterspannungsauslésung.

Nachteil langer Ausldsezeiten ist die héhere Warmebean-
spruchung der vom KurzschluBstrom durchflossenen Kabel;
die Kabelquerschnitte miissen daher héher gewé&hlt werden,
falls nicht Strombegrenzungsregler an den Generatoren vor-
gesehen werden. DerHauptnachteil langer Ausldsezeit fir den
Betrieb ist schlieRlich das Abfallen der Motoren und Umformer
und damit empfindliche Stérungen. Es ist also fir den Ht-
tenwerksbetrieb eine moéglichst kurze Auslésezeit von
gréBter Wichtigkeit. Die Impedanzrelais kénnen nun heute so
genau gebaut werden, dafR die gebrduchliche Ausldsezeit in
den Grenzen von 0,5 (Grundzeit) bis 2,5 s (langste Laufzeit)
bleibt; hierbei ist eine sichere Staffelung gewdéhrleistet.
Durch Impedanzrelais mit einer Ausldsezeit bis 2,5 s ist bei
zweiphasigem KurzschluR im Netz, der ja hauptsachlich
auftritt, nicht nur dafiir gesorgt, daB die kranke Strecke
allein beiderseitig abgeschaltet wird, sondern auch, daB
die Hauptantriebe und Umformer im Tritt bleiben. Ein
Uebergang zu dreiphasigem KurzschlufR ist besonders bei
kurzer Ausldsezeit ziemlich selten.

Die Unterspannungsauslésung der Hauptmotoren und
Umformer wird dementsprechend neuerdings nach Abb. 7
ano-eordnet. Die Arbeitskontakte der zwei Unterspannungs-
relais liegen in Reihe und betdtigen das Zeitrelais. Bei
zweiphasigem KurzschlufR sinkt eine verkettete Spannung
stark ab, die zweite ist hoher, beide behalten betréachtliche
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GroBen; das Zeitrelais bleibt also in Ruhe. Bei dreiphasigem
KurzschluR sinken beide verketteten Spannungen weit
starker ab, das Zeitrelais schaltet nach etwa 1 s den Oel-
schalter aus. Auch bei dreiphasigem KurzschluB und etwa
0,5 s Auslosezeit bleiben die meisten Motoren durch die
natirlichen Schwungmassen im Tritt, daher die Verzdgerung

von 1 s. Durch diese MalRnahmen wird eine weitgehende
Unabhéngigkeit des Betriebes von Netzkurzschlissen
erreicht. Parallele Kabelstrecken missen natirlich so

reichlich bemessen sein, daR bei Ausfall eines Kabels die
Gbrigen nicht uberlastet werden.

Ferner ist fur den selektiven Ueberstromschutz wichtig,
daR auch bei Doppelerdschluf die Abschaltung in der
gleichen kurzen Zeit wie bei einem entsprechenden zwei-
phasigen KurzschluRR erfolgt. Hierzu dient eine selbsttédtige,
in den Impedanzrelais eingebaute Umschaltvorrichtung,
die bei einphasigem Ansprechen (DoppelerdschluB) die
Phasenspannung gegen Erde, bei zwei- oder dreiphasigem
Ansprechen (KurzschluB) die verkettete Spannung an die
Relais in den betroffenen Phasen legt.

AuBerdem ist wichtig, dal das wattmetrische Energie-
richtungselement des Impedanzrelais bei Kurzschlissen

Abbildung 8. Prinzipskizze des Distanzrelais.
1= Ferraris-System. |l = Spannungsmagnet. A= Ampereskala.

E = Spannung. G = Einstellung des Anlaufstromes. Hj =
Kupplungshebel. J = Strom. M = Sperrmagnet. R = Bronze-
rolle. Tj = Spannungsmotor. V = Vorgelege. B = Motor-

achse. F = Grundzeitfeder. H2= Mitnehmerhebel. K = Aus-
l6sekontakt. P = Drehpunkt fir Hj. S = Schlitz in der
Fihrungsschiene. T2 = Strommotor.

ganz nahe beim Relais, wo die im KurzschluR verbleibende
Spannung sehr gering ist, noch richtig arbeitet; denn die
Lichtbogenspannung ist bei Kabeln infolge der geringen
Abstdnde klein, wenn sie auch im Mittel etwa 300 V, das
sind bei 6 kV 5 %, betrdgt. Die Energierichtungs-Empfind-
lichkeit neuzeitlicher Relais liegt unter 1 % bei Nennstrom;
bei Ueberstrom ist sie entsprechend geringer, so daB eine
groRe Sicherheit flr richtiges Arbeiten der Relais auch bei
nahe bei den Relais liegenden KurzschluBstellen gegeben ist.
Auch bei 20 und 30 kV ist dies noch der Fall. Die Phasen-
verschiebung des KurzschluBstromes im Kabelnetz ist
gering, da Kabel im wesentlichen Ohmschen Widerstand
besitzen; infolgedessen wirkt der EinfluB des Lichtbogens,
der ein verhdltnisméaRBig kleiner Ohmscher Widerstand ist,
auf das Impedanzrelais nicht stérend.

Als ein ausgesprochener Vertreter des Impedanzprinzips
sei das neue Distanzrelais der Allgemeinen Elektricitats-
Gesellschaft an Hand der Abb. 8 kurz beschrieben. Der
Anwurf des Relais erfolgt durch den Spannungsmotor,
den Strommotor und den Sperrmagneten; die Motoren
sind kleine Synchronmotoren (wie bei Z&hlern lblich), die
auf dieselbe Welle gegeneinander wirken. Sinkt die Span-
nung ab und steigt der Strom, so Gberwiegt der Strommotor;
er fallt sofort in Synchronismus und dreht gleichméRig tber
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ein Getriebe den in der Kurvenscheibe gefihrten Hebel vor.
Gleichzeitig gibt der Sperrmagnet den Spannungsmagneten
frei, und durch den Umschaltkontakt wird der Spannungskern
des Ferraris-Systems, wirkend auf die Scheibe, an Spannung
gelegt. Ist der Strom von den Sammelschienen weg gerich-
tet, so wirken sich durch Drehung der Scheibe das Ferraris-
System und der Spannungsmagnet entgegen; der Hebelarm
wird durch den Strommotor standig vergrofRert. Nach einer
bestimmten Zeit, die proportional der Leitungsimpedanz
ist, kippt das Hebelsystem, weil das Drehmoment des
Ferraris-Systems Uberwiegt, der Kontakt wird geschlossen,
die Fallklappe betatigt die Oelschalterauslésung. An einer
Schlepptrommel an dem Hebel, der durch den Synchron-
motor bewegt wird, kann die Ausldsezeit des Relais ab-
gelesen werden. Ist der Strom beim KurzschluR zu den
Sammelschienen hin gerichtet, so wirken Spannungs-
magnet und Ferraris-System gleichsinnig; der Kontakt
bleibt offen, das Relais ist gesperrt. Zu der Sperrung geniigt,
wie oben erwdahnt, eine ganz geringe Spannung. Durch
besondere Ausbildung der Kurvenscheibe kann die Aus-
I6sung in einer bestimmten Zeit (etwa von 2 bis 4 s) ver-
hindert und spéter wieder freigegeben werden. Hierdurch
wird ein einwandfreies Zusammenarbeiten von Netzen,
die durch UMZ-Relais, mit solchen, die durch Distanzrelais
geschitzt sind, erreicht.

IV. Schutz von schwachen Anlagenteilen gegen KurzschluB.

Bei VergroRerung eines Hittenwerks werden gewdhnlich
zur Deckung des Mehrbedarfs an elektrischem Strom das
Kraftwerk und die Schaltanlage sowie das Kabelnetz er-
weitert. Die vor mehreren Jahren gebauten Anlagen sind
gewdhnlich den betrachtlich erhéhten KurzschluBwirkungen
nicht mehr gewachsen, anderseits ist geeigneter Platz zur
Aufstellung einer neuzeitlichen Schaltanlage nicht vor-
handen; auch kann der Ersatz zu schwacher Kabel durch
solche mit dem notigen Mindestquerschnitt nur allméahlich
erfolgen. Hier missen die Mittel zur Begrenzung der Kurz-
schluBstréme helfen, zum mindesten so lange, bis die Neu-
anlage, die in allen Teilen den KurzschluBwirkungen stand-
halt, fertiggestelltist. In groRen Huttenwerken wird man die
Mittel auch anwenden, wenn die Anlagen beim augenblick-
lichen Ausbau kurzschluBsicher sind, um fir die Zukunft
genligende Sicherheiten in Reserve zu haben.

Den umfassendsten KurzschluRschutz stellen Reaktanz-
drosselspulen ohne Eisen dar; sie haben praktisch
rein induktiven W iderstand, der stets gleichbleibt, wéahrend
die Verluste durch den Ohmschen Widerstand der Wicklung
gering sind. Die Spulen werden heute so gebaut, daR sie
selbst dynamisch und thermisch den KurzschluBstromen,
die im ungunstigsten Fall auftreten, gewachsen sind. Der
Schutz der Reaktanzspulen ist besonders hoch beim StoR-
kurzschluRstrom, in dieser Beziehung ist die Reaktanzspule
der einzige wirksame Schutz; der DauerkurzschluRstrom
und die KurzschluBRleistung werden dagegen weniger beein-
flut. Die Reaktanzspulen haben vor allem zur Folge:

1. starke Herabsetzung des StoBkurzschlufRstromes bzw.
des Einschalt-KurzschluRstromes;

2. Verringerung des DauerkurzschluBstromes und im allge-
meinen auch der KurzschluBRleistung (es gibt jedoch Félle,
in denen die KurzschluRleistung sogar etwas erhdht wird),
geringere Beanspruchung der Kabel und Schalter;

3. betrdchtliche verbleibende Spannungen im KurzschluB3.

Der Einbau von Reaktanzspulen gibt also die Mdglichkeit,
den StoRkurzschluRstrom so weit herabzudriicken, daB er
schwachen Wandlern, Ausldsern und Oelschaltern nicht mehr
geféhrlich wird. Die Verringerung des Stof- und Dauer-
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kurzschluBstromes ist fiir die Bemessung der Kabelstrecken
hinter der Reaktanzspule von groBem EinfluB, da der zu-
lassige M indestkabelquerschnitt erheblich herabgesetzt wird.
Die Zerstérungen an der KurzschluRstelle werden betrdcht-
lich verringert. W ichtig ist auch die im KurzschluB ver-
bleibende erhebliche Spannung, da hierdurch bei zweipha-
sigem, unter Umstdnden auch bei dreiphasigem Kurzschluf3
die Motoren und Umformer bei gentigend kleiner Kurzschluf3-
zeitim Tritt bleiben. AuBerdem bleibt die Spannung parallel
arbeitender Werke von Netzkurzschlissen fast unbeeinfluft,
wenn entsprechende Reaktanzspulen in der Kupplungs-
leitung sich befinden.

Der Spannungsabfall durch die Reaktanzspulen bewegt
sich bei den tblichen Reaktanzspannungen von 3 bis 10 %,
bei Nennstrom und einer mittleren Phasenverschiebung
von 0,7 zwischen 2,2 und 7,5 %, also in ertraglichen Grenzen.

Am besten baut man die Reaktanzspulen in die Abzweige
ein. Vor Transformatoren mit entsprechender Eigen-
reaktanz kann man sie gewdhnlich entbehren, denn diese
wirken schon d&hnlich wie Reaktanzspulen. Kupplungs-
leitungen zwischen parallel arbeitenden Hittenkraftwerken

sollten stets mit Reaktanzspulen versehen werden. Wo
UM/m Jmpedofu-  ffeaAfasrt*
Abbildung 9. Teilung der Sammelschienen
durch Reaktanzspulen in drei Gruppen.
Abzweigreaktanzspulen nicht unterzubringen sind — meist
ist dazu eine Unterkellerung der Schaltanlage oder ein
besonderes Stockwerk ndtig —, versucht man die Sammel-
schienen durch Reaktanzspulen in Gruppen zu teilen
(vgl. Abb. 9). In jeder Gruppe ist eine Anzahl Generatoren

mit entsprechenden Abzweigen, so da die Reaktanzspulen
fir den geringen Ausgleichsstrom und mit hoher Reaktanz-
spannung ausgelegt werden kénnen; ihre Schutzwirkung
ist dann verhéltnisméaBig grof.

Beim Einbau ist zu beachten, daR kein Eisen, besonders
nicht Drahtgittertiiren, in nédchster Nahe der Spulen sein
darf, da sonst Erwéarmung eintritt und die Turen bei Kurz-
schluB in die Spulen gezogen werden. Bei Ubereinander-
stehenden Spulen muB der Wicklungssinn der mittleren
Spule dem der oberen und unteren entgegen sein, damit die
Summe der magnetischen Flisse Null ergibt und unndétige
Streuflusse vermieden werden. Fur Abfihrung der Verlust-
warme durch Entliftungsschdachte &hnlich wie bei Trans-
formatorkammern muf man sorgen.

Falls die Unterbringung der Reaktanzspulen Schwierig-
keiten bereitet, kann man den DauerkurzschluBstrom und
die KurzschluBleistung durch Strom begrenzungsregler
begrenzen, die auf die Erregung der Generatoren einwirken.
Derartige Regler kénnen natirlich auf den StoRkurzschluB-
strom keinen EinfluB haben, da er von der Erregung un-
abhéngig ist; ihre Wirkung macht sich bei Ausfihrung als
Schnellregler jedoch bereits im Abklingen nach 0,3 bis 0,5 s
bemerkbar.
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Die in der Praxis bekannten Strombegrenzungsregler
sind Schnellregler und sprechen bei Ueberschreitung eines
einstellbaren Ueberstromes (des Grenzstromes) des Gene-
rators an, wobei sie den Erregerstrom des Generators
verringern. Nach Losen des Kurzschlusses wird der vor
Eintritt des Kurzschlusses herrschende Erregerstrom selbst-
tdtig wiederhergestellt, oder der Spannungsregler uber-
nimmt wieder die Einstellung des fur die Nennspannung
ndtigen Erregerstromes.

Die Schaltung eines Strombegrenzungs-Schnellreglers,
der nach dem bekannten Tirrill-Prinzip arbeitet, gibt
Abb. 10 wieder. Die Wechselstromspulen n und p werden
vom Betriebsstrom zweier Phasen beeinfluBt, die Kontakte
liegen mit den Hauptkontakten des Tirrill-Reglers in Reihe
und wirken somit bei Ueberstrom auf die Zwischenrelais
des Tirrill-Reglers. Die Gleichstromspulen (links) liegen
mit der des Tirrill-Reglers in Reihe. Tritt ein Ueberstrom
— Uber dem Reglergrenzstrom — in einer der zwei Phasen
auf, so 6ffnet die Stromspule den Kontakt. Die Kontakte
der Zwischenrelais 6ffnen dadurch ebenfalls und schalten
mehr Widerstand in den NebenschluBkreis; die Erregung
sinkt, bis der Grenzstrom wieder erreicht ist. Der Regler

Abbildung 10. Schaltung eines Strom-
begrenzungs-Schnellreglers.

a = Erreger, b = NebenschluBregler. ¢ = Gene-
rator. d = Hagnetregler, e = Feldschwéchungs-
automat. f = Eeldschwachungs-Widerstand. g =
Spannungswandler. b = Stromwandler. i =
selbsttatiger Spannungsregler, Bauart Tirrill. k =
Vorschaltwiderstand. 1= regelbarer Widerstand,
m = Strombegrenzungs-Regler, n = Stromspule 1.
o = Dampfung, p = Stromspule 2. q = Schal-
ter fir Ein- und Abschaltung des Strombegren-
zungs-Beglers. r = Kontaktvorrichtung, s = An-
schluR fur Zeitrelais zur Oelschalterauslosung.
t = Fallklappenrelais mit Signalkontakt, u =
Signal, v = Gleichstrombetatigungs-Stromquelle.
w = Verbindung zu den Kelaiskontakten des
Spannungs- Schnellreglers.

regelt so lange auf gleichbleibenden Grenzstrom, bis die
Ursache des Ueberstromes verschwunden ist. Der Span-
nungsregler halt seine Kontakte geschlossen, da die Span-
nung unter dem Nennwert liegt. Verschwindet der Ueber-
strom, so tritt selbsttdtig der Spannungsregler wieder in
Tatigkeit und regelt auf die Nennspannung. Im Kraftwerk
erhélt jeder Generator seinen Spannungsregler mit zuge-
horigem Strombegrenzungsregler.
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Ein gewisser Nachteil aller Strombegrenzungsregler
ist der, daB sie bei niedriger Einstellung auch auf Ueberlast
ansprechen. Die Senkung der Erregung der Generatoren
bei Ueberlast — man ist froh, wenn die Spannung einiger-
mafRen gehalten wird — ist unerwinscht, da die Spannung
dann stark absinkt. Mit abnehmender Spannung sinkt
aber der von den Motoren im Werk aufgenommene Strom
durchaus nicht ab; der Regler wird so lange herunterregeln,
bis durch die Spannungsriickgangsrelais Motoren abgeschaltet
werden bzw. Motoren ohne solche Relais auBer Tritt fallen
und dann durch ihre Ueberstromrelais abgeschaltet werden.

Es ist bekannt, daR in erster Anndherung hei Asynchron-
motoren und GleichstromnebenschluB-Motoren der Motor-
strom dem Drehmoment proportional ist; da nun alle
groBeren Arbeitsmaschinen im Hittenwerk von derartigen
Motoren angetrieben werden und gleichbleibendes Gegen-
drehmoment haben, halt sich der Strom mit sinkender
Spannung auf annédhernd gleicher Hohe (tatsachlich steigt
er noch etwas). Synchronmotoren und Umformer verhalten
sich dhnlich. Um das Ansprechen bei Ueberlast zu verhin-

Abbildung 11. Prinzipschaltung des
AEG-KurzschluBbegrenzers.
D = Démpfung. EM = Erregermaschine. F
Federn. G = Gewicht. Gen = Generator. GSp
Gleichstromspule. K = Kontakte. NR = Neben-
schluBregler.  Sp = Spannungsspule. SpW =
Spannungswandler. St = Stromspule.
StW = Stromwandler.
dem, mussen Strombegrenzungsregler auf den 1,3- bis
I,5fachen Nennstrom als Grenzstrom eingestellt werden,
wodurch ihre Schutzwirkung im Kurzschlu gering ist.
Auch bei dieser Einstellung ist Ansprechen bei Ueberlast,
hervorgerufen durch plotzlichen Ausfall einer Maschine,
beobachtet worden, die Folge war Spannungslosigkeit des

ganzen Netzes und ldngere Betriebsstérung.

Kein Ansprechen bei Ueberlast und hohe Schutzwirkung
im Kurzschluf ist erreicht bei dem AEG-KurzschluB3-
begrenzer nach Abb. 11. Er unterscheidet sich vom
einfachen Strombegrenzungsregler durch je eine der Strom-
spule mechanisch entgegenwirkende Spannungsspule (Strom
und Phasenspannung der gleichen Phase), durch die der
Grenzstrom von der Spannung abhéngig wird. Bei Kurz-
schluB in der N&he (Spannung anndhernd Null) ist der
Grenzstrom ungefdhr der Generatornennstrom, also hohe
Schutzwirkung; bei Ueberlast (Spannung 80 bis 100 %
der Nennspannung) ist er der 2,5- bis 3fache Nennstrom.
Ueberlaststrome erreichen diese Werte erfahrungsgeman
bei weitem nicht, ganz kurze Spitzen bringen den Regler
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nicht zur Wirkung. Das Ansprechen bei Ueberlast ist
erst moglich bei Spannungen von 40 bis 50 % der Nenn-
spannung, und bei derartigen Spannungen fallen fast alle
Motoren aufRer Tritt. Das Ansprechen bei Ueberlast scheidet
also aus; die Spannung kann, soweit es der Schnellregler
und die Erregermaschine vermdgen, gehalten werden.
Die Eigenschaft des KurzschluBbegrenzers, dalR der
Grenzstrom bei ihm von der Spannung abhéngig ist, bringt
es mit sich, dal er mit wachsender Entfernung vom Kraft-
werk auf wachsende Strome begrenzt. Kurzschliusse hinter
kleinen und mittleren Reaktanzspulen und Transformatoren
oder Kurzschlusse im Elektrostahlofenbetrieb, die ja fir
das Kraftwerk Ueberlast bedeuten, werden ihn daher
nicht zum Ansprechen bringen. Besonders in Hittenwerks-
netzen mit Zeitstaffelung zum Kraftwerk hin wirkt die
Spannungsabhédngigkeit glnstig; bei nahen Kurzschlissen,
die nach einer langen KurzschluRzeit abgeschaltet werden,
wird der niedrigste KurzschluBstrom begrenzt, wahrend bei
entfernteren Kurzschlissen, die nach kleiner KurzschluRzeit
abgeschaltet werden, der KurzschluBstrom weniger gedriickt

Abbildung 12. EinfluR des KurzschluBbegrenzers auf
das Abklingen des KurzschluBstromes.

Die thermische Beanspruchung der Kabel wird da-
durch gleichméRiger und im ganzen wesentlich geringer
als bei Verwendung von Strombegrenzungsreglern. Dal
schon nach kleinen KurzschluRzeiten der Kurzschluf3strom
stark gesenkt ist, zeigt Abb. 12; nach 0,5 s ist der Kurz-
schluBstrom 80 % desjenigen, der ohne KurzschluRbegrenzer
auftreten wirde, die KurzschluRleistung 64 % derjenigen
ohne KurzschluRbegrenzer.

Da der KurzschluBbegrenzer auch die im KurzschluB
verbleibende Spannung mit senkt, sollte die Kupplungs-
leitung zu einem benachbarten Kraftwerk hohe Reaktanz
haben, derart, dal bei KurzschluB im Nachbarnetz die
Spannung nicht zu weit absinkt und umgekehrt. Durch
die Senkung der im KurzschluR verbleibenden Spannung
beginstigen die Strombegrenzungsregler zwar etwas das
Pendeln der Generatoren im Kurzschluf bei langen Kurz-
schluBzeiten, jedoch beglinstigen sie nach Abschalten des
Kurzschlusses das Wiederfangen der Generatoren. Daher
ist der Einbau von Strombegrenzungsreglern oder Kurz-
schluBbegrenzern auch dann vorteilhaft, wenn das Netz
sonst mit Reaktanzspulen geschitzt ist.

Niederspannungsanlagen in Huttenwerken, die
meist Uber Transformatoren mit 1000 kVA und mehr an
dem Hauptnetz héngen, haben besonders unter Kurz-
schluBwirkungen zu leiden, da die Kabel und auch die
Reaktanzspulen des Hauptnetzes nur eine schwache D&mp-
fung flir Kurzschliisse im Niederspannungsnetz darstellen.
Bei einem KurzschlufR in einem derartigen Netz wird durch

wird.
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die gegentiber den Reaktanzen im Hauptnetz hohe Trans-
formatorreaktanz die Spannung im Hauptnetz auf einem
betrachtlichen Wert gehalten; das Hauptnetz merkt daher
wenig von dem KurzschluB, dagegen ist der KurzschluB-
strom im Niederspannungsnetz sehr hoch infolge der hohen
Spannung vor dem Transformator. Reaktanzspulen helfen
hier wenig; die starke Phasenverschiebung im KurzsehluR-
kreis durch sie ruft beim Abschalten Rickzindungen am
Luftschalter hervor, seine Abschaltleistung wird ver-
schlechtert. die Schutzwirkung ist also trotz des verringerten
KurzschluBstromes klein. AuBerdem ist die GroRe der
Spulen hinderlich. Strombegrenzungsregler scheiden hier
natirlich aus, sofern auf das Netz nicht noch Niederspan-
nungsgeneratoren arbeiten.

