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Kohlenstaubgefeuerte Warmofen.
[Mitteilung aus dem WalzwerksausschuB des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]
A. Uebersicht Uber den Stand der Kohlenstaubfeuerung in Walzwerken.
Von 2)r=Sn9- G. Bulle in Disseldorf.

(Entwicklung der Kohlenstaubofen in der Hittenindustrie. Bauliche Einzelheiten der Brenner, Luft/Uhrung, der
Brennraumgestaltung und der Brenneranordnung. Betriebsfihrung. Wirtschaftliche Beurteilung der [Kohlen-
staubdfen.  Betriebliche Vor- und Nachteile. Ofenausfiihrungen verschiedener Ofenbaufirmen.)

rotz lebhafter Werbung von vielen Seiten hat

die Versendung des wertvollen Koksofengases an die

sich die Staubfeuerung in hittenmé&nnischen
Betrieben nur langsam eingebirgert. Es waren das
Werk van der Zypen und spéter das Stahlwerk
Becker, die sich zuerst in groBem Stile dieser neuen
Feuerung zuwandten; erst spater folgten einzelne
Werke im Siegerland, bei Hagen und ganz zuletzt
einzelne Werke der groBen Montankonzerne. Ein
Grund dieser merkwirdig langsamen Einbirgerung
der neuen Feuerung ist in den vielen wirtschaftlichen
Schwierigkeiten, in der Inflationszeit und in den Be-
denken der Betriebsleute gegen die damals noch recht
unbekannte Feuerung zu suchen, dann stellten sich
auch vielfach bei den ersten Versuchen, Staubfeue-
rung zu verwenden, eine grofle Menge ungeahnter
Schwierigkeiten heraus, z. B. schlechte Haltbarkeit
der Brennrdume, starke Verschmutzung des Mate-
rials, groRer Verschlei der Mahlanlagen. Z. T. lagen
die Schwierigkeiten in der Verwendung unent-
wickelter oder ungeeigneter Erstlingskonstruktionen
begriindet oder gingen auf die behelfsmé&Rige, un-
sorgfaltige Ausfiihrung der ersten Feuerung zuriick.
Erst in allerjlingster Zeit scheint die Einfiihrung der
Staubfeuerung bei Warméfen schneller zu erfolgen,
nachdem die Schwierigkeiten der Anfangskonstruk-
tionen endlich Uberwunden sind. Vor drei Vierteljahren
gab es 223 kohlenstaubgefeuerte hittenmannische
Oefen, deren Zahl nach neuerdings vorhegenden
Nachrichten auf etwa 250 gestiegen ist, und es hegen
viele Anzeichen dafiir vor, daR die Ausbreitung der
Staubdfen in néchster Zeit schneller vorwartsschrei-
ten wird. Im rheinisch-westféalischen Industrie-
gebiet hat die Staubfeuerung am meisten gegen den
Wetthewerb der Gasofen zu k&mpfen gehabt, die
sich mit Verbesserung der Gichtgaswirtschaft der
Hochéfen und der Umstellung von Kokereien auf
Armgas vor allem in den gemischten Huttenwerken
immer mehr zur vorherrschenden Feuerung ausge-
bildet haben. Jetzt, wo durch die Gasfernversorgung
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Grolistddte moghch geworden ist, tritt das Koksofen-
gas von dem Wettbewerb zuriick, und die Anwendbar-
keit der Staubfeuerung gewinnt grofRere Gebiete.
Wir sind aber erst im Anfang der Entwicklung, denn
noch fehlen gréRere Mengen von Staubfeuerungen
in den Hutten von Sachsen, Berhn, Dusseldorf,
Essen, Bochum u. a., in Gebieten also, in denen keine
Gicht- oder Koksofengase in nennenswerten Mengen
zur Verflgung stehen und billige Steinkohlen fir
Staubfeuerung geniigend zu haben sind. Es ist zu
erwarten, dal das schnelle Vordringen staubgefeuerter
Kessel als Schrittmacher auch fir staubgefeuerte
Warmofen dienen wird und gerade die nachsten Jahre
der Staubfeuerung bei Warmofen zu weiterer Aus-
breitung verhelfen werden.

In den Walzwerken finden sich staubgefeuerte
Oefen fur fast alle Arten von Feuerungen. Vor allem
haben sie sich fur StoRdfen eingeburgert, aber auch
einige Rolléfen in Rohrwalzwerken und Einsatzéfen
werden heute mit Staub gefeuert. Blocke, Brammen,
Knippel, Platinen, Radreifen und Scheiben werden
schon bei heifem und kaltem Einsatz in staubgefeuer-
ten Oefen verarbeitet; Feinblech wird nur an wenigen
Stellen in Staubdfen gewdrmt.  Glihofen, sowohl
offene als auch solche mit Tépfen und Kisten, sind nur
in geringer Zahl umgestellt, und an staubgefeuerten
Tiefofen befindet sich bisher nur einer in Deutsch-
land. Die mangelnde Ausbreitung der Staubfeuerung
in Feinblechwerken ist durch die Aschenhaltigkeit der
Staubflamme genigend erklért, dagegen ist die
Scheu der Glihereien, Staubfeuerung bei sich ein-
zufihren, nicht verstandlich. Hammerwerke und
Schmieden haben ihre Oefen in gréRerer Zahl auf
Staub umgestellt, nur die Kleinschmiedetfen, die
besonders sorgfaltig gebaute Brenner und Oefen
verlangen, haben bisher noch keine groRere Ver-
breitung gefunden.

Erst in neuerer Zeit stellen sich nicht nur Einzel-
feuerungen, sondern ganze Werke mit der Gesamtheit
ihrer Oefen auf Staub um und haben dadurch die
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Méglichkeit, ihre Brennstoffgrundlage durch feste
Vertrége zu sichern und das Mahlen des Staubes im
grofRen, also billig durchzufihren.

Die ersten Kohlenstaubdfen kannten noch keine
Sonderbauart; sie  hatten keinerlei  Sonder-
brennkammer, sondern verbrannten den Staub wie
Gichtgas im groRen Herdraum des Flammofens. So
wurden in Amerika eine groRe Reihe von Gliihdfen,
Bolzendfen usw. umgestellt. Fir StoRéfen birgerte sich
eine Brennkammer ein, in die wagerecht oder schwach
schrag durch Brenner der Staub eingefiihrt wurde.
Diese kleinen Brennkammern stellten aber auch

Abbildung 2.

keine Sonderbauart dar, sondern waren nichts
anderes als mit Staubbrennern versehene Rost-
feuerungsrdume, die sich, wenn man die Brenner-
geschwindigkeit nur hinreichend grol wéhlte, in allen
amerikanischen Werken, die sie zuerst verwandten,
als durchaus geeignet und leistungsfahig erwiesen.
In Deutschland baute man, in Anlehnung an den
Kesselbau, statt der kleinen Rostrdume mit wage-
rechten Brennern immer groBer werdende Brenn-
kammern mit senkrecht nach unten wirkenden
Brennern, mit dem Wunsche, den bei der Verbren-
nung des Brennstaubes entstehenden Aschenstaub
von dem eigentlichen Arbeitsraum des Flammofens
fernzuhalten. Es gilt jedoch als erwiesen, dafl die
aus dem Ofen flieBende Schlacke nur einen ganz ge-
ringen Teil der Brennstoffasche entfiihrt. Beim Auf-
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bau der senkrechten Brennkammern folgte man
immer mehr dem Beispiel des Kesselbaues und er-
rechnete die Brennkammerbelastungen in Wéarme-
einheiten/m3-st. Zahlen von 100 000 bis hdchstens
300 000 kcal/m3-st galten als Durchschnittswerte.
Neuerdings sind die amerikanischen Ofenbauarten be-
kannter geworden, und uberall kehrt man zu dem ur-
springlich wagerechten Brenner zuriick. Man rechnet
die Wé&rmebelastung des Brennraumes nicht mehr in
kcal/m3-st aus — man wirde dann auch manchmal
die 5- bis IOfachen Werte finden, wie man sie als
Durchschnitt friher gelten lieR —, sondern man geht
mit der Kohlenstaubflam-
me moglichst nahe an das
Warmgut heran, derBrenn-
raum verkirzt sich auf
1V2 bis 2 m, wahrend er
friher 3 bis 4 m und bis
Mitte Ziehtlr gerechnet 5
bis 6 m langwar. Nur noch
ganz geringe Aschenmen-
gen bleiben in dem Brenn-
raum zurlick; trotzdem
steigt jedoch die Aschen-
ablagerung auf den Bldcken
nicht. Diese Entwicklung
der Brennrdume wurde
durch die geringe Haltbar-
keit hervorgerufen, welche
die groRRen Brennkammern
mit senkrechten Brennern
h&ufig aufwiesen. Um an
Mauerwerk zu sparen, wur-
den die Brennkammern,
die Schlackenvorabschei-
dung bezweckten, nicht so
groB ausgefuhrt, wie es
die thermische Rechnung
erforderte, und infolgedes-
sen wurde das Mauerwerk
durch Uebertemperaturen
schnell  zerstért  (vgl.
Abb. 1). Nur wenn man
ohne Ricksicht auf die
GrofRe den Brennraum ge-
maRk der Rechnung gestal-
tete (vgl. Abb. 2), konnten gute Haltbarkeiten er-
reicht werden.

Anders liegt es bei den neuerdings sich einblrgern-
den amerikanischen Bauarten (vgl. Abb. 3und 4). Hier
kommt die Flamme nicht mehr im Brennraum voll
zur Entwicklung, sondern brennt langsam (ber
den ganzen Herdraum hinaus. Dadurch wird das
Entstehen hoher Anfangstemperaturen vermieden.
Waérmetechnisch ist die neuere Entwicklung ein
kleiner Ruckschritt. Da auf das Entstehen hoher
Anfangstemperaturen und damit auf das hdchste
nutzbare Temperaturgefalle verzichtet wird, muR
der Abgasverlust hoher sein als bei der ersten
deutschen Ausfiihrung mit dem grofRen Brennraum
und der in diesem vollendeten Verbrennung. Die
bisher vorliegenden Betriebszahlen geben im {brigen
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dieser theoretischen Erwdédgung bisher nicht recht.
Der Vorteil der héchsten Arbeitstemperatur dufRert
sich eben in der Praxis vielleicht als Folge der bei
Ausfiihrung gréRerer Brennrdume vermehrten Strah-

Abbildung 3. Staubgefeuerter StoRofen II.

lungsverluste nicht so stark, wie er es theoretisch
miiite.

Der staubgefeuerte Ofen, vor allem der Stofofen,
verwendete zuerst grofRe, einzelne Stirnbrenner;
neuerdings setzt sich jedoch mehr und mehr eine
Verteilung unter Anwendung mehrerer kleiner Bren-
ner durch. Bei Hochleistungs-
ofen hat man schon frih Zu-
satzbrenner verwendet, und
zwar meist Brenner, die von
der Gewdlbedecke oder einer
Zusatzbrennkammer auf die mitt-
leren Herdteile einwirken (Abb. 4).
Erst in neuester Zeit flihrt man
Zusatzbrenner auch als Unter-
herdbrenner aus, wie sie im ame-
rikanischen Ofenbetrieb bei koks-
gasgefeuerten Oefen schon lange
gebrauchlich sind.

Die Zufiihrung der Ver-
brennungsluft beim kohlen-
staubgefeuerten Ofenist dadurch,
daR der Staub durch Luft in
den Ofen eingetragen werden
muB, zum Teil gegeben. Es hat
sich aber herausgestellt, dal
man bei der Wahl genligend hoher
Geschwindigkeiten mit 15 % der Verbrennungsluft
als Forderluft auszukommen vermag. Die restliche
Luft kann man als Zusatzluft im Brenner der Staub-
luft zusetzen, oder man kann sie, wie es bei staub-
gefeuerten Kesseln oft geschieht, als Sekundérluft
irgendwo durch die Feuerungswénde der schon vor-
gebildeten Staubflamme zusetzen. Die erstgenannte
Anordnung herrscht beim deutschen Warmofenbau
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durchaus vor. Nur bei wenigen Oefen findet sich dio
Zusetzung von Sekundarluft (vgl. Abb. 1und 2). Bei
der Anordnung der Luftzufihrungen ist der Staub-
ofen im dbrigen gebundener als andere Feuerungen,
da eine Minderbeaufschlagung eines Brenners zwang-
ldufig das Verhaltnis von Transportluft zu Sekundér-
luft? &ndert und bei noch geringerer Beaufschlagung
auch die Transportluft gedrosselt werden muf3, bis
diese infolge geminderter Geschwindigkeit ihre Trag-
fahigkeit einblft. Deshalb ist eine Regelung eines
kohlenstaubgefeuerten Ofens bei wechselnder Be-
lastung durchaus nicht einfach. Das ist mit ein
Grund, warum sich die aus theoretischen Griinden
vielfach empfohlene stufenweise und auch mit Erfolg
verwendete Luftzufiihrung erst so wenig einge-
birgert hat.

Selbst bei den am besten gehenden Staubdfen ist
die Abgastemperatur nur unwesentlich geringer als
diejenige gas- oder halbgasgefeuerter Oefen, und
trotzdem hat sich die Luftvorwdrmung mit Hilfe
dieser heilen Abgase fiir Staubdfen in Deutschland
meines Wissens noch nirgends eingebirgert. Die
technische Mdoglichkeit einer solchen Rekuperation
besteht durchaus, und vor allem jetzt, wo man mehr
und mehr zur wagerechten Flammenfuhrung und
damit zu langsamerer Verbrennung und zu niedri-
geren Flammentemperaturen ubergeht, kénnte man
unbedenklich eine Luftvorwdrmung verwenden. Die
Verschmutzung des vielleicht verwendeten Rekupe-
rators muflte naturlich durch SondermalRnahmen
bek&mpft werden (bei Verwendung von eisernen
Rekuperatoren z. B. durch Dampfbléser o.4.). Eine
groRe Reihe von Oefen erzielt eine geringfiigige Luft-

Abbildung 4. Staubgefeuerter StoBofen III.

vorwarmung in den Wanden des Feuerungsraumes
und will damit gleichzeitig eine Kiihlung des Mauer-
werks bewirken. Es ist recht zweifelhaft, ob dies
Ziel wirksam erreicht und die notwendig mit der
Wandkihlung durch Luftkanédle verbundene Auf-

2) Bei geringen Belastungsdnderungen regelt man

mit Sekundarluft und Staub, bei groReren mit Primaér-
luft und Staub.
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lockcrung des Mauerwerks durch die Ergebnisse
gerechtfertigt wird.

Bei der Einflihrung der Staubfeuerung hatte man
groRe Hoffnungen auf Feuerungen mit Kohlen-
staubgas gesetzt, und eine ganze Reihe von Ver-
suchen, Kohlenstaub zu vergasen, sind gemacht
worden, ohne daR bisher auch nur ein irgendwie
nennenswerter Erfolg zu verzeichnen gewesen waére.

Abbildung 5.
Kohlenstaubflachbrenner
fur StoBofen.

Die ersten Staubbrenner arbeiteten ohne jegliche
Sekundérluft und fiihrten durch ein einfaches Blech-
oder GuRBrohr dem Ofen an einer oder mehreren Stellen
gleichzeitig mit dem Staub die gesamte Brennluft zu.
Der néchste Schritt der Entwicklung fuhrte zum
Flachbrenner (Abb. 5), und damit &nderte sich
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Abbildung 6. Kohlenstaubbrenner (Schlenkermann).

das Flammenbild, das zuerst aus einer schwarzen
Kerze mit Flammenkranz bestand, und es erschienen
helle Feuerschirme. Eine &hnliche Wirkung, d. h.
eine Flammenverkirzung, bewirkten Brenner, die
die von der Gastechnik her bekannte Drallwirkung
benutzten (Abb. 6). Spéter wurde eine Bunsen-
brennerart erbaut, dann erschienen Mischbrenner
auf dem Markt, die mit oder ohne Ventilatorluft, im
Parallelstrom oder Kreuzstrom, die Staubluft in den
Ofen einfuihrten (Abb. 7). Die heute vorherrschende
Art ist immer noch der einfache Rundbrenner ohne
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irgendeine FlammenverkirzungsmalRnahme und der
Mischbrenner mit Staubluft und (manchmal leicht
vorgewarmter) Ventilatorluft. Aber auch die anderen
genannten Arten finden noch weiter Anwendung.

Die Wéande der staubgefeuerten Ocfen wurden im
Anfang aus Schamotte hergestellt, spéter wurden,
wo diese nicht hielt, Magnesit- oder Silikasteine ver-
sucht. Heute ist man der Ansicht, dal} bei einer kon-
tinuierlich arbeitenden Feuerung der Silikastein sehr
geeignet ist, dagegen bei denjenigen Oefcn, die, wie
es in Walzwerken und Hammerwerken oft geschieht,
nur einschichtig oder nur selten arbeiten, ein guter
feuerfester Schamottestein unbedingt vorzuziehen
ist. Der Einfluf der Kohlenasche auf das Mauerwerk
spielt eine grofe Rolle und wird deshalb schon viel-
fach durch besondere Einrichtungen untersucht.
Er wird besonders dann wirksam, wenn im Feuer-
raum Ueberdruck entsteht, wie es bei den Oefen mit
abgeschlossenen Verbrennungskammern haufig der
Fall ist, insbesondere in den Zonen hdchster Tempe-
ratur. Bei wagerechter Brennerfihrung und Lang-
streckung der Flamme durch den Arbeitsraum treten
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Abbildung 7.
Rundbrenner mit
Schneckenspeiserund
stufenweiser Luft-
zufuhrung.
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Uebertemperaturen nicht mehr auf, und das Mauer-
werk bleibt selbst bei grofer chemischer Verwandt-
schaft von Asche und Stein unverletzt. Bei der Wahl
zwischen dicken und dinnen Wandungen hat man
sich nach und nach im Ofenbau von den dicken zu
den dunnen Waénden zuriickgewandt und machte
sich dabei die Kuhlung des Brennraumes durch die
AuBenluft zunutze. Volle Wande haben sich der
leckenden Flamme gegeniiber besser bewdhrt als
Hohlwénde.

Um die Asche des Brennstoffs, die bei der Staub-
feuerung in den Ofen hineingeweht wird, zu ent-
fernen, missen im Fuchskanal, bei Vertikalbrennern
auch im Brennraum groBe Sammelrdume geschaffen
werden, die ein Abziehen der Asche auch im Betrieb
erlauben. Wo diese nicht vorgesehen sind, haben
sich hdufig genug Betriebsstillstdnde durch Abriege-
lung des Kaminzuges durch Asche ergeben. Die
flussige Abflihrung der Asche gelingt nur dann, wenn
in der Verbrennungskammer hohe Temperaturen ge-
halten werden, was sich der Haltbarkeit des Mauer-
werks wegen wenig empfiehlt und deshalb auch schon
vielerorts verlassen ist; auferdem schmilzt nicht jede
Brennstoffasche.

Die Betriebsfihrung eines staubgefeuerten
Ofens ist insofern sehr einfach, als eine einmalige
Einstellung bei unverdndertem Betrieb immer gleich
gute Verbrennungsverhéltnisse gewahrleistet. Da-
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gegen erfordert eine Umregelung, da sie das Staub-
Luft-Verhaltnis in den einzelnen Brennerteilen &ndern
muB, wenn keine Verstopfungen eintreten sollen,
eine fahige Ueberwachungskraft oder einen einwand-
freien Indikator fir die Verbrennungsgiite, nach
dem auch ungetibtes Personal die richtige Einstellung
des Ofens vorzunehmen vermag. Sehr bewahrt hat
sich fur diesen Zweck der Mono-Duplex-Apparat.

Fir die staubgefeuerten Wé&rmédfen sind in
Deutschland alle méglichen Brennstoffe verwendet
worden, von der aschenreichsten Kohle bis zum Koks,
vom Torf bis zur Braunkohle. Am besten haben sich
Steinkohlen mit einem geringen Aschengehalt und
Braunkohlenabrieb mit nicht zu hohem Wassergehalt
bewahrt. Ein angenehmer Brennstoff ist auch der
sogenannte Filter- und Schrottstaub, der in Brikett-
anlagen, oder Windsichterstaub, der in den Stein-
kohlenzechen abgesaugt wird. Die Kohlen missen
mdoglichst trocken sein, damit sie sich gut mahlen
lassen, und sollten eine gewisse StickgréBe nicht
Uberschreiten, damit ihre Zerkleinerung mdglichst
einfach ist.

Bei den staubgefeuerten Oefen haben sich, da es
sich bisher h&ufig noch um Erstlingsanlagen ge-
handelt hat, die sogenannten Schnelldufermihlen
sehr stark eingebirgert, und erst langsam setzt sich
die Erkenntnis durch, daBR es besser ist, eine erst-
klassige Mihle unabhdngig von der Feuerung auf-
zustellen und zwischen Mihle und Feuerung einen
gewissen Sicherheitsspeicher vorzusehen, der Mahl-
anlage und Feuerung voneinander unabhé&ngig macht.
An Stelle der einfachen billigen, aber im Betriebe
recht teuer arbeitenden Schnelldufermihlen tritt
dann eine Mahlanlage, die aus Brecher, Trockner,
Mihle und den verschiedensten Bunkeranlagen zum
Speichern der Roh- und Fertigkohle und einer Menge
von Fordereinrichtungen besteht. Eine solche An-
lage ist teuer, erfordert aufmerksame Wartung,
arbeitet aber billig und wirtschaftlich.

Um sich ein Urteil dariiber machen zu kénnen, ob
Staubfeuerung fiir die eigene Anlage paft oder nicht,
oder ob sich die Umstellung gelohnt hat oder nicht,
kénnen wirtschaftliche oder rein betriebliche Ge-
sichtspunkte ausschlaggebend sein.

Die wirtschaftliche Beurteilung einer Ofen-
anlage geschieht am besten an Hand der Selbstkosten
(Abb. 8). Dabei missen die Selbstkosten allerdings
anders aufgezogen sein, als es bisher in den meisten
Biichern der Fall ist; sie missen namlich nicht nur
denEinsatz Brennstoff, Energie, Lohne, Kapitaldienst
usw. enthalten, sondern es muf3 sich auch in ihnen aus-
driicken, welchen EinfluR hemmender Art die be-
sondere Beschaffenheit der Feuerung auf die Weiter-
verarbeitung hat. Es muf sich also ein Posten ,,Mehr-
kosten in der Weiterverarbeitung® in den Selbst-
kosten finden. Nach diesen Gesichtspunkten auf-
gestellte Selbstkosten zeigt Abb. 8. Ohne auf Einzel-
falle einzugehen, sollen an Hand eines solchen Selbst-
kostenschemas die wirtschaftlichen Gesichtspunkte
besprochen werden, die in sehr vielen Féllen zur
Einfihrung der Staubfeuerung gefiihrt haben und
flihren werden.
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Der Ofenbetrieb beeinflut die Einsatzkosten
hauptséchlich durch die Héhe des durch ihn bedingten
Abbrandes und verdorbenen Einsatzes. In vielen
Werken wird der Staubfeuerung eine Abbrandver-
minderung gutgeschricben, andere Werke wiederum
haben eine unterschiedliche GrofRe des Abbrandes
bei staub- oder halbgasgefeuerten Oefen nicht fest-
stellen kdnnen. Rein theoretisch ist ein nennens-
werter Unterschied nicht zu erwarten, nur kann man
den stérungsfreien Betrieb, den eine sorgfaltig ge-
pflegte Staubfeuerung vor einer Halbgasfeuerung
mit Abschlackpausen und Verdnderung der Ver-
brennungsverhéltnisse bei jedem Aufschitten voraus
hat, der Staubfeuerung zugute halten und daraus
die Mdglichkeit geringeren Abbrandes ableiten. Die
Beeinflussung des Abbrandes durch die Art der
Flammenfiihrung, sei es reduzierend oder oxydierend,
steht der Staubfeuerung ebenso wie jeder Gas- oder
Halbgasfeuerung frei.

Den entscheidenden Unterschied zwischen Staub-
und anderen Feuerungen muf} das Brennstoff-

XJabzi/g/ ffestsfof/pL/fectir/yf
Abbildung 8.
Selbstkostenvergleich von Ofenbetrieben.

konto aufweisen, wenn anders eine Umstellung sich
lohnen soll, und zwar kann sowohl die Menge als
auch der Preis der verbrauchten Brennstoffe durch
die Umstellung auf Staub wesentlich verandert
werden. Die Hohe des mengenmdRigen Brennstoff-
verbrauchs ist bei der Mehrzahl der auf Staub um-
gestellten Oefen gegeniiber dem Vorbetrieb, der mit
Gas oder Halbgas gefiihrt wurde, gesunken. Theo-
retisch findet eine Senkung des Brennstoffverbrauchs
ihre Erklarung in der hohen Anfangstemperatur in
Staubdéfen, die mit kurzer Flamme arbeiten. Da, wo
man neuerdings auch bei Staub mit langgestreckter
Flamme wie bei Halbgasdfen arbeitet, ist einem ge-
pflegten Halbgasbetrieb gegeniiber eine Verminde-
rung des Brennstoffverbrauchs nicht zu erwarten.
Anders ist es beim Gasbetrieb, vor dem natirlich in-
folge der héheren Verbrennungstemperatur die Staub-
feuerung denselben thermischen Vorsprung hat, den
auch die Halbgasfeuerung aufweist.
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Der Kohlenverbrauch bei Warmoéfen setzt sich
aus Anheizarbeit, Leerlaufarbeit und Nutzarbeit
zusammen und ist wesentlich durch den Feuerungs-
wirkungsgrad, d. h. das Verhéltnis der im Ofen ver-
bleibenden Wé&rme zu der dem Ofen zugefiihrten
Waérme, bedingt. Alle vier Umsténde sind bei Um-
stellung auf Staubfeuerung manchenorts verbessert
worden. Sie hétten aber auch vielfach ohne eine
solche Umstellung durch geeignetere Ofenpflege
verbessert werden kénnen. Eine Verminderung des
Brennstoffverbrauchs ist fir die Staubfeuerung
gegeniiber einer Halbgasfeuerung also nicht unbe-
dingt kennzeichnend, wenn sie sich auch meistens
einstellt, da ein maschineller Betrieb leichter auf
dem erkannten Bestwert zu halten ist als eine Hand-
feuerung. Der Generatorgasfeuerung gegeniber
bringt die Staubfeuerung fast immer erhebliche
Waérmeersparnisse.  Ueber die warmetechnischen
Vorteile der Staubfeuerungen hinaus liegt der ent-
scheidende Vorteil darin, dafl nicht die Brennstoff-
menge, sondern vor allem der Brennstoffpreis ge-
senkt werden kann, indem man sich die Aschenputtel
der Brennstoffe, z. B. die Abfélle der Brikettfabriken
und Steinkohlenzechen und neuerdings sogar der
Kokereien, zunutze macht.  Dadurch, daB die
Staubfeuerung Grus- und Feinkohle von jeder
Stuickigkeit zu verwenden in der Lage ist, kann man
je nach den Marktverhaltnissen Abfallerzeugnisse
aller Art von den verschiedensten Zechen als Brenn-
stoff heranziehen, und hierin liegt gerade der Haupt-
vorteil, der die Wirtschaftlichkeit bedingt. Es gibt
eine ganze Reihe von Werken, die eine Fein- oder
Staubkohle von weniger als der Halfte des Warme-
preises der Stickkohle in ihrer Staubfeuerung zu
verarbeiten in der Lage sind.

Zur Vorbereitung ihres Brennstoffes fiir die
Feuerung brauchen gewohnliche Halbgas- oder Ge-
neratorgasfeuerungen nur geringe Energiemengen,
die selten 1 M bis 1,50 JC/t Kohle Uberschreiten.
Dagegen verbraucht die Mahlung, Trocknung und
Heranschaffung der Staubkohle zur Feuerung 20 bis
30, ja manchmal 50 kWst/t, also gewdhnlicherweise
1 bis 2 M/t Staub. Darin liegt eine starke Belastung
beim Uebergang zur Staubfeuerung.

Das Lohnkonto pflegt bei Einfuhrung der Staub-
feuerung stark zu sinken, und zwar vor allem dann,
wenn nicht nur eine, sondern eine groe Zahl von
Feuerungen auf Staub umgestellt wird. Ein Teil
der Mannschaft, der sonst mit dem Stochen der
Oefen oder Gaserzeuger beschaftigt war, kommt in
Fortfall und wird durch nur 1 bis 2 Mann ersetzt, die
die Mahlanlage zu beaufsichtigen haben, und 1 Mann,
der das Einstellen der Feuerungen und die Ueber-
wachung der Verbrennung mit wissenschaftlichen
Instrumenten besorgt. In Fortfall kommt auch die
Mannschaft fiir Kohlenzufuhr und Schlackenabfuhr,
woflr die Staubfeuerung ab und zu einige Leute zur
Entfernung der Asche aus den Kaminkandlen und
Verbrennungsrdumen bendtigt.

Die laufenden M aterialkosten werden sich beim
Uebergang zur Staubfeuerung kaum andern. Dagegen
ist ein wesentlicher Bestandteil des wirtschaftlichen
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Vergleichs das Reparaturkonto. Bekanntlich war
bei den ersten staubgefeuerten Oefen die Haltbarkeit
der Brennrdume so aulerordentlich klein (man kam
auf hochstens 1500 st je Brennraum, manchmal sogar
weit unter 1000), dafl die Reparaturkosten oft ein
Vielfaches derjenigen betrugen, die man bei Halbgas-
oder Gasofen einzusetzen gewohnt war. Neuerdings
haben sich die Verhdltnisse insofern geéndert, als bei
Anwendung langgestreckter Flammen und Kkleiner
Brennrdume die Oefen ebenso lange halten wie bei
Halbgasfeuerungen, und deshalb keine Ueberlegen-
heit der Halbgas- und Gasfeuerung in dieser Hinsicht
mehr besteht. Dagegen bedeuten die Ausbesserungen
an den Mahlanlagen, die vor allem bei den kleinen
Schnelldufern der Erstlingsanlagen auferordentlich
hoch sind, eine gewisse Mehrbelastung der Staub-
feuerung.

Der Kapitaldienst wird beim Uebergang zur
Staubfeuerung natirlich vermehrt, denn man muf
ja nicht nur die neue Anlage, sondern auch noch die
alte verzinsen und tilgen. Anders liegt es bei Neu-
bauten. Hier kostet der Staubofen allerdings mehr
als ein Halbgas- oder Gasofen ohne Rekuperator, und
nicht weniger als ein solcher mit Rekuperator, und
aullerdem treten zu den Kosten des Ofens auch noch
die Kosten der Mahlanlage, die etwa 20000 bis
30000 M je t stiindlich gemahlener Kohle kostet und
erst bei GroBanlagen sehr viel billiger wird. Die Er-
richtung von staubgefeuerten Oefen ist also sehr Hel
teurer als diejenige von Halbgas- oder Gasofen. Ver-
glichen mit Generatorgasofen ist aber die Staub-
feuerung insofern im Vorteil, als eine Gaserzeuger-
anlage fast viermal soviel kostet wie eine Mahlanlage.

Bei Beurteilung der Anlagekosten muR man
naturlich im Auge behalten, dal es von der Be-
nutzungsdauer abhdngt, wie stark sie sich geltend
machen. Z. B. kann unter bestimmten Verhdltnissen
eine Neuanlage das Konto eines staubgefeuerten
Ofens bei zweischichtigem Betrieb mit 1 M/t Kohle
und bei einschichtigem Betrieb mit 2 Jt/t Kohle
belasten.

Die Weiterverarbeitung kann der Ofenbetrieb
dadurch verteuern, daR er Betriebsstorungen ver-
anlaflt, da er die Gite des durchgesetzten Warm-
guts vermindert oder dal} er bei ungeeigneter Fiihrung
einen unzuldssigen Kraftverbrauch veranlat. Alle
drei Mdoglichkeiten bestehen beim Staubofen ebenso
wie bei anderen Oefen. Was die Betriebsstérungen
betrifft, so werden die dadurch veranlalRten Mehr-
kosten seltener Staubdfen als andere Oefen belasten,
denn die gleichmaBige Flammenfiihrung wird seltener
zum Zusammenschmoren von Blécken Veranlassung
geben als bei anderen Oefen. Durch das Fehlen der
Abschlackpausen wird kaltes Material vermieden.
Dagegen behauptet man, daR die Weiterverarbeitung
insofern vom Staubofen besonders belastet werde,
als sie die Gite des Wé&rmgutes beeintrachtigt. Man
macht hierfur sowohl die Kohlenasche, die sich
héufig als dicker Pelz auf die Bldcke legt, als auch die
Staubflamme verantwortlich, bei der man teils
oxydierende, teils kohlende Wirkung beobachtet zu
haben behauptet. Es ist richtig, daR Beschadigungen
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durch Asche Vorkommen konnen, wenn die Asche
vor der Weiterverarbeitung nicht abgekehrt wird.
Bei Feinblechwerken vermeidet man das Absetzen
von Schlackentropfchen durch Richtungswechsel der
Flamme, bevor sie das Blech erreicht. Die anderen
qualitativen Vorwirfe haben sich als nicht stichhaltig
erwiesen. Der haufig auf Kosten des Ofens zu setzende
erhohte Kraftverbrauch der Weiterverarbeitung, z. B.
der Walzwerke, tritt immer dann ein, wenn nicht
durch zweckmaRige Ofenfilhrung dafiir gesorgt wird,
daBR die gewdrmten Bldcke durch und durch warm
sind. Ein solcher Fall kc-nnte bei der Kohlenstaub-
flamme leicht dann eintreten, wenn durch Ueber-
temperaturen auf dem SchweilRherd &uRerlich warme,
aber innerlich kalte Blocke erzeugt werden, und in der
Tat sind Beobachtungen in dieser Hinsicht schon
gemacht worden. Bei der neuerdings geanderten

Flammenfuhrung werden diese Nachteile in Fortfall
kommen.

Zusammengefallt kann gesagt werden, dafl das
Selbstkostenstudium die Staubfeuerung immer dann
einer anderen Feuerung (berlegen erscheinen 1afRt,
wenn es moglich ist, mit weniger Kohle oder vor allem
mit billigerer Kohle auszukommen, wenn die Mahl-
kosten nicht zu hoch sind, wenn die Lohne geringer
werden, wenn sich die Reparaturkosten auf ein
bliches MalR3 herabsetzen lassen, wenn die Anlage-
kosten infolge nicht zu geringer Beschaftigung ge-
ringen Einfluf ausiiben. Auf einen mdglicherweise
verminderten Abbrand und erhdhte Weiterverar-
beitungskosten kann man in der Rechnung nicht
ohne weiteres Rucksicht nehmen.

Betrieblich wird die Staubfeuerung deshalb wenig
geschatzt, weil sie bei unsorgféltiger Ueberwachung
einen unsauberen Betrieb verursacht. Kohlenstaub
dringt in alle Poren, wird durch den geringsten Luft-
zug fortgetragen, setzt sich in die Maschinen, ver-
schmutzt die Fenster und isoliert die Oefen. Es ist
daher peinliche Sauberkeit am Platze, wenn der
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Kohlenstaubofen nicht zur Quelle vielen Aergers und
zur Ursache eines gesundheitlich nicht einwandfreien
Betriebes werden soll.  Sorgféltige Bedienung ist
durchaus mdglich, wie die Besichtigung einer groRen
Reihe von Werken gezeigt hat. In den Mahlanlagen
empfiehlt sich, mit EntstaubungsVorrichtungen die
Staubentwicklung zu bekdmpfen, in den Feuerungs-
anlagen selbst missen sdmtliche Leitungen ge-
schweiflt und sdmtliche Bunker und Brenner dicht
gehalten werden.

Ein zweiter betrieblicher Einwand gegen die
Staubfeuerung ist die Unfallgefahr. Auch diese
ist nicht von der Hand zu weisen, wie verschiedene
Vorkommnisse vor allem in Amerika gezeigt haben.
Aber auch hier wird durch eine sorgféltige Aus-
fihrung der Anlage und eine sorgfaltige Betriebs-
flhrung die Gefahr auf ein ganz geringes MaR herab-

Abbildung 9. Kohlenstaubgefeuerter
Gliuhofen (Babcock & Wilcox).
4200 mm 1. W., 4700 mm Herdlange.

gedriickt, so dafR die Staubfeuerung
jedenfalls gegeniiber der Gasfeuerung
oder Halbgasfeuerung nicht zurickzu-
stehen braucht.