Als ein vorzigliches Schutzmittel mit méaRigen Kosten
und geringem Platzbedarf haben sich gerade in derartigen
Anlagen Eisenwiderstdnde nach Kuppers, geschaltet
vor die Abzweige, bewahrt. Diese Widerstande (vgl. Abb. 13)
bestehen aus kurzen Bandern aus weichem Eisen mit hohem
positivem Temperaturbeiwert und werden in den Zug der
Leitung zwischen Abzweig und Schalter eingebaut. Sie
haben rein Ohmschen W iderstand, der Spannungsabfall

Abbildung 13. Eisenschutzwiderstand nach Kippers

fur 500 V, 400 A.
bei Nennstrom ist gewdhnlich etwa 0,5 %, die normale
Temperatur 50 bis 80°. Werden die Béadnder vom Kurz-
schluBRstrom durchflossen, so erwarmen sie sich in der Kurz-
schluRzeit bis zur Rotglut, wodurch der Widerstand auf den
6- bis Sfachen Wert des betriebswarmen Bandes steigt;
der KurzschluBstrom wird dadurch bis zum Abschalten
stetig verringert. Die Wirkung zeigt sich schon in der
zweiten Halbperiode, so daR die kurzen Abschaltzeiten
der Schalter, wie sie in Niederspannungsnetzen ublich sind,
beihehalten werden kénnen. Da der Nennstrom des Ab-
zweiges gewdhnlich ein kleiner Teil des Transformatornenn-
stromes ist, verschwindet der EinfluR der Generator- und
Transformatorimpedanz gegeniiber dem Ohmschen Wider-
stand des erhitzten Bandes. Der gréfte Teil der Spannung
tritt also am W iderstand auf; dadurch liegen aber Kurz-
schluBstrom und verbleibende Spannung ebenso wie die
wiederkehrende Spannung in Phase, so daB beide zugleich
beim Durchgang durch Null verschwinden. Durch die Eisen-
widerstdnde wird also im Gegensatz zu den Reaktanzspulen
dem Schalter das Abschalten erleichtert; Rickzindungen
treten nicht auf.

Auch beim Durchbrennen von Bé&ndern ist mindestens
die gleiche Herabsetzung des KurzschluRstromes gewdhr-
leistet, denn an Stelle des Bandwiderstandes tritt der
Ohmsche Lichtbogenwiderstand. Da der Schalter den
Widerstand mit abschaltet, verlauft dieser Vorgang harmlos.
Bis die KurzschluBursache behoben ist, kann dann auch
eine neues Band bequem eingesetzt werden.

Die an sich naheliegende Anordnung eines Eisenwider-
standes hinter dem Transformator ist ziemlich wirkungslos,

23.5i
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da die Gesamtimpedanz, bestehend aus Transformator-
impedanz (vorwiegend induktiver Widerstand) und Eisen-
widerstand (rein Ohmscher Widerstand), bei gewdhnlichen
Transformatoren nur wenig Gber der Transformatorimpedanz
liegt, nur die Verringerung der Phasenverschiebung bringt
etwas Besserung. AuRerdem wiirde hier das Durchbrennen
von Baéandern eine Betriebsunterbrechung hervorrufen.
Der Eisenwiderstand geho6rt zu dem Abzweigschalter; er
wird flr die Abschaltzeit seines Schalters bemessen, die
natlrlich nicht gedndert werden darf.

Der Eisenwiderstand kann heute als der KurzschluR3-
schutz des Niederspannungsnetzes im Hittenwerk bezeichnet

werden. Das Trennen der Sammelschienen in einzelne
Gruppen und dergleichen Umschaltungen, die man
notgedrungen ausfihrte, sind nicht mehr nétig; das

Schaltbild zeigt wieder auch bei hoher Transformatoren-
leistung die winschenswerte Einfachheit, Uebersichtlich-
keit und ergibt hiermit Betriebssicherheit.

Auf den Einschalt-KurzschluRstrom ist nur der kalte
Widerstand wirksam, man mufl daher mit Zusammen-
schweilen der Schalterkontakte bei Schalten auf Kurz-
schluB rechnen; dies kommt jedoch selten vor, und der Scha-
den ist gering.

Fur besonders gefahrdete kleine Abzweige im Hoch-
spannungsnetz sind Eisenwiderstinde auch am Platze;
doch bauen sie sich wegen der groferen Bandlangen
und der gréBeren vorgeschriebenen Abstdnde nicht mehr
so einfach und klein. Der Nennstrom der Generatoren
zusammen mufl groR gegeniber dem Abzweignennstrom
sein, sonst wird der Widerstand nicht warm genug. Hier
spielt auch der Verlust von 0,5 % schon eine Rolle, so daR
in den meisten Féllen die Reaktanzspule mit Recht ihren
Platz behauptet.

Zusammenfassung.

Unter Ueberstromen im Drehstromnetz werden in dem
Aufsatz KurzschluR- und Erdschlustrome verstanden.
Die Wirkungen der KurzschluBstrome und die elektrischen
Anlagenteile werden kurz auseinandergesetzt.

Von besonderem Wert fiir die Sicherheit eines elek-
trischen Leitungsnetzes ist die Moglichkeit, die vom Kurz-
schluB betroffenen Strecken innerhalb mdglichst kurzer
Zeit abzuschalten. Bei Hoch- und Mittelspannungs-
netzen sind hierfur heute fast ausschlieRlich Oelsehalter
vorgesehen, die bei hdherer Abschaltleistung mit L&sch-
kammern und Mehrfachunterbrechung ausgeristet werden.
Neuerdings sind Hochleistungssehalter ohne Oel mit L6-
schung des Lichtbogens durch Druckgas und Druckluft
entwickelt worden, die wohl auch bei weiterem Fortschritt
allmahlich die Oelsehalter in Huttenwerksanlagen ver-
drangen werden. Bei Niederspannung geniigen die ublichen
Luftschalter, die zur Ldschung des Lichtbogens noch mit
Funkenkammer oder Funkenldschspulen versehen sein
kénnen.

Zum Netzschutz, der die vom KurzschluR oder Erd-
schluB betroffenen Strecken selbsttdtig abschalten soll, sind
Ueberstromrelais mit vom Ueberstrom unabhéngiger
Ausldsezeit am Platze. Bei parallelen Strecken haben sie
den Nachteil, daB auch die nicht beschadigten Leitungen
mit herausfallen; fur solche Falle hat sich der Kabel-Diffe-
rentialschutz bewéahrt, der nur das kranke Kabel abschaltet.
Haufig angewendet wird noch bei parallelen Strecken der
Polygonschutz und Achterschutz. Einen wesentlich ver-
feinerten Fehlerschutz stellt der Pfannkuch-Kabelschutz
dar. der wegen seiner hohen Empfindlichkeit hauptséchlich
fur Kupplungsleitungen zwischen Huttenwerksnetzen mit
héherer Spannung in Betracht kommt. Fur langere parallele

95
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Kabelstrecken ist der neuzeitliche Selektivschutz nach dem
Impedanzprinzip (Distanzrelais) geeignet, der die Eigen-
schaften eines Fehlerschutzes und eines Ueberstromschutzes
in sich vereinigt.

Denum fassendstenKurzschluBschutz von Anlagen-
teilen, die den allmdahlich gewachsenen An-
sprichen nicht mehr genigen, stellen Reaktanz-
Drosselspulen ohne Eisen dar. Falls deren Unterbringung
Schwierigkeiten bereitet, kann man den DauerkurzschluR3-
strom und die KurzschluB8leitung durch Strombegrenzungs-
regler (KurzschluRbegrenzer) unter einem gewissen MaR
halten. Fir Niederspannungsanlagen, fur die die Strom-
begrenzungsregler ausscheiden, kommen als vorzigliches
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Schutzmittel mit maRigen Kosten und geringem Platzbedarf
Eisenwiderstdnde nacli Kippers in Betracht.

Arbeitsweise und Anwendungsbereich der verschiedenen
Schutzmittel wegen KurzschluR und ErdschlufR werden
eingehend erdrtert. Durch entsprechende Anwendung dieser
Schutzmalnahmen verlieren die Ueberstréme ihre Gefahr-
lichkeit; die Zerstérungen bleiben klein und auf ihren Herd
beschrankt. Die von den Ueberstromen durchflossenen
Anlagenteile halten stand, und jede Unterbrechung der ge-
sunden Strecken wird vermieden. Die Verteilung der elek-
trischen Kraft durch das Hiuttenwerksnetz erreicht dadurch
eine hohe Sicherheit, wie sie eben der Hittenwerksbetrieb
erfordert.

Eigenschaften beruhigt und unberuhigt vergossenen Stahles.

Von W ilhelm Oertel und Alexander

[Mitteilung aus der

Schepers in Vdélklingen.

Versuchsanstalt der Roéchlingschen Edelstahlwerke.]

(Feststellung der Seigerungen im beruhigten und unberuhigten Stahl durch chemische sowie Grob- und Feingefugeunter-

suchungen. Festigkeitseigenschaften.

ruhigten Stahles.

U nter unberuhigtem Stahl versteht man bekanntlich

einen Stahl, der ohne Zusatz von Silizium oder Alu-
minium vergossen wurde, bei dem daher bis zur Erstarrung
Blasenbildung auftritt, wéahrend der mit Silizium oder
Aluminium vor dem VergieRen beruhigte Stahl vollkommen
ruhig und ohne Blasenbildung zur Erstarrung kommt.
W dhrend der unberuhigte Stahl stark seigert, hat der
beruhigte Stahl eine tGber den ganzen Querschnitt ziemlich
gleichméaBige chemische Zusammensetzung. Das Block-
gefiige des unberuhigten Stahles ist mit Gasblasen durch-

setzt, wahrend der beruhigt vergossene Block vollkommen
dicht sein soll. Der Blockquerschnitt des unberuhigten
Stahles enth&lt zwei Blasenkrédnze; einen &uBeren in der
transkristallinen Zone, einen zweiten innerhalb des Kernes,
der die Gasblasenseigerungen enthé&lt. Schon nach dem
Zusatz von einigen hundertstel Prozent Silizium verschwindet
der innere Blasenkranz, der die Gasblasenseigerungen ent-
halt, und der duBere Kranz langgestreckter Gasblasen rickt
immer mehr nach der Oberflaiche des Querschnittes. Bei
einem Zusatz von etwa 0,20 % Si verschwindet auch der
duBere Blasenkranz, und das Gefige wird vollkommen
dicht. Hand in Hand mit dem Verschwinden der Gasblasen
geht auch die Verteilung der Seigerungen Uber den ganzen
Querschnitt des Blockes vor sich. In Abb. 1 und 2 wird die
Verteilung der Seigerungen am Rand eines Blockabschnittes
des unberuhigten und beruhigten Stahles gezeigt. Wie man

Verhalten bei Zementation und Glihung.
Mechanische und magnetische Alterung.

Rekristallisation beruhigten und unbe-
Tiefziehfahigkeit.)

erkennen kann, enthdlt der Rand des beruhigt vergossenen
Blockquerschnittes bedeutend mehr Seigerungen als der
gleiche Blockquerschnitt des unberuhigten Stahles. Hier
sind die Seigerungen Uber den ganzen Querschnitt gleich-
maRig verteilt, wahrend dort der Rand fast seigerungsfrei
geblieben ist.

Im vorliegenden Falle wurde eine unberuhigte und eine
mit 0,1 % Si, also nicht vollkommen beruhigte Schmelzung
untersucht. Die chemische Zusammensetzung der beiden
Stahlsorten waren:

Unberuhigter Beruhigter

Stahl Stahl

% %
0,08
0,10
0,30
0,03
0,035

Die Verteilung der Seige-
rung Uber den Knippel-
querschnitt der beiden
Stdahle gehtaus Abb.3und 4

hervor. Die Seigerung des
unberuhigten Stahles ist
in allen drei Blockteilen

betrachtlich, wahrend der

beruhigte Stahl nur im

Kopfteil des Blockes eine

schwache Seigerung auf-

weist. Der Rest des feinen
dulBeren Blasenkranzes des unberuhigten Stahles ist noch
zu erkennen.

Zur Untersuchung der Stadrke der Seigerung wurden
funf Scheiben in verschiedenen Ho6henlagen des beruhigt
vergossenen Blockes herausgeschnitten, fortlaufend von
Mitte bis zum Rand angebohrtund die chemische Zusammen-
setzung ermittelt. Im Vergleich dazu wurden Scheiben
einer Anzahl Schmelzungen unberuhigten Stahles, bei denen
wie vorher Blockkopf, -mitte und -fuR untersucht waren,
gedtzt. Das Ergebnis ist in Abb. 5 und 6 zusammengestellt.
Wéhrend im beruhigten Stahl der Schwefel wenig positiv
und negativ seigert, sind beim unberuhigten Stahl die
Seigerungen des Schwefels stark und stets positiv. Der
Phosphor neigt in beiden Fdallen zur positiven Seigerung,
nur im unberuhigten Stahl viel ausgeprédgter als im be-
ruhigten. Alle drei Bestandteile (Kohlenstoff, Phosphor
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Ful Ful
Abbildung 3. Seigerung unruhig vergossenen Stahles. Abbildung 4. Selgerzjlzgurpupht;lg) vergossenen Stahles.

(Knippel.)
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und Schwefel) seigern im beruhigten Stahl nicht Gber die
Analysengrenzwerte hinaus (Abi. 6).

Die von einem Knippelabschnitt angefertigten H &arte-
bruchproben lieBen die Unterschiede der Gasblasenzone
der beiden Stahlsorten gut erkennen. Das Kleingefige

der Knippelabschnitte

zeigte keine besonderen
Unterschiede, Im unbe-
—— #oMTleTS fOFf folrleffsfoff

AAospAor J—

-Scinrefe/

----AAO SpAor
--------- ScAtvefe/

Abbildung 5. Seigerung im  Abbildung 6. Seigerung im
unberuhigten FluRstahl beruhigten FluRstahl
(qualitativ). (qualitativ).

ruhigten Stahl waren infolge der starken Seigerung in der
Kernzone die Korngrenzen nur noch schwer zu erkennen.

Die Prufung der Festigkeitseigenschaften erfolgte
an Knuppeln von 70 mm [J] und an den beiden Fertigab-

1. OCertel und A. Schepers: Eigenschaften beruhigt und, unberuhigt vergossenen Stahles.
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messungen von 40 und 20 mm Dmr. Aus den Kniuppeln
wurden ZerreiBproben aus Kopf, Mitte und Ful des Blockes
entnommen; die erhaltenen Werte sind in Abb. 7 enthalten.
Die Unterschiede in den Festigkeitseigenschaften sind
auffallend. An allen drei Abmessungen zeigen die Stahle
deutlich Unterschiede in den Festigkeitseigenschaften
zwischen Kopf, Mitte und FuB des Blockes. Dies ist beson-
ders auffallend beim Knuppel von 70 mm [J]. Die geringsten
Unterschiede zeigt die Streckgrenze. Dagegen sind die
Schwankungen der Zugfestigkeit, Dehnung und Einschni-
rung wesentlich. Hier sind die Schwankungen in der ge-
seigerten Kernzone erheblich groBer als in der ungeseigerten
Randzone. Beim beruhigten Stahl sind die Schwankungen
der Festigkeit, Dehnung und Einschniirung im Kern wie
auch am Rand geringer als beim unberuhigten. Allgemein
fallen Zugfestigkeit und Streckgrenze vom Kopf zum FuB
des Blockes, wahrend umgekehrt Dehnung und Einschniirung
stark ansteigen. Wéahrend die Hohe der Festigkeitszahlen
beim beruhigten Stahl sowohl im Kern als auch am Rand
gleich groB sind, liegen die Werte der Dehnung und Ein-
schnirung im unberuhigten Stahl in der Randzone betracht-
lich tber derjenigen des Kernes. Die Zugfestigkeitswerte
liegen in der Randzone entsprechend tiefer als im Kern.
Aus den Staben mit 40 und 20 mm Dmr. wurden Zug- und
Kerbschlagproben entnommen. Die erhaltenen Werte sind
in Abb. 8 und 9 aufgezeichnet. Die Streuungen, die beim
Knuppel festgestellt wurden, treten hier nicht mehr so
stark in Erscheinung. Immerhin ist auch hier der Vorteil
des beruhigten Stahles vor dem des unberuhigten augen-
scheinlich. Am besten 148t sich dies aus den Abweichungen
der Festigkeitswerte der beiden Schmelzungen zwischen
Kopf und FuR des Blockes beurteilen. Die Ergebnisse
enthédlt die Zahlentafel 1.

Das bei den 70er Kniuppeln festgestellte Ergebnis der
Festigkeitswerte findet also auch hier seine Bestatigung.

Mit beiden Schmelzungen wurden Zementationsver-
suche vorgenommen. Wesentliche Unterschiede der Ze-
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Abbildung 8. Festigkeitseigenschaften des

Abbildung 7. Festigkeitseigenschaften eines Kniippels im Rand

und Kern (70 mm []]).

40-mm-Rundstabes aus unberuhigtem und
beruhigtem Stahl.
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Zahlentafel 1. Abweichungen der Festigkeitswerte zwi-
schen Kopf und FuB an Rundstdben verschiedener
Abmessungen.

40 mm Durchmesser 20 mm Durchmesser

Eigenschaften

beruhigt unberahigt beruhigt junberuhigt

Zugfestigkeit kg/mm2 2,0 3,0 2,4 51
Streckgrenze kg,mm?2 13 1,1 1,6 14
Dehnung . . % 0,3 35 0,7 54
Einschniirung % 0,3 6,7 1,6 8,4
Kerbzahigkeit mkg/cm2 2,0 8,9 - 1 —
aoOen/fi/gfeo 6eroft/gfer mentationstiefe

SfoM StaM

wurden nicht ermit-
telt. Auchwaren die
zementierten Pro-
ben nach der Hé&r-
tung in allen Féllen
gut hart. Es scheint
aber, daB im beru-
higten Stahleher ein
Zementitnetzwerk

auftritt als im un-
beruhigten. Merk-
liche Unterschiede

zeigten sich in der
Korngréfe des Ker-
nes nach dem Ze-
mentieren. Der Kern
des unberuhigten
Stahles war gréber
als der Kern des
beruhigten. Zur ge-
nauen Prifung die-

Oopf dffle /6fi Oopf Oftfe fiorz SErErscheinungwur-

ZudfesfigOe/f S/rec/rgreoze den Proben bei ver-
ffeffoopg f/hsc/roffn/pg schiedenen Tempe-
Abbildung 9. Festigkeitseigenschaf- ~ raturen 1 und 3 h
ten eines Rundstabes von 20 mm aus gegliht, im Ofen

unberuhigtem und beruhigtem Stahl. oder in Luft abge-

kuhlt und die Korngréfe gemessen. Das Ergebnis der
Untersuchung ist in Abb. 10 wiedergegeben. Das Korn
wéchst im allgemeinen bis zu einer Temperatur von 800°
nur sehr wenig, danach stark bis zu 900 und 1000° Glih-
temperatur, nach dreistindiger Glihdauer naturgemaR
starker als nach einstindiger. In allen Fallen ist der
Unterschied zwischen beruhigtem und unberuhigtem Stahl
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Abbildung 10. Korngrée nach dem Glihen
unberuhigten und beruhigten Stahles.
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Abbildung 12. Alterung
von beruhigtem und un-
beruhigtem Stahl.
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augenscheinlich. Das Kornwachstum des beruhigten Stahles
bleibt gegen das des unberuhigten Stahles weit zurick.
Der beruhigte Stahl eignet sich daher zur Zementation
besser als der unberuhigte Stahl.

Im Zusammenhang mit dem Kornwachstum der Gluh-
proben wurde auch das Kornwachstum nach Kaltbearbei-
tung und die Rekristallisation untersucht, da voraus-
zusehen war, daB hier d&hnliche Verhdaltnisse vorliegen. Zu
diesem Zweck wurden aus beiden Schmelzungen Rundproben
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Abbildung 11. Rekristallisation und Kornwachstum
unberuhigten und mit Silizium beruhigten Stahles.

herausgedreht, die unter einer ZerreiBmaschine mit 5, 10,
15 und 30 % gestaucht wurden. Die kaltgestauchten Proben
wurden bei 600, 700 und 800° rekristallisiert, worauf das
Korn gemessen wurde. Vom beruhigten Stahl wurde Werk-
stoff aus dem Blockkopf und der Blockmitte,
vom unberuhigten Stahl nur aus dem Block-
kopf untersucht. Die KorngréfRe wurde jeweils
in der Mitte der Proben gemessen. Die erhalte-
nen Werte sind in Abb. 11 zusammengestellt.
a Aus den Kurven ergibt sich, dafl die Korn-
groBe von der Starke der Seigerung abhédngig
ist. Der imberuhigt vergossene Stahl, der im
Kern am stérksten geseigert ist, zeigt auch das
groRte Kornwachstum nach der Rekristallisa-
tion, dann folgt der Werkstoff aus dem Block-
kopf des beruhigt vergossenen Stahles. Das
geringste Kornwachstum zeigt der aus der
Blockmitte stammende Werkstoff des beruhigt
vergossenen Stahles. Am deutlichsten sind die
Unterschiede in der Korngrofe nach einer kri-
tischen Verformung von 10 %.

Die mechanische Alterung der beiden
Stahlsorten wurde an Kerbschlagproben, die
um 15% in der ZerreiBmaschine gereckt
und danach bei 100, 200, 300, 400 und 500°
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Abbildung 13. Remanenz und Koerzitivkraft von unberuhigtem

und mit Silizium beruhigtem Stahl.
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Abbildung 15. Bandstahl warmgewalzt.
Schlierenbildung des Perlits.
x 300

Abbildung 14. Remanenz und Koerzitivkraft von unberuhigtem

und mit Silizium beruhigtem Stahl.

angelassen waren, untersucht. Das Ergebnis ist in Abb. 12
wiedergegeben. Beide Stahlsorten altern, doch scheint
der unberuhigte Stahl alterungsempfindlicher zu sein als
der beruhigt vergossene Stahl.

Es wurden sowohl aus der unberuhigten als auch aus
der beruhigten Schmelzung Rundproben mit 6 mm Dmr.
und 250 mm Lé&nge angefertigt und im Koepsel-Apparat
auf Remanenz und Koerzitivkraft geprift. Dabei
wurden zwei Reihen von Stdben untersucht: die erste
Reihe wurde bei 950 und die zweite bei 680° gehértet.
Von jeder Reihe wurden je neun Stdbe bei ansteigenden
Temperaturen (100, 150, 200, 300, 400, 500, 600, 700 und
800°) angelassen.

Die Ergebnisse sind aus Abb. 13 und 14 zu ersehen.
Wenn das Ergebnis nicht immer ganz eindeutig ist, so liegt
dies an der Ungleichmé&RBigkeit der Warmebehandlung; doch
l1aft sich mit einiger Sicherheit folgendes feststellen:

Nach der Hartung bei 950° sind sowohl die Remanenz
als auch ganz besonders die Koerzitivkraft der beiden
Schmelzungen deutlich erhoht. Bei der Koerzitivkraft
zeigt sich hier eindeutig die Ueberlegenheit der beruhigten
Schmelzung. Wie der Kurvenverlauf zeigt, steigen mit
Erhohung der Anlaltemperatur Remanenz und Koerzitiv-
kraft zunéchst an, eine Erscheinung, die als magnetische
Alterung bezeichnet wird; sie wird mit der Ausscheidungs-
hértung in Zusammenhang gebracht. Bei weiter steigenden
AnlaBtemperaturen Uberwiegt schlieflich die Wirkung der
Glihung, die gleichzeitig mit der mechanischen Harte
auch die magnetische Hérte herabsetzt. Bei beiden Schmel-
zungen zeigt sich die Alterungserscheinung in ungefahr
gleichem MaRe. Auffallend ist, daB die Koerzitivkraft
bei einer niedrigeren Temperatur ihren Hochstwert erreicht
als die Remanenz.