Schlielich kommt noch der groRe Platzbedarf,
den ein Staubofen mit seiner Mahlanlage einnimmt,
als Einwand gegen die Einflihrung der Staubfeuerung
in Frage. Nun ist aber gerade der Platzbedarf der
Staubfeuerung, wenn man sie im groRen einfihrt,
oder gar wenn man eine Gaserzeugeranlage durch sie
ersetzt, vorteilhaft gering, da ja eine grofle Mahlanlage
imstande ist, eine groRe Zahl von Oefen zu versorgen,
und die Oefen selbst in ihrer neueren Bauweise nicht
mehr Platz einnehmen als z. B. Halbgastfen. Ein
gewisser Mehrbedarf an Raum wird nur durch die
notwendigen Bunker und Brennerzufiihrungen ver-
ursacht, doch 1aRt sich meist oberhalb oder seitlich
der Oefen fir diese Bunker, die ja Uber dem normalen
Arbeitsraum untergebracht sein kénnen, Platz finden.
Verschiedene Ofenbauweisen der Feuerungs-

firmen.
Babcockwerke, Oberhausen (vgl. Abb. 9).

Die Babcockwerke fiihrten frither StoRdfen3 mit

groBen Brennrdaumen (vgl. Abb. 1) und senkrechter

3) Jetzt lassen sie die Oefen von der Ofenbau-

gesellschaft, Dusseldorf, bauen.
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Brenneranordnung aus und empfehlen jetzt Ver-
brennungskammern, die nach vorne eingezogen
sind und mit mehreren flach auf den Ziehherd
gerichteten Brennern befeuert werden. Ein Teil
der Sekundérluft wird in den Seitenwénden vor-
gewarmt. Die Entaschung erfolgt unter Luft-
abschluR durch einen Schamotte-KeilverschluR. fl

Abbildung 10. Staubgefeuerter Brammenofen (Poetter).

Poetter, Dusseldorf (Abb. 10).

Der Poettersche staubgefeuerte
StoRofen besitzt einen flach aus-
geflihrten Verbrennungsraum mit
steilgestelltem Brenner und einer
geringen Einschniirung von der
Seite. Die Verbrennungsluft wird
ausschlieflich durch den Brenner
zugefiihrt, dem auch Zusatzluft
zugegeben wird. Der Brenner
richtet die Flamme in den hinte-
ren Teil des Verbrennungsraums,
dessen Wande dicht ausgefiihrt
sind. Die Asche soll an der
Stirnwand  groRRenteils  flissig
abgezogen werden.

Hoéhne und Molz, Duisburg (vgl. Abb. 11).

Die Firma Hoéhne und Molz baut einen Ofen fir
hochste Leistung mit einem hohen, weit (ber den
SchweiBherd hinliberreichenden Verbrennungsraum,
der mit zwei Steilbrennern und einem flachgestellten
Brenner gefeuert wird. Die Flammenfihrung ist
so gedacht, daB die Flammen in der Herdzone (iber
die Blocke hinwegstreichen und hier hauptséchlich
durch Strahlung wirken. Erst hinter dem Schweil3-
herd sollen sie in inniger Berlhrung die dicken
(500 mm |p) Blocke durch Konvektion gut erwérmen.
Im letzten Drittel des Ofens soll ein Teil der Ab-
gase durch Quer- und Langskanéle zur Vorwarmung
auch unter die Blocke gefuhrt werden. Die Unter-
zugskanéle haben besondere Absperrorgnne. Die
gesamte Verbrennungsluft wird zur Kihlung durch
die hohlen Brennraumwande geblasen und geht
von da zum Teil zu den Primarluftventilatoren,

Abbildung 11.

StoRofen mit Kohlenstaubfeuerung.

Kohlenstaubgeleuerte Warr.iojer*.

zum Teil unmittelbar als Zusatzluft zu den Brennern.
Die Aschenabscheidung soll zum Teil in flussiger
Form im Brennraum geschehen, zum Teil als Staub in
einem unter dem Herd entlang gefiihrten Kaminkanal.

Ofenbaugesellschaft, Dusseldorf (vgl. Abb. 12).
Die Ofenbaugesellschaft, Disseldorf, baut einen
groRen StoRofen fiir hohen Durchsatz von warmen
Blocken, mit einem

groflen domartigen

Brennraum, der sich

nach dem Schweil3-

herd zu erweitert,

und drei Brenner-

paare, diesenkrecht,

schrdg und fast

wagerecht angeord-

net gleichzeitig oder

wechselweise  den

Brennraum behei-

zen konnen, wobei

der Flammen-
schnittpunkt im
Brennraum  liegt.

Die Zufiihrung von
Zusatzluft geschieht
durch die Waénde,
die durch diese
MaBRnahme gekihlt

Leistung 17—20 t/st.

O —vsoe

Abbildung 12. Staubgefeuerter Stofofen
(Ofenbaugesellschaft Disseldorf).
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werden.  Die Stirnwand wird durch
kaminartige, senkrechte Zuge gekihlt.
Zur Aschenabscheidung ist der Ka-
minkanal mit mehreren Staubkam-
mern versehen.

Ruppmann-Farner, Stuttgart (vgl.
Abb. 13).

Die Firma Ruppmann baut einen
StoRofen (ges. geschiitzt) mit (berge-
bautem flachen Brennraum, der den
SchweiBherd und einen Teil des StoR-
herdes iberdeckt, und fihrt die Gleit-
schienen der Blécke so hoch, daB eine
Flammengabelung méglich ist. Im Ge-
gensatz zu den &ndern Oefen ist kein
gesonderter Brennraum  vorgesehen,
sondern der SchweiRherd [und ein Teil
des StoRherdes sind als Brennraum aus-
gebildet. Durch senkrecht bzw. steil-
schrag wirkende Brenner ist eine Flam-
menfihrung auf den SchweiBherd oder
mehr auf den StoBherd hin mdglich.
Von den Wénden ist nur die Stirnwand
leicht luftgekuhlt. Die Kuhlluft wird
als Zusatzluft den Brennern zugefiihrt.
Zur Aschenfiihrung sind unter den Gleit-
schienen mehrere Querkandle als Ab-
satzraum vorgesehen.

Berg & Co., Bergisch-Gladbach (vgl. Abb. 14).

Die Firma Berg & Co. baut einen WalzwerksstoR-
ofen mit sehr flachem, bis Uber die dritte Ziehtur
ragendem Verbrennungsraum und senkrechtem Bren-

ner. Um eine Unterbeheizung der
Blocke zu erreichen, ist ein Zusatz-
verbrennungsraum am vorderen

-rd. 30000

Kohlenstaubgefeuerte Wéarmaéfen.

Abbildung 13.
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Staubgefeuerter StoBofen (Ruppmann-Earner).

Abbildung 14. Walzwerksofen von Berg & Co., Berg.-Gladbach.

dient eine Abschrdgung des Brennraumes zur Stirn-
wand hin, von der aus sich Asche, staubférmig oder
flissig, entfernen 1aRt. AuBerdem hat der Kamin-
kanal eine grole Aschenkammer.

Gako-Gesellschaft, Essen (vgl. Abb. 15).
Die Gako-Gesellschaft baut einen StoRofen nach
dem Vorbild amerikanischer Oefen mit ganz flach-

Abb. 15. Staubgefeuerter StoBofen mit Zusatzbrennern (Gako).

Ende des StoRherdes geschaffen, der unter den Gleit-
schienen eine Kohlenstaubflamme entwickelt.  Als
Brenner wird der bekannte Bergsche Prallbrenner
verwendet, bei dem sich Staub und Luft an einem
eingebauten Kegel brechen und hohlzylinderartig
in den Brennraum strémen. Zur Aschenabfiihrung

XX .47

schraggestellten, auf den Schweilherd gerichteten
Brennern; der Brennraum ist zur Aschenabschei-
dung tief nach unten gezogen. Ein Zusatz-Verbren-
nungsraum wirkt von oben mit einer gleichfalls
flach-schréggestellten Flamme auf den Stof3herd. Die
Flammenrichtung 148t sich durch bewegliche Disen,

105
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die Staubzufuhr durch eine regelbare Staubzuteilung
verdndern. Die Sekundérluft wird, wie bei Dampf-
kesseln vielfach angewendet, durch Zusatzéffnungen
im Brennraum zugegeben.
Zusammenfassung.

Zusammenfassend kann Uber die Entwicklung
der Kkohlenstaubgefeuerten Warmdéfen in deutschen
Walzwerken gesagt werden, dal8 sich ihre Zahl lang-
sam steigert und eine weitere Steigerung zu erwarten
ist. Rein baulich haben sich die StoRtfen im letzten
Jahr mehr und mehr nach dem Vorbild amerikanischer
StoRoéfen entwickelt, die mit flachem Verbrennungs-
raum und wagerechten oder flach-schraggestellten
Brennern arbeiten. Es Uberwiegt aber noch die Zahl
der StoRofen, die in einem grofRen, h&ufig domartig
ausgebildeten Brennraum senkrechte Brenner ver-

Forméanderungsfahigkeit verschieden legierter Stahle in der Wéarme.

47. Janrg. i\ir. zu.

wenden. Die wirtschaftlichen Aussichten der Um-
stellung auf Staubfeuerungen sind fir Wéarmdofen in
Walzwerken gut, da groRBe Mengen minderwertigen
Kohlengruses oder Braunkohlenbrikettabfélle und
Braunkohlenstaub zur Verfiigung stehen.  Einige
Warmofenarten, die Staubfeuerungen bisher noch
wenig verwenden, wie Gliihdfen und Feinblechofen,
folgten dem Beispiel der auf Staub umgestellten
StoRdfen in groRerer Zahl. Das Kohlenstaubmahl-
wesen hat eine ziemliche technische Vollkommenheit
erreicht, und man geht vielfach mehr und mehr zu
groen Gesamtanlagen (ber, ein Bestreben, das da-
durch verstarkt wird, daB groRe Montankonzerne
der Staubfeuerung als einer Absatzmdglichkeit fur
minderwertige Brennstoffe Beachtung schenken.

(SchluB folgt.)

Die Formanderungsfahigkeit verschieden legierter Stahle in der Warme.
Von E. Houdremont und H. Kallen in Krefeld.

(Statische und dynamische Verfahren zur Ermittlung der Formanderungsfestigkeit.

EinfluB der verschiedenen

Legierungselemente in geringen und hohen Gehalten und der Probenform.)

bei den durch die technischen Warmform-
anderungsvorgange gestellten Bedingungen finden
sich im Schrifttum noch wenig Angaben. Man ist
groRtenteils darauf angewiesen, an Hand praktischer
Betriebserfahrungen ein Bild Giber die Formanderungs-
fahigkeit der einzelnen St&hle bei den verschiedenen
Temperaturen und Formanderungsgeschwindigkeiten
zu gewinnen.

In den letzten Jahren sind verschiedentlich Ver-
suche unternommen wordenl), durch reine Labora-
toriumsversuche diese Verhdltnisse n&her zu er-
forschen. Als Grundlage dienten statische und dyna-
mische ZerreiR- und Verdrehungsversuche. Bei
allen diesen Ergebnissen fehlt eine gleichzeitige Er-
fassung von Forménderungswiderstand und Form-
&nderungsgeschwindigkeit und insbesondere die An-
passung der Geschwindigkeit an die bei technischen
Vorgangen herrschenden Bedingungen.

Bekanntlich ist die Formé&nderungsgeschwindig-
keit von wesentlichem EinfluR auf den Formé&nde-
rungswiderstand?, zu dessen laboratoriumsmaRiger
Erforschung Siebeid ein dynamisches Warmbiege-
verfahren verwendete. Unter bestimmten Voraus-
setzungen gestattet dieses Verfahren die Erfassung
von Forménderungsarbeit, -widerstand und -ge-
schwindigkeit, wobei die Forméanderungsgeschwindig-
keit der beim Walzen auftretenden Geschwindigkeit
nahezu entsprechend gewahlt werden kann.

Ueber das Verhalten verschieden legierter Stahle

4 A. Sauveur: Trans. Am. Inst. Min. Met. Engs.

70 (1924) S. 3; vgl. St. u. E. 44 (1924) S. 1184. Kotara
Honda: J. lIron Steel Inst. 109 (1924) S. 313; vgl.
St. u. E. 44 (1924) S. 1117. Evermanns: lron Age 114
(1924) S. 1270. F. Ko6rberund J. B. Simonsen: Mitt.
K.-W .-Inst. Eisenforsch. 5 (1924) S. 21. Henry: Comptes
rendus 179 (1924) S. 761.

2) G. Liss: Nutzarbeit des Walzvorganges; St. u. E.
42 (1922) S. 689/97. E. Siebei: Ber. Walzw.-Aussch.
V. d. Eisenh. Nr. 28 (1923). F. Korber und J. B.
Simonsen: a. a. O

3) E. Siebei: St. u. E. 44 (1924) S. 1675/8.

Der Wert einer derartigen technologischen Probe
ist von grofer Bedeutung, da zur Beurteilung aller
oben genannten Charakteristiken der verschiedensten
Werkstoffe Versuche bei Raumtemperatur nicht
genugen und der WarmzerreiBversuch wegen der
moglicherweise auftretenden Kkritischen, nicht fai-
baren Geschwindigkeiten (Rekristallisationsgeschwin-
digkeit, Verfestigungen) nur ein &uBerst unvoll-
kommenes Bild ergibt. Bei einzelnen Metallen ist
sogar bereits bei Raumtemperatur der gewohnliche
ZerreiBversuch mit grofRer Unsicherheit behaftet,
da die normale ZerreiBgeschwindigkeit schon bei
dieser Temperatur ins Gebiet der Rekristallisations-
geschwindigkeit fallt. So ergaben Versuche an Blei4
bei verschiedener Ausflihrung des statischen Zerreil3-
versuchs (Geschwindigkeit 1: 3) bei Raumtemperatur
in den Ergebnissen Unterschiede bis zu 26 %. Diese
Unterschiede sind in der hohen Rekristallisations-
geschwindigkeit von Blei bei Raumtemperatur be-
grindet. Aehnliche Verhéltnisse liegen bei allen
Stahllegierungen bei hohen Temperaturen vor (Zah-
lentafel 1). Will man hier Klarheit schaffen, so ist es
Grundbedingung, einerseits Versuche unter praktisch

Zahlentafel 1.
festigkeit bei

Vergleichende Warmzerreil3-
verschiedener ZerreiBgeschwin-

digkeit. Temperatur 800 °.
Bei normaler
ZerreiB- .
Stahlart gelfg?twl/nodnlg- Bei Daucrbelastung
1 min
kg /mm2 kg/mm2
12-%-Chromstahl 15,2 9,5 nach 10 min
10-% -W olframstahl 15,1 105 ., 15 ,,
Schnelldrehstahl . 17,5 12 25
Chrom-Nickel-Wolf-
ram-Stahl, hoch-
legiert .. 475 22 ., 25 @

4) E. Houdremont und H. Kallen: Z. Metallk. 17
(1925) S. 128.
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Zahlentafel 2. Vergleichende Festigkeitszahlen
aus ZerreiBversuch und Biegeversuch.

Normale (statische) Prifgeschwindigkeit.

Ab- p
Werkstoff messung
mm [J]
Bl i 10 15 15
Aluminium. . 10 10,7 10,5
Kupfer. s 10 21,8 21,1
Kohlenstoffstahl, 0,12 % C 10 38,5 37,5
0,85 % C 10 62 60,5
Chrom-Nickel-Stahl :
0,15% Cr, 2 % Ni . 20 54 54,5
0,15% Cr, 3,5% Ni . 20 66 67
0,15 % Cr, 4,5% Ni . 20 69 72,5

statischer Belastung durchzufiihren und anderseits
die Verhdltnisse bei bestimmten erfalbaren Form-
anderungsbedingungen zu ergriinden.

Die hierbei erzielten Ergebnisse wdirden eine
Licke in den heutigen Werkstoffkenntnissen aus-
fullen und eine Grundlage darstellen fiir die Beur-
teilung von Konstruktionswerkstoffen, die dyna-
mischen Beanspruchungen bei hohen Temperaturen
ausgesetzt werden, sowie fiir die Erfassung des bei
technischen Formé&nderungsVorgédngen auftretenden

Formé&nderungsféhigkeit verschieden legierter Stahle in der Wé&rme.
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Zahlentafel 3. EinfluB der Probenabmessung auf
den Formé&nderungswiderstand.

Stahl mit 0,15% 0,
0,10 % 0 0,6 % Cr 075 % C
Ab- Ab-
messung Kf messung Kf Abmessung Kf
mm [J] mm [p mm [J]
45) 57 B _ 45) 79,8
66) 58 65) 61,5 65) 79,5
8 56 8 60,8 8 77,2
10 55,8 — - 10 7
12 55,8 12 61 12 78,2
8 X 12 flaohkt. 74
12 x 8 hochkt. 78,6

Es wurden statische Biege- und ZerreilRversuche bei
Raumtemperatur ausgefuhrt und der Forménderungs-
widerstand kfaus der Héchstlast beim Zerreiversuch

(KE= )5)} und aus der Biegearbeit kE= A (Vd =

verdrangtes Volumen) bestimmt. Die bei den ein-
zelnen Verfahren und Werkstoffen erzielten Werte
gibt Zahlentafel 2 wieder.

Die statischen Versuche (geringe Versuchsge-
schwindigkeit) lassen eine gute Uebereinstimmung
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0 —-- 0 » 77
/ ’ S 1 zwischen Biege- und Zerreil3-
YO V JQI . verfahren erkennen.
\ S AuRerdem wurden dyna-
__5/ "SL mische Biegeproben verschie-
30 S— k gep
Xl L dener Abmessungen bei Raum-
X temperatur vorgenommen. Die
20 N s Ergebnisse sind aus Zahlen-
NJ tafel 3 zu entnehmen. Die
Uebereinstimmung ist auch
0 200 600 300 7000 700 000 300 7000 7700 hier, selbst bei den verschie-
Temperaturm denen Versuchsbedingungen,

Kraftbedarfs., der in unmittelbarer Beziehung zum
Forménderungswiderstand steht. Wé&hrend der sta-
tische Versuch als ZerreiRversuch praktisch ausfihrbar
ist, dirfte in dynamischer Hinsicht das dynamische
Biegeverfahren sehr geeignetsein, Klarheit zu schaffen.

Um den Genauigkeitsgrad dieses Verfahrens zu
erproben, wurden verschiedene Vorversuche gemacht.

zufriedenstellend, so daBR keine Bedenken Vorlagen,
die Biegeprobe als Grundlage fiir die Bestimmung
der Warmforménderungsfestigkeit zu wabhlen, ins-
besondere da mit Ausnahme von Stahl 1 stets Proben

Die 4- und 6-mm-Proben wurden mit einem

10-mkg-Schlaghammer geschlagen, die mit

einem 75-mkg-Schlaghammer.

Gbrigen
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4. Zusammensetzung

Zahlentafel
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derselben Abmessungen (12 mm [p) gewé&hlt wurden.
Die zur Untersuchung verwendeten Stahlarten
gibt Zahlentafel 4 wieder.

Die Proben wurden in einem Ofen, dessen Rohr-
ende auf dem AmboR des Schlaghammers mindete,
auf die jeweilige Temperatur gebracht und Zi st auf
dieser Temperatur gehalten. Die Zeit von der Ent-
nahme der Proben aus dem Ofen bis zur Verformung
betrug 4 bis 5 sek. Der in dieser Zeit eintretende
Temperaturabfall wurde jeweils berticksichtigt. Die
Versuchsergebnisse gehen aus Zahlentafel 4 und
Abb. 1 bis 5 hervor.

Die Werte fiur Stahl la und Ib sind einer frilheren
Versuchsreihe entnommen. Infolge der Kkleineren
Probenabmessung und der verschiedenen Form-
&nderungsgeschwindigkeiten sind die Ergebnisse nicht
ohne weiteres mit den anderen vergleichbar. Die
Reihen la und Ib heben indessen nochmals deutlich
den EinfluR der Verformungsgeschwindigkeit auf
den Forménderungswiderstand hervor und sind
deshalb mit aufgefiihrt. Gleichzeitig zeigen die Ver-
suche, wie durch Aenderung der Probenform bei
gleichen Fallhthen des Hammers bereits Unter-
schiede in der Versuchsgeschwindigkeit erzielt werden
konnen.

Die Anordnung der untersuchten Stéhle in Zahlen-
tafel 4 entspricht dem steigenden Formanderungs-
widerstand bei einer mittleren Schmiedetemperatur
von 950°. Bei dieser Temperatur ist der Einflul}
von Kohlenstoff, Mangan und Nickel bei niedrigen
Gehalten sehr gering. Die niedriglegierten Chrom-
Wolfram-Stéhle weisen bereits eine leichte Steigerung
des Formdanderungswiderstandes auf, die bei héheren
Temperaturen nicht mehr so sehr in Erscheinung
tritt. Die austenitischen Stéhle 10 und 11 zeigen
einen flachen Verlauf der Temperaturwiderstands-
kurve. Sie besitzen bei héheren Temperaturen eine
verhaltnismaRig hohe Formanderungsfestigkeit. Diese
geringe Abnahme durfte ihren Grund in der geringen
Rekristallisations- und der hohen Verfcstigungs-
fahigkeit des Austenits haben6). Erst bei 1150° wird
bei 12prozentigem Manganstahl und 25prozentigem
Nickelstanl  die  Rekristallisationsgeschwindigkcit
gleich oder groRer als die Formanderungsgeschwindig-
keit, wie dies an Hand von Proben, die vom Schlag-
hammer direkt in Wasser geschlagen wurden, fest-
gestellt werden konnte. Abb. 6 zeigt die Makroauf-
nahme einer bei 1150° geschlagenen und rekristalli-
sierten Probe. Bei 1050° konnte noch keine Rekri-
stallisation festgestellt werden.

Die meisten Stahle weisen im Umwandlungsgebiet
Unregelmé&Rigkeiten in der Kurve der Forménderungs-
festigkeit auf, die zwanglos durch die Auflésung
der Karbide und die Umwandlung des Eisens sowie
durch Unterschiede in der Rekristallisationsfahigkeit
von a- und y-Eiscn zu erklaren sind. Auf diese Er-
scheinung bei praktisch karbidfreiem, sogenanntem
Weicheisen wie Stahl 1 ist bereits in einer fritheren Ar-

6) Auf die geringere Rekristallisationsfahigkeit auste-

nitischer Stahle, insbesondere austenitischer Chrom-
Nickel-Stahle, haben bereits Schottky und Jungbluth
hingewiesen. Kruppsche Monatsh. 4 (1923) S. 197.
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Abbildung 6.

beit? hingewiesen worden. Auf das Verhalten der
Karbide sind augenscheinlich auch die Unregelmagig-
keiten in den Kurven der austenitischen Stéhle 10, 11
und 13 zuriickzufahren. Diese Stahle erfahren bei

X 500

Abbildung 7. Schnellstahl im GuBzustande.

Temperaturen von 650 bis 800° eine gewisse AnlaR-
wirkung, die sich auch in einer Erhéhung der Brinell-
hérte um rd. 100 Einheiten nach dem Anlassen bei
diesen Tempera-
turen dulert.

In beson-
ders deutlicher
Uebereinstim-
mung mit der
Praxis stehen die
Ergebnisse  der
Versuche mit den
Stahlen 12, 13,
14 Diese Stahle
sind bekanntlich
schwer schmied-
und walzbar, was
in den Zahlen
des Forménde-
rungswiderstan-
dessehr deutlich
in Erscheinung tritt, wobei wiederum in Ueberein-
stimmung mit der praktischen Erfahrung der 12pro-
zentige Chromstahl von diesen drei Stdhlen am
leichtesten verformbar ist. Schnelldrehstahl und

7 E. Houdremont und H. Kallen: Ber. Werk-
stoff-Aussch. V. d. Eisenb. Nr. 72 (1925).

Abbildung 8.

rasch abgekihlt.

Forménderungsfahigkeit verschieden legierter Stéhle in der Wé&rme.

Probe bei 1150° geschlagen und rekristallisiert.

Schnellstahl, 75% bei 1100° gestaucht,
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hochprozentiger Chrom-Nickel-Wolf-
ram-Stahl zeigen bei der gewéhlten
Geschwindigkeit nahezu gleichen
Forméanderungswiderstand, verhal-
ten sich aber bei geringerer Form-
&nderungsgeschwindigkeit, z. B. der
normalen ZerreiBversuchsgeschwin-
digkeit von rd. 2 min Dauer, sehr
verschieden. Zahlentafel 5 gibt die
Werte fir kf bei den beiden Stahlen
unter den verschiedenen Bedingun-
gen wieder.

Bei gleichem dynamischen Form-
&nderungswiderstand  bei  beiden
Stéhlen ergibt der ZerreiBversuch
erhebliche Unterschiede. Der Grund hierfir ist wahr-
scheinlich eine hohere Rekristallisationsgeschwindig-
keit des Schnelldrehstahles 14 gegeniiber Stahl 13,
die bereits beim ZerreiBversuch deutlich in Erschei-
nung tritt. Stahl 13 erleidet bei der normalen Zer-
reiBgeschwindigkeit noch eine recht erhebliche Ver-
festigung gegeniber Schnellstahl, was auch durch
die unterschiedliche Querschnittsverminderung, z. B.
Schnellstahl bei 800° 90 % gegeniiber 44 % beim
Chrom-Nickel-Wolfram-Stahl, bekraftigt wird.

Ebenso bestétigt sich diese Anschauung durch
den in Zahlentafel 1 aufgefiihrten verh&ltnisméaRig
viel starkeren Abfall der Festigkeit beim Dauer-
zerreiBversuch des Chrom-Nickel-Wolfram-Stahles
gegenlber dem normalen Zerreiversuch im Vergleich
zu den &hnlichen Verhdltnissen beim Schnellstahl.

Bei Schnellstahl kann man daher durch lang-
sameres Walzen eine Verminderung des Forménde-
rungswiderstandes erreichen, was bei Stahl 13 nur
in viel geringerem MaRe der Fall sein wird.

Es kann auch der direkte Nachweis erbracht
werden, daB beim WarmzerreiRversuch von normaler
Geschwindigkeit Stahl 14 keine Verfestigung erfahrt

X 200

Abbildung 9.
Behandelt wie Abb. 8 bei 1000° aus-
gegliht.

im Gegensatz zu Stahl 13. Tr&gt man ndmlich die
auf den jeweiligen Querschnitt F berechnete Span-
nung beim ZerreiBversuch in Abhangigkeit von

F
In . auf (FO Anfangsquerschnitt), so wird eine
Verfestigung in einem Ansteigen der Spannungslinie
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Zahlentafel 5. Formanderungswiderstand der
Schnelldrehstahle 13 und 14 unter verschie-
denen Versuchsbedingungen.

Chrom-Nickel -Wolfram-

Schnellstahl 14 Stahl 13

Temperatur Dynamischer Dynamischer

Zerrei3- Biegever- Zerreil3- Biegever-

versuch kf such kf versuch kf such kf
oC kg/mm2 mkg/mm2 kg/mm2 mkg/mm2
800 17,5 55 47,5 52
850 16 47 41,4 43,5
900 12 42 33 40

zum Ausdruck kommen, wogegen sonst ein anndhernd
wagerechter Verlauf der Linie erfolgt. Wie Abb. 10
zeigt, verlauft die Linie von Schnellstahl 14 praktisch
parallel der Abszissenlinie, wéhrend Stahl 13 eine
Verfestigung deutlich erkennen 1a8t. Chromstahl 12
verhélt sich wie Schnellstahl.

Infolge der Eigentimlichkeit des Guf3gefliges von
Schnelldrehstahl gelang es, den Nachweis zu erbringen,
dafl hingegen bei dynamischen Schmiedegeschwin-
digkeiten Schnellstahl nicht rekristallisiert. Schnell-
stahl weist im GuRzustand drei verschiedene Geflige-
bestandteile auf (Abb. 7): das Eutetikum, Misch-
kristalle, die um dasselbe angeordnet sind, und eine
Art sorbitischen Bestandteils. Infolge dieses ver-
schiedenartigen Aufbaues konnte man nach 75pro-
zentiger Stauchung unter einem Schmiedehammer
bei rd. 1100° und darauffolgender schneller Abkih-
lung noch deutlich gestrecktes Geflige beobachten,
das nach dem Ausglihen bei 1000° und gleicher
Abkihlung wie vorher verschwunden war [Abb. 8
und 98)]. Es zeigen sich in Abb. 9 nur noch die zeilen-
formig angeordneten Karbide; das Grundgefuge ist
homogen. Im Gufzustand lieB sich Schnellstahl
auch bei 1100° bei der gewéhlten Geschwindigkeit
unter dem Fallhammer nicht biegen. Es muften
kleine Schlage mit Zwischenerwérmungen stattfinden,
was ebenfalls mit der praktischen Erfahrung Cber-

8) Die Abbildungen stammen aus einer von

H Lassek auf Veranlassung des Verfassers ausge-

fihrten Avrbeit.

Alfred Krupp.

47. Jahrg. Nr. 20.

einstimmt, daR im GuRzustand nur leichte Form-
anderungen dem Werkstoff aufgezwungen werden
konnen, wahrend einmal verformter Werkstoff weitere
Formanderungen entsprechend leichter vertrégt.
DaR bei den Stadhlen 13 und 14 — dasselbe gilt
fiir 60prozentige Nickelstahle — gerade die Rekristalli-
sationsgeschwindigkeit von EinfluR sein muf, geht
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A bbildung 10.

Verfestigung beim W armzerreiBversuch

auch daraus hervor, da nach erfolgter Zwischen-
warmung stets gunstigere Warmforménderungs-
bedingungen vorherrschen, wahrend der Temperatur-
abfall beim Schmieden und Walzen allein keine Er-
klarung hierfir ergibt.

Zusammenfassung.

Zur Kennzeichnung der Stdhle bei hohen Tem-
peraturen sind einerseits statische Versuche zwecks
Erfassung der sogenannten Kriechgrenze, anderseits
dynamische Formgebungsversuche unter Berlick-
sichtigung der Forméanderungsgeschwindigkeit aus-
zufiihren.  Vorliegende Versuche unter Benutzung
des WarmbiegeVerfahrens beweisen die Eignung
dieses Verfahrens zur Erfassung der in der Praxis
vorliegenden Forménderungsbedingungen. Sie sind
Uberall mit vorhandenen Einrichtungen (Kerbschlag-
hammer) durchfiihrbar, und es ist mdglich, durch
Aenderung des Bérgewichts, der Fallhéhe und der
Probenform weitgehende Veranderung der Versuchs-
bedingungen zu schaffen.

Alfred Krupp
(Nach Wilhelm Berdrows Lebensbeschreibung Alfred Krupps).)

I jie Geschichte der Essener GuRstahlfabrik und

damit die Taten Alfred Krupps sind in vielen
Buchern beschrieben worden und bedirfen hier
keiner ausfuhrlichen Darstellung mehr. Kurz sei
wiederholt, dal es schon vor dem Tode Friedrich
Krupps gelungen war, einen brauchbaren GuRstahl
zu erschmelzen. Der junge Alfred Krupp stellte die
Erzeugung auf eine solide Grundlage und fihrte
seinen Stahl besonders fir Gerberwerkzeuge ein.
Dann erschlof er sich das Gebiet der Miinztechnik.
Nacheinander fertigte er Munzstempel, Miinzwalzen

und schlieBlich ganze Munzwalzwerke an. Nach
1) Berdrow , W ilhelm: A lfred K rupp

M it 48 Bildtaf. in K upfertiefdruck u 11 Faksimile-

W iedergaben. Berlin: Reimar Hobbing [1926], 8. _

Vgl st. u. E. 47 (1927) s. 287.

(2 Bde

manchen Versuchen gelang es ihm, mit seinen Walz-
werken auch in der Schmuckwarenindustrie festen
FuB zu fassen. Den GroRabsatz in Gufstahl begrun-
dete er durch die Lieferung von Radwellen fur
Dampfschiffe. Die Einflhrung der Eisenbahnen in
Deutschland brachte ihm ein neues Absatzfeld. Er
begann mit der Herstellung von Achsen und ge-
schweiten Radreifen und errang durch die Er-
findung der nahtlosen Reifen eine Monopolstel-
lung. Den letzten und groten Erfolg endlich
brachte ihm die Anwendung des Gufistahls im Ge-
schiitzbau.

So sieht die Welt Alfred Krupp auf der Biihne
tes Lebens von Erfolg zu Erfolg schreiten, bis er
endlich als Kanonenkiinig in majestétischer Einsam-
keit auf dem Hugel Uber der Ruhr thronend sein
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miides Haupt zum ewigen Schlafe neigt und zu
seinen ehrsamen Vorfahren eingeht. Wir aber
forschen weiter nach den tieferen Ursachen dieses
beispiellosen Erfolges, nach den IrrungenundKémpfen,
die jeder Mensch durchmachen muf3, und die um so
groRer zu sein pflegen, je herrlicher die Siege sind.

Wie konnte sich der vom Lehrerstandpunkt aus
gesehen nur maRig begabte und nicht besonders
strebsame Quartaner Alfred Krupp zu einer solchen
einzigartigen GroRe entwickeln? Seine Gesundheit
blieb bis zu seinem Ende recht schwach und hinderte
ihn an der Arbeit. Sein AeuReres, die Ubermafig
lange Gestalt und der kleine Kopf, war auffallend,
aber nicht imponierend. Dadurch war er schon
gegenuiber einer Erscheinung wie August Borsig
unterlegen. Auf seine Kleidung sah er, wie die meisten
vielbeschaftigten Leute, wenig. Die Gabe der Rede
war ihm nicht gegeben, sogenannte gesellschaftliche
Talente besall er nicht. Festlichkeiten blieb er fern.
Me spielte er im Kreise seiner Fachgenossen eine
Rolle. Zu den anderen rheinischen Industriellen hatte
er keine Beziehungen. Das Odium der liberalen Ge-
sinnung hing ihm an. Zum groRen Kaufmann war
er nicht geschaffen, dazu fehlte ihm besonders der
Erwerbssinn.  Auch sein aufbrausendes Wesen, seine
Unfahigkeit, tatséachlich oder vermeintlich erlittenes
Unrecht bis zum Tage der Abrechnung still zu er-
tragen, erschwerte ihm sein Fortkommen.

Er hat keine hervorragenden Lehrer gehabt, die
den Keim hoher Gedanken und groRRer Taten in seine
Seele zu versenken verstanden. Wenn er auch ge-
legentlich bei erfahrenen Verwandten Belehrung in
kaufménnischen Fragen einholte und besonders den
Rat seines Oheims Karl Schulz dankbar anerkennt,
haben diese doch keinen EinfluR auf sein Vorwarts-
stirmen ausgelibt. Seinen langjahrigen Geldgeber,
den mahnenden und hemmenden Alexander Sélling,
schittelte er ab, als er die ersten Erfolge errungen
hatte.

Die Tatsache, dal? Alfred Krupps Bruder Arthur
auch zum GroRindustriellen emporgestiegen ist, hat
Vergleiche der Briider Krupp mit den Siemens nahe-
gelegt. Der Gewinn, den Alfred Krupp aus der Bern-
dorfer Fabrik gezogen hat, ist stark Uberschétzt
worden. Die Beziehungen zwischen den verschieden
veranlagten Bridern, dem heiteren Wiener, der es
schon bald zu einer gesicherten Stellung brachte,
und dem ernsten, zeitlebens schwerringenden Nord-
deutschen, waren nie sehr innig. Noch weniger ver-
stand sich Alfred Krupp mit seinem zweiten Bruder
Friedrich. Dieser hatte mit dem Vornamen des
Vaters dessen Fehler geerbt: das Unstete in der Arbeit,
den Mangel an Beharrlichkeit, das Interesse fur dem
Beruf fernliegende Dinge und eine gewisse person-
liche Eitelkeit. Seinen vom Vater ererbten Erfinder-
geist richtete er nicht, wie sein Bruder Alfred, auf
das Zundchstliegende, sondern auf Ideen, fir die
seine Zeit nicht reif war, beispielsweise auf den Auto-
bau. Mit diesem Manne konnte und wollte Alfred
Krupp nicht zusammen arbeiten, und er stellte ihn
kalt. Allerdings sorgte er nach wie vor briderlich
fur ihn.

Alfred Krupp.
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Auch seine Vaterstadt Essen konnte ihm, dem
Techniker, nicht viel Anregung bieten. Trotz Dinnen-
dahls Werkstatt und der umliegenden kleinen Kohlen-
gruben war Essen damals noch ein Landstadtchen.