Abbildung 16. Bandstahl warmgewalzt
und normal gegliiht.

Die Wirkung der magnetischen Alterung wird noch
deutlicher nach der Hértung bei 680°. Wadéhrend hier bei
einer AnlafRtemperatur von 100° die Werte der Koerzitiv-
kraft noch gering sind, steigen sie bis zur AnlaBtemperatur
von 300° stark an, fallen dann aber wieder entsprechend
der Glihwirkung ab. Die Kurve der Remanenz zeigt einen
&dhnlichen Verlauf; auch hier erreicht sie jedoch erst bei
hdéheren Temperaturen (600 bis 700°) ihren Hochstwert.
Die Werte der Remanenz wie auch der Koerzitivkraft liegen
im Durchschnitt bei der beruhigten Schmelzung auch hier
wieder héher als bei der unberuhigten.

SchlieRlich wurde an 2 mm dickem Bandstahl die Tief-
ziehfédhigkeit des beruhigten und unberuhigten Stahles
nach Erichsen festgestellt. Wesentliche Unterschiede in
der Tiefziehfahigkeit beider Schmelzungen wurden nicht
ermittelt. Es zeigt sich aber, daB der bei 920° normalisierte
Bandstahl in beiden Féllen stets geringere Tiefziehfahigkeit
zeigte als das walzharte Band. Der duRere Grund hierfir
wurde durch eine mikroskopische Untersuchung ermittelt.
In Abb. 15 und 16 sind die Gefiligeunterschiede des gewalzten
und normalgeglihten Bandes zu erkennen. Waé&hrend der
normalgegliihte Stahl ein gut eingeformtes, scharfumgrenztes
Korn zeigt, ist im gewalzten Stahl der Perlit schniirenférmig
eingelagert. Es scheint, daR diese Verteilung des Perlits
zur besseren Tiefung gefihrt hat.

Zusammenfassung.
An Hand von Schliffbildern und chemischen Unter-
suchungen wird auf die Unterschiede der Blasenbildung
und der Seigerung von beruhigtem und unberuhigtem Stahl
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hingewiesen. An Kntppeln (70 mm |J|) wie an Fertigstall)
(40 und 20 mm Dmr.) wird die Aenderung der Festigkeits-
eigenschaften zwischen Kopf und FuR und zwischen Rand
und Kern gezeigt. Es wird nachgewiesen, daB durch
Gluhung das Korn des unberuhigten Stahles schneller wéchst

Ueber das terndre System

Von Rudolf Vogel und Erich M artin

D iese Arbeit hatte die Klarstellung des Zustandsschau-

bildes des terndren Systems Eisen-Kohlenstoff-Vana-
din im Gebiet Eisen-Vanadin-Vanadinkarbid (V4C3)-Eisen-
karbid zum Gegenstand, da die Untersuchungen von
P. Pitz2, M. L. Guillet3, A. Mac W illiam und E.
J. Barnes4) sowie A. Portevinb uber die Verhdltnisse
des ternaren Systems nur geringe Aufschlisse geben.

Vor der Aufstellung des terndren Zustandsschaubildes
wurde zundchst das bindre Randsystem Eisen-Vanadin
—nach R.Vogel und G. Tam-
mann6) weist es eine lickenlose
Mischkristallreihe  mit  einem
Temperaturtiefstwert bei 32% V
auf — im Gebiete der Eisenum-
wandlungen vervollstandigt.

Die Ergebnisse der gesamten
Untersuchungen seien im folgen-
den kurz zusammengefaft.

Im bindren System Eisen-
Vanadin wird die a-y-Umwand-
lung des reinen Eisens bei 1400°
erniedrigt und bei 1,8% V rick-
laufig. Das System Eisen-Vana-
din gehort also zu der Gruppe
der Eisenlegierungen mit ge-
schlossenem y-Feld. Die Tem-
peratur der magnetischen Um-
wandlung des reinen Eisens bei
768° erhdht sich durch Vanadin-
zusatz. Sie konnte bis25% V ver-
folgtwerden. In dem untersuchten Teilsystem Eisen-Vanadin-
Vanadinkarbid-Eisenkarbid gelangt nur ein Vanadinkarbid
von der Formel V,C3 zur Abscheidung, vanadinreichere Kar-
bideund ein friher vermutetes Doppelkarbid treten nicht auf.

FeCdJl)

Die a-y-Umwandlung verldauft vom System Eisen-
Kohlenstoff bis zum System Vanadin-Vanadinkarbid und
ist durch einen Temperaturtiefstwert ausgezeichnet. Dem-
gemal erstreckt sich auch ein Zustandsraum terndrer
y-Mischkristalle vom System Eisen-Kohlenstoff bis zum
System Vanadin-Vanadinkarbid.

Ein gesattigter y-Mischkristall mit 3,4% C und 6,5% V

bildet mit Zementit und Vanadinkarbid bei 1095° ein
terndres Eutektikum. Der eutektische Punkt liegt bei
81,8% Fe, 6,2% C und 12% V.

Die terndren y-Mischkristalle entmischen sich ent-

sprechend den bindren y-Mischkristallen des Systems Eisen-
Kohlenstoff bei der Abkihlung der Legierungen unter Ab-
scheidung einer Ferritphase einerseits und einer Karbid-
phase anderseits und darauffolgender Perlitbildung. Dabei
ist zu unterscheiden (vgl. Abb. 1):

') Auszug aus Arch. Eisenhuttenwes. 4 (1930/31) S. 487/95
(Gr. E: Nr. 156).

2) Metallurgie 3 (1906) S. 635/49 u. 677/714.

3) Alliages mit. 1906, S. 344.

4) J.lron Steel Inst. 1 (1911) S. 294/317.

") Rev. Met. 6 (1909) Mem., S. 1340/43.

6 Z. anorg. Chem. 58 (1908) S. 73/97.

R. Vogel und E. Martin: Das terndre System Eisen-KoUenstoff-Vanadin.
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als das Korn des beruhigten. Aehnliche Verhaltnisse liegen
auch bei der Rekristallisation des Stahles vor. Auf die
Unterschiede zwischen "beruhigtem und unberuhigtem Stahl
in der mechanischen und magnetischen Alterung wird hin-
gewiesen.

Eisen-Kohlenstoff-Vanadin.

in Gottingenl).

1. in vanadinarmen Stéhlen, deren Vanadingehalt unter der
Geraden MaB' liegt, ein bindr zusammengesetzter Perlit,
bestehend aus Zementit und terndrem Ferrit, dessen
Vanadin- und Kohlenstoffgehalte durch die Kurve s'Ma
bestimmt sind;

2. in vanadinreichen Stédhlen {ber der Geraden M”B’,
innerhalb des Dreiecks B'C'Ma, tritt ein ternarer Perlit
auf, bestehend aus Zementit, Vanadinkarbid und einem
terndren Ferrit Mnmit0,2% Cund 0,8% V. Der terndre

KFCCj

Abbildung 1.
Realschaubild des Systems
Eisen-Eisenkarbid-Vanadin-

karbid-Vanadin.
(MaBstab des Kohlenstoff-
gehaltes 10fach vergroRert.)

fejC CRJ

Perlit bildet sich bei 700°. Die Temperatur des Perlit-
punktes der Kohlenstoffstahle wird also durch Vanadin-
zusatz nur sehr wenig erniedrigt. Das Vanadinkarbid
tritt als Gefugebestandteil auf, wenn der Vanadingehalt
der Stahle die Gerade MaB' Uberschreitet, also je nach

dem Kohlenstoffgehalt zwischen 0 und 0,8% V;

3. bei noch héheren Vanadingehalten oberhalb der Geraden
MaC' tritt ein bindr zusammengesetzter Perlit auf, der
keinen Zementit mehr, sondern nur noch Vanadinkarbid
und als Ferritphase vanadinreiche terndre a-Misch-
kristalle der Reihe Mal' enthélt.

Der Perlitzerfall der Kohlenstoffstahle wird durch ge-
ringe Zusdtze von Vanadin sehr verlangsamt. Die gréfte
hemmende Wirkung des Vanadins auf den Perlitzerfall wird
schon bei den niedrigen Vanadingehalten, die auf der Ge-
raden MaB' liegen, erreicht.

Im Gegensatz zu der Ausscheidungshemmung des Zemen-
tits im Perlit durch Vanadin steht die schnelle Ausscheidung
des Vanadinkarbids, die durch Abschrecken nicht verhindert
werden kann, sondern nur in feinerer Form stattfindet.

Die Steigerung der Hérte der Kohlenstoffstahle durch
Zusétze von Vanadin wird durch die groRere Hérte der
Ferritphase im Perlit bewirkt, durch die Verfeinerung des
perlitischen Zerfalles schon bei gewdhnlicher Abkiihlung und
durch die Ausscheidungen des sehr harten Vanadinkarbides,
deren Verfeinerung durch Abschrecken der Legierungen eine
weitere Erklarung der Héarte ermdglicht.
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Vorschlag zur Steigerung der Erzeugung im Feinblechwalzwerk.

Nach dem althergebrachten Walzvorgang wurden die Platinen
einzeln auf der Vorwalze mit vier Stichen vorgesturzt. Die Vor-
sturze erhielten einzeln an der Fertigwalze drei bis vier Stiche
und wurden zum Nachwdarmen in den Fertigofen gebracht, bevor
sie gedoppelt wurden.

Spater verfuhr man in der Weise, daB die Platinen teils auf
der Vor- und teils auf der Fertigwalze bis zum Doppeln ausgewalzt
wurden, worauf die gedoppelten Pakete nach dem Wiedererwér-
men an die Fertigwalze gelangten.

Von Amerika wurde ein Verfahren tibernommen, nach dem
die Vor- und die Fertigwalze mit je einer Mannschaft voll besetzt
wird. Die Vorwalzmannschaft arbeitet bis zum Doppeln. Dieses
Verfahren ist auf mehreren Werken in Deutschland eingefiihrt;
man kann dabei selbstverstdndlich keine StahlguR-, sondern nur
GrauguB-Vorwalzen mit maRiger Harteschale verwenden. Wegen
der Bruchgefahr wahlt man bei Neuanlagen den Walzendurch-
messer zu 750 bis 850mm und die Drehzahl zu 28 bis 32U/min.
Dieses Verfahren weist nun eine Schwierigkeit auf. Durch das
Vorsturzen und gleichzeitige Auswalzen der Platinen bis zum
Doppeln auf der gleichen Walze wird diese mehr beansprucht, des-
halb auch schneller warm und eher voll als die Fertigwalze, wobei
dann die beiden Walzgénge nicht zueinander passen, so daf die
Fertigpakete nicht glatt durchgehen. Das bedeutet nun einen
erheblichen Ausfall sowohl an Kleb- als auch an Kaltnachwalz-
(Dressier-)Ausschufl. Mit Druckluftkiihlung an der Vor- und
einer Gasflamme unter der Fertigwalze kann man sich nur voriber-
gehend, aber nicht dauernd helfen, denn bekanntlich gehen die
Pakete am besten durch die Fertigwalzen, wenn sie auch vor dem
Doppeln an derselben Walze ausgewalzt wurden.

Das nachstehend beschriebene Verfahren versucht diesen
Mangel zu beseitigen; es kann bei jeder alten WalzenstraBe mit
einer Vorwalz- und zwei Fertiggeriisten angewendet werden. Bei
einer solchen Anlage setzt sich die Belegschaft etwa folgender-
mafen zusammen:

Erstes Fertiggerist. e
Zweites Fertiggerist 8
Ersatz Fertigwalzer fur beide Gerliste zusammen 1
Vorwalzgerist 3,
Platinenwarmofen 3

8 Mann

Walzt man nach dem vorgeschlagenen neuen Verfahren, so
sind erforderlich:

Erstes Fertiggeristu e 8 Mann
Zweites Fertiggerist 4
Vorwalzgerist 3,
Platinenwdarmofen 3 .,
18 Mann

d. h. 5 Mann je Schicht oder 15 Mann in 24 h weniger, was eine
ganz gewaltige Verringerung der Selbstkosten bedeutet.

Die Platinen werden an der Vorwalze mit vier Stichen
heruntergewalzt und an der Fertigwalze bis zum Doppeln aus-
gewalzt. Die gedoppelten nachgewdrmten Pakete werden dann
an diesem Gerust fertiggewalzt. Wahrend der Fertigwalzung der
Pakete am ersten Fertiggeriist werden am zweiten Fertiggerist
die Vorsturze bis zum Doppeln ausgewalzt. Ist die Fertigwalzung
der Pakete am ersten Gerlist beendet, so beginnt die Fertigwal-
zung der Pakete am zweiten Gerist, usw.

Der Fertigwalzer bleibt also die ganze Schicht dauernd beim
Fertigwalzen der Pakete, und zwar so, daR er abwechselnd am
ersten, dann am zweiten Gerist usw. fertigwalzt.

Auch dieses Verfahren hat zweifellos einen Mangel. Sollen
namlich die auf der Vorwalze vorgesturzten Platinen auf einem
der beiden Fertiggeriiste nach etlichen Einzelstichen aufeinander-
gelegt und dann bis zum Doppeln mit Platinenhitze ausgewalzt
werden, so wird man sich bestreben, die Platinen moglichst warm
zu machen, um zum Doppeln mit moglichst wenig Stichen lange
Pakete zu erhalten.

Es besteht hierbei die groBe Gefahr, dafl die Platinen Uber-
hitzt und verschlackt werden. Die Folge hiervon sind rauhe und
unschone Bleche, mit denen sich die Kundschaft meistenteils
nicht einverstanden erklart. Es wird deshalb die in Abb. 1 dar-
gestellte Arbeitsweise vorgeschlagen: Die Vorwalze stiirzt ununter-
brochen vor, wie dieses auch auf manchen Werken ublich ist.
Die Sturze kommen dann aber nicht gleich an eines der beiden
Fertiggertste, sondern in einen Sturzenofen, werden dort zur
besseren Durchwérmung links und rechts aufgestellt, nach guter
Durchwarmung gezogen und an eines der beiden Geriiste zum

Auswalzen gebracht. Bei sachverstdndiger Anordnung und gutem
Willen der Belegschaft kann man bei dieser Arbeitsweise ebenso-
viel erzeugen wie bei dem Herumschwenken der Platinen von
der Vor- zur Fertigwalze. Hierbei ist die Herstellung von sauberen
und glatten Blechen gewdéhrleistet, da die Platinen bei einer
Temperatur von 750 bis 800° gezogen werden kdénnen und deshalb
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Abbildung 1. Grundrif der Feinblech-Walzwerksanlage.

auch nicht verzundert sind. Diese Temperatur geniigt vollstdndig,
um Platinen auf StahlguRvorwalzen ohne besondere Bruchgefahr
mit vier Stichen auf Sturze herunterzuwalzen. Die dem Sturzen-
ofen entnommenen Sturze sind weicher als solche von der Vor-
walze, zumal bei einer mit Wasser berieselten, strecken folglich
auch besser, und die Bruchgefahr der Fertigwalzen ist geringer.

Nach dieser Arbeitsweise kdnnen sowohl glatte Handels- als
auch glatte Stanzbleche erzeugt werden. Johann Gergen.

Untersuchung (ber den Verlauf der Eisenerz-Reduktion.

Im Anschluf an frithere Arbeitenl) tiber die Reduktion von
Eisenerzen mit Kohlenoxyd berichten Bertil Stdlhane und
Tore Malmberg2) tber die mit W asserstoff und W asser-
stoff-Kohlenoxyd- GemischendurchgefuhrtenVersuche.

Das Erz mit einer KorngroRe uber 1 mm wurde in der bereits
friher beschriebenen Einrichtung reduziert. Fir KorngréBen
unter 1 mm fielen jedoch die mit Wasserstoff in diesem alten
Gerdt erhaltenen Reduktionszeiten zu klein aus, um genauere
Messungen auszufiihren. Fur sie wurde der in Abb. 1 dargestellte
Ofen benutzt. Das Erz E befindet sich im Quarzrohr Rt und wird
dort durch den Gasstrom aufgewirbelt; im zweiten Quarzrohr R2
befindet sich eine Chrom-Nickel-Heizspirale H. Die Temperatur
wird bei T durch ein Thermoelement gemessen. Nach bestimmten
Zeiten wurde, wie bei den friheren Arbeiten, der Versuch durch
Ueberleiten eines Stickstoffstromes abgebrochen und der Reduk-
tionsgrad des Erzes nach dem Verfahren von Christensen*)
bestimmt, aus dem fir die schaubildliche Darstellung die Tiefe
der reduzierten Schicht der Erzkdrner berechnet wurde.

Abb. 2 gibt die Reduktionstiefe in Abhangigkeit von
der Zeit fir Versuche mit reinem W asserstoff bei 950°
wieder. Vergleicht man diese Kurven mit denen fur Kohlenoxyd3),
so ergibt sich fiir den Wasserstoff eine wesentlich groRere Reduk-
tionsgeschwindigkeit. Die Reduktion des Eisenoxyduloxyds mit
Kohlenoxyd verlauft bis zum Eisenoxydul schnell; die weitere
Reduktion zum metallischen Eisen wird jedoch durch die bei der
Reduktion des Eisenoxyduloxyds gebildete Kohlensaure stark ver-
zOgert. Bei der Reduktion mit Wasserstoff behindert dagegen das
gebildete Wasser nicht die weitere Reduktion des Eisenoxyduls
zum metallischen Eisen. Ein Wassergehalt des Gases bis 2% soll
ohne EinfluB auf die Reduktionsgeschwindigkeit sein.

In Abhédngigkeitvon der Temperatur (Abb. 3) ergibt sich
fir die Reduktionszeit eine unstetige Zunahme bei 900 bis 910°
infolge dera-y-Umwandlung. Diese Tatsache wurde bereits von
K. Hoffmann') beobachtet. AuRerdem wurde jedoch von diesem

‘) Jernk. Ann. 113 (1929) S. 95/127; 114 (1930) S. 1/26; vgl.
St. u.E. 49 (1929) S. 1835; 50 (1930) S. 969/70.

2) Jernk. Ann. 114 (1930) S. 609/22.

3) Siehe St. u. E. 50 (1930) S. 969, Abb. 1.

4) Z. anorg. Chem. 38 (1925) S. 715/21.
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W00 eine Herabsetzung des A3-Punktes eintritt.
Reines Kohlenoxyd zeigt den Sprung in
I 3 der Kurve zwischen 790 und 810°.
. Yy \ Die Reduktion ist abh&ngig von der
r Hg ror y / Reaktions- und der Diffusionsgeschwindig-
I keit. Da der Diffusionskoeffizient fir
o T Wasserstoff-Wasser sechsmal groRer ist als
i | s x fir Kohlenoxyd-Kohlensdure, soergibt sich
* unter der Voraussetzung gleicher Reaktions-
Yo w / / geschwindigkeiten fiir Wasserstoff eine
wo sechsmal groRere Reduktionsgeschwindig-
keit. Die Versuche ergaben nur eine Stei-
1 gerung um das Vierfache, was auf ungleiche
Reaktionsgeschwindigkeiten zurickgefihrt
wird. Derselbe Wert wurde auch von H.H.
1 Meyerl) fir kurze Reduktionszeiten gefun-
s 70 70 7 den; bei gréReren Reduktionszeiten wurde
zelrtirri77 M7 eine sechsfache Beschleunigung beobach-
Abbildung 2. RRBduktionstiefe in Abhéangigkeit von der Iteduktions- tet (Vgl' Abh. 4)' H. H. M9yer'
dauer bei Kiruna-Magnetit (Versuchstemperatur 950°, reiner Wasserstoff).
Vo Die elektrische Leitfahigkeit von Schlacken.
E. Farup, W. Fleischer und E. Holtan2 untersuchten
als erste die elektrische Leitfadhigkeit von geschmolzenen
Schlacken. In Anlehnung an Versuche, die von C. Doelter3) an
Mineralien und von E. M. Jaeger und B. Kapmad4) an hoher-
schmelzenden Salzen durchgefuhrt wurden, untersuchten sie
synthetische Schlacken des Sytems CaO—Si02—A1203. Dabei
waren sie in den Versuchstemperaturen durch die Verwendung
von Kohletiegeln und Graphitelektroden auf das Gebiet unter
1500° und die niedrigerschmelzenden Schlacken beschrankt, da
oberhalb 1500° Karbidbildung die Versuche storte. Immerhin
000 000 000 000 773 geben ihre Versuche bereits einen Anhalt tber die angenéherte
Abbildung 1. Einrichtung Temperafas7/7 °C GroBRe der Leitfahigkeit. Bei den untersuchten Kalk-Silikat-
zur Ausfihrung der Reduk-  Abbildung 3. Einfluf der Temperatur auf die  schlacken (30 bis 50 % CaO) beginnt die Leitfahigkeit bei 1300°

tionsversuche mitErz unter
1mm KorngroRe.

Zeit bis zur vollstdandigen Reduktion (Kiruna-Ma-
gnetit von 3 mm KorngroBe, reiner Wasserstoff).

und dem Berichterstatterl) bereits bei tieferer Temperatur (700°)
infolge Zusammenbackens des an der Oberflache gebildeten Eisen-
schwammes eine auBerordentlich starke Verzdgerung der Reduk-
tionsgeschwindigkeit beobachtet. Diese konnte von Stdalhane und
Malmberg nicht gefunden werden, da ihre Reduktionszeiten nur
ungefdhr 15 min betragen. Das Sintern ist ein langsam ver-
laufender VVorgang, der nach den Untersuchungen des Bericht-
erstatters erst nach 20 min
zu beobachten ist, so daB
diese Tatsache erst bei grob-
stiickigem Erz und damit bei
langeren  Reduktionszeiten

festzustellen ist.
Abb. 4 4Bt erkennen,
wie bei den Versuchen mit

W asserstoff-Kohlen-

oxyd - Gemischen mit
wachsendem Wasserstoffge-
halt die Reduktionszeit ab-
\ nimmt; ein Zusatz bis zu
ungefédhr 20% H2 zum Koh-
lenoxyd beschleunigt die Re-
duktion besonders stark. Die
\ gestrichelte Kurve gibt das
\ Ergebnis der Versuche bei
1150° von H. H. Meyerl)
wieder; sie hat einen sehr
ahnlichen Verlauf wie die von
Stédlhane und Malmberg fir
950°. Hierdurch findet die
Auffassung von E. W Ust2)
eine weitere Bestatigung, dal
in Kohlenoxyd-Wasserstoff-
Gemischen bereits bei gerin-
gen Wasserstoffgehalten der
reduzierende Bestandteil des
Gases der Wasserstoff ist und das gebildete Wasser immer wieder
vomKohlenoxydregeneriertwird. Die bei der Reduktion mitreinem
Wasserstoff bei 910° beobachtete Unstetigkeit verschiebt sich
beim Zusatz von Kohlenoxyd zum Reduktionsgas zu tieferen
Temperaturen. Das Kohlenoxyd kohlt das Eisen auf, wodurch

I \ VcArte m/7?rc

m\
\ 300°

o 30 70 e(% 30
TVassersfoffire/raO/O %

Abbildung 4. Reduktionszeit von

Kiruna-Hagnetit bei Kohlenoxyd-

Wasserstoff-Gemischen (KorngrofRe
1 mm).

700

1) Mitt. K.-W.-Inst. Eisenforsch. 10 (1928) S. 107/16; vgl.
St.u.E. 48 (1928) S. 1786/87.
2 St.u. E. 48 (1928) S. 505/06.