Und was ererbte das Patenkind der Herren Kechel
von Kechlau, jener zweifelhaften fremdlandischen
Artillerieoffiziere und GuRstahlerfinder, von seinem
Vater? Zerrittete Vermdgensverhaltnisse und einen
untergrabenen geschéftlichen und gesellschaftlichen
Kredit, also weniger als nichts. Das entschleierte
Geheimnis der Herstellung des echten englischen
GuBstahls konnte dieses Minus nicht ausgleichen.
Den teuren GuBstahl, der wegen seines hohen Preises
nur fur wenige Zwecke in Frage kam, konnte man
nach der Aufhebung der Kontinentalsperre wieder
aus England beziehen, und zwar billiger und besser.
Auch war Friedrich Krupp nicht der einzige Guf3-
stahlhersteller oder Gufstahlerfinder auf dem Fest-
land; insbesondere hatte er mit dem Wettbewerb
der staatlichen und privilegierten GuRstahlfabrik
in Eberswalde zu rechnen.

Durch Alfred Krupps Leben zieht sich der un-
selige Kampf zwischen ihm und der preuf3ischen
Regierung in Berlin hindurch. Auf der einen Seite
der Privatunternehmer, auf der anderen der Buro-
kratismus von Gottes Gnaden. Auf der einen der
vorwartsdréangende Rheinlander, auf der anderen der
jeder von ,,unten*“ kommenden Anregung unzugang-
liche Ostelbier. Die Berliner Minze bestellte ihm
noch immer keine Minzwalzen, als nicht nur die
meisten anderen deutschen Miinzen, sondern sogar
Wien, Paris und London Krupps Walzen schon be-
nutzten. Aehnliches wiederholte sich dann bei den
Eisenbahnachsen und Radreifen. Als schlief3lich
die preuBische Staatsbahn nicht mehr umhin konnte,
zu GuBstahlradreifen Uberzugehen, versuchte der
Minister wenigstens die Lieferung den Wettbewerbern
Krupps zuzuschieben. Es ist bekannt, dal Krupp
auch mit seinen GuRstahlgeschiitzen zuerst im Aus
lande Beachtung und Absatz fand. Seine Beziehungen
zur preullischen Heeresverwaltung blieben dauernd
getribt. Als Krupp dem Kriegsministerium seine
Gewehrlaufe aus Gulstahl zur Prufung Ubersandte,
erhielt er die ablehnende Antwort, dal das bisher
verwendete Material genlige und deshalb kein Bedarf
flr GuRstahl vorliege. Die Antwort war vom Stand-
punkt ,beschrankten Beamtengeistes* aus durch-
aus richtig. Als dannDreyse bald darauf das neu-
zeitliche Infanteriegewehr schuf, und man zu Guf3-
stahllaufen Ubergehen mufite, ernteten andere GuR-
stahlwerke die Friichte der Erfindung. Krupps Probe-
geschiitz blieb jahrelang unbeachtet in Berlin liegen,
ehe es geprift wurde. Das Prifungszeugnis schlof3
das Allgemeine Kriegsdepartement mit den Worten:
»ES konnten keine Kosten auf Versuche verwendet
werden, die voraussichtlich fur die Praxis keinen
Erfolg haben werden.” Diese Ansicht wurde bald
darauf durch die allgemeine Einfilhrung der gezogenen
Geschiitze widerlegt. Aber damit sahen die Berliner
Generale noch lange nicht ein, dafl ihnen ein weit
Uberlegener Kopf gegeniiberstand. Die Widerstande
gegen das Hinterladegeschitz, die Verstéandnislosig-
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keit, mit denen die Fachleute den Anforderungen des
Gulstahls gegenuberstanden, die Kampfe Krupps
gegen die Ausrlstung der deutschen Marine mit
minderwertigen englischen Geschiitzen, die Wider-
stéande bei der Neubewaffnung der Feldartillerie sind
gleichfalls auf den Dinkel der damaligen Amts-
stellen zuriickzufihren, die einen Privatmann weder
als Geschitzlieferer noch als Geschiitzkonstrukteur
anerkennen wollten.

Auch dem Berliner Handelsministerium blieb
die Bedeutung des Kruppschen Unternehmens lange
verschlossen. Die Versuche seiner Jugendzeit, eine
staatliche Unterstiitzung zu erlangen, scheiterten.
,.Der Staat beteiligt sich nicht an Fabriken®, war die
Antwort des groBen Beuth. Als dann die GuRstahl-
fabrik aus eigener Kraft aufbliihte, verschlang die
Erweiterung selbst die Gewinne der besten Jahre,
und die Geldverlegenheit blieb bestehen. Was Beuth
vielleicht noch nicht voraussehen konnte, die Ent-
wicklungsmoglichkeit der Fabrik, das sah Handels-
minister v. d. Heydt mit eigenen Augen. Und doch
rihrte er fir Kiupp keinen Finger; es sei denn, um
ihm zu schaden und Kleine Verletzungen seiner Be-
amteneitelkeit an Krupp und dessen Unternehmen
zu réchen. Kurz, Krupps Lebensheschreibung ist
eine einzige Anklage gegen den preul3ischen Beamten-
diinkel und Blrogeist jener Zeit.

Wer die Geschichte der PreufSischen Deputation,
der Vorlauferin des Berliner Patentamtes, kennt,
wird sich nicht wundern, daB sie den Erfin-
dungen Krupps ebenso verstandnislos gegentiberstand
wie allen anderen Erfindungen der Manner seiner
Zeit, die wir heute als die Begriinder der neu-
zeitlichen Technik preisen, und vor deren Geist wir
uns bewundernd beugen. Auf die Loffelwalze erhielt
Krupp zwar im Auslande, aber nicht in Preuf3en ein
Patent. Auf den nahtlosen Radreifen gewéhrte man
ihm in Preuflen nur einen Schutz auf sechs Jahre,
also auf eine zur Einfuhrung der Erfindung ganz
ungeniigende Zeitdauer.

Wenn Krupp alle diese Sorgen und Widerstande
Uberwand, so verdankt er es der Zahigkeit seines
Willens. Lehrmeister waren ihm in erster Linie die
bitteren Erfahrungen seiner Jugend. Seinen Vater
hatte Krankheit friih ins Grab gebracht; er bezwang
mit eiserner Willenskraft seinen schwéchlichen Korper
und erreichte ein hohes Alter. Sein Vater hatte
unstet und schwankend bald dieses, bald jenes Ziel
verfolgt. Er haf’te die ,,Experimente* und warf seine
ganze Kraft auf das eine Ziel. Die Forderung der
GuRstahlfabrik Friedrich Krupp war sein Evange-
lium, an dessen Erfullung er mit der ganzen Zuver-
sicht eines Fanatikers glaubte. Um Politik und Wirt-
schaft kiimmerte er sich nur, soweit sie sein Unter-
nehmen betrafen. Auch seinen Angestellten verbot
er das Politisieren und liebte es nicht einmal, wenn
seine Arbeiter Landwirtschaft betrieben. Im Gegen-
sétze zu vielen GroRindustriellen seiner Zeit benutzte
er die erzielten Gewinne nur zum Ausbau seiner Fabrik.
Den ,,Griindern“, besonders auch den Aktiengesell-
schaften und den Banken, stand er kuhl, ja feindselig
gegentiber.

Alfred Krupp.

47. Jahrg. Nr. 20.

Die Kuhnheit seiner Entschliisse kannte keine
Grenzen. Der Bau des Riesenhammers ,Fritz*,
der in einer flauen Zeit mehr als 600000 Thaler ver-
schlang, erschien der Mitwelt geradezu als Wahnsinn.
Die Erweiterungen seiner Fabrik, der Bau des ersten
Bessemerwerkes auf dem Festlande, die Aufwen-
dungen fir die Geschutzherstellung, besonders die
Anlage der Schiel3platze, die Schaffung einer eigenen
Rohstoffgrundlage, die Bauten und Anlagen auf dem
Higel drohten ihm das Schicksal John Cockerills
zu bereiten.

,.Wen die Hybris gepackt hat, der ist verloren®,
lehrten schon die griechischen Tragddiendichter.
Und doch war Krupp gegen diesen Damon gefeit;
denn Fleil3, Ueberlegung, Sparsamkeit und ein lauterer
Charakter standen ihm schiitzend zur Seite.

Die birgerlichen Tugenden hat er wohl von der
Mutterseite geerbt. In der Jugend stand er tagsiber
im Schmelzbau, und nachts rechnete und zeichnete
er, wenn er nicht auf Reisen war und unermudlich
treppauf, treppab lief, die alte Kundschaft zu bear-
beiten und neue zu gewinnen, um dann abends im
Quartier endlose Aufzeichnungen zu machen oder
lange, sorgenvolle Briefe an die Fabrik zu schreiben.
Von den Beschwerden solcher Geschéftsreisen im
Postwagen kénnen wir uns heute keine Vorstellung
mehr machen. Auch das richtige Verstandnis des
FleilRes dieser Begrunder der Technik geht uns, den
Zeitgenossen der ,.erstklassigen Erfindungen, der
Ueberbiirdung, der Achtstundenschicht, der Sonn-
tagsruhe, des Sechsuhrladenschlusses und des ,,Week-
end“, ab. Bis zum Tode beschéaftigte sich Alfred
Krupp in seinen Gedanken mit seinem Werke. Viele
Bénde voll Aufzeichnungen und Schreiben von ihm an
die Firma sind erhalten. Der Mann, der als Schiler
phrasenhafte Aufsétze verfal3t hatte, zeigt sich darin,
wie besonders in seinen Eingaben an die Regierung
und in seinen bekannten Erlassen an seine Arbeiter,
als ein Meister des Wortes.

Antreibende Kraft und hemmende Vorsicht hielten
sich bei ihm das Gleichgewicht. Nichts warseiner
Sorgfalt zu gering. Zu der klaren Erkenntnis, dal3
jeder Erfolg von Kileinigkeiten abhéngt, ging er
selbst allen Einzelheiten nach. Durchdrungen von
der Bedeutung der Qualitatsfrage fur seine Fabrik
nahm er jede Beanstandung bitter ernst. Bei Nach-
lassigkeit in der Herstellung war er, der sonst so
gutige Chef, unerbittlich.

Bis ins kleinste arbeitete er selbst die Entwurfe
flr seine Maschinen aus und entwickelte sich so trotz
des Fehlens jeder technischen Schulung zum sicheren
Konstrukteur. Auch seine Erfindungen sind weniger
Geistesblitze als Slufen ununterbrochen fortschreiten-
der technischer Erkenntnis.

Sparsamkeit mag bei einem Manne Uberraschen,
der Millionen in seinem Werke verbaute, der fur
Neuerwerbungen geradezu wahnwitzige Preise zahlte
und Vermdgen verschenkte. Und doch war Alfred
Krupp nur groR im GroRen, dagegen kleinlich im
Kleinen. Wie hatte er sonst die Not der Entwick-
lungszeit Uberstehen kdnnen! Meisterhaft lernte er,
sich mit geringen Mitteln begnligen; mit seinen



19. Mai 1927.

hélzernen Maschinen leistete er Prazisionsarbeit.
Fur Luxusbauten auf der Fabrik hatte er nie Ver-
stéandnis. Ein herumliegendes Stuck Stahl und &hn-
liche Verschwendung konnte ihn in Raserei bringen.

Endlich ist die Reinheit seiner Gesinnung zu
preisen. In Krupps Leben gibt es nichts zu verheim-
lichen, es sei denn, um das Andenken seiner Gegner
zu schonen. Sein Egoismus war der einer Mutter, die
fix ihr Kind strebt. Diesem Charakter verdankt es
Alfred Krupp, daB sich trotz aller Gleichgultigkeit,
Verstandnislosigkeit und Anfeindung seitens der Mit-
welt und trotz seiner geringen Anpassungsfahigkeit
doch viele gefunden haben, die auf seine Seite traten
und ihm und seinem Werke halfen. Sein Oheim Karl
Schulz, der Vater des Begriinders der Firma Schulz,
Knaudt & Co., der &ngstliche Alexander Sdlling,
Fritz v. Miller, der sein Gut Metternich fir ihn ver-
pféndete, die Stahlverbraucher Balduin Neesen und
Gustav Jirs, der weitblickende Kolner Bankier
Deichmann, der als erster Krupps Fihrerbegabung
erkannte, der russische General Todtleben, be-
kannt als Verteidiger von Sebastopol, und endlich
der gutige Konig und Kaiser Wilhelm 1. und sein
eiserner Kanzler hatten ihm nicht Vertrauen ge-
schenkt, wenn sie nicht von der Reinheit seiner Ab-
sichten ebenso Uberzeugt gewesen wéren wie von
der Hohe seines Kdnnens. Den beiden letzten Ménnern
verdankt er es, dal er sich schlielich auch bei den
preuBischen Behdrden durchsetzen konnte.

So verstand es Krupp, auch tichtige Mitarbeiter
zu gewinnen. Allerdings unterlief ihm dabei mancher
Migriff. Besonders auf dem Gebiete der Technik,
das er selbst so meisterhaft beherrschte, gelang es
ihm nicht, einen geistesverwandten Stellvertreter
und Nachfolger zu finden: durch eine feste Geschafts-
ordnung suchte er vergeblich das Fehlen einer
wirklich grolRen Personlichkeit auszugleichen. Es
wére aber ungerecht, wilrde man hier seine tiichtigen
artilleristischen Mitarbeiter GroR und Prehn ver-
gessen. Wohl fand er dauernd tiichtige Kaufleute.
Er holte sich diese, stets mehr auf den Charakter
als auf Fachkenntnisse sehend, wo er sie fand. Der
Buchhéandler Meyer, der flotte Papier- und Baum-
wollreisende Haas, der in Krupps Diensten auf-
gewachsene Albert Pieper, der Bankfachmann
Goose, der von ihm hochgeachtete Finanzrat
Jencke von der séchsischen Staatsbahn sind alle
gleich feste S&ulen der Firma gewesen. Alfred Krupp
hat viel vonihnen verlangt, aber auch viel fiir sie getan.

Klar und einfach waren auch seine Beziehungen
zu seinen Arbeitern. Den alten Getreuen, neben
denen er noch selbst am Feuer und an der Schleif-
bank gestanden hatte, blieb er stets ein guter Kame-
rad. Den Tausenden, denen die Fabrik spater Arbeit
gab, fuhlte er sich gleichfalls verpflichtet. Er kannte
aus seiner Jugendzeit im ,,Ahnenschlo3* zu gut die
Sorgen der kleinen Leute. Zu Arbeiterentlassungen
schritt er nur ganz selten in den schwierigsten Zeiten.
Moglichst lieR er trotz des Abratens der Kaufleute
auf Lager arbeiten oder beschaftigte die Arbeiter
bei Erweiterungsbauten. Um das Privatleben seiner
Leute kiimmerte er sich nicht, die Losung der Arbeiter-
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frage sah er nur in der geldlichen Besserstellung der
Leute. Deshalb zahlte er dauernd hoéhere Lohne, als
dem Ublichen Satz entsprach. Als er erkannte, da
Lohnerhéhungen nicht zur Verbesserung der Lebens-
haltung beitragen, wenn sie durch verringerte Kauf-
kraft des Geldes ausgeglichen werden, schritt er zur
Griundung von Konsumanstalten und anderen Wohl-
fahrtseinrichtungen. Als ihn das Alter arbeitsunféhig
gemacht hatte, dachte er an die Not der alten Arbeiter
und beschéftigte sich mit Planen fur die Errichtung
einer Alterssiedlung. Der Gedanke an dieses spater
von seinem Sohne durchgefuhrte Werk war der letzte
seines Lebens. So wurden seine sozialen Grundungen
maRgebend fiir die Arbeitergesetzgebung Bismarcks.

Dall auch er mehr Undank als Dank von der
Arbeiterschaft erntete, bedarf bei der leider oft zu
findenden Einstellung deutscher Arbeiter gegeniiber
dem Arbeitgeber keines Wortes. Die Arbeiterorgani-
sationen und besonders den Sozialismus bek&mpfte er.
,,Die Sozialisten sollen uns verschonen und wie die
Mennoniten einefreiwilligeGesellschaft bilden*, schrieb
er. Wenn man liest, wie damals ein erklarter Sozial-
demokrat in den Werken Uberhaupt nicht geduldet
wurde, darf man nicht vergessen, wieviel leichter
heute die Lebensbedingungen sind. Wieviel weniger
kdrperliche Arbeit steckt heute in einer Tonne Kohle
und Eisen als vor fiinfzig Jahren. Die Fortschritte
der Technik sind zu mindestens drei Viertel der Ar-
beiterklasse zugute gekommen. Vor fiinfzig Jahren
ware es ganz unmdglich gewesen, an die Achtstunden-
schicht auch nur zu denken.

Wer so wie Alfred Krupp dauernd in hartem
Kampfe steht, der trégt an Korper und Geist Narben
davon. Mit 45 Jahren war er schon ein alter Mann.
Ein Mensch, der sich nur mit seinem Werke beschéaf-
tigt, wird bald einseitig. Wer sich in seiner Jugend
zuviel mit Einzelheiten befal3t, verliert den Ueberblick.
Alfred Krupp kannte als einzige Erholung von der
Arbeit nur das Reiten. Der Pferdesport entwickelte
sich dann spater bei ihm zu einer Manie. Er suchte
und fand wohl bei den treuen Pferden die Zuneigung,
die ihm die Menschen nicht zeigten. Fur Kunst hatte
er nie Verstéandnis. Die Geméldegalerie seines
Bruders Friedrich war ihm ein Gespétt. Vergnu-
gungen kannte er nicht, und als er die Mittel hatte,
um sich Erholungsreisen und andere Annehmlich-
keiten zu leisten, war er zu alt, um aus sich heraus-
zugehen. Auch der mit groRen Kosten verbundene
Bau des Représentationshauses auf dem Hdugel
brachte ihm schliel3lich nur Sorgen und VerdruB3, und
er bereute, seine Fabrik durch den Bau zu stark be-
lastet zu haben. Ebenso endete seine Ehe, eine
Liebesheirat, mit einer Enttauschung. Er stieB seine
Gattin ab durch sein schroffes Wesen und durch
kleinliche Norgeleien.

Zu oft hatte er im Leben gegen den Rat der ande-
ren den Weg gewahlt, den er fir richtig hielt, als da
er spater das Urteil anderer ertragen und ihren Rat
befolgen konnte. Mancher Tichtige trennte sich von
ihm oder wurde brisk entlassen, und zu spét sah er
ein, daR gefiigige Untergebene selten tiichtige Werks-
leiter sind.
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Immer den Blick in die Ferne gerichtet, nui
seinen Sternen vertrauend wie ein Schiffer auf
stirmischer Fahrt, hatte er keinen Blick fur die Um-
welt. Jakob Meyers Stahlformgul? erkléarte er fur
Schwindel, und Grusons Bestrebungen, oberflachlich
gehartete Panzer zu schaffen, lehnte er zeitlebens ab.
Auch die Entwicklung des eigenen Werkes ging
schlielflich tber ihn hinweg. Einsam, ruhelos mit
unfruchtbaren Planen und Erfindungen beschaftigt,
die von den Leitern seiner Fabrik kaum noch beachtet
wurden, nur dann und wann im Kreise einiger ver-
trauter Freunde, insbesondere einer ihm lieb gewor-
denen Familie, Ablenkung suchend, verbrachte er
sein Alter, bis ihn der Tod erloste.

Die Bedeutung seiner Taten fur die Technik hat
das ,,Iron and Steel Institute” treffend dahin zu-
sammengefalt, daf er den Stahl in den Maschinenbau
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eingefuhrt und damit dessen Massenverbrauch be-
grindet hat. Sein Leben aber und das, was es mah-
nend lehrt, weil3 ich nicht besser zusammenzufassen
als in die Worte, die ein mittelalterlicher Dichter
dem klugen und méchtigen danischen Kanzler, dem
Grinder Kopenhagens, Erzbischof Absalon als
Grabschrift gewidmet hat. In prunkvollen latei-
nischen Versen feierte er ihn als einen Simson an
Kraft und einen Salomo an Weisheit. Er schlief3t:
Den Schreck der Erde verzehrt nun die Erde; lhr
Méchtigen, bedenkt, was er war, ist und sein wird!

L Absalon hic specie, Samson re, mente Salomon,
Nomine sub trino tres tegit iste lapis.

Terrarum Terror teritur nunc terra, potentes
Adspicite hoc eius esse, fuisse, fore.”

Otto Johannsen.

Der Entwurf eines Berufsausbildungsgesetzes.
Von Eechtsanwalt H. Schoppen in Dusseldorf.

er Entwurf will eine einheitliche Gestaltung
D aller der Fragen schaffen, die mit der Berufs-
ausbildung Jugendlicher irgendwie Zusammenhé&ngen.
Er begeht dabei aber schon im Anfang einen grund-
sétzlichen Fehler. Sein Geltungsbereich soll sowohl
die jugendlichen Arbeiter und Angestellten als auch
die lediglich zu ihrer Berufsausbildung tatigen
Jugendlichen umfassen. Also der grofle Kreis der
ungelernten und angelernten Arbeiter soll hier in
einem Gesetz mit dem der Lehrlinge behandelt
werden. Die gleichen grundlegenden Vorschriften
sollen hier fur beide Gruppen von Jugendlichen
gelten. Das ist unmdglich. In seinem ganzen Wesen
und seiner Art ist das Verhaltnis zwischen Arbeit-
geber und Arbeiter und das zwischen Lehrherrn und
Lehrling voneinander grundverschieden.

Die jugendlichen Arbeiter Uben eine reine Er-
werbstatigkeit aus. Ihr Verhaltnis zum Arbeitgeber
wird danach bestimmt durch den Zweck, Arbeit gegen
Entgelt zu leisten. Deshalb muf} der Arbeitgeber die
ihm zur Verfiigung gestellte Arbeitskraft lediglich
unter dem Gesichtspunkt seines eigenen Nutzens
verwerten; der Arbeiter wird seine Arbeitskraft der
Arbeit zuwenden, die ihm unter dem Gesichtspunkte
des dafiir gewéhrten Lohnes am eintréglichsten er-
scheint. Das gleiche gilt mit geringen Abweichungen
fur die anzulernenden oder angelernten jugendlichen
Arbeiter.

Ganz anders ist das Wesen und der Zweck des
Lehrverhéltnisses. Das Lehrverhéltnis dient nicht
dazu, den Lebensunterhalt durch Arbeit zu erwerben,
sondern es bezweckt den Erwerb bestimmter beruf-
licher Fahigkeiten. Es ist eben ein Ausbildungs-
und kein Arbeitsverhaltnis.

Wahrend bei dem ersteren die Belange der beiden
Vertragsteile, Arbeitgeber und Arbeitnehmer, ein-
ander gegenlberstehen, gehen sie bei dem letzteren
ineinander Uber und decken sich zum grof3ten Teil;denn
beide Vertragsteile, Lehrherr und Lehrling, bezwecken
mit dem Lehrvertrage zunéchst, daR der Lehrling eine
beruflich gute und einwandfreie Ausbildung erhalt.

Aus allen diesen Erwagungen heraus ergibt sich,
dal die Gesichtspunkte und die Grundséatze, die fur
die Arbeiter gelten, nicht auch fiir die Lehrlinge
maRgebend sein konnen. Ein Berufsausbildungs-
gesetz muf} sich daher — ganz abgesehen davon, daf3
begrifflich seine Ausdehnung auf jugendliche Arbeiter
durchaus unverstandlich ist — auf die Lehrlinge be-
schrénken.

Weiter wird aber gefordert werden missen, daf3
die Handlungs- und Burolehrlinge ebenfalls von den
Vorschriften dieses Gesetzes ausgenommen werden.
Es ist an sich schon &uRerst bedenklich, das Aus-
bildungswesen der gewerblichen Lehrlinge in feste
Formen und Regeln hineinpressen zu wollen, die leicht
die Fortentwicklung unseres Berufsausbildungswesens
storen kénnen. Noch weniger ist aber die Ausbildung
des Nachwuchses fur kaufménnische und Biro-
angestellte geeignet, durch starre Bestimmungen
eingeengt zu werden. Denn hier ist noch alles erst
im Werden und Entstehen. Es fehlen praktische Er-
fahrungen in einem nennenswerten Umfange, aus
denen heraus der Gesetzgeber brauchbare Regeln
wirde formen konnen, ohne daR wertvolle Ansatze
im Keime erstickt werden.

Deshalb muB sich das Gesetz auf die Aushildung
gewerblicher Lehrlinge beschrénken, fur die trotz
mancher Verschiedenheiten in der Ausbildung beim
Handwerk und der Industrie eine Reihe gemein-
samer Grundsatze und Bestimmungen aufgestellt
werden kénnen.

Wenn der Entwurf die Befugnis zur Ausbildung
von Lehrlingen von bestimmten Voraussetzungen
abhangig macht, so ist dies grundsatzlich zu be-
grulRen. Das Lehrverhéltnis als Ausbildungs- und
Erziehungsverhéltnis bedarf ganz bestimmter Eigen-
schaften des Lehrherrn und Erziehers, wenn der Lehr-
ling wirklich in seiner Lehrzeit eine geeignete Grund-
lage flr das spatere Leben, fiir seinen Beruf erwerben
soll. Der Entwurf geht aber insofern viel zu weit,
als er verlangt, daR jeder Betrieb, der Lehrlingé aits-
bilden will, als Lehrbetrieb anerkannt werden maf.
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Diese Forderung scheitert schon an der praktischen
Unméglichkeit, bei jedem Betriebe die erforderlichen
Voraussetzungen durchzuprifen. Entweder erschwert
man dadurch die Ausbildungsmdéglichkeit von Lehr-
lingen in einer voéllig ungerechtfertigten Weise, oder
aber man sieht von einer Feststellung der Voraus-
setzungen ab; dann ist die Bestimmung wertlos.

Wenn man ungeeignete Betriebe ausscheiden will,
dann kann man es nur dadurch, da man ihnen die
Ausbildungsbefugnis entzieht. Grundsétzlich sollte man
aber alle Betriebe zur Lehrlingsausbildung zulassen.

Was das Prufungswesen anlangt, so bringt der
Entwurf gerade hier fur die Eisenindustrie des Ruhr-
bezirks ganz einschneidende Aenderungen. Es werden
jetzt als Trager des Prifungswesens die Industrie-
und Handelskammern sowie die Handwerkskammern
festgelegt. Diese bilden die Prifungsausschiisse, er-
lassen die Prufungsordnungen. Die Zustandigkeit der
Industrie- und Handelskammern einerseits und der
Handwerkskammern anderseits fur die Regelung des
Priifungswesens ist nicht scharf umgrenzt. Jedenfalls
aberist grundsétzlich fir Handwerksberufe dieZustan-
digkeit der Handwerkskammern vorgesehen, gleich-
gultig ob der Handwerkslehrling in einem industriellen
Betrieb oder in einem Handwerksbetrieb tétig ist.

Dagegen bestehen erhebliche Bedenken. Der
Ausbildungslehrgang in den Industriebetrieben ist
derart verschieden von dem in den Handwerks-
betrieben, daR ein Prifungsausschul?, der von den
Handwerkskammern gebildet wird, haufig nicht Uber
die notwendigen Erfahrungen verfiigen wird, die
fur die Prifung der Industrielehrlinge erforderlich
sind, genau so, wie umgekehrt ein Prifungsausschuf3,
der von der Industrie- und Handelskammer gebildet
wird, nicht die nétige Vertrautheit mit der Sonder-
ausbildung des Handwerks hat. Es ist aber erforder-
lich, da® die gesetzliche Berufsvertretung (Industrie-
und Handelskammer oder Handwerkskammer), die
den PrifungsausschulR bestellt und letzten Endes
fur die Prifung maRgebend ist, eine standige Fihlung
mit dem ausbildenden Betriebe hat. Nur dadurch
ist es moglich, dal sich die aus den Prifungen er-
gebenden Folgerungen und Erfahrungen unmittelbar
dem Ausbildungsbetrieb zugute kommen kénnen.
Noch wesentlicher ist es, dal die in dem Prifungs-
ausschulR tatigen Personen diese stédndige Fuhlung-
nahme gerade mit den einzelnen Ausbildungsbetrieben
haben. Denn nur dadurch kénnen sie wirklich sach-
gemal? die Ergebnisse der Priufungen beurteilen. Sie
sollen dazu beitragen, dafl ein brauchbarer Nach-
wuchs aus der Praxis fir die Praxis herangezogen
wird. Das konnen sie aber nur, wenn sie selbst aufs
innigste vertraut sind mit den Anforderungen, die die
einzelnen Betriebe an ihre Facharbeiter und Gesellen
stellen und stellen mussen.

Deshalb die Forderung, dal? zunachst einmal die
Betriebszugehorigkeit die Zustandigkeit der einzelnen
Kammern begriinden muf3. Fir Betriebe, die der
Industrie- und Handelskammer unterstehen, ist
diese, fur die Betriebe, die der Handwerkskammer
unterstehen, jene der berufene Trager des Prifungs-
wesens.  Selbstverstdndlich mufl? daneben die Mdg-
lichkeit offengehalten werden, daR die beiden
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Kammern gemeinsame Prifungsausschisse bilden
konnen, insonderheit auch fiir Lehrlinge, die in einem
industriellen Betrieb einen Handwerksberuf erlernen,
wenn die Ortlichen oder sonstigen Verhéltnisse dies
als zweckméfig erscheinen lassen.

Dagegen wird man bei den Meisterpriifungen ein
gewisses Vorrecht des Handwerks anerkennen mussen.
Gerade mit der Meisterpriifung und der Berechtigung,
den Meistertitel filhren zu dirfen, verbinden sich fir
das Handwerk eine Reihe von Rechten und Pflichten,
die fir das Handwerk von wesentlicher Bedeutung
sind. Eine mafgebliche Mitwirkung der Handwerks-
kammern dabei, auf welche Weise diese Berechtigung
erworben wird, erscheint daher durchaus gerecht
und billig.

Abgesehen von dem Prifungswesen sollen die
Industrie- und Handelskammern und die Hand-
werkskammern als gesetzliche Berufsvertretungen
der einzelnen Betriebe von Industrie, Handel und
Handwerk auch sonst die Tréger des Berufsausbil-
dungswesens werden. Praktisch aber Ubertragt der
Gesetzentwurf die wichtigsten Befugnisse auf diesem
Gebiete einem paritatischen Ausschisse, der bei
diesen Korperschaften zu bilden ist. Die eigentlichen
Trager werden in die Rolle von ausfiihrenden Organen
herabgedrickt. Sie haben in den wesentlichsten Fallen
lediglich die Beschliisse der paritatischen Kammer-
ausschiisse auszufiihren. Dieser Vorschlag des Ge-
setzgebers entspricht aber weder der bedeutsamen
Stellung dieser offentlich-rechtlichen Kérperschaften,
noch auch den tatséchlichen Belangen einer geord-
neten sachlichen Lehrlingsausbildung.

Dadurch, daf? das Schwergewicht in allen Aus-
bildungsfragen in die paritatischen Kammeraus-
schiisse verlegt wird, wird zwanglaufig auch das Aus-
bildungswesen in den Streit wirtschaftlicher und
weltanschaulicher  Interessengegensatze  hineinge-
zogen.

Eine rein sachliche Arbeit wird in diesen Aus-
schissen, in denen auch die Arbeitgeber- und Arbeit-
nehmerorganisationen als solche vertreten sind, in
vielen Fallen wesentlich erschwert, wenn nicht un-
mdglich gemacht. Darunter muf? das Ausbildungs-
wesen leiden, das ja gerade durch dieses Gesetz ge-
fordert werden soll.

Daher mu3 unbedingt gefordert werden, dal3 die
gesetzlichen Berufsvertretungen, die ja auch nach
dem Gesetz die Trager des Ausbildungswesens sein
sollen, auch tatsichlich diese Stellung erhalten.
Nicht die gesetzliche Berufsvertretung darf ein Organ
seines Ausschusses werden, sondern umgekehrt,
dieser AusschuR mufl zu einem Organ der gesetz-
lichen Berufsvertretung umgestaltet werden. Dabei
wird man sich damit abfinden kdnnen, dal den Aus-
schiissen eine Reihe von Befugnissen zuerkannt wird
und die gesetzlichen Berufsvertretungen ihre Anord-
nungen in diesen Fallen erst nach einem Beschluf}
der Ausschisse treffen durfen. Jedenfalls kann die
Organisation nicht so gestaltet werden, wie sie der
Entwurf fir die Trager des ganzen Berufsausbildungs-
wesens vorsieht, wenn wirklich praktisch brauchbare,
sachliche Arbeit zum Wohle des gewerblichen Nach-
wuchses geleistet werden soll.
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Fortschritte im auslandischen Walzwerksbetriebl).

Die groBte B lockstraBe der W elt.

Die neue 1372er BlockstraBe der Carnegie Steel
Comp, in Homestead2) fallt durch verschiedene er-
wahnenswerte Neuerungen auf Es werden Blocke von
762 x 1143 mm Querschnitt und etwa 13,61 t Gewicht
verarbeitet. Entsprechend dem groBen W alzendurch-
messer und der Forderung, vor und hinter den W alzen
je zwei Rollen in die Stander einzubauen, ergab sich eine
groBe Breite des W alzenstanders, der zu schwer far den
Versand und den Zusammenbau geworden ware, wenn

man

das

in

blechgerist fur

ihn aus einem Stick gefertigt hatte. Deshalb wurde

W alzgerist aus mehreren Teilen zusammengesetzt

ahnlicher W eise, wie dies schon frioher fir ein G rob-

vier W alzen von 5,232 m Ballenlange aus-

gefihrt wurde

die
for

die

m

zum
sind m it
Schrum pfbolzen,
verbunden,
tretendes

nachstellbare

darin
lagerflichen
Schwierigkeiten
tung

rollen
die
stander

Zusammengesetzte

m

durch

W alzen
zwei
stellt.

durch

Das obere Querstick tragt die beiden Gehause far

Druckschrauben und enthalt auch die Einsetzlocher

die vier Standerpfosten; in gleicher W eise werden

vier Pfosten durch das untere Querstick aufgenom -

en, dessen obere Flache als Bahn fir das Fahrgestell

Auswechseln der W alzen dient. Die Standerpfosten

dem oberen und unteren Querstick durch

Schrum pfringe und Schraubenbolzen

wobei ein durch den W alzdruck etwa auf-

Spiel zwischen Quersticken und Pfosten durch

Keile verhindert wird

Die V orteile der zusam mengesetzten G eriste sollen

bestehen, daB sie einen groRen A bstand der A uf-

fir die Sohlplatten gestatten, ohne daB

beim Versand durch Profiliberschrei-

der Lademafe entstehen, dann, daB die Stander-

leicht untergebracht werden konnen, ferner, daf

GuRspannungen und -fehler geringer als bei einem

aus einem Stick sind, und endlich, daR das

G erist viel schwerer als ein G erist

it ungeteiltem Stander ausgefahrt werden kann, wo-

die Tragheit gegen W alzstoBe vergroBert wird

D as Gerist ruht auf schweren Sohlplatten. Die

werden m ittels Stirn - und Kegelrader durch

hintereinander geschaltete 150-PS-M otoren ange-

Auch ist es maoglich, von der Steuerbihne aus

Ausschaltung eines Kegelrades in der A nstellvor-

richtung die W alzen auszurichten.

Die beiden Standerrollen vor und hinter den W alzen
sind aus Stahl geschm iedet; eine liegt in A ussparungen,
die andere in besonderen Lagern auf der Schm alseite der
W alz nstander. Sie werden durch ein Zahnradvorgelege
angetrieben, das auf den Sohlplatten in einem besonderen
Gehause untergebrachtist und von der letzten Rolle des
W alzrollganges in Tatigkeit gesetzt wird.

Die W alzen werden durch einen Druckwasserzylinder
in gewohnlicher W eise ausgeglichen. Das Gewicht der
M uffen wird durch einen anderen Zylinder ausgeglichen.