23.,,

merkliche Werte anzunehmen, die bei den am stérksten leiten-
den kieselsdaurereichen (65% Si02) Schlacken 0,005 iE1ecm-1
(1300°) und bei 1500° 0,24 fl-1-cm'l flr die spezifische Leit-
fahigkeit ,,k*“ erreichen, bei den weniger leitenden zwischen 0,02

(1300°) und 0,09 (1500°) iE 1-cm-1 liegen. Bei Zusatz von Ton-
erde (5 bis 15 %) zu diesen Schlacken ergab sich ein Sinken der
Leitfahigkeit, die in ihren unglnstigsten Werten zwischen 0,002

(1300°) und 0,08 (1500°) LTi'cm-1 lag. Die Verfasser schreiben
das Absinken der Leitfdhigkeit der mit steigendem Kieselsdure-
und Tonerdegehalt wachsenden Dickflissigkeit zu; doch ist diese
Neigung aus den stark streuenden Versuchsergebnissen nicht klar
zu erkennen. Sehr klare und einwandfreie Ergebnisse hat dagegen
Axel W ejnarthb) erhalten. Er untersuchte niedrigschmelzende
Schlacken des Systems FeO—CaO—Si02 mit wechselnden
Mengen EeO, CaO, Si02 und auch unter Zusatz von MnO und
A1203. Die Versuche wurden in &hnlicher Ordnung wie bei den
zuvor angefuhrten Arbeiten unter Benutzung von Eisentiegeln
ausgefuhrt. Aus den fur die elektrische Leitfahigkeit am Schmelz-
punkt und oberhalb des Schmelzpunktes erhaltenen Werten be-
rechnet Wejnarth nach der Formel k= ks [1 + a(t—ts)+ B
(t—ts)2 die Temperaturkoeffizienten a und B der flissigen
Schlacken. Hierbei stellen ks= die Leitfahigkeit, ts die Tempe-
ratur am Schmelzpunkt der Schlacken dar. Nach Festlegung
dieser GroBen laBRt sich weiterhin die Leitfahigkeit auch bei den
im Versuch nicht zu verwirklichenden héheren Temperaturen er-
mitteln. Die Ergebnisse von Wejnarth zeigen, daB die eisenreichste
untersuchte Schlacke, die dem Silikat 2 FeO «Si02 entspricht,
mit k= 4,49 bei 1350°, k = 13,56 bei 2000° die hdchste Leit-
féahigkeit der untersuchten Schlacken hat. Mit steigendem Kalk-
zusatz sinkt die Leitfdhigkeit auf k= 0,59 (1350°) und
k= 3,72 iE1-cm-1 (2000°) bei 29,3 % FeO, 38 % CaO.

Ein Auszug aus dem gesamten Ergebnis ist in der Zahlen-
tafel 1 wiedergegeben.

Mit der Arbeit von Wejnarth durfte zundchst die Frage der
elektrischen Leitfdhigkeit von Schlacken hinreichend geklart sein,
da die auRer Manganoxydul und Tonerde in den eisenhitten-
mannischen Schlacken auftretenden Bestandteile wie Sulfide und

1) Mitt. K.-W.-Inst. Eisenforsch. 10 (1928) S. 113, Abb. 11.
2) Chim. et Ind. 12 (1924) S. 11/15; vgl. Chem. Zentralbl. 95

(19242 Bd. I, S. 1663.
) Monatshefte fir Chemie 28 (1907) S. 1313/79; -9 (1908)
S. 631 ff.

4) Z. anorg. Chem. 113/114 (1920) S. 27/58.
5) Tekn. Tidskrift 60 (1930) Bergvetenskap Nr. 8, S. 57/64;

Nr. 9, S. 65/74.
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Phosphate schon in Anbetrachtihrer ~ Zahlentafel 1.

geringeren Konzentrationen aller
Voraussicht nach keine grundlegen-

Umschau.

Elektrische Leitfahigkeit von Schlacken
Zusammensetzung und Temperatur.

51. Jahrg. Nr. 23.

in Abhéngigkeit von

i . L fitfahigke t
den Aenderungen hervorrufen wer- FeO Ca0 MnO aj23 Si02 v kg
den, zumal da die Hauptwirkun o o k
der Zusétze auf die elektr?sche Lei'?— _ % % * * % (3509 (1500) (0007
fahigkeit in der Beeinflussung des 2 RO - Si02
Fliissigkeitsgrades und damit der 2Fe0 ¢ Si02 705 00 00 00 295 449 557 1356
lonenbeweglichkeit zu liegen scheint, 6/8 FeO * 10/8 Ca0 * Si02 .ccovvvreerrreerrirresirinnns 293 380 00 00 327 0,59 1,10 3,72
wahrend der andere fur die Leit- )
fahigkeit maRgebende Umstand, die 4RO - 35i02
Dissoziation, bei den Schlacken nur 4Fe0 +38i02 580 00 00 00 420 134 201 498
eine untergeordnete Bolle spielen 1Fe0 +3Ca0 *3Si02 wvvvvvrnsirrrsirrisin - 171 400 00 00 429 022 0,42 145
darfte.
. . . * i

Die Ergebnisse der obigen Un- EOO SS'[_JS 45 00 00 00 455 0,67 105 307
tersuchungen sind nach zwei Dich- o0 - 51D, . ' ’ ' ' ' ' ' '
tungen von Bedeutung. Einmal ge- 2/8 FeO + 6/8 Ca0 * Si02 ...oooovoevvereerrrssisnerrerns 150 350 00 00 500 0,09 0,27 143
statten sie, die im elektrischen Licht- 2RO - Si02
bogenofen vorliegenden elektrischen 9/8 FeO +7/8 Ca0 - Si02 424 258 00 00 318 0094 2,57 6,27
\\//verhaltrt]izsste %ezquer'zu UA”terELI’CEe“- 1FeO +7/8 Ca0 + 1/8 MnO + Si02 . 378 258 48 00 316 191 266 521

ejnar ut dies im Anschluf an

denJ Bericht tiber seine Versuche in 1FeO +1/8 Ca0 + 1/8 ALJOG® S102 v 45 4% 55 1% &7 081 182 648
bezug auf Lichtbogendfen mit Bo- 4 RO «3Si02
denelektrode. Die Stromaufnahme 2 FeO +2Ca0 « 3Si02 330 257 00 00 413 0,45 0,86 322
des Bades und der Schlacke wird 14/8 FeO +2 CaO + 2/8 MnO » 3 Si02 . .. 288 256 LI 00 415 0,57 1,13 4,59
von ihm in Abhangigkeit von der 14/8 FeO +14/8 Ca0-2/8 MnO-2/8 A |~ +35i02 270 246 40 54 390 046 099 362
Eintauchtiefe der Elektroden in die
Schlackendecke berechnet und be- RO - Si0a
sprochen. 6/8 Fe0-2/8 Ca0-Si02 woovevevrrrcrvceernrsssrirenes 420 109 00 00 471 040 (Xe] 2,55

Zum zweiten erlauben die Ver- 5/8 FeO *2/8 Ca0 + 1/8 MNO * Si02 ....ocoorcvc.c 351 110 70 00 469 044 oz 2,77
suchsergebnisse, die Frage der in- 5/8 FeO +1/8 MnO + 1/8 CaO +1/8 A103+Si02 33,6 52 6,7 9,6 44.9 0,29 le) 1,90

duktiven Heizung von Schlacken,
die ja fur den Hochfrequenzofen und
tigkeit ist, zu erortern.

Am leichtesten l4Rt sich hier ein Einblick gewinnen, wenn
man den fir die Absorption elektromagnetischer Wellen in einem
Metallkdrper malRgebenden Absorptionskoeffizienten zu Hilfe
nimmtl). Der Absorptionskoeffizient bestimmt die Abnahme der
Wellenamplitude bei ihrem Weg ins Innere des Metalls und ist
somit ein MaR fir die Dampfung der Welle oder die Energieauf-
nahme des zu erhitzenden Korpers.

Sein reziproker Wert ist die ,,Abklingstrecke* 10= 1/R, sie
zeigt die Wegstrecke an, bei der die Amplitude der elektromagne-
tischen Schwingung auf ihren e-ten Teil, dies ist ihr Mittelwert,
gesunken ist.

Der Absorptionskoeffizient ist bestimmt durch die Bezie-
hung B= 2%y (xeoe<f, worin p. = die Permeabilitdt, o = die
spezifische Leitfahigkeit in absoluten Einheiten, f = die Frequenz
der Welle in Hertz ist. Die Permeabilitat ist hier (fir unmagne-
tische Korper) nahezu 1.

Fur Kupfer im flussigen Zustande (k= 4,75 «10-5 absolute
Einheiten) ist bei einer Frequenz f= 10000 B = 4,35 cm-1,
10= 0,23 cm. Die oben angefiihrte kalkreiche Eisenoxydul-
Silikatschlacke zeigte bei 2000° eine Leitfahigkeitk = 3,72- 10-9
(2000°) abs. Einh. Der Absorptionskoeffizient ist danach fir die

gleiche Frequenz R = 3,84 «10~2, die Abklingstrecke 10= 26,3 cm.
Fir die bestleitende Schlacke mit k = 13,56 ¢ 10~9 abs. Einh.

(2000°) ist B = 7,33 ¢ 10-2, 10= 13,65 cm. Das wirde
bedeuten, daR erst bei sehr hohen, bei der Stahlerzeugung meist
nicht erreichten Temperaturen, ferner nur bei hohen Frequenzen
und grofen Ofendurchmessern (> 210) mit einer wirksamen
Dampfung und einer entsprechenden Aufheizung der Schlacke
gerechnet werden kann. Hierbei ist noch nicht in Betracht ge-
zogen, dal den elektrischen Wellen zur Beheizung der Schlacken
bei der im Vergleich zur Hohe des Metallbades geringen Schlacken-
hohe nur eine sehr geringe Oberfliche zum Eindringen zur Ver-
fligung steht.
Fur hohere Frequenzen ergeben sich glnstigere Werte:

seine Metallurgie von Wich-

So fur f= 105 (X= 300 m),
bei k = 3,72+ 109:R8 = 11,37 m10'2, 10= 8,8 cm,
bei k = 13,56+10~9:R = 23,15 mlO“2, 1,= 4,32 cm,
fur f= 106 (X= 30 m),
bei k = 3,72¢10-9:R = 0,38, 10= 2,66 cm,
bei k= 13,56+ 10~9:8 = 0,73, 10= 1,37 cm.

Diese hohen Frequenzen sind in kleineren Aggregaten (La-
boratoriumsdfen) ohne weiteres zu verwirklichen, so daR man hier
am ehesten die induktive Heizung von Schlacken wird durch-
fihren und nutzbar machen kdnnen. H. Wentrup.

X) Vgl. Erik W alter: Wissensch. Veréffentl. Siemens-
Konzern 8 (1929/30) S. 115/25.

Elastizitaitsmessungen mit Rontgenstrahlen.

In einem quasiisotropen Werkstiick bewirken elastische Ver-
spannungen, von auBen angelegte oder innere Spannungen, ent-
sprechende Verédnderungen der Netzebenenabstdnde im Kristall-
gitter, die in gleicher Weise wie die elastischen Forménderungen
durch ein Ellipsoid mit den Hauptachsen

a,= a, (1+ gj

a2= a0 (1 + €2

»3= ao (1 + ea)
dargestellt werden kénnen; e,, e2und e3sind die Hauptdehnungen,
a0 der Netzebenenabstand des unverformten Werkstoffes. Bei
Einstrahlung von homogenem Rontgenlicht mit der Wellenlange X
in der Richtung 9, " gegen die Hauptachsen des Verformungs-
ellipsoids reflektieren diejenigen Netzebenen, deren Normalen
Winkel von 90°— &gegen den einfallenden Strahl bilden, die Ront-
genaufnahme liefert somit die Winkel A bzw. nach der Braggschen
Beziehung unmittelbar die Netzebenenabstdnde a. Aus diesen
kénnen die Haupt-
dehnungen e, bis e3
berechnet werden, die
bei bekanntem Elasti-
zitatsmodul wiederum
die Hauptspannungen
ergeben. Die Rontgen- j
aufnahme eines mit
elastischen Spannun-
gen behafteten Werk- »
Stlickes stellt somit,
unter der Voraus- jt
Setzung  genligender
Versuchsgenauigkeit,
ein einfaches Hilfs-
mittel dar, Eigenspan-
nungen in Werkstik-
ken nicht nur nach-

zuweisen, sondern

auch ihrer GroBe nach
zu bestimmen.

Die Anwendung von Réntgenstrahlen zum Nachweis innerer
Spannungen ist wiederholt vorgeschlagen wordenl). Wie nunmehr
G. Sachs und J. Weerts2) an einem einfachen Beispiel, ein-
achsiger Spannungszustand in einem gebogenen Metallstreifen,
zeigen, reicht die heute mogliche Genauigkeit von i 0,01 % aus,
um Elastizititsmessungen der beschriebenen Art an Werkstoffen
mit hoher elastischerVerformung wie Duraluminium vorzunehmen.
Einzelheiten der Versuchsfiihrung missen der Arbeit selbst ent-
nommen werden, das Endergebnis istin Abb. 1dargestellt. Danach

>— >

> >

Ou r'f)ilf)/ﬁq isrj'g I{f/n n

(a Elii SV
ﬁeorpf/weSaodspamVng’hAg@ﬁ*
Abbildung 1. Aenderung der Netz-

ebenenabstande veredelten Duralu-
mins bei elastisoher Verformung.

1) Vgl. z. B. R. Glocker: Materialprifung mit Réntgen-
strahlen (Berlin: Julius Springer 1927) S. 342.
2) Z. Phys. 64 (1930) S. 344/58.
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verlaufen die Aenderungen der Netzebenenabstdnde innerhalb
der aus mechanischen Messungen als vorwiegend elastisch be-
kannten Gebiete geradlinig mit der Durchbiegung des Versuchs-
streifens, also auch mit der Randspannung; der Beginn bildsamer
Verformung wird durch ein Zuriickbleiben der Gitterdnderung
anfezeigt. Die Abweichungen der MeRpunkte von der elastischen
Gerade entsprechen einer Genauigkeit von i 3 X 10—12 cm,
dasist etwa + 0,01 % Dehnung. Die zugehérige Normalspannung
kann somit in diesem Falle fur Duraluminium bei Annahme eines
Elastizitdstsmoduls von 7350 kg/mm2 und eines Querkirzungs-
verhaltnisses von 0,32 auf etwa d; 2 kg/mm2 genau bestimmt
werden.

Bei den Eisenlegierungen sind die elastischen Formanderungen
wegen des hohen Elastizitaitsmoduls so klein, daf die bisher er-
zielte Genauigkeit noch nicht ausreicht. Die Verfasser kinden
Versuche an, die Genauigkeit der Gitterparameterbestimmung
lu(* 1X 10—12 cm zu steigern, um so auch elastische Deh-
nungen an Werkstiicken aus Eisen der Messung zugénglich zu
machen. F. Wever.

Metallographischer Kursus an der Mont. Hochschule zu Leoben.

In der Zeit vom 22. Juni bis 4. Juli 1931 wird im Eisen-
hutten-Institut der Montanistischen Hochschule zu Leoben ein
metallographisch-metallurgischer Kursus fiir Betriebsingenieure
abgehalten. Es sind tadglich 2 Stunden Vorlesung und 41/2 Stun-
den Uebungen angesetzt. Anmeldungen sind bis zum 15. Juni
an das Institut zu richten, woselbst auch nahere Einzelheiten
zu erfahren sind.

Aus Fachvereinen.

Verein deutscher GielRereifachleute.

Der Verein deutscher GieRereifachleute hielt am 16. Mai 1931
im Hause des Vereines deutscher Ingenieure seine 21. Hauptver-
sammlung ab, die von tber 300 Mitgliedern und zahlreichen Ver-
tretern von staatlichen und stadtischen Behdrden, der technischen
Hochschulen, Bergakademien, vieler technischer und wirtschaft-
licher Vereine und Verbédnde sowie der Tages- und Fachpresse
besucht war.

Der Vorsitzende, Hittendirektor Dr. jur. h. ¢. $r.«/jng. (5. 1.
C. Humperdinck, Wetzlar, wies in seiner

Ansprache

auf die weitere Verschlechterung der Wirtschaftslage hin. Beson-
ders bedauerlich, so fiihrte er aus, ist die Tatsache, daB, wie
aus dem jungsten Bericht des Vereins Deutscher EisengielRe-
reien hervorgeht, seit dem Jahre 1927 rund 25 % der dem Verein
Deutscher EisengieBereien angehdrenden EisengieRereien den
Betrieb eingestellt haben. In anderen Zweigen des GieRerei-
gewerbes sieht es nicht besser aus. Weiterhin ist festzustellen,
dal auch die Unterbringung des Nachwuchses, besonders des
akademischen, ungemein schwer hélt, und hier tatkraftig ein-
zugreifen ist unsere Pflicht. Die Erkenntnis, dal man nur mit
wirtschaftlich begriindeten Taten und nicht mit Reden praktisch
weiterkommt, ist noch nicht Allgemeingut geworden, ebensowenig
wie die Erkenntnis, dal ohne eine erhebliche Senkung der Selbst-
kosten auf der ganzen Linie die Krise nicht gemeistert werden
kann. Das Selbstvertrauen vieler Menschen ist durch die Auswir-
kung des heutigen Fiursorgestaates bereits abhanden gekommen,
nicht aber darf es dahin kommen, daB die deutschen GieRerei-
fachleute ihr Selbstvertrauen auch nur zum Teil verlieren. Im
Gegenteil, es ist als oberstes Gebot zu betrachten, nach wie vor
unermidlich, zielbewuRt, mit dem erforderlichen Wissen und den
nétigen Kenntnissen ausgestattet, an der Weiterentwicklung
der Betriebe dergestalt zu schaffen, dal unter Hebung der Giite
der Erzeugnisse stetig billiger gearbeitet wird.

Die industriellen Verhéltnisse in Deutschland, besonders in
der Nachkriegszeit, haben sich gegeniiber der Zeit vor dem Kriege
wesentlich geéndert; wir haben auf dem Weltmarkt mit einem
wahrend und nach dem Kriege in vielen Staaten neu erstandenen
und nicht zu unterschatzenden kapitalkraftigen Auslandswett-
bewerb zu rechnen. Um uns wenigstens in dem uns verbliebenen
Rahmen erfolgreich und allméhlich erweiternd betédtigen zu kon-
nen, missen wir mehr und billiger arbeiten und der Beschaffenheit
nach ganz besondere Leistungen vollbringen; andernfalls ist ein
weiteres Abgleiten unausbleiblich. Alles dies ist ausfihrlich
bereits hdufiger mundlich und schriftlich dargetan worden, und
wenn es hier trotzdem in Sorge um unsere Zukunft ganz kurz
erneut angedeutet wird, so geschieht es in der Erwartung, dafB
jeder einzelne den entscheidenden EinfluR der persdnlichen
Leistung erkennt und diesen richtig wertet. Der sehnlichste
Wunsch ist heute der, dall jeder aus dem grofRen Reiche der ver-
wirklichbaren Phantasie neue Anregungen schopft, diese in die
Praxis umsetzt und mit wirtschaftlichem Erfolg auszuwerten sich
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anschickt. Wer so im Bereiche der Mdglichkeit strebend sucht,
der hat die Wahrscheinlichkeit des Gelingens fir sich.

AnschlieBend wurden im ersten Teil der Sitzung die ge-
schaftlichen Angelegenheiten erledigt und wegen des
Téatigkeitsberichtesl) auf die ausfihrliche Verdffentlichung
in ,Die Gielerei* verwiesen.

Die Vortragsreihe im zweiten Teil er6ffnete Professor St.=£jng.
H. Uhlitzsch, Freiberg, mit einem Bericht:

Ueber die Schlackenbildung im Kupolofen unter besonderer Beriick-
sichtigung von FluRspat.

Die Anregung zur Untersuchung der Verhéltnisse bei der
Bildung der Kupolofenschlacke, besonders bei Verwendung von
FluBspat, erfolgte durch Flurschaden in Sachsen und Anfragen
von GieBereien, ob FluBspatverwendung zweckméRig sei. In zwei
Arbeiten befalite sich das Eisenhitteninstitut der Bergakademie
Freiberg mit der Frage, und zwar mit einer theoretischen bei
gleichzeitiger Verarbeitung des vorhandenen Schrifttums und in
einer praktischen zum Beweis der nach der Theorie vorausgesagten
Ergebnisse mit dem Ziel der Auffindung einer gemeinsamen Ver-
gleichsgrundlage. Die Beurteilung des Schmelzvorganges aus der
Schlacke erfolgte bei ganz verschiedenen Grundbedingungen;
als solche wurde der Aziditdtsgrad = Séuresauerstoff: Basen-
sauerstoffin der Auffassung nachC. Doelters Handbuch der Mineral-
chemie2) gefunden und fir eine mathematische Behandlung der
Frage gewdéhlt. Die entwickelten Formeln wurden zeichnerisch
zur Darstellung gebracht und daran unter Auswertung von ver-
offentlichten Untersuchungen der wahrscheinliche Verlauf der
Schlackenbildung bei verschiedenen Zuschlagen erortert.

Die Auswertung der praktischen Versuchsergebnisse ergibt
eine Bestatigung der theoretischen Voraussagen. Dies ermdglicht
eine Gesamtbetrachtung uber die Wirkungen verschiedener Zu-
schlagsmengen und Beschaffenheit an Hand einer zusammen-
fassenden schaubildlichen Darstellung.

Zum SchluB wird die analytische Bestatigung fur die Annahme
der Vergasung des Fluors als SiF4 gebracht. Die Schédlichkeit
dieses Gases und seines Zersetzungsproduktes ist fir bestimmte
Konzentrationen bekannt. Die schadlichen Mengen sind im Kupol-
ofenbetrieb unter ungiinstigen Bedingungen, die durch Wetter und
ortliche Lage im wesentlichsten bestimmt sind, erreichbar. Eine
Bildung von flichtigen Fluorschwefelverbindungen ist im Kupol-
ofen nicht denkbar. Auf Grund der gewonnenen Erkenntnisse
ist es bei Auswertung weiterer zusammenzutragender Versuchs-
unterlagen voraussichtlich méglich, auch Fragen, wie glinstigsten
Kokssatz, Entschwefelung und Futterbeschaffenheit, klarzustellen.

Im Anschluf daran sprach Dr. F. Roll, Leipzig, uber

Grundsétzliches zur Legierung des GuReisens mit verschiedenen
Metallen.

Die Legierung des Graugusses mit Metallen ist in letzter Zeit
haufig Gegenstand von Berichten gewesen, wobei auch das Ver-
héltnis von Wirtschaftlichkeit zur Gitesteigerung gestreift wurde.
Beim Legieren von GufReisen sind vor allem die Verwandtschafts-
grade der Metalle und der EinfluB der Metalle auf das Karbid des
GuBeisens zu berucksichtigen sowie die Wirkung der Zusétze auf
den eutektischen Punkt C und den eutektoiden Punkt S des Eisen-
Kohlenstoff-Systems. Von Bedeutung ist ferner der Einfluf der
Metalle auf die Geflige- und Graphitausbildung und die Festig-
keitseigenschaften wie auch auf das Verhalten gegeniiber Korro-
sion und Volumenbestandigkeit sowie einige technologische Eigen-
schaften, z. B. Schwindung.

In einem weiteren Bericht Uber

Biegefestigkeit, Durchbiegung und Graphitausscheidung
ging 2)t.«5;ttg. P- Brinckmann, Sprottau, davon aus, dal Forde-
rungen der Kundschaft, die auf GuBeisen mit geringer Durch-
biegung Wert legte, schon vor einigen Jahren den Anlal gaben,
beim Biegeversuch jeweilig ein Schaubild tber die Beziehung von
Biegefestigkeit (o/g) zur Durchbiegung (f) aufzustellen. Um von
den starken Streuungen der Biegefestigkeit loszukommen, wurde
dabei grundsétzlich die Durchbiegung bei einer Belastung von
30 kg/mm2 gemessen, bei einem Wert, den man als spezifische
Durchbiegung ansprechen kann. Dieser Wert hat den von Thum
und den von Meyersberg vorgeschlagenen Werten gegeniiber den
Vorteil, dal er in viel geringerem Male streut und dem Konstruk-
teur ein anschaulicheres Bild gibt Uber das Verhalten des Werk-
stoffs unterhalb der Bruchgrenze. Versuche, die spezifischen
Durchbiegungen in Beziehung zu den Festigkeitswerten zu setzen,
ergaben mit befriedigender Genauigkeit einfache Kurven, die bei
W eiterarbeiten in dieser Richtung neue Aufschliisse versprechen.