Um die Zeit zum Awuswechseln der W alzen zu ver-
mindern, wurden die Einbausticke so ausgefihrt, dag
Ober- und Unterwalze gleichzeitig auf einem durch einen
M otor angetriebenen G estell seitwarts in der Richtung
der W alzenachse aus dem Gerist gefahren und ein neuer
Satz W alzen eingesetzt werden kann. Dies wird dadurch
moglich, daB sich das obere Einbaustick m it Nocken auf
das untere Einbaustick stiatzt, dann werden die Keile
aus den Zugstangen, die den unteren Deckel des oberen
Einbaustickes tragen, herausgenom men und das obere
Einbaustick m it Hilfe der Druckschrauben wund der
Druckwasserausgleichung hochgefahren, so daR die O ber-
walze auf der Unterwalze liegt

Die dbrigen Einrichtungen der BlockstraBen bieten
nichts Neues, doch seien noch einige M aBe der Blockwalze

m

itgeteilt:

> Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 793.
2) Blast Furnace 14 (1927) S. 358/60.
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Durchmesser der K am m w alzen 1370 mm
Breite der Kammwalzenzahne 1829
Hub der O berw alze 1029 "
Ballenlange der W alzen 3048 .
Gewicht jeder W alze rd 44t
Durchmesser der D ruckschrauben 406 mm
Entfernung von M itte bis M itte Sohlplatten 4724 "
G esam thoéhe des G eriustes von Unterkante

Sohlplatte a n 11600 .
Gesamtgewicht W alz- und Kammwalzgerist,

W alzenausbauwagen, Spindeln, Einbau-

sticke, Rollgange und Kantvorrichtung rd 1950 t

Erzeugung nahtloser Rohre nach verbesserten

V erfahren

E. F. R o0ssl) beschreibt verschiedene Verfahren
Herstellung von nahtlosen Rohren und erwahnt dabei
das Verfahren von W ellmann-Peters, das darin besteht,
vorgew 4rm te quadratische Bldcke in einer Druckwasser-
presse zuerst in eine fingerhutdahnliche G estalt zu pressen
und diese V orform auf einer StoRbank durch eine Reihe
von Ringen aus HartguB zu einem Rohr zu dricken,
wobei die W anddicke des Rohres von Ring zu Ring ab-
nimom ot

Je nach der Léange der fertigen Rohre schwankt
die GroBe der verwendeten Blécke von 82 bis 152 mm [0.
die in Langen von 508 mm geschnitten sind. Die Blocke
werden in einem durchgehenden gasgefeuerten O fen er-
warmt, durch einen Blockdricker vorwarts bewegt und
zur gleichm d4Bigen D urchweichung einzeln gelegt. Dann
gehen sie zu einer senkrechten Presse, wo sie in die
fingerhutahnliche G estalt gedrickt und durch eine Aus-
stoRvorrichtung gelést werden; hierzu werden etwa
5 sek gebraucht

Der gehothite Block von etwa 530 mm Lange geht
ohne weitere Nachwéarmung zur StoBbank, wo er dber
einen Dorn von 6,71 m Léange gesteckt wird und durch
10 oder 12 Ziehringe geht. Hierbei bildet sich das Rohr,
das m it dem Dorn von der Bank heruntergenom men und
zu einem A ufweitewalzwerk m it tonnenahnlichen W alzen
gebracht wird, wo durch die W irkung der W alzen der
Durchmesser des Rohres so weit vergroBert wird, daB
der Dorn spater leicht aus dem Rohr gezogen werden
kann; auBerdem wird es dadurch noch innen und auBen
geglattet. Dann geht das Rohr m it Dorn zu einer seitlich
liegenden D ornausziehvorrichtung Die Dorne werden
dann durch einen Ziehring auf ihren friheren Durch-
messer gebracht und zum K Ghlen auf einen Rost gelegt,
wo sie durch Geblaseluft gekihlit werden. Unterdessen
wird durch eine HeiBeisensdge das geschlossene Ende
des Rohres abgeschnitten, und das Rohr geht zum M aB-
walzwerk, wo es durch drei Paar Kaliberwalzen auf ge-
nauen duBeren Durchmesser gewalzt wird. Dies ist nétig,
weil der Druck in dem A ufweitewalzwerk wegen der
schwankenden Temperatur des Rohres nicht genau ge-
regelt werden kann. Nach dem Durchgang durch das

M aBwalzwerk gehen die Rohre zum selbsttatigen K Ghlbett.

W erden

Rohre verlangt, die kleiner im Durchmesser
sein sollen, als das M aBwalzwerk sie liefert, so wird eine
weitere Verminderung notig, die im Reduzierwalzwerk
vorgenommen wird Eine kennzeichnende Anlage dieser
Acrtistin Abb. 1und 2 dargestellt. Vom K dhlbettgelan-
gen die Rohre in einen danebenliegenden Nachwarmofen,
wo sie auf 900° erw &rmt werden. Von da gehen sie zum
Reduzierwalzw erk, das aus einer Reihe senkrechter und
wagerechter Rollen besteht, wobei angetriebene und lose

Rollen m

iteinander abwechseln. In einem Durchgang
kdénnen die Rohre auf die H alfte des wurspringlichen
Durchmessers gebracht werden

N ach diesem V erfahren kann man Rohre von 63 bis
138 mm O bis zu 6,70 m Lange herstellen, sogar noch bis
152 mm 0, wobei bis zu 1000 Rohre auf einem Dorn in
der Schicht gemacht werden kdnnen. In Zukunft sollen
m it einem D orn verschiedene Rohrnummern des Rohres
gleichen inneren Rohrdurchmessers hergestellt werden
dadurch, daR die verschiedenen duBeren Durchmesser

J) Iron Trade Rev. 77 (1925) S. 1079/83 u. 1091.

zu
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Abbildung 1.

Rohrwalzwerk (Wellnhni-Fetors*Verfahren) mit MaB* und Reduzierwalzwerk.
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Arbeitsgang bei dem in Abb. 1 dargestellten Rohrwalzwerk.
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Abbildung 3. Arbeitsgang beim Walzen von Rohren nach dem Pilgerschritt-Verfahren.
durch die Ziehringe und das M aBwalzwerk bestim m t Vorschub um 90° ge-
werden. Fast 90 Rohre von 63 mm 4duBerem D urch- dreht wird s ton
messer, etwa 3 mm W anddicke und 6,70 m Fertiglange Der Verfasser be-
kénnen in einer Stunde angefertigt werden. Das ent- schreibt dann an Hand
sprichtetwa 3 t/st, eine Leistung, die fast der fiur groBere einer Skizze in eingehen- s
Rohre gleichkom m t. der W eise den eigent- p s
Der gesamte Abfall vom eingesetzten Block bis zum lichen Streckvorgang 1 s
fertigen Rohr betragt im D urchschnitt 12 bis 15 % wahrend der W alzung im 113
Rohre Gber 150 mm 0 bis zu 508 mm () werden Pilgergerist mm
vorteilhaft durch das Pilgerverfahren erzeugt Eine N achdem das Rohr
zeitgem aBe Anlage fir dieses V erfahren wurde bei der das W alzgerist verlassen 127
Youngstown sheet &Tube Co., Youngstown, Ohio, ein- hat, wird das vordere 150
gerichtet Die hierbei verwendeten Roh- oder vorge- und hintere Ende an 178
walzten Blécke sind rund und schwanken zwischen 254 zwei Sagen abgeschnit- 203
und 457 mm 0 und in der Léange zwischen 1060 und ten Sollen Rohre auf 254
1520 m m je nach dem Durchmesser, der Nummer und einen kleineren Durch- 305
Lange des herzustellenden Rohres. Diese Blécke werden messer als 150 mm ge- 381
auf die G leitschienen eines durchgehenden W armofens bracht werden, so wer- , 508
gebracht und durch eine maschinelle Einrichtung durch den sie in einem O fen
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den O fen vorw darts
gerollt, wobei darauf
geachtet wird, dah
in dem heiBesten Teil
des O fens die Blocke
einzeln gut durchs
weicht werden.

Abb. 3 zeigt die
Anlage eines solchen

Rohrwalzw erkes wund

zugleich den Gang
derHerstellung. Nach
dem W armen geht
der Block zum Loch-
walzwerk, wo er in
Schragwalzen iber
einen konischen D orn
hohl gewalzt oder ge-
locht wird; in dem

Schragwalzw erk

neuester Bauart wer-
den vier W alzen be-
nutzt, von denen zwei
als Fiuhrung des B lok-
kes beim W alzen,
eine oben und eine
unten, dienen, wah-
rend die beiden an-
deren W alzen den
B lock bearbeiten.
Vom Lochwalzw erk
geht der Hohlblock
ohne Nachwarmen
zum  Pilgerwalzwerk,
wo er auf den Dorn
gesteckt und im

W alzwerk in ablicher

W eise ausgestreckt

wird, wobei der

B lock nach jedem
VAN

Klarmsage

Zahlentafel 1

liche L eistung des

rittgeriste s

a 1l Erzeugte
' M Rohre
3 0

m t
207 2.5
184 3,0
153 3,75
138 3,75
123 5,0
114 6,25

99 8,0

85 10,0
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nachgewdarmt, im Reduzierwalzwerk bearbeitet, in einer
Riehtm aschine m it schragen Rollen gerichtet und auf
das K dhlbett gebracht.

Rohre Gber 150 mm () gehen ebenfalls durch einen
Ofen und von dort zu einem G lattw alzwerk, wo sie Uber
einen Dorn auf genaues &uBeres M aB gewalzt werden;
danach wird der Dorn herausgezogen, und die Rohre ge-
langen zur Richtmaschine m it schragen Rollen und von
dort zum K dhlbett

Die stindliche Leistung eines solchen Pilgerschritt-

walzwerkes m it einem Gerist ist aus Zahlentafel 1 zu

ersehen.

Gelange es,das Lochwalzwerk dadurch zu vermeiden,

daR man hohlgegossene Blocke unm ittelbar im Pilger-
schrittw alzw erk verarbeitet, so ergabe sich als V orteil
eine bessere Durchwarmung im Ofen und wéarmere V er-

arbeitung im Pilgergerast.

sipt.=qQng. H.Fey.

Warmeableitungsversuche an Schienen mit Holz-
Hohlschwellen-Unterbau.

und

«'m 47. Jahrg. Nr. 20.

Zahlentafel 1 B eteiligung der H ohlschwelle,

deren A usfullungsmasse und der B ettung an
der W armeaufnahm e
-
Heizkraft W éarmesteigerung
- <
: -
Heiz- _ 2 2 in der Hohlschwelle &=
> = U;
Nr. dauer g = 52 u s -
3. © c
S < 203 B % e <3
= 3 0 o 6 == @
" »n B a M >
min v »C »0 »0 ° o © = »0
1 316 18 84 33,1 34,6 18,3 26.4 9.6 2.7
2 500 24 110 1012 1008 34,3 67.6 13,6 6,2
3 145 24 110 95.4 1030 33,2 67,5 10,1 6,2
4 251 18 90 43,8 50,3 32,6 41,4 11,5 11'1
5 1201 18 88 37,7 30,5 21,7 26,1 21,5 13,3
6 1438 18 84 40.0 26,6 14 20,3 20,4 12,9
7 345 18 84 35,1 23,2 18,6 20,9 11,6 5,7
8 272 18 82 31,1 20,4 16,7 18,6 10,7 5.7

Seit einiger Zeit sind Bestrebungen im Gange, die
bisherigen Schwellen durch eine elastische Hohlschwelle
zu ersetzenl). Diese Bestrebungen stitzen sich u. a. auf
die Tatsache, daB die durch W &rmesteigerung in der
Schiene entstehenden D ruckspannungen bei starrer Be-
festigung zwischen Schiene und Schwelle in letztere
Abbildung 2. Erhdhung der Temperatur an verschiedenen
MeRBstellen (vgl. Zahlentafel 3).
Zahlentafel 2. W arm esteigerung im Schienenfuf
fir Holz- und Hohlschwellen.
Heiz fcraft . . i
W armesteigerung des Schienen-
o w fuRes auf der
Heiz o 5
Nr
dauer é)
& @ Holzschwelle Hohlschwelle
min A \Y »0 »0
1 120 18 170 54,7 32,3
2 287 15 140 26,5 19,3
3 320 15 140 34,5 23,5
4 240 15 140 33,1 22,5
i
300 15 140 37,4 21,7
Abbildung 1. Yersuchsanordnung. 5
Zahlentafel 3. W arm eableitung aus einer geheizten Schiene bei starrer Schienenbefestigung in die
Hohlschwelle nd B ettung
Erhéhung der Temperatur in MeBstellen
1 2 3 4 5 c 6a 7 7a 8 9 10 n
Nr. Heiz- ) Mittel . .
dauer Schienen- Schienen- Y erstark- Klemm- Schwel- Schwellenboden aus Fullmasse im Bettung
kopf auf fuR auf platte platte lendecke (siehe Abbildung) 6 bis 7a Schwelleninnern
auf auf auf
min 00 00 »0 00 oc 00 00 00 00 00 00 °0 °0 00
16,9 16,9 16,9 17,2 17,2 17,2 17.2 16,1 16.9 16,5 14,2 14,4 15,6 15.1
él 92 30.6 41,9 31.9 33,2 33,8 34,4 24,6 24,1 30,6 28,4 16,9 16,9 17,2 16.4
152 41,4 49,3 34,1 37.3 36,3 36,0 25,7 25,7 32,4 29,9 20,2 20,0 19,7 18,0
s 212 43,2 50,0 36,0 37,8 37.3 37,3 27,9 27,6 32,9  31.4 241 22,5 20,8 195
4 272 41,4 48,0 35,1 37,6 37,6 37,6 30,5 28,2 33,3 33,2 26.3 24,0 22,1 20,5
abgeleitet und so vernichtet werden. Ein weiterer V orteil nungen wesentlich zu verringern. Diese Tatsache wird
gegeniber der gew 6hnlichen Eisen- und der Holzschwelle belegt durch Versuche die kdrzlich von R. Scheibe

ergibtsich aus der M 6glichkeit, die W arm eableitung durch

die starre Befestigung und innige Berdhrung zwischen
Schwelle und Schiene zu beschleunigen und so das M ag
der durch Tem peraturunterschiede entstehenden Span-

Vgl auch z. v.d. 1. 66 (1922) s. 894; Bauing. 6
(1925) S. 263/4; Organ Portschr., Eisenbahnwes. 80 (1925)
S. 296/8; 81 (1926) S. 148/9; Bauing. 8 (1927) S. 153/4.

in Verbindung m it der M aterialprifstelle der Technischen

Hochschule Dresden unternom men wurden und nach-
stehend kurz mitgeteilt seien

Ein Schienenstick von 50 cm Lange wurde auf
einem 63 cm langen Stick der Scheibe-H ohlschwellc fest
verspannt und die Schiene durch eine Drahtwicklung
elektrisch an ihrem Kopfe erhitzt. Die Schwelle wurde

nach Ausfallen m it Stopfmasse in Schotter €inNgebettet
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«ShieeflaufZZsihee AEANAR? D icwesentlich geringeren Span-
" " (@) Y:18 Y=72) a fhaee nungen beidermitder Hohlschwelle
starr verbundenen Schiene bieten

die M 6glichkeit, die hierdurch er-

zeugten Langsdruckspannungen auf

die Schwellendecke als innere Tan-

gentialkraft zu Obertragen, was zu
einer gewissen elastischen Verfor-
mung des Schwellenguerschnitts
fuhrt. Daraus ergibt sich wiederum
720 _ . .. 100 227 207 der Vorteil, die Schienen ohne Stof-
ZfazaEinmn licke durch starre Verlaschung m it-
Abbildung 3. Warmesteigerung bei schwacher Heizung des Schienenkopfes. einander zu verbinden, und als Folge
15 Amp., 10 Volt.
hieraus ein ruhiges Fahren und
Schonung der Fahrzeuge, des O ber-
Shererfiaffchisthidie pewes uns gereeuung. R, Scheibe.
Das Seth-Verfahren zur Gewinnung
von Vanadin aus vanadinhaltigem
Roheisen.
) An ein metallurgisches V er-
0 ' I fanren zur wirtschaftiichen G ewin-
4N
Reffunff gen Eisenerzen bzw. Roheisen st
% E 272 272 die Anforderung zu stellen, daB es
Abbildung 4. Waérmesteigerung bei starkerer Heizung. 18 Amp., 82 Volt. dieH erstellungskostendeserzeugten
Roheisens oder Stahles die norm ale
Zahlentafel 4. W arm edehnung der 50 cm langen Hohe wesentlich Gberschreiten. Ueber das Vorkommen
Schienen bei Verwendung von Holz- und H ohl- des V anadins in Eisenerzen, sein V erhalten bei den
schwellen eisenhittenm annischen V erfahren und die M 6glichkeiten,
das Vanadin aus den Eisenerzen zu gewinnen, hat
Holz schwellenschiene Hohl schwellenschiene R. von Seth1l) einige Untersuchungen veroffentlicht.
« U. a. wird in dieser A rbeit auch auf eine M oglich-
>
: ~ - ~ : : ) : ) )
Ver: Iss gm: Bsrehchnete & 5$ gm: BEreI::hnete keit hingew iesen, das V anadin aus Erzen m it geringem
such ) 2S5 o ennung  e2cx oS O ehnung Vanadingehalt, wie es in phosphorreichen Eisenerzen,
0 @ = =5 @0 73 —
2 =2 X-IlUL S5=2 2=
Nr. X = 2 - 2352 g5 - 7- = z. B. den schwedischen A usfuhrerzen sowie auch den
Eao 85000 S22 % Ew U5 000
ODE oo 2 (_’JD E M inetten, vorliegt, als reines N ebenerzeugnis zu ge-
3 mm - 10 I mm +10 ~
»0 oo winnen.
Ein aus den genannten Erzen hergestellites Thom as-
% 25.3 10.5 13 1s5.1 5 8 roheisen enthalt bis zu 0,15 bis 0,20 % Vanadin, das
31.0 17 18 18.6 8.8 1 bei dem Frischen des Roheisens so schnell verschlackt
3 31,9 17.5 18 20,5 10 12 wird, daB sich eine Schlacke m it hohem V anadingehalt
4 33.1 18.5 19 22.5 12 13 bildet, die als Ausgangsstoff far die Ferrovanadin-
erzeugung geeignet ist. Nach der vorgeschlagenen

Arbeitsweise wird das Frischen abgebrochen, sobald das
und der Verlauf des W arm eflusses m it Hilfe von Therm o-

Vanadin verschlackt ist; sodann wird die Schlacke ab -
elementen am FuB der Schiene, in der Oberkante der

gegossen und das Eisen in gewohnlicher W eise fertig-
Schwelle, in der U nterkante der Schwelle, in der Fallm asse

gefrischt. Aus verschiedenen G randen, die in dem oben-

und in der Bettung beobachtet. Die hierzu verwendete
erwahnten Berichtl) angegeben werden, soll das V or-
Versuchseinrichtung ist aus Abb. 1 zu ersehen.
frischen in einem sauer ausgefitterten Konverter aus-
Zum Vergleich wurde unter den gleichen Versuchs- gefihrt werden, wobei nach den Berechnungen eine
bedingungen eine Schiene m it Holzschwelle der Priafung Schiacke m it etwa 10% v 206 erzeugt werden sollte.

unterzogen. In Zahlentafel | bis 3 sind die Versuchs- Dies bedeutet, daf der Vanadingehalt des Erzes um

ergebnisse auszugsweise wiedergegeben, und zwar gibt das SO fache angereichert worden ist

Zahlentafel 1 die Tem peratursteigerung an den oben be- Nachfolgend sollen Kkurz einige V ersuchsergebnisse

zeichneten M eBstellen bei verschiedener Heizdauer und Uber das Verfahren wiedergegeben und gezeigt werden,

Energiezufuhr wieder. Zahlentafel 2 zeigt die W arm e- wie das Verfahren im praktischen Betriebe am zweck-
steigerung am Fuf der Schiene bei Holz- und Hohl- maBigsten auszufiahren und wie die Schlacke zu ver-
schwellenlagerung, Zahlentafel 3 die W darm esteigerung arbeiten st

an den in Abb. 2 gekennzeichneten Stellen Aus den V ersuche. Bei einem W erke m it 4-t-K onvertern

MeBwerten und den Abb. 3 und 4 geht, wie schon oben wurden nacheinander 8 Chargen in einem Zeitabschnitt

angedeutet, hervor, daB die innige gegenseitige Berahrung Von 18 st erblasen. W arm geblasen wurde nur vor der
zwischen Schiene und Schwelle wesentlich zur Steigerung ersten Charge. Der Arbeitsgang war etwa folgender:
des W armeabflusses nach der Schwelle und von dort zur Das von dem Hochofen kommende Roheisen wurde erst
Follmasse und Bettung beitragt. Es ist anzunehmen, in den sauren Konverter eingeleert und dort 2 bis 3 m in
daB beieinem gewissen Feuchtigkeitsgehaltin der B ettung Vorgeblasen; sodann wurde die Charge in eine Pfanne
sich diese Ergebnisse noch weiter verbessern werden. Be- ausgeleert und das Eisen in einen basischen K onverter

merkenswert ist, daB, wie Zahlentafel 2 beweist, bei der ibergefihrt, nachdem die Schlacke vorherabgezogen war.