Den SchluB bildete ein Vortrag von Professor D. Karl
Dunkmann, Berlin, uber

1) GieB. 18 (1931) S. 393/99.
2) Dresden u. Leipzig: Th. Steinkopff.
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Arbeit und Wirtschaft.

Die Frage der Arbeit in der neuzeitlichen Wirtschaft besteht
darin, daB auf der einen Seite die innigste Verbindung beider
besteht — ohne Arbeit keine Wirtschaft —, aber auf der anderen
Seite eine uniberbriickbare Entfremdung. Das wirtschaftliche
Produkt, ein Erzeugnis des Kopfes und der Hand, geht, kaum der
Hand entglitten, seinen eigenen Weg. Denn es geht in einen véllig
anders gearteten Vorgang hinein, in den Tauschverkehr, der die
Erzeugung in aller Welt auf allen Mé&rkten herumwirbelt, wobei
sie ein unberechenbares und verschiedenartiges Geschick erleidet.
Hier verwirklicht sich die Preisgestaltung, von welcher dann der
Lohn der Arbeit rickwirkend abhdngt. So aber steht die Arbeit
so gut wie hilflos dem Schicksal gegeniber, das ihr eigenes Erzeug-
nis erleidet. Der Vortragende setzte sich von hier aus besonders
mit der Theorie von Karl Marx auseinander und zeigte deren
Unhaltbarkeit, gerade beim Tauschverkehr den reinen , Arbeits-
wert” zur Geltung zu bringen. Es wirde an diesem Punkt keine
Umgestaltung der kapitalistischen Wairtschaftsform Abhilfe
bringen, es gibt hier nur ein Mittel, der Arbeit zu ihrem ,,Recht”
zu verhelfen, das ist eine staatliche Sozialpolitik, die von der Wirt-
schaft freiwillig unterstiitzt wird, die aber in den Grenzen wirt-
schaftlicher Moglichkeiten bleibt.

Den AbschluB der wohlgelungenen anregenden Tagung bildete
am Abend ein zwangloses Zusammensein der Teilnehmer im
Krollschen Garten.

Iron and Steel Institute.
(FruhjahrsVersammlung am 7. und 8. Mai 1931 in London.
Fortsetzung von Seite 681.)

Arthur Robinson, Scunthorpe, berichtete Uber die
Stahlwerksanlage der Appleby Iron Company,

die zusammen mit der benachbarten Frodingham Iron and Steel
Company zu den United Steel Companies, Ltd., Sheffield, gehort.
Ueber die Walzwerksanlagen und die maschinellen Besonderheiten
ist bereits frither an dieser Stellel) berichtet worden.

In dem vorliegenden Bericht wird hauptsachlich tber be-
sondere Einrichtungen und die Arbeitsweise des neuen Stahl-
werkes in Appleby, das zur Zeit das neuzeitlichste Stahlwerk
Englands ist, berichtet. Das zu Appleby gehoérige Hochofenwerk
verarbeitet vorwiegend billige Eisenerze von North Lincolnshire
mit schlechten chemischen und physikalischen Eigenschaften.
Demzufolge sind die Schwankungen in der Roheisenbeschaffen-
heit besonders grof, worauf beim Mischerbetrieb zu achten ist.
Ein 500-t-Vorfrisch-Mischer mit Gichtgasbeheizung gehdrt zu
drei 250-t- und einem 300-t-Ofen. Wegen der Tiefe des Mischers
ist die Frischwirkung nur gering; seine Aufgabe besteht vielmehr
darin, die starken Schwankungen in der Roheisenzusammen-
setzung etwas auszugleichen sowie den Schwefel- und Silizium-
gehalt zu vermindern, ohne den Mangan- und Phosphorgehalt zu
entfernen.

Im Mischer wird nur wenig Schrott und Roheisen umge-
schmolzen. Man gibt 6 % einheimisches Eisenerz mit etwa 20 %
Eisen und 25 % Kalk, ferner etwas Kalkstein und Walzsinter.
Die dabei entfallende Schlacke (etwa 4,5 %) geht zum Hochofen
zuriick.

Als Durchschnitts-Analysen aus 2y2 Jahren fir das
Roheisen und die Schlacke wurde folgende Zusammensetzung
ermittelt:

0 Si Mn P S

. % % % % %
Roheisen 3,5 0,8 15 15 0,105
Mischer-Eisen 3,45 0,45 11 14 0,072

Schlacke . . 33,8 % Si02 32,6 % CaO, 10,5% Mn, 7,1 % Fe,
05% P, 0,35 % S.
Die kippbaren Siemens-Martin-Oefen sind &hnlich der Wit-
kowitzer Bauart mit Kopfen versehen, die je acht wassergekihlte

4 St.u. E. 48 (1928) S. 1013/15.

Aus Fachvereinen. — Patentbericht.
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Rohre von 38 mm Dmr. haben. Diese auswechselbaren Kopfe
sind so ausgebildet, daB auf jeder Seite des Ofens bis zum Bad ein
kleiner Vorverbrennungsraum von 1,7 m Léange bleibt. Die
Lebensdauer der Luftkammer betrdgt 12 bis 15 Monate, die der
Gaskammer 18 bis 24 Monate. Die Lebensdauer des Ofens betragt
18 bis 20 Wochen entsprechend einer Erzeugung von 360001 Stahl.

Ueber den durchschnittlichen Verbrauch an feuerfesten
Stoffen werden folgende Angaben gemacht:
Silikasteine (einschlieflich der Kammern) 9,35 kg/t
M agnesitsteine 1,96 kg/t
Gebrannter Dolomit 27,3 kglt
M agnesit. ... 3,4kg/t

Der 300-t-Ofen ist mit Friedrich-Képfen mit 11 wasser-
gekihlten Rohren, Blaw-Knox-Schieber, -Rahmen und -Tiren
ausgerstet.

Ueber die Betriebsweise sei hier folgendes mitgeteilt.
Beim Abstich 1a8t man etwa 30 bis 60 t Stahl und etwa 15t
Schlacke im Ofen zuriick. Dann werden etwa 10t Erz und 6t
Kalkstein, darauf 30 1Mischer-Eisen zugegeben. Nachdem sich die
Schlacke gesetzt hat, wird die Schlackenlinie meist mit der Blaw-
Knox-Flickmaschine2) geflickt, was etwa 10 bis 15 min dauert.
Darauf werden Schrott und festes Roheisen eingesetzt und
wahrend dieser Zeit die Gbrigen notwendigen Flickarbeiten aus-
gefiihrt. Sobald der Einsatz durch und durch heif, aber noch
nicht geschmolzen ist, wozu etwa 5 bis 6 h vom letzten Abstich
an gerechnet notwendig sind, wird der groBere Teil des fliissigen
Roheisens zugegossen. Bei der nun einsetzenden Gasentwicklung
lauft die Laufschlacke ab. Nach 11 h Schmelzungsdauer ist die
Schlacke geschmolzen, aber noch dick; jetzt erst werden die
letzten 30 t Mischer-Eisen zugegossen, worauf sich die Schlacke
rasch klart. Da man Wert auf eine Schlacke mit hoher Zitronen-
saureloslichkeit legt, wird kein FluRspat zugegeben. Der Stahl
wird unter einer sahnigen Schlacke fertiggemacht, so daf der
Mangangehalt haufig um einige Punkte steigt. (Mangan-Reduk-
tion anscheinend nicht beabsichtigt.) Mangan wird gewdhnlich
als Ferromangan oder Silikomangan in die Pfanne gegeben; bei
hochmanganhaltigen und einigen anderen Stdhlen gibt man die
eine Halfte des Mangans kurz vor dem Abstich in den Ofen und
die andere Hélfte in die Pfanne. Aluminium wird nicht verwendet.

Auf die ausfuhrliche Wiedergabe des Verlaufs einiger kenn-
zeichnender Schmelzungen muB hier verzichtet werden.

Beim VergieBen stellte sich heraus, da® man in Appleby
80 t Stahl mit einem normalen Schamotteausguf nicht vergieen
konnte, ohne daB der Durchlauf zu groR wurde. Deshalb benutzt
man jetzt einen 25-mm-SehamotteausguB, in den ein 40-mm-
Magnesitring eingesetzt wird3).

Meist wird fallend gegossen. Blécke, die zum Steigen neigen,
erhalten einen kleinen Zusatz von Alsimin, kurz bevor die Kokille
gefullt ist. Um Spritzer zu vermeiden, werden aus Schwarz-
blech gebogene Kasten in die Kokille eingesetzt. Auf die
Weiterbehandlung der Blocke wurde bereits an der obigen Stellel)
néher eingegangen, so daB sich Einzelheiten darliber hier er-
tbrigen. Arno Ristow.

In einem Bericht Uber

Fertigungswirtschaft in Eisen- und Stahlwerken
gab ®r.*3ng. O. Cromberg, Dusseldorf, einen guten Ueberblick
Uber die in Deutschland auf diesem Gebiete geleisteten Arbeiten,
wie sie besonders in den verschiedenen Fachausschiissen des
Vereins deutscher Eisenhittenleute4) zur Erdrterung gekommen
8ind. (Fortsetzung folgt.)

2) Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 210.

3) Iron Coal Trades Rev. 122 (1931) S. 277/78; St. u. E.
demnéchst.

4) Vgl. z. B. Arch. Eisenhittenwes. 2 (1928/29) S. 675/80
(Gr. F: Betriebsw.-Aussch. 31); 3 (1929/30) S. 597/613 u. 665/75
(Gr. F: Betriebsw.-Aussch. 39); S. 731/44 (Gr. B: Stahlw.-
Aussch. 186).
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Deutsche Patentanmeldungenl.
(Patentblatt Nr. 21 vom 28. Mai 1931.)

Kl. 7a, Gr. 15, K 113 098. Verfahren zur Herstellung naht-
loser Rohre. Peter Kiefer, Dusseldorf-Rath, Bochumer Str. 19.

KI. 7 ¢, Gr. 15, H 123 670. Presse zur Herstellung von Stahl-
flaschen aus nahtlosen Rohren. Hitten-G. m. b. H., Dusseldorf,
Ludwig-Loewe-Haus.

Q Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wéhrend zweier Monate fir jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

KIl. 7f, Gr. 1, K 111 717. Walzwerk zum Vor- und Fertig-
walzen von Ringen aus einem gegossenen oder vorgelochten
Block, insbesondere von Radreifen fir Eisenbahnfahrzeuge.
Adolf Kreuser, G. m. b. H.,, Hamm i. W., Sudring 8.

KI. 10a, Gr. 18, K 321.30. Verfahren zur Herstellung von
schwefelarmem Koks. Klockner-Werke A.-G., Berlin SW 48,
Wilhelmstr. 42a, und Ut.-Qng. Friedrich Schulte, Castrop-
Rauxel 3, Kronprinzenstr. 141

KI. 18 a, Gr. 3, V 26 098; Zus. z. Anm. V 24 869. Vorrichtung
zur Entfernung und Weiterbeférderung von Hochofengichtstaub.
Vereinigte Stahlwerke A.-G., Disseldorf, Breite Str. 69, und Hein-
rich Rdsener, Duisburg-Meiderich, Hinsingstr. 46.
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Kl. 18 a, Gr. 6, K 118 693. Sandversehluf’ fir die Abdichtung
des Gichtverschlusses gegen den Schacht des Hochofens. Kolsch-
Folzer-Werke A.-G., Siegen i. W.

Kl. 18a, Gr. 18, D 33.30. Verfahren zur Gewinnung von
Eisen. Dr. Walter Doht, Berlin NW 40, Thomasiusstr. 24.

KI. 18 b, Gr. 17, N 166.30. Druckflussigkeitsgetriebe zum
Kippen von Konvertern zur Stahlerzeugung. Neufeldt & Kuhnke,
G. m. b. H., Kiel.

KI. 19d, Gr. 3, A 60 342. Lé&ngs- und querbewegliches Wal-
zenlager. Aktien-Gesellschaft fur Eisenindustrie und Briickenbau,
vormals Johann Kaspar Harkort Duisburg, Duisburg.

KI. 21 h, Gr. 28, V 59.30. Einrichtung zur Ausnutzung der
Wérme von Schmelzéfen. Vereinigte Stahlwerke A.-G., Dussel-
dorf, Breite Str. 67—69.

KI. 24e, Gr. 10, M 113 156. Gaserzeuger mit Kihlmantel
am unteren Teile des Generatorschachtes. Maschinenfabrik
Augsburg-Nurnberg A.-G., Nirnberg 24, Katzwanger Str. 100.

Kl. 24e, Gr. 11, K 116 258. Aschenaustragvorrichtung fur
Drehrostgaserzeuger. Heinrich Képpers A.-G., Essen, Moltke-
straBe 29.

Kl. 24 e, Gr. 13, P 20.30; Zus. z. Pat. 503 750. Vorrichtung
zur Abscheidung des von abziehendem Generatorgas mitgerissenen
Staubes. Poetter G. m. b. H., Dusseldorf, Grabenstr. 19—25.

KI. 31 c, Gr. 19, A56 994. Anlage zum Herstellen von Kernen
fur RohrenguB. 2r=Q;rtg. S. f). Robert Ardelt, Eberswalde
i. d. Mark, Heegermihler Str. 1.

KI. 48 b, Gr. 1, A 24.30. Blechreinigungsmaschine mit Birsten-
walzen. Ardeltwerke G. m. b. H., Eberswalde i. d. M.

KIl. 48 b, Gr. 1, D 57 905. Maschine zur Kleiebehandlung
oder Entfettung von WeilRblech. Samuel Davies, Briton Ferry,
Sud-Wales (GroRbritannien).

Deutsche Reichspatente.

KI. 7a, Gr. 27, Nr. 520 374, vom 16. Juli 1930; ausgegeben

am 10. Marz 1931. M athias Bockhorst in Hamborn. Ab-
streifmeiel fur

Walzwerke zum

Walzen von Pro-

filen mitFlanschen,

flanschartigen An-

sdtzen o. dgl., z. B.

Schwellen, Belag-
eisen, Breitflansch-
tragern.

Der Abstreif-

meilel a ist mit

Backen b ausge-

ristet, die seit-

lich um Bolzen drehbar und einzeln genau einstellbar sind. Diese

legen sich gegen die Innenflachen der Schenkel, Flanschen o. dgl.

und driicken sie in die vorgeschriebene Lage, wobei gleichzeitig

durch die dem Steg oder der Decke des Walzprofils zugekehrten

glatten Fuhrungsflaichen des MeiRels eine genaue Fiihrung des
auslaufenden Profils erreicht wird.

K1.49i, Gr. 12, Nr. 520419,
vom 6. Februar 1929; aus-
£ gegeben am 11. Marz 1931.
Vereinigte Stahlwerke
A A.-G. in Dusseldorf. Ver-
fahren zur Herstellung von
Schienenstiihlen auf einem
Walzprofilabschnitt mit zwei

Flanschen.

Von den Schenkeln eines U-formigen Profils a ist der eine, b,
nach innen, der andere, ¢, nach auBen geneigt. AnschlieBend an
den Walzvorgang werden durch Pressen die Widerlagerflachen
d, e fur die Schiene und den Holzkeil gebildet.

KI. 10a, Gr. 1, Nr. 520509, vom 1. Januar 1925; aus-
gegeben am 14. Mérz 1931. Amerikanische Prioritdt vom 4. Ja-
nuar 1924, Joseph van Ackeren in Pittsburgh, Penns.,
V. St. A. Koksofen mit stehenden Kammern und Regenerativ-
heizung.

Die Flammenbildung findet in den Gruppen von senkrechten
Ziugen der Heizwénde sowohl an Zwischenstellen als auch an
einem Ende statt. Zur Trennung der Heizzige einer Heizwand
in obere und untere Abschnitte dienen Querwande; diese sind mit
senkrechten Durchlassen zur Abwaértsleitung der Verbrennungs-
gase aus den oberen Abschnitten und mit Gasleitungen, die nach
unten ausmiinden, versehen. Jeder Abschnitt hat Brenner mit
getrennter Gas- und Luftzufihrung, so dal ein Strom brennender
Gase durch die unmittelbar aneinanderstofenden oberen und
unteren Zugabschnitte aufrechterhalten wird. An den Brennern
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beider Abschnitte bilden sich gleichzeitig neue Flammen, die die
Hohe der Zugabschnitte ausfiilllen, ohne einander zu Ubergreifen,
so dal Ueberhitzung vermieden wird.

KI. 7a, Gr. 26, Nr. 520 517, vom 25. April 1930; ausgegeben
am 11. Mérz 1931. Fried. Krupp A.-G. Friedrich-Alfred-
Hitte in Rheinhausen, Niederrhein. (Erfinder: 2)r.=Qng.
Hans Meyer in Friemersheim, Niederrhein.) Auflaufrinne fir
Warmbetten mit einer von der Stabldnge unabhangigen Teilleiste.

Die Teilleiste ist mit einer turartigen Ausnehmung versehen
und an einer oder zwei mit einem Trum in der Auflaufrinne
liegenden endlosen Gliederketten aufgehdngt. Diese werden durch
Beriuhrung des Stabes, der sich infolge der Seitenkréfte hinter der
Teilleiste S-formig abknickt, mit einem Kontaktpendel durch
einen Elektromotor in schnelle, dem einlaufenden Stabe entgegen-
gerichtete Bewegung versetzt. Dabei nehmen sie den Stab an
der S-férmigen Abknickung in der tirartigen Oeffnung zwischen
den Teilleistengliedern auf, schleusen ihn durch ihre Bewegung
auf die WalzenstraBBe zu durch die Teilleiste hindurch und kommen
schlieRlich durch einen Grenzschalter wieder zur Ruhe.

Kl. 18¢, Gr. 3, Nr.
520 634, vom 19. De-
zember 1928; ausge-
geben am 12. Mérz
1931.Heinrich GeR-
lein in Deggendorf,

Niederbayern.
Harteofen mit selbst-
tatiger Beschickungs-
vorrichtung fur das
Hértepulver.

Die Vorrichtung

ist vorzugsweise als
Schnecke a ausgebil-
det und wird aus
einem Vorratsbehélter b gespeist, der die Form eines aufrecht
stehenden Kegelstumpfs hat, der sich nach oben hin verjiingt
und einen zur Mitte hin flach geneigten Boden hat.

KI. 18c¢, Gr. 7, Nr. 520635, vom
8. Juli 1928; ausgegeben am 12. Marz
1931. Aktiengesellschaft Brown,
Boveri & Cie. in Baden, Schweiz.
Verfahren zum Blankglihen von Blech-
tafeln.

Die Bleche b stehen hochkant in
luftleeren Einsatzglihtopfen a, die auch
wéhrend des Glihens luftleer erhalten
werden. Durch den Druck der AuBRenluft
biegen sich die Wandungen der Glihtépfe
durch und pressen dadurch das Glihgut
von der Seite her.

KI. 48 d, Gr.2, Nr. 520 658,
vom 23. November 1928; aus-
gegeben am 13. Mérz 1931.
Friedrich Kraus in Siegen
i. W. Vorrichtung zum maschi-
nellen Beizen.

Langs des Bades sind zwei
Kurbelgetriebe a mit gegenseitig
versetzter Stellung der Kurbeln
angeordnet. An diesen sind
Quertrager angeschlossen, welche
die durch die Stellung der
Kurbeln hervorgerufene gleichzeitige Kurbel-
bewegung auf das Beizgut Ubertragen.

und Schaukel-

KI. 10 a, Gr. 22, Nr. 521 863, vom 25. Marz 1930; ausgegeben
am 27. Mérz 1931. Dr. C. Otto & Comp., G.m.b. H., in Bochum.
Verfahren zur Beheizung von Verbundkoksofen.

In bestimmter Reihenfolge wird ein Teil der Oefen eine ge-
wisse Zeit lang mit reinem, nicht vorgewdrmtem Starkgas beheizt,
wahrend die zugehdrigen Regeneratoren in dieser Zeit samtlich
mit Luft beschickt werden. Auf diese Weise werden die bei der
Vorwarmung des Mischgases entstandenen Graphitabscheidungen

wieder ausgebrannt.
KI. 21 h, Gr. 15, Nr. 522 003, vom 9. Juli 1929; ausgegeben

am 28.”Maéarz 1931. Heraeus-Vacuumschmelze A.-G. und
Dr. Wilhelm Rohn in Hanau a. M. Harteofen fir Schnell-

Als Heizelement wird ein gegebenenfalls durch Schleuderguf
erzeugtes Rohr aus reinem Chrom verwendet.
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Statistisches.
Der AuRenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhuttenindustrie im April 1931.
Einfuhr Ausfuhr
Die in Klammern stehenden Zahlen geben die Positions-Nummern . il April .
der ,Monatlichen Nachweise (ber den auswértigen Handel April Januar-Apri 1&:{ Januar-April
Deutschlands® an. 1931 1931 1931
t t t t
705 299 3097 393 2612 14 055
Manganerze (237 h )h it - i e ® 12772 45 679 n 320
Eisen- oder manganhaltige Gasreinigungsmasse; Schlacken, Kies 92 462 372 139 51 203 174 449
Schwefelkies und Schwefelerze (237 1 70 205 261 966 3617 11778
Steinkohlen, Anthrazit, unbearb(eitete )Kennelkohle (XIS I 414 120 1793 372 1849 934 7969 684
Braunkohlen (238 b ) 154 049 617 380 2195 10 539
Koks (238 d ) 35 374 165 815 438 450 2 146 865
Steinkohlenbriketts (238 ¢ ) 1 546 12 123 88 711 286 217
Braunkohlenbriketts, auch NaRpreBsteine (238 f ) .ooooocooooccoccovcerrrrrrsionn 6 826 29 311 172 104 557 335
Eisen und Eisenwaren aller Art (777 a bis 843 b ) coccoccccicrvcreeen 100 276 361 162 344 148 1411 795

Darunter:

Rohgisuente(777 a) 10 275 38 064 7 399 29 767
Ferrosilizium, -mangan, -aluminium, -chrom, -nickel, -wolfram und

andere nicht schmiedbare Eisenlegierungen (777 b ) covvveevvvveveeivcriinn 144 376 872 4074
Brucheisen, Alteisen, Eisenfeilspane usw. (842; 843a, b, c, d) ... 9 631 38 540 19 745 82 682
Bohren und Rohrenformstiicke aus nicht schmiedbarem GuB, roh und

bearbeitet (778 a, b; 779a, b ) 2474 6791 7656 24 606
Walzen aus nicht schmiedbarem GuB, desgleichen [780 A, Al AZ . 15 66 997 4137
Maschinenteile, roh und bearbeitet, aus nicht schmiedbarem GuB

[782 a; 783 a#), b*), c#), d#)] *) Ausfuhr unter Maschinen nachgewiesen. 230 1081 221 913
Sonstige Eisenwaren, roh und bearbeitet, aus nicht schmiedbarem GuR

(780 B; 781; 782 b; 783 e, f, g, h ) 340 1245 14112 49 442
Rohluppen; Rohschienen; Rohblécke; Brammen; vorgewalzte Blocke;

Platinen; Knippel; Tiegelstahl in Blécken (784) 13 570 41 174 36 956 148 357
Stabeisen; Formeisen; Bandeisen [785 Al A2 B ] 36 155 127 535 83 144 368 214
Blech: roh, entzundert, gerichtet usw. (786 a, b, c).. 7992 30 269 30 267 116 307
Blech: abgeschliffen, lackiert, poliert, gebraunt usw. ( L 2 42 62 245
Verzinnte Bleche (WeiRblech) (788 a ) 1718 6 449 3345 13 827
Verzinkte Bleche (788 b ) 335 1044 1339 6533
Well-, Dehn-, Riffel-, Waffel-, Warzenblech (789 @, b ) ..ccooorrrvvivireerres 227 1100 812 3694
Andere Bleche (788 c; 790) 37 219 813 2551
Draht, gewalzt oder gezogen, verzinkt usw. (791 a, b; 792 a, b) . . 7835 31 604 27 575 102 817
Schlangenrohren, gewalzt oder gezogen; Réhrenformstiicke (793 a, b) 5 20 520 1903
Andere Réhren, gewalzt oder gezogen (794 a, b; 795 a, b).cceevrreeeeens 590 2286 14 191 75 835
Eisenbahnschienen usw.; StraBenbahnschienen; Eisenbahnschwellen;

Eisenbahnlaschen; -unterlagsplatten (796) 4998 20 687 24 677 92 843
Eisenbahnachsen, -radeisen, -rédder, -radsatze (797).. . 177 386 3222 13 414
Schmiedbarer GufR; Schmiedestiicke usw.: Maschinenteile, roh und

bearbeitet, aus schmiedbarem Eisen [798a, b, c, d, e; 799 a#), b*),

c*), d#), e, f] *) Ausfuhr unter Maschinen nachgewiesen............. 1314 4 864 21 118 81 428
Bricken- und Eisenbauteile aus schmiedbarem Eisen (800 a, b) . . 32 594 4 405 24 817
Dampfkessel und Dampffasser aus schmiedbarem Eisen sowie zusam-

mengesetzte Teile von solchen, Ankertonnen, Gas- und andere

Behélter, Rohrenverbindungssticke, Hahne, Ventile usw. (801 a,

b, ¢, d; 802; 803; 804; 805) 76 274 8022 29 050
Anker, Schraubstocke, Ambosse, Sperrhérner, Brecheisen; Hammer;

Kloben und Rollen zu Flaschenziigen; Winden usw. (806 a, b; 807) 18 115 489 1745
Landwirtschaftliche Gerédte (808 a, b; 809; 810; 816 a, b ) .ccccovivrrnnnne 112 572 2122 7 605
Werkzeuge, Messer, Scheren, Waagen (Wiegevorrichtungen) usw.

(811 a, b; 812; 813 a, b, c, d, e; 814 a, b; 815 a, b, c; 816 ¢, d; 817;

818; 819) 95 519 2531 10 351
Eisenbahnoberbauzeug (820 a) 839 1508 1227 5325
Sonstiges Eisenbahnzeug (821 a, b ) 4 25 1690 5 657
Schrauben, Nieten, Schraubenmuttern, Hufeisen usw. (820 b, c; 825 e) 57 220 2 457 9 861
Achsen (ohne Eisenbahnachsen), Achsenteile usw. (822; 823) . . . 5 16 103 362
Eisenbahnwagenfedern, andere Wagenfedern (824 a, b ) .covcvevcenn 220 724 639 2504
Drahtseile, Drahtlitzen (825 a ) 23 122 1189 4538
Andere Drahtwaren (825 b, c, d; 826 b ) 423 1407 5035 23 207
Drahtstifte (Huf- und sonstige Nagel) (825 f, g; 826 a; 827) . 88 306 4894 21 288
Haus- und Kichengerédte (828 d, e, f) 26 55 1885 7814
Ketten usw. (829 a, b ) 24 122 729 3278
Alle ubrigen Eisenwaren (828 a, b, c; 830; 831; 832; 833; 834; 835;

836; 837; 838; 839; 840; 841) 176 741 7 688 30 804
Maschinen (892 bis 906) 2086 7653 46 561 186 452

Kohlenférderung des Deutschen Reiches im Monat April 1931").

April 1931 Januar bis April 1931
Pref- PreB- PreB- PreR-
) . : kohlen kohlen : kohlen kohlen
Erhebungsbezirke Ii)tﬁllgn Egﬁrer:] Koks aus aus kStﬁlm_ II(Brra:lun— Koks aus aus
Stein- Braun- onlen onlen Stein- Braun-
kohlen kohlen kohlen kohlen
t t t t t t t t t t
PreuBen ohne Saargeb. insges. 9 237 856 7919 466 1806 965 315709 1822 554 P)40 269 555 5)33 177 218 8 035 355 1396078 7 108 511
davon:
Breslau, Niederschlesien 371 143 594 680 64 046 5225 115 476 1 630 636 2 602 474 270 832 34 649 490 536
Breslau, OberSchlesien . 1335 354 — 83 833 18 106 — 5 732 412 v __ 371 854 93 086 —
Halle 4552 4 3901027 — 5058 922 507 6) 20 305 ©5)16 899 841 21 245 3 614 655
Clausthal. 35 963 176 770 9 781 7017 20 735 163 843 788 481 40 609 32 064 85 756
Dortmund. e ) 6524014 — 1418 473 210 113 — 6)28 756 874 6409871 1034371
Bonn ohne Saarggblet .3 965930 3246 989 230 832 40 190 763 836 3 965 485 12 886 422 942 189 Isn 2917 564
Bayern ohne Saargebiet . . 669 120 015 — 6763 3121 3241 526 715 25 520 16 329
Sachsen... . 257 658 902 980 18 740 5710 248 760 1118 374 3800 696 74 293 24 809 960 047
Baden — — — 16 901 — _ _ 91 638
Thuringen — 348 696 — — 154 953 _ 1426 878 621 618
Hessen.. — 74 819 — 6 096 — — 290 035 24 205
Braunschweig.. — 163 130 — — 46 731 — 693 164 182 641
An h_a It . — 67 804 — — 2305 - 289 984 9 010
Uebriges Deutschland . . . 9767 — 6) 24179 1349 — 44 031 110 127 7 724
Deutsches Reich (ohne Saar-
gebiet) e 9505 950 9596910 1849884 352528 2278424 )41 435201 5)40 204 690 8219 775 1569 974 8 898 156
>) Nach ,Reichsameiger“ Nr. 118 vom 23. Mai 1931. — 2) Davon entfallen auf das Ruhrgebiet rechtsrheinisch 6 467 135 t — 3) Davon Ruhrgebiet links-

rheinisch 393 260 t. — *) Davon aus Gruben links der Elbe 2 450 581 1. — <) EinschlieRlich der Berichtigungen aus den Vormonaten. —1) Teilweise geschatzt.
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Absatz deutscher Gaswerke an Koks und sonstigen Nebenerzeug-
nissen.

Die W irtschaftliche Vereinigung deutscher Gas-
werke, Gaskokssyndikat, Aktiengesellschaft in Frank-
furta. M, Koéln und Berlin, verdffentlicht in ihrem 27. Ge-
schéftsbericht 1930 (vom 1. Januar bis 31. Dezember) folgende
Angaben lber den Absatz ihrer Mitgliedswerke:

Absatz an
Gas-
erzeu- G-askoks Teer Ammoniak
Jahr qung
Wert Wert Wert
Mill. m3 t 1000 M t 1000 JC t 1000 JC
1927 3237 041 183 24228 151514 12538 50845 2134
1928 3510 936 803 24 844 164 342 10 768 26 753 2038
1929 3558 934 771 27 117 177 384 8126 33932 3069
1930 753 203 20 369 161 561 6487 31848 2584

Belgiens Bergwerks- und Huttenindustrie im April 1931.

Mérz April
1931 1931
Kohlenforderung ... t 2406 870 2 317 590
Kokserzeugung t 420 360 410 430
Brikettherstellung. ..o t 153 690 161 680
Hochofen im Betrieb Ende des Monats . . . 43 43
Erzeugung an:
Roheisen......... t 263 260 257 500
FluBstahl......... t 241 950 245 400
StahlguB......... t 5720 5670
Fertigerzeugnissen ot 200 010 199 600
SchweiRstahl-Fertigerzeugnissen. ot 4 510 4 650

Schwedens Bergwerks- und Eisenindustrie im Jahre 1930.

Trotz der ungiinstigen Wirtschaftslage zeigte die schwedische
Eisenerzforderung im Jahre 1930 einen nur geringen Rick-
gang; mit 11 236 428 t kam sie der vorjahrigen Hdéchstleistung
(11 467 551 t) ziemlich nahe. Dagegen nahm die Ausfuhr ziemlich
erheblich, und zwar von 10,9 Mill. t in 1929 auf 9,5 Mill. t im
Berichtsjahre, ab.

Im Vergleich zum Jahre 1913 betrug die Eisenerzforderung
Schwedens in den letzten Jahrenl):

Jahr Eisenerzférderung Jahr Eisenerzférderung
int in t

1913 , 7475 571 1928 . 4 668 801

1926 . 8465 914 1929 . 11 467 551

1927 . 9 660 977 1930 . 11 236 428

Ueber den Anteil der einzelnen Bezirke an der Eisenerzforde-
rung unterrichtet Zahlentafel 1, aus der ersichtlich ist, dal das
Schwergewicht der schwedischen Eisenerzforderung bei den Be-
zirken Norbotten und Kopparberg liegt.

Zahlentafel 1. Eisenerzforderung (einschl. Schlich) in den
verschiedenen Bezirken in den Jahren 1928 bis 1930.

1928 1929 1930
Bezirk
t % t % t %

Stockholm 10264 02 28 151 0,2 +14 485 0,1
Uppsala 6521 0,2 1816 0,0 15 446 0,1
Sodermanland 16 229 0.4 45 419 0,4 50174 05
Vérmland 66 727 14 74 900 0,7 76293 07
Oerebro 220190 47 439 428 38 371451 33
Véstmanland 103 643 2,2 306 086 27 331504 3,0
Kopparberg . . . 855617 183 2321310 20,2 2348842 209
Gaévleborg. . 17 394 0,4 29 724 0,3 27 241 0,2
Norrbotten . . . 3372216 72,2 8220717 71,7 8000992 712
Zusammen 4668 801 100,0 11467 551 100,0 11 236 428 100,0

Von den im Jahre 1930 gefdorderten Eisenerzen waren

10174 717 t erstklassiges und 232 081 t geringwertigeres Erz sowie
829630 t Schlich. Der Verkaufswert aller gewonnenen Erze
wird auf rd. 115 Mill. Kr geschédtzt. Am See- und Basenerz
wurden im Berichtsjahre 5580 t gefdrdert. Die Herstellung an
Briketts aus Eisenerzschlich betrug 23488 t, die Sintererzeu-
gung 234 140 t.

An anderen als Eisenerzen wurden gewonnen:

1929 19t30
t
Kupfererz 2 753 3 102
Manganerz 14 609 8679
Zinkerz..... 72 257 69 728
Schwefelkies 72 055 60 441

Die Steinkohlenférderung belief sich auf 397 960 t gegen
394975 t im Vorjahre.

) Vgl. Kommersiella Meddelanden 18 (1931) S. 491/4. —
St. u. E. 50 (1930) S. 815/16.

Statistisches.
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Der Eisenmarkt litt wahrend des Jahres merkbar unter
dem allgemeinen Druck sowie den schwierigen Absatzverhalt-
nissen. Die Roheisenerzeugung, die hauptsédchlich zur
Deckung des inldndischen Bedarfes dient, ging von 489 677 t
im Jahre 1929 auf 459 780 t oder um rd. 6 % im Berichtsjahre
zurlick. Die Ausfuhr sank dagegen von 71012 t auf 46 368 t
oder um rd. 35 %, wahrend die Einfuhr im groen und ganzen
unverdndert blieb. Getrennt nach den einzelnen Sorten wurden
die in Zahlentafel 2 wiedergegebenen Mengen Roheisen erzeugt.
Die Roheisenerzeugung in den einzelnen Bezirken ist aus Zahlen-
tafel 3 ersichtlich.

Zahlentafel 2. Die Roheisenerzeugung Schwedens nach

Sorten in den Jahren 1928 bis 1930.
1928 1929 1930
t t t

Frischerei- und Puddelroheisen . . . . 35 847 41 927 33 452
Bessemerroheisen... 31233 27 705 21324
Thomasroheisen... . 66 784 109 770 120 394
Siemens-Martin-Roheisen, sauer . . . . 126 380 165 418 153 107
Siemens-Martin-Roheisen, basisch . . . 55 534 61 177 55 818
GieBereiroheisen... . 72 430 72 786 66 429
GuRBwaren 1. Schm 7884 10 894 9 256

Zusammen 396 092 489 677 459 780

Zahlentafel 3. Schwedens Roheisenerzeugung nach Be-

zirken in den Jahren 1928 bis 1930.
. 1928 1929 1930
Bezirk

t % t % t %
Stockholm 5278 13 16 121 33 9074 2,0
Uppsala . . . 3363 0,8 9 504 1,9 7970 1,7
Sédermanland 42 805 10,8 41 333 8,4 33 626 7,3
Oestergdtland . . 7 561 19 7532 15 3293 0,7
Jonkoping . 1181 « 03 1321 03 1720 0,4
Kronoberg . . . — — — — 407 0,1

Acelvsborg 17 494 44 9 808 2,0 — —
Varmland 45 882 11,6 42 396 8,7 48 573 10,6
Oerebro 60 827 15,4 65 185 13,3 74 978 16,3
Vastmanland 49 848 12,6 75 770 155 67 826 14,7
Kopparberg . . . 93 039 235 151 861 31,0 149 255 32,5
Gévleborg. . . . 68 814 17,4 68 846 14,1 63 058 13,7
Zusammen 396 092  100,0 489 677  100,0 459 780  100,0

Von der Roheisenerzeugung entfielen 89 269 t auf Elektro-
roheisen und 96 468 t auf Koksroheisen. Die Zahl der vorhan-
denen Hocho6fen belief sich auf 110, von denen im Jahre 1930 nur
57 an 14759 (1929: 60 an 15791) Betriebstagen in Téatigkeit
waren.

Der Verkaufswert der gesamten Roheisengewinnung im Jahre
1930 wird auf rd. 42,5 Mill. Kr geschatzt, was einem Tonnenpreis
von etwa 92,5 Kr (1928: 95 Kr) entsprechen wirde.

Die Herstellung an Eisenlegierungen stieg von 34 152 t
im Jahre 1929 auf 36 6301im Berichtsjahre. An Eisenschwamm
wurden 14 874 (1929: 10 253) t gewonnen. Die Erzeugung an
SchweiBstahl belief sich auf 27 050 (35 920) t. Die FluBstahl-
erzeugung nahm im Jahre 1929 gegeniiber dem Vorjahre um

rd. 12 % ab. Im einzelnen wurden erzeugt:
1928 1929 1930
t t t

Thomas- und Bessemerstahl 66 917 83728 87491
Siemens-Martin-Stahl 422 045 496 119 405900
Tiegelstahl... 1324 1369 1017
Elektrostahl... 85 886 112 702 116396

Zusammen 576 172 693 918 610 804

An Halb- und Fertigerzeugnissen wmrden im abge-
laufenen Jahre etwa 398 000 t hergestellt und damit die VVorjahrs-
leistungen um rd. 16 % unterschritten.

Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten im
April 19311).

Die Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten hatte
im Monat April 1931 gegeniiber dem Vormonat eine Abnahme
um 18 665 t, dagegen arbeitstaglich eine Zunahme um 1594 t
oder 2,4 % zu verzeichnen. Gemessen an der tatsachlichen Lei-
stungsfahigkeit betrug die Aprilerzeugung 46,5 % gegen 45,4 %
im Marz. Die Zahl der im Betrieb befindlichen Hochofen nahm
im Berichtsmonat um 2 ab, insgesamt waren 114 von 307 vor-
handenen Hochdfen oder 37,1 % im Betrieb. Im einzelnen stellte
sich die Roheisenerzeugung, verglichen mit der des Vormonats,

wie folgt:

i) Steel 88 (1931) Nr. 19, S. 29; Nr. 20, S. 20.
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Wirtschaftliche Rundschau.

51. Jahrg. Nr. 23.

Mérz 1931 April 1931 In den einzelnen Monaten der beiden letzten Jahre wurden
in t zu 1000 kg folgende Mengen Stahl erzeugt:
1. Gesamterzeugung....ivinnnns 2 061 368 2 042 703
darunter Ferromangan und Spiegel- 'gti{e“ln'?miftiﬁi;!fognagd ha )
e '?e n T 24 993 22 640 schlossene Gesellschafgten sgﬁstficféfesttﬁm?fs.
Arbeitstagliche Erzeugung . . . . 66 495 68 089 [95,211) % der Rohstahl- gesellschaften
2. Anteil der Stahlwerksgesellschaften 1695 209 1642 635 erzeugung]
3. Zahl der Hochdfen 307 307 19309 1931 19309 19311
davon im Feuer 116 114 (in t zu 1000 kg)
. . ) . 2378 37
Auch die Stahlerzeugung nahm im April gegeniiber dem ~ J2fuar-- e S dpamed 2 om0
Vormonat um 275 448 t oder 9,1 % ab. Nach den Berichten der M érz. 4117731 2895800 4322400 3041487
dem ,American Iron and Steel Institute“ angeschlossenen Ge- April. 3977 543 2633545 4175244 2766 039
sellschaften, die 95,21 %1) der ges_amten _amerikan_ischen Roh- 'Jv'uen‘ ggggg?g é%g ggg
stahlerzeugung vertreten, wurden im April von diesen Gesell- Juli. 2 828 393 2 968 976
schaften 2 633 545 t FluBstahl hergestellt gegen 2 895800 t im  August. 2962 487 3109 735
Vormonat. Die Gesamterzeugung der Vereinigten Staaten ist ~ September. Enrdihe S o
auf 2 766 039 t zu schatzen, gegen 3 041 487 t im Vormonat und November.. 2141 190 2 247 616
betragt damit etwa 49,3 % der geschédtzten Leistungsfdhigkeit Dezember. 1915 987 2011 220
der Stahlwerke. Die arbeitstagliche Leistung betrug bei 26 (26)
Arbeitstagen 106 386 gegen 116 9801) t im Vormonat. 1) Berichtigte Zahlen.
Wirtschaftliche Rundschau.
Die Lage des deutschen Eisenmarktes im Mai 1931.

l. RHEINLAND-WESTFALEN. — Fir die Benehtszeit ist

wiederum festzustellen, daB irgendeine bemerkenswerte Besse-
rung der Wirtschaftslage nicht eingetreten ist; die geringfligigen
Aenderungen der Verhéltnisse in einzelnen Wirtschaftszweigen
sind Uber das saisoniibliche MaR nicht hinausgegangen. Es wird
immer klarer, dal der verhéngnisvolle Tiefstand von heute nicht,
wie der Tiefstand der friheren Krisen, auf Grinden rein wirt-
schaftlicher Art beruht, sondern zum entscheidenden Teil durch
unser Steuer-, Sozial- und politisches Lohnwesen sowie nicht
zuletzt durch die Tributzahlungen sozusagen strukturmafig
bedingt ist. Es ist daher nattrlich, daf sich an dem Niedergang
der Wirtschaft wenig &ndert, solange die Ursachen hierfir unver-
&ndert bestehen bleiben. Dieser Zwang zur wirklichen Aenderung
des jetzigen Verfahrens erhellt am deutlichsten aus der Lage der
Rohstoffindustrie, die fiir das Gesamtbild der Wirtschaft ent-
scheidend ist. In wichtigen Zweigen dieser Industrie ging die
Erzeugung weiter zuriick, und es fehlen — man mag hinsehen,
wohin man will — alle Anzeichen fiur eine Umkehr dieser Be-
wegung. Hierin wird auch zweifellos keine Besserung von irgend-
einer Dauer eintreten, solange von der Entlastung zwar viel
geredet wird, die entsprechenden Taten, d. h. die tatsédchliche
Durchfihrung eines umfassenden Entlastungsplanes von sofor-
tiger Durchschlagskraft, aber noch ausstehen. Man mag die
Maglichkeiten ricksichtsloser Ausgaben- und Steuersenkungen
einschétzen wie man will: wenn aber sogar von neuen Steuer-
erhdhungen gesprochen wird, so bedeutet das nichts anderes,
als daR immer noch, wie seit funf und mehr Jahren, genau das
Entgegengesetzte von dem getan werden soll, was in unserer
Lage lebensnotwendig ist.

Einen sprechenden Beweis fiir die GroBe der gesamten
deutschen Wirtschaftsnot liefert neben vielen &ndern der auf der
Tagung des Vereins fur die bergbaulichen Interessen erstattete
Jahresbericht fiir 1930, dem daher einige kennzeichnende Mit-
teilungen entnommen seien. Seit dem Jahre 1924 sind im Ruhr-
bergbau 83 Zechen mit rd. 16 Mill. t Foérderung aufer Betrieb
gekommen, davon allein im Jahre 1930 sieben Zechen mit 3 Mill. t
Forderung, und in den letzten 154 Jahren ist die Gesamtbeleg-
schaft um fast rd. 94 000 Mann zuriickgegangen. Dabei liegen
wahre Kohlenberge, fast 12 Mill. t, auf Lager, 132 % der Dezember-
forderung, gegen 3,8 Mill. t Vorrédte anfangs 1930, und es sind
wegen Absatzmangels 9,8 Mill. Feierschichten eingelegt worden.
Die Kohlenférderung ging von 123,6 Mill. t im Jahre 1929 auf
107,18 Mill. t oder um 13,28 % zuriick, die Kokserzeugung von
27,8 Mill. t betrug nur 81,28 % derjenigen von 1929, die Ausfuhr
des Kohlensyndikats verminderte sich von 33,46 auf 29,20 Mill. t,
also um 12,73 %. Der starken Absatzkrise wegen weist der
Bericht auch auf die unglinstigen Arbeitsbedingungen hin; die
Soziallasten seien gegen 1913 auf das Zweieinhalbfache, die
Steuern sogar auf mehr als das Dreieinhalbfache gestiegen (bei
27 Milliarden Gesamtbelastung der deutschen Wirtschaft an
offentlichen Lasten fir 1930/31!). Die Sozialversicherungsbei-
trage sind je Schicht um 2,29 JIJI oder auf mehr als das Vier-
fache gestiegen, und der Ruhrbergarbeiter hat 13,72 % seines
Verdienstes an die Ruhrknappschaftskasse abzufiihren, gegen
5,64 % im Jahre 1914. Ein ahnliches Bild ergeben beispielsweise
einige Zahlen aus dem letzten Geschéftsbericht der Vereinigten
Stahlwerke A.-G., die daher auch noch angefuhrt seien:

Infolge der nahezu 50prozentigen Einschrankung des Kohlen-
verbrauchs der W erke mufRite die Férderung der eigenen Zechen
um rd. 15 % mehr eingeschrankt werden als die der reinen Zechen.
Im Verlaufe von 1929/30 entstand infolge der Betriebseinschran-
kungen die Notwendigkeit, 40980 Belegschaftsangehdrige zu
entlassen, darunter 21841 Zechenarbeiter und -angestellte.
Der Absatz an Fremde betrug 1928/29 1445 Mill., 1929/30 1261 Mill.
Die Summe der im letzten Jahr von der Gesellschaft gezahlten
Steuern stellte sich auf rd. 61,8 Mill. = 7,7 % des Aktienkapitals,
wahrend Steuern und Sozialabgaben zusammen etwa 15 % aus-
machten. Fir 1930/31 sind aber noch ganz andere Riickgénge
zu erwarten.

Um das Bild abzuschlieRen, sei noch erwéhnt, daR das Reich
sein Wirtschaftsjahr 1930 mit einem Fehlbetrdge von rd. 1250 Mill.
beendete, PreuRen mit einem solchen von 230 Mill. Das hat seine
Ursache darin, daR die Einnahmen an Steuern und Zdllen um
mehr als diesen Fehlbetrag hinter dem fir 1930/31 veranschlagten
Einnahmesoll zuriickgeblieben sind, eine natirliche Folge des
liberstarken Riickgangs der deutschen Gesamtwirtschaft. Damit
sind aber die ganzen Finanzndte des Reiches noch nicht entfernt
angedeutet; diese sind namentlich bei mehr oder minder allen
Sozialeinrichtungen bis zu einem Grade gestiegen, daB die Mog-
lichkeit der Erfillung der Verpflichtungen fraglich wird, wenn
nicht irgendwie eine baldige Gesundung eintritt. Der Reichs-
finanzminister duBerte gegen Mitte Mai in einer politischen Rede
in Varel, der Wirtschaftsdruck dirfte sich im Herbst noch steigern.
Einstweilen wird fir Juni eine weitere Notverordnung mit
erneuter steuerlicher Belastung erwartet. Fir 1931 rechnet man
mit einem Reichsfehlbetrag von 1100 bis 1200 Mill., darunter
600 Mill. Mindereinnahmen an Steuern und Z6llen und fast
ebensoviel Fehlbetrag bei den Sozialversicherungen. Dazu
kommen nach derselben Schétzung infolge der gestiegenen Wohl-
fahrtslasten noch 800 Mill. Fehlbetrag bei den Gemeinden. Be-
zeichnend fir die deutsche Wirtschaftslage ist auch der Reichs-
bahnabschluB fiir 1930. Die Betriebseinnahmen gingen von
5,35 Milliarden im Jahre 1929 auf 4,57 zuriick = 14,63 %, die
Betriebsausgaben nur von 4,49 auf 4,09 Milliarden. Der Betriebs-
Gberschuf® von rd. 480 Mill. (Vorjahr 860) reicht nicht einmal zur
Zahlung der Reparationssteuer von 660 Mill. aus. Der Abschlufl
hétte mit rd. 100 Mill. Fehlbetrag abschlieRen missen, wenn
nicht das Reich auf 133,6 Mill. Forderungen verzichtet hatte
und auflerdem ein Vorjahrsvortrag von 178,94 Mill. nicht hatte
herangezogen werden kdnnen. Der Giteraustausch hat sich gegen
1929 um ein Sechstel vermindert. Dem AbschluB fir 1930 sieht die
Verwaltung mit grofer Sorge entgegen; in den ersten drei Monaten
1931 waren die Einnahmen gegen diese Zeit des Vorjahres um
mehr als 170 Mill. geringer; der April brachte wenigstens gegen
den gleichen Monat des Vorjahres keinen Einnahmeausfall.

NaturgemaB nahm mit dem Vorriicken der Jahreszeit und
bei der hierdurch vermehrten Arbeitsgelegenheit die Arbeits-
losigkeit weiter ab, deren Hochststand Ende Februar die unge-
heure Zahl von 5045 489 Arbeitsuchenden erreicht hatte. Auch
die Zahl der Hauptunterstiitzungsempfénger aus der Versiche-
rung stand damals mit 2 589 314 am hodchsten, wahrend die der
Krisenunterstiitzten erst in der zweiten Méarzhélfte abnahm und
noch bis Mitte Marz auf den Hochststand von 949 678 anstieg.
Es waren vorhanden:
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Unterstitzungsempfanger aus der

Arbeit- a) Ver- b) Krisen- Summe von

suchende Sicherung unterst. a) u. b)
Ende Marz 1930 3091 445 2053 380 293 722 2 347 102
Ende Marz 1931 . .. 4 830 126 2316 971 923 552 3 240 523
Ende April 1931 . . .rd.4389000 rd.1888 000 rd. 902000 rd. 2 790 000
Mitte Mai 1931 . rd. 4211000 rd.1713 000 rd. 914000 rd. 2627 000

Die Zahl der Krisenunterstiitzten stieg zu be&ngstigender
Hohe, und da von den Kosten ein Funftel auf die Gemeinden
entfallt, die auch die Wohlfahrtsunterstutzten betreuen, so kann
man die groRe Sorge der Gemeinden verstehen. Gewill ist die
aus obigen Zahlen ersichtliche begonnene Entlastung des Arbeits-
markts erfreulich, aber es blieb doch gegen die gleiche Zeit des
Vorjahres, obgleich um jene Zeit die Arbeitsnot doch auch schon
sehr grof war, folgendes betrdchtliche Mehr:

Gegen Ende Marz 1930 . 1738 681 263591 629 830 893 421
Qegen Ende April 1930 . 1548 930 124893 584 039 708 932

Die Landwirtschaft, die Industrie der Steine und Erden sowie
vor allem das Baugewerbe zeigten sich wenigstens bis weit in
den Mai hinein nur schwach aufnahmeféhig fur Arbeitskréfte,
woraus sich der verhaltnisméRig schwache Abstieg erklart. Die
Tatigkeit am Baumarkt nahm dann langsam zu, blieb aber hinter
1930 zuriick. Die Reichsregierung halt zur Bek&mpfung der
Arbeitslosigkeit die Einfihrung einer Zwangsarbeitsdienstpflicht
der Aufbringung der groRen Mittel wegen fiir unmaéglich, will aber
die Frage eines freiwilligen Arbeitsdienstes ernstlich prifen. Der
Reiohsfinanzminister tritt dafir ein, die Grundindustrien stark
zu beschaftigen (z. B. die Eisenindustrie durch Reichsbahn-
bestellungen) und die verarbeitenden Industrien durch die von
jenen dann ausgehenden Bestellungen zu beleben.

Alle in der Presse geé&uBerten Forderungen, die Preise zu
senken, inshbesondere auch die von allen Wirtschaftskreisen vor-
gebrachten dringenden Winsche, die Gemeinden mdochten ent-
sprechend ihren Ersparnissen an Gehéltern und L6hnen sowie
an Kosten der Brenn- und sonstigen Stoffe infolge der Preis-
senkungen ihre Tarife und Gebiihren fur StraBenbahn, Wasser,
Gas, Lieht, Kraft usw. herabsetzen, sind vergeblich gewesen.
So dringend die Burgerschaft dieser Kostensenkung bedarf:
es ruhrt sich nichts, es bleibt vielmehr alles beim alten. Das
erweist denn auch wieder der ungefahre Beharrungszustand der
TeuerungsmeRzahlen; die Zahl fiir den GroBhandel lautet im April-
durchschnitt auf 1,137, die fiur die Lebenshaltung im April auf
1,372, gegen 1,139 und 1,377 im Mérz. Der manchenorts durch-
gefiuhrten Brotpreiserhéhung folgte in Berlin schon eine zweite,
mit der die Reichsregierung sich allerdings nicht abfinden will;
dem Vernehmen nach beabsichtigt sie, die Kartellverordnung
anzuwenden. Die Zahl der Konkurse sank von 1240 im
Mérz auf 972 im April, blieb aber damit auf einem immerhin
noch hohen Stande. Dies gilt auch von der Zahl der Ver-
gleichsverfahren, die sich mit 655 im April ungeféhr auf
dem Marzstand (662) hielt.

Ueber den Stand der Bautétigkeit in den deutschen Grof-
und Mittelstddten in der letzten Vergangenheit und néachsten
Zukunft unterrichten folgende Angaben:

gegen gegen

Marz  Februar Mérz Januar-Marz 1930

1931 1931 1930 1931 weniger

weniger

Neuerbaute Wohnungen . . . 6900 7900 59 % 25 500 42 %
Neu begonnene Wohnungen 3600 etwa3600 43 % 12 400 27 %
Bauerlaubnisse........cccocoevuennn 4700 6700 2000 17 400 5%
Bauantrage 80 % mehr als 25% ? ?

im Februar

Die Einschrankung der Hauszinssteuermittel fir den Woh-
nungsbau und die Hoffnung auf weitere Senkung der Baukosten
dirftenichtohne EinfluR auf den Riickgang der Bauten gewesen sein.

Der Vergleich der Ergebnisse des deutschen Aufen-
handels im April mit denen des Vormonats wird zuungunsten
des Aprils dadurch beeintrachtigt, dal der Marz 26, der April
aber nur 24 Arbeitstage hatte. Je Arbeitstag steigerte sich die
Ausfuhr von 33,3 auf 34 Mill., wéhrend die Monatsmenge von
866,9 auf 817,7 Mill. sank. Daran waren Fertigwaren mit einer
Abnahme um 42 Mill. beteiligt, darunter solche aus Eisen um
10 Mill.,, Maschinen um 7 Mill. Die Steinkohlenausfuhr nahm
um 6 Mill. ab. Der Ausfuhriiberschuf® ist weniger infolge der
gegen Marz geringeren Ausfuhr als vielmehr infolge der um
95 Mill. vermehrten Einfuhr zuriickgegangen. Es betrug:

Deutschlands

Gesamt- Gesamt- Gesamt-Waren-Aus-

Waren- Warenausfuhr fuhriiberschuf

ein fuhr ohne einschl. ohne einschl.

Reparationssachlieferungen
(alles in Mill. M.H)

Monatsdurchschnitt 1930. 867,0 942,0 1000,0 75,0 133,0
Januar 1931 ... 15,4 724,9 775,0 9,5 59,6
Februar 1931 620,3 733,33 778,1 113,0 157,8
Marz 1931 ... 584,1 821,9 866,9 237,8 282,8
April 1931 ... 679,4 779,7 817,7 100,3 138,3
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Der Geschéftsgang in der Eisen schaffenden Industrie
wurde im Mai eher noch schleppender als besser, im Inland wie
im Ausland. Soweit die Werke lberhaupt noch in Betrieb sind,
ist dies beziiglich des Auftragseinganges nur méglich, wie man so
sagt, von der Hand zum Munde; die Betriebe warten fast auf
die Bestellungen und kénnen nicht Gber wenige Tage hinaus ver-
figen, weil sie laufend vom etwaigen Auftragseingang abhéngen.
Von Frihjahrsgeschéft kann keine Rede sein, auch nicht einmal
in Baueisen, ein Zeichen, wie wenig gebaut wird. Auch die Reichs-
bahn bestellt nach wie vor zu wenig Eisenerzeugnisse. Nur der
deutsche Schiffbau scheint sich etwas beleben zu wollen, worauf
Bauabsichten von Reedereien, von denen man hort, schlieBen
lassen. Aber das berechtigt einstweilen nur erst zu Hoffnungen.
Im Naohgeben in den Weltmarktpreisen konnten sich diejenigen
Auslandswerke, von denen diese Preise abhangen, bisher noch
nicht genug tun, trotz dem bereits erreichten ungeheuren Preis-
tiefstande z. B. fur Stabeisen von £ 3.15.— fob Antwerpen,
so dal diese Ware nun sogar zu £ 3.12.— und noch darunter
verschleudert wird. Den deutschen Werken ist es natirlich
unmdoglich, in solche allzu verlustbringende Preise einzutreten.
Daher beschlossen die deutschen Verkaufsverbande fiir Stabeisen,
Formeisen und Halbzeug sich vom Ausfuhrgeschéaft einstweilen
zuriickzuziehen, sofern im Einzelfalle nicht erheblich bessere
Preise erzielbar sind, zumal da trotz der erreichten £ 3.12.— und
weniger die Preise noch weiter nach unten neigen, weil auch die
auslandischen Werke noch immer ungeniigend beschéftigt sind.
Dies zeigt aufs neue, daR selbst Schleuderpreise keine Auftrage
hervorlocken, was vom Inland gleicherweise gilt wie vom Ausland.
Der kirzlich zu lesende Rat, ,,mit unsern Waren auf dem Welt-
markt zu dumpen, daB die Schwarte kracht“, ist eben leichter
gegeben als ausgefihrt.

Der deutsche AuBenhandel in Eisen und Stahl
(Ausfuhr einschlieRlich der Reparationslieferungen) zeigt eine
verhdltnisméRig nur erst schwache Abnahme der Ausfuhr, wie
aus folgender Zusammenstellung ersichtlich ist. Die Zurick-
haltung der Schwerindustrie durfte wohl erst spéater in Erschei-
nung treten.

Deutschlands

Einfuhr Ausfuhr Ausfuhr-
Uberschufl
(alles in 1000 t)

Monatsdurchschnitt 1930 ... 109 400 291
Januar 1931 78 373 295
Februar 1931 90 326 236
Mérz 1931 93 368 275
April 1931 100 344 244

Ein langere Zeit hindurch mit viel Sorgfalt vorbereitetes
groRes Walzeisengeschaft mit Sowjet-RuBland hat sich zu guter
Letzt zerschlagen. Das Zustandekommen scheiterte an den allzu
geringen und daher unannehmbaren Preisen, welche die Russen
hochstens anlegen wollten, die den deutschen Herstellern aber
groBBe Verluste gebracht haben wirden. Der deutschen Schwer-
industrie blieb daher wie auch namentlich angesichts der von den
Russen bedungenen sehr ausgedehnten Kreditfristen, und zumal
da mit dem Geschaft auch ein (bergroBes Wagnis verbunden
gewesen wadre, nur der Verzicht Ubrig.

Die Abwaértsbewegung des Ruhrkohlenbergbaues setzte
sich im April 1931 noch fort. Das zeigt die folgende Zusammen-
stellung, die noch dahin zu ergénzen ist, daf8, obgleich die Gesamt-
belegschaft im April um weitere 7503 Mann abnahm, je Mann
2,95 Feierschichten eingelegt werden muften.

Agril Mérz Agpril
Buhrbergbau: 1931 1931 1930
Arbeitstage 94 26 24
Verwertbare Forderung 6860395t 7710384t 8747832t
Arbeitstagliche Forderung 285850 t 296553 t 364493 t
Koksgewinnung 1535060 t 1768559 t 2390847 t
Téagliche Gewinnung... 51169t 67 050 t 79695 t
Beschaftigte Arbeiter... . 260 995 268 498 354 968
Lagerbestande am Monatsschluf . 11,84 Mill. t 11,57 Mill. t 7,16 Mill. t
Feierschichten wegen Absatzmangels 771000 970 000 793 000

Der arbeitstagliche Absatz des Kohlensyndikates betrug im
April 1931 180 000 t gegen 188 000 t im Marz, 209 000 t im April
1930 und 270000 t im Marz 1930. Die Absatzverschlechterung
und die Erhéhung der Syndikatsumlage veranlaften den Zechen-
Verband, sein jetziges Lohnabkommen auf Ende Juni 1931 zu
kiundigen, um so zu der erforderlichen noch weiteren Herabminde-
rung der Gestehungskosten zu gelangen. Den Schiedsspruch
im Manteltarifstreit vom 6. Mai hat der Reichsarbeitsminister
am 16. Mai fur verbindlich erklart. Der Zechen-Verband hatte
diesen Schiedsspruch abgelehnt, da er fiir unter Tage bei der
Siebenstundenschicht verbleibt und die Entlastung der Selbst-
kosten allzu gering ist.

In nachstehender Zusammenstellung der Erzeugung von
Roheisen, Rohstahl und Walzzeug erweisen die arbeits-
taglichen Leistungen auch im Mai, gleichwie in den Vormonaten,
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Die Preisentwicklung

51. Jahrg. Nr. 23.

im Monat Mai 19311).

Mai 1931 Mai 1931 Mai 1931
. i i JL jet Ferromangan (30-90%) nd- Miijet
KFOTLSU du"?( ';IOKS' ‘1115':0“ S rparsohe phosphorarme ! lage 80%, Staffel 2,50 JLje !
ELLIOTTEIKONIEN oovrvveve : 9 - Kr t/% Mn, frei Empfangstation
Gasflammférderkohlen iggg \?ILundlageGOA)Fefob Nér‘ 17,507 Eerrosilizi 75?%, g(51affe|
Il—(igckhsolégnhkloekns 21'40 la gewaschenes Kaukasisches 71— , frei Verbrauchs-
el 57.40 Mangan-Erz mit mindestens Station " * 413—418
- : 52% Mn je Einheit Mangan Ferrosiligi 45%  (Staffel
und t frei Kahn Antwerpen d 6,— ) frei Verbrauchs-
Erze: oder Rotterdam ............ 1079 BALON v 2 250—260
Rohspat (tel quel) ... 14,30 JL Ferrosilizium 10% ab Werk . m—
Gerosteter Spateisenstein 19,40 Erste
Vogelsberger Brauneisenstein Schrott, Frachtgrundlage April  Halfte  Vorgewalztes und gewalztes
(manganarm) ab  Grube Essen: Mai Eisen:
(Grundpreis auf Grundlage Spane 30,27 28,60 Grundpreise, soweit nicht an-
45% Fe, 10% Si02 und Stahlschro 35,98 33,00 ders bemerkt, in Thomas-
10% NASSE) v 13,70 Handelsgiite
Manganhaltiger ~ Brauneisen- Roheisen: Rohblﬁcke%) .) ab Schnitt- 96—
stein: GieRereiroheisen Vorgew.Blicked ( punkt 103.50
1. Sorte ab Grube 12,80 Nr. 11 83.50 Knippel3) .| Dortmund 110.50
2. Sorte ab Grube . 11,30 Nr. m > ab Oberhausen 78— Platineng) .1 od.Ruhrort 115.50
3. Sorte ab Grube . ... 7,80 Héamatit 85.50 Stabei "
Nassauer Roteisenstein Cu-armes Stahleisen, ab Siegen 80,— g abeisen ab 128/122%)
. N A : ormeisen . 125/119*)
(Grundpreis  bezogen auf Siegerlander  Stahleisen, ab Bandeisen Ober- 1a8/144%
42% Fe u. 28% SiO” ab Siegen 80,— Universaleisen hausen 134 )
(1 (11 T- TR 9,80 Siegerlander Zusatzeisen, ab T
Lothringer Minette, Grund- fr. Fr Siegen: Kesselbleche S.-M.*) . 177,—
lage 32% Fe ab Grube . 27 bis 297) weil 92,— Dsgl. 4,76 mm u. dar-
Skala 1,50 Fr meliert. 94,— uber, 34 bis 41 kg ab
Briey-Minette (37 bis 38% Fe), grau 96,— Festigkeit, 25% Essen
Grundlage 35% Fe ab Grube 34 bis 367) Kalterblasenes Zusatzeisen der Dehnung . . .. 149,—
Skala 1,50 Fr kleinen Siegerlander Hutten, Behalterbleche . . . 147, —
Bilbao-Rubio-Erze: ab Werk: Mittelbleche
Grundlage 60% Fe cif Rot- sb weil .. 98,— 3 bis unter 5 mm  Essen 151,—
rdam oo 15/—0 meliert. 100— Feinblech
Bilbao-Rostspat: grau.. 102— ellnb_ec e ter 3 ab
Grundlage 50% Fe cif Rot- Spiegeleisen, ab Siegen: Is unter 3 mm 9.’
1erdam oo 12/-7) 6— 8% M n .. 94,— unter 1 mm . . .J 160,—
Algier-Erze: 8—10% M n 99,—
Grundlage 50% Fe cif Rot- 10—12% M n .. 104,— Gezogener blanker )
terdam 14/6 7) Temperroheisen, grau, groBes Handelsdraht . | ab 207.50
Marokko-Rif-Erze Format, ab Werk.............. 91,50 Verzinkter Handels-! Ober-
Grundlage 60% Fe cif Rot- Luxemburger GieBereiroheisen draht I hausen 242.50
terdam 16/- LEI, ab Apach . . . . .. Drahtstifte . ... ) 212.50

*) Vormonatspreise s. St. u. E. 51 (1931) S. 601. —

2) Der niedrigere Preis gilt flir mehrere Ladungen, der hohere bei Bezug nur einer einzigen

Ladung. 5,— JIM je t werden den Beziehern in Eorm eines Treurabattes zuriickgezahlt, wenn diese ein Jahr lang nachweislich ihren Bedarf nur beim

Syndikat decken.

Je nach Hohe des Bedarfs werden den Verbrauchern dariber hinaus Mengenrabatte gewahrt. — *) Preise fur Lieferungen Uber 200 t.

Bei Lieferungen von 1 bis 100 t erhdht sieh der Preis um 2,— JIM, von 100 bis 200t um 1,— JIM. — *) Frachtgrundlage Neunkirchen-Saar. —
*) Frachtgrundlage Homburg-Saar. — *) Fir Kesselbleche nach den Vorschriften fir Landdampfkessel betragt der Preis 187,— JIM. — 7) Nominell,

weil Geschéafte im Berichtsmonat nicht abgeschlossen worden sind.

wieder einen Riickgang um je einige hundert Tonnen. Ungleich
bedeutender ist aber der Abstieg seit April 1930; denn die arbeits-
tagliche Erzeugung macht im April 1931 von der bereits stark
gesenkten des gleichen Monats im Vorjahre bei Roheisen nur

59 %, in Rohstahl nur 72 %, in Walzzeug nur 73 % aus. Es betrug
Monats-
April M4 d hnitt April
mDeutschlands Erzeugung an 1%5'1 1963r1Z urc{b%eo n 1&{6
t t t t

Boheisen:

insgesamt 529 161 560 005 807 875 901 379

arbeitstaglich.. 17 639 18 065 26 560 30 046
Bohstahl:

insgesamt 743 341 811 146 961 548 1033 842

arbeitstaglich.. 30 973 31 198 38 081 43 077
Walzzeug:

insgesamt 527 686 583 428 679 260 735 463

arbeitstaglich.. 21 987 22 440 26 901 30 644

Der Einschrankungs- und Stillegungsvorgang schritt mithin
weiter, ohne daB auch hier heute gesagt werden kann, bis zu
welchem Ende diese Entwicklung noch gehen wird.

Ueber Einzelheiten ist noch folgendes zu berichten:

Im Giterverkehr der Reichsbahn war eine merkliche Wen-
dung zur Besserung nicht festzustellen. Im Expref3- und Eilstiick-
gutverkehr war zwar eine leichte Belebung zu verzeichnen, der
Frachtstickgut- und Wagenladungsverkehr blieb aber unver-
adndert schwach. Die Zahl der im April nach dem Bezirk Essen
abgefertigten Wagen betrug 273 725 (im Marz 290 264).

Im Ruhrhergbau hat sich die Absatzlage weiter verschlechtert;
der Versandrickgang in den letzten Monatstagen wird als beson-
ders einschneidend bezeichnet. 7300 Wagen mit Brennstoffen
ohne Versand standen téglich im Bezirk Essen abgestellt. Der
Kokszugverkehr nach Lothringen, Frankreich und Luxemburg
sowie der Brennstoffverkehr nach Italien und Holland blieb im
wesentlichen unverandert. Es wurden arbeitstdglich im April

gestellt:
O-Wagen fur Brennstoffe 17 455 (im Méarz 18 801)
O-Wagen fiir andere Gter 3899 (im Marz  3549)
G- und Sonderwagen 3627 (im Méarz  3645)

Nach den Duisburger Hafen wurden arbeitstaglich 36 814 (im
Monat Méarz 37 455) t Brennstoffe abgefertigt.

Der Wasserstand des Rheins war auch in diesem Monat
glinstig, so dal eine volle Ausnutzung der zu Berg ladenden
Fahrzeuge maoglich war. Die Kohlenverschiffungen zu Berg
waren weiterhin ungenigend. Die Brennstoffverschiffungen
zu Tal waren zwar noch lebhaft, aber gegeniiber Mérz/April 1931
wird sich auch hier ein Rickgang zeigen. Kahnraum wurde
nach wie vor in ausreichenden Mengen angeboten. Die Mehrzahl
der in Rotterdam leer werdenden Fahrzeuge kam leer wieder in
den Ruhrhéfen an. Die Frachtsdtze waren sowohl zu Berg als
auch zu Tal unveréndert. Am Schleppmarkt ist ebenfalls keine
Aenderung eingetreten.

Die Arbeitsverhéltnisse der Angestellten und Arbeiter
blieben im Berichtsmonat unverédndert. Nachdem die Verhand-
lungen Gber den von Arbeit Nordwest gekiindigten Rahmen-
tarifvertrag der Arbeiter zu keinem Ergebnis gefiihrt hatten, fanden
Schlichtungsverhandlungen unter dem Schlichter fiir den Bezirk
Westfalen statt. In diesen Schlichtungsverhandlungen kam eine
Vereinbarung zwischen den Tarifparteien dahin zustande, daf
der bestehende Rahmentarifvertrag um ein Jahr unveréndert
verlangert wurde. Dafir werden die Verhandlungen uber den
Lohntarif unter dem Vorsitz des Schlichters bereits im Monat
Juli stattfinden.

Der Kampf des Steinkohlenbergbaues um die Behaup-
tung des Absatzes ist von Tag zu Tag schwieriger geworden, da
der Wettbewerb in nie gekanntem AusmaRe unterbietet. Die
Kédmpfe um den Abnehmer spielen sich sogar unmittelbar vor
den Toren des Ruhrgebietes ab, wo insbesondere von Eschweiler
und hollandischer Seite Koksangebote zu unverstéandlich niedrigen
Preisen vorliegen. Das Ergebnis dieses allgemeinen Ringens um
den Absatz hat selbstredend sowohl im bestrittenen als auch im
unbestrittenen Gebiet schwere ErléseinbuBen zur Folge, die fur
April in einer ungewdhnlichen Erhéhung der Umlage ihren Aus-
druck gefunden haben. Der Gesamtauftragseingang im Mai hielt
sich auf vormonatlicher Hohe. Ueber die einzelnen Sorten ist
folgendes zu sagen: Wahrend der Abruf in Gasflammkohlen
fur NuB 1 eine Belebung erfuhr, war die Nachfrage fir die ibrigen
Sorten, insbesondere fir kleine Nusse und Feinkohlen, noch weiter
zuriickgegangen. Bei Fettkohlen trat im Auftragseingang keine
Aenderung ein. In Vollbriketts gingen die Auftrdge durch
geringere Bestellung der Reichseisenbahn zuriick. Auch erfuhren
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die Abrufe fiir das bestrittene Gebiet eine Abnahme, doch wurde
ein gewisser Ausgleich durch Mehrabrufe in Magereiformbriketts
auf Grund der Sommerrabatte herbeigefihrt.

In Hochofen- und GielRereikoks ging der Absatz
weiter zuriick, wahrend die Einfihrung der Sommerrabatte fir
Brechkoks eine, wenn auch unbefriedigende, Belebung brachte.

Vom Erzmarkt ist nichts Neues zu berichten. Der Ver-
brauch der infolge der allgemeinen Krise schwer daniederliegenden
Wirtschaft des In- und Auslandes blieb weiterhin aufRerst gering.
Das Bestreben der Verbraucher wird nach wie vor dahin gerichtet
bleiben, die Zufuhr auf ein MindestmaR zu beschranken. An ein
Aufleben der Handelstatigkeit dirfte fir absehbare Zeit nicht
zu denken sein. Der Erzbergbau im Sieg-, Lahn- und Dill-
gebiet litt wie bisher unter starkem Absatzmangel. Im April
wurden von Narvik 191 873 t, von Oxeldsund 78 464 t, von Gefle
5894 t Erz nach Deutschland verfrachtet. In das rheinisch-
westfalische Industriegebiet wurden im April Uber Rotterdam
429324 t und Uber Emden 61269 t Erz eingefihrt.

Wie nicht anders zu erwarten, blieb der M anganerzmarkt
nach wie vor leblos, obwohl in letzter Zeit die Angebote reichhcher
geworden sind und ein groBeres Drangen der Handlerseite fest-
zustellen ist. Zu Abschlissen ist es jedoch bisher nicht gekommen.
Auch die Verhandlungen der westdeutschen Verbraucherwerke
mit den Russen wollen nicht in FluR kommen. Der auferordent-
lich geringe Verbrauch an Ferromangan in der Stahlerzeugung
wirkt selbstverstdndbch nachteilig auf eine Anregung des Marktes.
Es ist verstdndbch, daR die Werke in der heutigen Zeit keine
neuen Verpfbchtungen eingehen wollen, zumal da ihre Vorréte
noch auf eine lange Reihe von Monaten ausreichen.

Der indische Markt begt vollstindig danieder. Aber die in
den letzten Wochen bekanntgewordenen Angebote lassen doch
erkennen, dal die indischen Gruben mit aben Mitteln bestrebt
sind, ihre Preise stark zu senken; man kann wohl der Erwartung
Ausdruck geben, dafR sie, wenn die Werke wieder zu Ké&ufen
schreiten, nicht untatig den Russen den Markt Uberlassen werden.

Die Griinde, weshalb ein Geschaft zwischen den Russen
und den deutschen Ferromangan-Werken noch nicht zustande
gekommen ist, sind zwar nicht bekannt; die Hauptursachen
dirften jedoch darin hegen, daB erstens die Werke ihren Bedarf
aus den vorhandenen Bestianden noch decken koénnen, zweitens
die Ansichten Uber die einzurdumenden Preise noch sehr vonein-
ander abweichen und drittens die Mengenfrage noch ungeklart
ist. Falls die Russen zum Geschaft kommen woben, durfen sie
sich den gegebenen Tatsachen nicht verschbeBen, daf heute
von Wettbewerbsseite Ferromangan zu Preisen angeboten wird,
die es den deutschen Werken nicht gestatten, auf die Ideen der
Russen einzugehen. Es ist anzunehmen, daB die Frage des Ab-
satzes nunmehr fur die Russen von Tag zu Tag kritischer wird,
nachdem die Werke seit etwa einem Jahr nichts mehr herein-
genommen haben.

Auch von Sidafrika soben den Werken neue Anregungen
zagegangen sein, doch 4Bt sich heute noch nicht (bersehen,
welchen EinfluR dieses Gebiet auf den Markt erlangen wird.

Die Lage auf dem Erzfrachtenmarkt bbeb im April
mehr oder weniger unverdndert. Auf dem skandinavischen Markt
wurden einige Spitzenmengen von Lulea, Gefle, Oxelésund und
Kirkenes fiir dieses Jahr zu sehr gedrickten Raten eingedeckt.
Infolge Mangels an Ladungsangebot bbeb die AbschluBtatigkeit

fur Bay- und Mittelmeerhafen &uRerst beschrankt. Im April
wurden nach Rotterdam folgende Frachten notiert:

Mea 3.Kr. 355 La Goulette... ..sh 4/6
Oxelésund 2,55 Melilla » 416
Gefle... 2,90 Port Breira . 4/3
Kirken 4/3 Nicolaieif . .96
almeria >t 4)3 poti 11/-
Cartagena 4/3 Abu Zenima.... 9/-
Huelv: 411% Marmagoa/Festla 15/6
B°na 411%

Die Schlackenentfalle des Inlandes konnten auch bei
weiter gefallenen Preisen nur mit groRen Schwierigkeiten teil-
weise abgesetzt werden; auslédndische Schlacken wurden im
Berichtsmonat nicht gehandelt.

Der Monat Mai hat auf dem Roheiseninlandsmarkt keine
Veranderung gebracht. Der Absatz ist nach wie vor sehr schwach.
Auch das Geschaft auf den Auslandsmarkten begt danieder.

Das Inlandsgeschaft in Halbzeug war unveréndert ruhig.
Am Weltmarkte wurden die wenigen sich bietenden Geschafte
stark umstritten.

In Formeisen lag das Inlandsgeschéft nach wie vor ruhig.
Dasselbe gilt fiir den Auslandsmarkt, wo die Preise unter dem
Drucke des westbchen Wettbewerbs weiter nachgaben.

Eine Besserung ist auf dem Markte fir Oberbaustoffe bis
jetzt nicht eingetreten, das Geschéft war vielmehr nicht nur im
Auslande, sondern auch im Inlande sehr still. Der Monat Mai
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weist in diesem Jahre den bisher geringsten Auftragsbestand auf,
und der Juni wird nicht besser sein, sofern das Reichsbahn-Zen-
tralamt nicht in letzter Stunde seine Abrufe erhdht.

Bei Stabeisen war die Lage auf dem Inlandsmarkt unver-
adndert. Im Ausland schrumpfte die Nachfrage noch weiter zu-
sammen. Die Preise sind infolgedessen seit dem letzten Bericht
aufs neue erhebbch gesunken.

Auf dem Bandeisenmarkt ist im Inlande keine Aenderung
eingetreten. Die Abrufe erfolgten im gleichen Umfange wie in
den vergangenen Monaten. Die Aufnahmeféhigkeit der Absatz-
gebiete im Ausldnde war nach wie vor sehr gering.

Der Auftragseingang in Universaleisen war wie im Vor-
monat sehr gering. Die Abrufe auf bereits getatigte Abschlisse
gingen nur schleppend ein. Die Preise blieben unveréndert.

Die Geschéaftstatigkeit in Grobblechen ist gegeniiber dem
Vormonat noch ruhiger geworden. Die Nachfrage aus dem Inland
bbeb tradge, und der Eingang an neuen Auftrdgen hielt sich in
engen Grenzen. Auch die Nachfrage aus dem Ausland hat weiter-
hin nachgelassen.

Das Geschéft in M ittelblechen war sowohl im Inland
als auch im Ausland ruhig. Eine Besserung gegeniiber dem
Vormonat ist nicht festzustellen.

Aufdem Feinblechmarkt hat sich die Marktlage gegeniiber
dem Vormonat nicht wesentlich gedndert. Die Geschaftstatigkeit
hielt sich nach wie vor in engen Grenzen.

Eine Besserung des seit langer Zeit vollkommen ungeniigenden
Beschéftigungsgrades in rollendem Eisenhahnzeug ist im
Berichtsmonat nicht eingetreten. Der sparbche Eingang von
neuen Auftrdgen sowie von Nachfragen vom In- und Auslande
lassen eine baldige Behebung des fast unertrdghchen Arbeits-
mangels nicht erhoffen.

Die im Vormonat fiir den Inlandsm arkt berichtete leichte
jahreszeitbche Besserung in handelsibhchen schmiedeeisernen
Gas- und Siederdhren bat sieh im Beriehtsmonat im gleichen
Rahmen gehalten. Etwas glinstiger waren in der Berichtszeit
die Absatzverhéltnisse im Stahlmuffenrohrgeschaft. Dagegen
bbeben die Umsatzzahlen in Quabtatsrohren weiterhin riicklaufig.
Der Auftragseingang aus den ausldandischen Markten war
nach wie vor ganzhch unbefriedigend und hat sich im Berichts-
monat noch weiter verschlechtert.

In guBeisernen Rohren lieBen Nachfrage und Auftrags-
eingang nach wie vor zu winschen tbrig. Es fehlen die Bestel-
lungen der gemeindbchen Gas- und Wasserwerke. Einige groRere
Gemeindeauftrage konnten hereingenommen werden, doch kénnen
diese das Gesamtergebnis nicht beeinflussen. Mit einer Besserung
ist erst zu rechnen, wenn sich die allgemeine Wirtschaftslage
gebessert hat und dadurch die Stddte von dem Aufwand fur
Arbeitslosenunterstitzung entlastet werden.

Auf dem Markt fiir GieRereierzeugnisse ist keine Aende-
rung eingetreten.

1. MITTELDEUTSCHLAND. — Sowohl im Gebiete des

Mitteldeutschen als auch des Osteibischen Braunkohlen-Syndi-
kates haben sich im Berichtsmonat die Aussichten auf einen be-
friedigenden Hausbrandbrikettabsatz infolge Einfihrung der
Sommerpreise leider nicht erfullt. Es konnte jedoch eine Ver-
minderung der Stapelbestande durchgefiihrt werden. Auf dem
Industriebrikettmarkt ging der Absatz wiederum zuriick. Die
W agengestellungwar inbeiden Syndikatsbezirken befriedigend.

Auf den Rohstoffm &rkten unterschied sich die abgemeine
Marktlage nicht von der des Vormonats. Die der Deutschen
Schrott-Vereinigung angeschlossenen Werke, deren Schrott-
verbrauch infolge der unzureichenden Beschéftigung naturgeman
gesunken ist, konnten ihren Bedarf leicht decken. Die Tendenz
am GuBbruchmarkt ist weiterhin sehr flau. Das gleiche gilt
auch fir die Gbrigen Rohstoffmarkte.

Die Geschaftslage fur W alzeisen hat sich im abgemeinen
nicht geadndert, es ist also weder eine Besserung noch eine Ver-
schlechterung eingetreten. Nach langerer Zeit trat erstmabg
wieder der Bedarf in Moniereisen auf. Der Réhrenmarkt begt
sehr danieder. Auf dem Markt fir TemperguRerzeugnisse
ist eine merkbche Besserung in diesem Monat nicht eingetreten.
Fur StahlguB begt in beschranktem Umfang Arbeit vor. Der
Geschaftsgang ist bei sinkenden Preisen schleppend. Die Werk-
statten fur rollendes Eisenbahnzeug leiden nach wie vor
unter Auftragsmangel, da die Reichsbahn nur ihren dringendsten
Bedarf bestellt. Auf dem Markt fir Eisenbauten sind An-
zeichen fur eine Wendung zum Besseren nicht bemerkbar.

Den M aschinenbau-Anstalten haben die Russenauftrage
etwas Arbeitszuwachs gebracht, ohne jedoch den Beschéftigungs-
mangel der Werkstatten beheben zu kénnen. Auf dem Markt
fur HandelsguRBerzeugnisse waren auch im Berichtsmonat
die Absatzverhaltnisse befriedigend.
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AuUS der saarlandischen Eisenindustrie. — Ueber die Roh-
stoffversorgung der Werke etwas zu berichten, ist kaum
notig, denn Kohle, Erz, Kalk, Schrott usw. sind im UeberfluB
vorhanden. Die Werke haben heute nur Not, die Beziige dem
verringerten Bedarf anzupassen, um die schon vorhandenen Vor-
rdte nicht noch weiter anwachsen zu lassen. Die Preise auf dem
Kohlenmarkt sind unverdndert. Die von der Eisenbahndirektion
Saarbriicken eingelegten Kohlenpendelziige verkehren regelméRig,
jedoch ist eine fihlbare ErméRigung der Frachten durch diesen
Pendelverkehr bis jetzt nicht eingetreten, da die gewahrten
Frachtverglinstigungen fir vollstdndige Ziige wegen der kurzen
Entfernungen zu gering sind. Bei den Erzpreisen ist ein merk-
liches Absinken festzustellen. Leider kdnnen die Hitten hieraus
noch nicht im groBen Umfang Nutzen ziehen, da sie durch Ab-
schliisse zu alten Preisen noch gedeckt sind. Einzelne Htten-
werke haben Jahresabschlusse laufen, andere sind sogar fur ldnger
eingedeckt. Inwieweit diejenigen Saarhitten, die noch eigene
Erzgrundlage in Lothringen haben, heute besser gestellt sind
als diejenigen Werke, die sich auf dem freien Markt eindecken
mussen, 1&4Bt sich schwer sagen, da in den Selbstkosten der loth-
ringischen Erzgruben kaum wesentliche Aenderungen eingetreten
sind. Auf dem Schrottmarkt herrscht nach wie vor Stille. Eine
etwas lebhaftere Einkaufstatigkeit der ostfranzdsischen Werke
hat es nicht vermocht, die Preise auch nur etwas zu heben. Es
kosten heute:

in Frjet
frei Hutte
Kernschrott 170,—
Spéne...... 160,—
Stahlschrott revrrenreinenn 220,—
Frischer, schwerer Walzwerks-
SChrott .o 255,—

Nur in Walzwerksschrott ist eine gewisse Knappheit zu verzeich-
nen, die naturlich mit der geringen Erzeugung der Werke zu-
sammenhéangt. Bekanntlich haben vor kurzem eine Reihe schrott-
verarbeitender Werke in Frankreich unter Fiihrung von Schneider,
Creusot, eine Einkaufsgesellschaft gebildet. Saarwerke sind
unseres Wissens nicht an dieser Organisation beteiligt. Ob dieser
ZusammenschluB eine weitere Schrottpreissenkung zur Folge
hat, wird bezweifelt, da schon heute bei den gedriickten Preisen
der Anreiz fir die Sammeltdtigkeit fehlt. Die Nachfrage nach
eisenhaltigen Schlacken ist gleichfalls entsprechend der Markt-
lage gering und die Preise entsprechend niedrig, weil die Werke
in erster Linie ihren Erzverpflichtungen nachkommen missen.

Die Beschaftigung der Werke hat weiter nachgelassen,
und die Auftragsbestdnde sind auf Mindestmengen zusammen-
geschmolzen. Der Auftragseingang aus Deutschland ist nach wie
vor schlecht, und es fehlen vor allen Dingen die Auftridge des
Reichsbahn-Zentralamtes.

Da die Handler infolge der schwierigen Verhaltnisse suchen
mussen, ihre Lager klein zu halten, geben sie nur den dringendsten
Bedarf heraus, wodurch die Bestellungen, die an die Werke
gegeben werden, &ullerst zersplittert sind, so dal es den Werken
durch den geringen Auftragsbestand kaum mdglich ist, die fur
die Walzung erforderlichen Posten zusammen zu bekommen. Die
in den letzten Woehen erfolgten Zahlungseinstellungen verschie-
dener Handler haben die Lage noch weiter verschérft.

Die Burbacher Hitte (Saar-Abteilung der Arbed) hat
wegen des starken Riickgangs ihrer Auftragsbestande den Hoch-
ofen Nr. 3 stillgelegt. Die etwa hundert Mann starke Belegschaft
des Ofens wurde unter die der Ubrigen im Betriebe gehaltenen
Einheiten verteilt. Es werden vorlaufig gemeinsam zu tragende
Feierschichten eingelegt. Wegen der kritischen Lage auf dem
Feineisenmarkt hat die Direktion die FeinstraBe auf zwei Schichten

Was den franzdsischen Markt anlangt, so ist zweifellos auch
eine weitere Abschwéchung zu verzeichnen, jedoch sind die
Verhéltnisse lange nicht so verheerend wie auf dem deutschen
Markt. Das kleine Gesché&ft ist immerhin noch zufriedenstellend.
Allerdings klagen die Handler dariiber, daB sich trotz der ver-
haltnisméRig befriedigenden Bautédtigkeit der Bedarf an Baueisen
stark verringert hat im Wettbewerb gegen das Holz, das im
Preise ganz ungeheuer gefallen ist. Die gréBeren Objekte, die
auf den Markt kommen, sind auch in Frankreich derart umstritten,
daB Preise herauskommen, die es den Saarwerken nicht ermdég-
lichen, in Wettbewerb zu treten.

Die Auftrage aus dem Saarmarkt gehen ebenfalls schleppend
ein. Verschiedene Baupladne sind zurlickgestellt worden, weil sich
fur eine Reihe erstellter Hauser schon keine Kdufer mehr gefunden
haben. Ein anderer groferer Bau wird ebenfalls nicht ausgefiihrt,
weil das Geld dafir nicht zur Verfligung gestellt wurde. Die
Saarbriicker Gemeinnitzige Siedlungsgesellschaft hat begonnen,
finf H&user zur Probe in Holzskelettbau auszufiihren. Sollten
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diese Hauser wunschgemaR ausfallen, so soll ein gréRerer Hauser-
block in dieser Bauart ausgefiihrt werden. So macht auch das
Holz heute dem Eisen durch den billigen Preis Konkurrenz. Die
verschiedenen Stralenbauten, die vorgesehen waren, sind eben-
falls nicht in Angriff genommen worden, da das Geld fehlt.

Das Hehr der Arbeitslosen ist fiir das kleine Saargebiet
verhdltnism&Rig groR. Dabei kann man von einer schlechten
Beschaftigling eigentlich nur fir die GroRindustrie und den Berg-
bau sprechen, denn die weiterverarbeitende Industrie ist bis jetzt
verhéltnismaRig befriedigend beschéftigt gewesen, jedoch wird
dariiber geklagt, daB neue Auftrage kaum mehr eingehen und
bei Arbeiten nach Frankreich sie gegen den franzdsischen Wett-
bewerb nicht mehr bestehen kénnen.

Die Lage der tschechoslowakischen Eisenindustrie im ersten
Vierteljahr 1931. — Die Beschéftigung der tschechoslowakischen
Eisenindustrie hat im Berichtsvierteljahr eine weitere Verschlech-
terung erfahren. Im Inlande war der Frihjahrsbedarf bedeutend
schwaécher als im Vorjahre. Der Erzeugungsriickgang gegeniber
dem ersten Vierteljahr 1930 stellt sich wie folgt:

1. Vierteljahr KUckgang
1931 1930 gegeniiber 1930
t t t %
Roheisenerzeugung 305284 490385 185101 37,7
Rohstahlerzeugung 390287 543619 153332 28,2

Der Bestellungseingang an Roheisen fir Fremde ist gegeniiber
dem ersten Vierteljahr 1930 um rund 45 % zuriickgegangen. Der
Rickgang im Bestellungseinlauf fiir Roheisen im inlande betrug
fur das erste Vierteljahr 1931 gegenliber der gleichen Zeit des
Vorjahres rund 40 %, wahrend der Auftragseingang aus dem
Ausland sogar um rund 77 % geringer war als in der gleichen Zeit
des Vorjahres; jedoch wirkt sich der Riickgang des Bestellungs-
einlaufes aus dem Inlande mengenméRig bedeutend stdrker aus.

Ein gleichfalls bedeutender, wenn auch nicht so starker
Rickgang wie bei Roheisen ist im Auftragseingang von Walzzeug
zu verzeichnen, und zwar betrdgt der Rickgang im Inlande, in der
mittelbaren Ausfuhr und der Ausfuhr insgesamt rund 14 %.
Dieser Riickgang ist gréRtenteils auf die verminderten Bestellun-
gen des Inlandes zuriickzufiihren, die einschlieflich der mittelbaren
Ausfuhr um rund 33 % sanken, wahrend die Ausfuhr sich fast auf
der Hohe des Vorjahres hielt.

Die bisher eingeleiteten Malnahmen zur Bekampfung der
Arbeitslosigkeit und Belebung des Wirtschaftslebens haben wie
in anderen Staaten keinen wirksamen Erfolg gezeigt. Auch
innerhalb der tschechoslowakischen Volkswirtschaft liegen keine
Anzeichen fir eine baldige Besserung der Wirtschaftslage vor.

United States Steel Corporation. — Der Abschlufl der United
States Steel Corporation weist fir das erste Vierteljahr 1931 einen
UeberschufR von 19 464 836 $ gegen 49 615 397 $ und 60 105 381 S
in den gleichen Vierteljahren des Jahres 1930 und 1929 aus. Auf
die einzelnen Monate verteilte sich der Ueberschul wie folgt:

1930 1931
s s
Januar 15404 3596118411
Februar 16107 4106155548
M éarz 18103 6287190877

Der Reingewinn nach Abzug der Zuweisungen an den Er-
neuerungs- und Tilgungsbestand, der Abschreibungen sowie der
Vierteljahreszinsen fir die eigenen Schuldverschreibungen belief
sich auf 6 765 057 $ gegen 35 777 807 $ in der gleichen Zeit des
Vorjahres. Auf die Vorzugsaktien wird wieder der tbliche Vier-
teljahrs-Gewinnausteil von 1% % = 6304 919 $, auf die
Stammaktien gleichfalls 1% % oder 15223 378 $ ausgeteilt. Der
Fehlbetrag von 14763 240 $ (im 1. Vierteljahr 1930: Ueber-
schuB 14 491 355 $) wird aus der Rucklage gedeckt.

Vereins-Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhittenleute.

Eisenhitte Oberschlesien,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhittenleute.

Mittwoch, den 10. Juni 1931, 17 Uhr, findet im Bibliothek-
saal der Donnersmarckhiitte, Hindenburg, O.-S., ein Vortrag
von Dr. P. Damm, Hindenburg, tiber das Thema:

Streifztige durch die Steinkohlenchemie
mit Vorfihrung von Lichtbildern statt.
Mitglieder befreundeter Verbande sind als Gaste willkommen.