Holzschwelle, verglichen m it der Hohlschwelle, etwa die Das Fertigblasen erfolgte in Gblicher W eise und zeichnete
eineinhalbfache W drmestelgerung am FuB der Schiene sich wohl infolge der Abwesenheit von Silizium durch
festgestellt ist. einen sehr ruhigen Verlauf aus Der erzeugte Thomas-

W eiter wurde, um obige Ergebnisse nachzuprifen, stahl hatte normale Eigenschaften. — Die Analysen
die Langenausdehnung der Schiene m ittels Zeigerappa- des Eisens vor und nach dem V orblasen gaben im D urch-
raten gem essen; die Ergebnisse sind in Zahlentafel 4 ent- schnitt folgende Ergebnisse:

halten. Es ergibt sich daraus ein V erhaltnis der Dehnung

bei Verwendung der Holzschwelle gegentber der H ohl- i) Metall Erz 22 (1925) S. 219; Jernk. Ann. 108
(1924) S. 560.

sohwelle von rd. 3
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niedriger als dblich. Hier waéare vielleichtdaran zu denken,
daRB man den nach dem A uslaugen des V anadins zurtck-
bleibenden R est der V orblaseschlacke der Charge im
Thomaskonverter wieder zufihrt M an wirde auf diese
W eise eine Thomasschlacke m it normaler Zusammen-

setzung erhalten.

D ie H erstellung von V anadinsaure aus der

Schlacke

Die Herstellung von Ferrovanadin auseinem V anadin-
erz erfolgt Uber die \/anadlnsaure,VZOS.dle dann zum
M etall reduziert wird, ein V erfahren, wie es ahnlich auch
fir die Vanadinschlacke zu verwenden ist

Bei Versuchen, bei denen etwa 200 kg Schlacke m it
10 % VZOGVErarbEI!elwurden‘ hat von Seth ein Ver-
fahren gefunden, das bedeutend einfacher und billiger
ist als die bisher Ublichen V erfahren, nach denen die
in der N atur vorkommenden V anadinerze verarbeitet
werden

Die Herstellung soll nach diesem V erfahren in fol-
gender W eise geschehen

Die Schlacke wird zunédchst, nachdem sie zermahlen
ist, durch M agnetscheider von darin enthaltenem metalli-
schen Eisen befreit Sodann wird sie in einem Koller-
gang z. B. noch weiter zermahlen und hierbei m it etwa
20 % Kochsalz und gegebenenfalls m itetwas gebranntem

Kalk gemischt und hierauf wahrend 5 bis 85| bei einer

Tem peratur von 750 bis 825° gerdstet. Das Rosten soll
m it reichlicher Luftzufihrung wund unter Umrihren
geschehen und wTird am besten z. B. in einem W edge-
Ofen ausgefiahrt. Der Verbrauch an Kochsalz betragt

etwa 4 kg je 1kg V,der Brennstoffverbrauch im H8chst-
falle 20 % von dem Gewicht des ROstgutes Durch
dieses chlorierende R 6sten werden rd. 80 % des Vanadins
in wasserlosliches N atrium vanadatabergefGhrt. Die Phos-
phorsaure wird durch den Kalkgehalt der Schlacke
gebunden. Ist in der Schlacke nicht genugend Kalk
vorhanden, so wird, wie oben angegeben, beim R &sten
etwas gebrannter Kalk zugem ischt.

Die gerdstete M asse wird hierauf, ohne sie zu ver-
mahlen, in eine Auslaugebatterie Gbergefihrt, in der das
N atrium vanadat nach einem besonderen Laugeverfahren
ausgelaugt wird Die Lauge, die etwa 5 % V enthalt
und sehr frei von A lkalisalzen ist, wird sodann in ein
AusscheidungsgefdaB Gbergefuhrt, in dem die Vanadin-
sdure durch Zusatz von Salzsdure bis zursauren Reaktion

und nachfolgendes N eutralisieren m it Ammoniak nieder-

geschlagen wird. Die Ausscheidung ist sehr vollstindig,
man erhéaltetwa 98 % A usbeute. Die erhaltene Vanadin-
saure wird filtriert, getrocknet und kalziniert. Aus der

N atrium vanadatiGsung kann man auch m ittels Ferro-
sulfat Ferrovanadat niederschlagen, das in manchen
Fallen zur Herstellung von Ferrovanadin verwendetwird.

Die auf diese W eise hergestelite Vanadinsaure
zeichnet sich dadurch aus, daB sie die gefahrlichsten
Verunreinigungen K ieselsaure, Phosphor, Schwefel und
Arsen gar nichtoderin nursehrgeringen M engen enthalt,
ein Vorteil, der vielleicht dadurch deutlich wird, daB
das einzige Erz, das nach einem ebenso einfachen Ver-
fahren wie das oben beschriebene behandeltwerden kann,
nam lich das Roscoeliterz aus Colorado, trotz seines

geringen V anadinsauregehaltes von meistens nicht mehr

1) Vgl. Th. Dunkel: Ber. Stahlw .-Aussch. V
Eisenh. Nr. 1090 (1926); zu beziehen vom Verlag Stahl-

eisen m. b. H . Diisseldorf.
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als 1 bis 2 % , bis in den letzten Jahren m it Erzen, die zeugung eines Roheisens von folgender Zusam mensetzung
15 bis 20 % VsOD enthalten, wettbewerbsfahig war gew ahrleistet:

Einige w irtschaftliche B erechnungen, deren Si = 0,50 bis 3 % nach W unsch,
Einzelheiten aus der schon eingangs erwahnten H aupt- P = nicht dber 0.03 %
arbeit hervorgehen, ergaben unter Bericksichtigung s —m-nicht Gber 0,03 %
der Acrbeitsidhne, Rohstoff- und Betriebskosten sowie Mn = 0,10 bis 0,15 %
Verzinsung und A m ortisation fiirdie Schlackenherstellung
Ungefahr 3 % des erzeugten Roheisens hatte uber
und die Erzeugung der Vanadinsaure aus der Schlacke o
. 0,03 % S und wurde billiger abgegeben. Der Hochofen
einen G esam tbetrag von 2,70 JI je 1 kg V in fertiger X .
hat einen Herd von 3,9 m Durchmesser und eine R ast
Vanadinsdure, wohingegen gegenw drtig V anadinsaure . .
von 5,18 m Er erzeugte 300 t Roheisen in 24 st.

20 JC je 1 kg V
Rutger von Seth uwna Gunnar Hult.

frei Hamburg zu einem Preise von

angeboten wird.

Gewinnung, Aufbereitung und Agglomerieren
der Adirondack-Magnetitel).

Die Chateaugay Ore & lron Company besitzt un-
gefahr 600 km 2 Land in den Adirondack M ountains im
Staate New Y ork, welches groBe Eisenvorkommen ent-
halt, von denen die m achtigsten bei Lyon M ountain, N.Y .,
liegen. Hier befindet sich auch die Aufbereitungs- und
Agglomerieranlage. Der Hochofen der Gesellschaft liegt
bei Standish, N .Y ., in etwa 6,5 km Entfernung, in dem
nur agglom erierte Erze verhittet werden. Das Erzlager

besteht aus kupferfreien magnetischen Eisenerzen m it

28 bis 30 % Fe und niedrigem Phosphorgehalt

Das geforderte Erz wird zundchst in Erzbrechern
auf eine GroBRe von 63,5 mm und kleiner gebrochen. D ie
KorngréBen unter 15,9 m m gelangen dann in einen
Trockenturm wund werden m it einem K ohlefeuer getrock-
net SchlieBlich kom m en alle Erze in einen V orrats-
behalter von 1500 t Fassung, ehe sie zur A ufbereitung
gehen. Awus dem V orratsbehalter werden 250 t/st durch
eine Beschickungsvorrichtung entnommen, fallen auf ein
Gurtférderband und gelangen zu zwei Schittelsieben m it
38,1-mm -M aschen. Die auf den Sieben bleibenden Sticke
gehen iber zwei 762 x 915-mm -M agnetscheider, auf
denen das G estein, welches weniger als 4 % Eisen hat,
ausgeschieden wird. Das gute Erz wird in zwei weiteren
Brechern noch auf 38,1 mm und darunter gebrochen und

auf einem G urtforderband zu 12 Schittelsieben m it
6,35-mm -M aschen befordert. GroBere Sticke werden
nochmals Gber vier M agnetscheidern von obigen A b-
messungen geschickt, um weiteres G estein unter 4 %

abzuscheiden und dann einer Gruppe von 16 Schittel-
sieben m it 3,2-mm -M aschen zugefUhrt. Die groBeren
Sticke gehen weiter zu 14 M agnetscheidern und werden
dann wie oben behandelt. Die Konzentrate, die jetzt
62,5 % Fe enthalten, werden zu V orratsbehdaltem ge-
fordert, die Gber der Agglomerieranlage liegen. A lles Erz,
welches durch die zuletzt erw ahnten Schuttelsiebe fallt,
wird auf weiteren 16 M agnetscheidern 762 x 762 mm von
dem tauben G estein befreit

Die Agglomerieranlage, Bauart D wight-Lloyd, hat
eine GroBe von 1828 x 19 490 mm und agglomeriert
50 t/st Das Konzentrat wird m it 6,5 % gem ahlenem
A nthrazit unter 4,8 mm gemischt. Er enthaltnichtmehr
als 10 % Asche Die Mischung geht durch eine M isch-
maschine, in der etwas W asser zugesetzt wird, um die
M asse zu binden. Auf dem A gglomerierrost wird das
Gemisch durch eine schwingende A uslaufrinne in einer
Hohe von 177 mm verteilt und durch ein Oel- und L uft-
gemisch angezindet. Der Oelverbrauch betragt ungefahr
2,78 1je t Fertigerzeugnis. Der Exhaustor von 3,9 m (J)
hat eine Leistung von 1075 m 3/min bei 53 cm W S und
wird durch einen 350-PS-M otor angetrieben A m unteren
Ende der Saugréhren sind Staubsammler zum Samm eln
des feinen Staubes angebracht, der durch den R ost fallt.
Das agglomerierte Erz wird Gber Roste m it 15,9-mm -
Oeffnungen in Eisenbahnwagen verladen. Der durch die
Roste fallende R Gckstand wird m it W asser gekdhlt und
geht in die Agglomerieranlage zurick

Die Analyse des agglomerierten Erzes ist durch-
schnittlich 62,50 % Fe, 9 % Si,O‘OOS%P und 0,08 % M n.
I'm Hochofen wird kein Schrott irgendwelcher A rt ein-
gesetzt. In den letzten drei Jahren wurde kein Roheisen
erzeugt, welches Gber 0,02 % P hatte Es wird die Er

*) Freyn Design 1 (1926) Nr. 2, S. 1/4

X X .,

H. lllies.

Amerikanische Gutenormen fir feuerfeste Steine.

Die zunehmende Sicherheit in der Handhabung der

Prufverfahren fir feuerfeste Stoffe hat neuerdings dazu

gefihrt, daB man auch auf diesem Gebiete dem G edanken
einer Normung nahertreten kannl). Es ist erforderlich,
mit den ,Qualitatsnormen* die vielgestaltigen E r-
scheinungsformen durch ordnende Grundgedanken zu
verbinden und eine G liederung der Einzelformen derart
vorzunehmen, daf ein rascher Ueberblick Gber die
entstandenen Gruppen ermdglicht wird Auf Grund
der geschaffenen Einteilung muB es moglich sein, die

einzelnen G ruppen in klarer W eise zu kennzeichnen

D iese ordnende Uebersicht ist deshalb schwierig zu

finden, weil sie verschiedenen Zwecken gleichzeitig dienen

m uB. Sie soll dem H ersteller erleichtern, R ohstoffe

und Verarbeitung dem jeweiligen Verwendungszweck

anzupassen Ferner muR sie dem K aufmann die G rund-

lagen zur genauen Kennzeichnung geben. Sie muB dem

Techniker der verbrauchenden Industrie erm 6glichen,

in einfacher W eise seine A nspriche klarzustellen SchlieB -

lich ist der W irtschaftler auf die Hilfe zweckm aBiger

G itenormung in besonderem M aBe angewiesen, nicht

nur zur Beurteilung des laufenden Herstellungsganges,

sondern vor allem zur Bearbeitung unvorhergesehener

W echselfalle des B etriebes Ein gutes N ormungsverfahren

ist sowohl ein kaufm annisches als auch ein technisches

H ilfsm ittel, und es wird nichtselten juristischen Zwecken
dienen

Die Schwierigkeiten der W ertnormung feuerfester
Steine sind deshalb besonders grof, weil einerseits alte
Gebrauchsnormen vorhanden sind, anderseits aber die
Erkennung der erreichbaren und erreichten G dte noch
recht unvollkom men ist. Es sind verschiedene G esichts-
punkte fir die Unterteilung des Stoffes moglich

1. Das Gebrauchlichste ist die Ordnung nach den
Hauptverwendungszwecken M an unterscheidet bei-
spielsweise W inderhitzersteine verschiedener G ate, Hoch-
ofenschachtsteine, Flammofensteine, K esselsteine, K o-

kereisteine usw Langst ist der Gedanke aufgetaucht,

fir diese Zwecke eine Reihe von U nterteilungen einzu-
fihren Man geht praktischerweise immer mehr dazu
iber, je nach der Beanspruchung fir jeden Zweck einen
geeigneten Baustoff zu verwenden.

2. Die Unterteilung in saure, basische und halbsaure
Steine ist so unzweckm aB8ig, daB sie wohlbald endgiltig
verschwunden sein dirfte

3. Die Einordnung nach Segerkegel und Tonerde-
gehalt ist verhaltnism 48ig ausgebaut und in dauernder
Benutzung Hierauf beruht die bekannte Festsetzung
der Richtpreise, die, durch den Ring der Erzeuger feuer-
fester Steine geregelt, ihr Dasein fristet. In letzter Zeit
setzt sich jedoch die Erkenntnis durch, daB weder der
Segerkegelschmelzpunkt noch der Tonerdegehalt oder
beide zusammen eine Sicherung far die praktische B e-
wahrung des Steines im Betrieb darstellen Gerade die
Arbeiten der letzten Jahre haben klargemacht, daB zwar
beim Silikastein ein gewisser engerer Zusammenhang
zwischen K ieselsaure-, Tonerde-, FluBm ittelgehalt und
anderen technisch wichtigen Eigenschaften besteht;
beim Scham ottestein trifft das nur in weiten Grenzen
zu Die fur den Verbraucher wichtigen Eigenschaften
lassen sich vielfach m it den verschiedensten M ischungen
und Versatzen erzielen, und die Festsetzung bestim m ter
chemischer Zusammensetzungen bedeutet dann fur die

}) Circ. Bureau of Standards Nr. 282 (1926)
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Zahlentafel 1. G Gtebezeichnung nach den am erikanischen N orm en fir G Ultigkeit begann am
feuerfeste Steine. 22, aprin 1925,
Die Einteilung erfolgt
Verhalten unter Belastung bei hohen Temperaturen nach folgendem Schem a
unwichtig mittel wichtig (vgl. Zahlentafel 1 Es
bedeutet:
Verhalten gegentber Abrieb bei hohen Temperaturen
M m ittlereTem peraturen,
Verhalten Verhalten gegen - . o un- ittel wichti un- mittel wichtig H = f“'h_OheT em}veraturenv
gegen Schlak- schrotten Tem- wichtig mittel wichtig wichtig mitte 9 wichtig L (low) = fir niedere Tem -
kenangrifi peraturwechsel peraturen,
3 S H (special high) = fur
unwichtig 1 2 3 4 ® 6 ! K besonders hohe Bean-
unwichtig mittel 10 11 12 13 14 15 16 17 18 o ruchung.
wichtig 19 20 21 22 23 24 25 26 27
Die weitere Gruppierung
unwichtig 28 29 30 31 32 33 B ¥s %8 wird nach folgenden vier
mittel mittel 37 38 39 40 41 42 43 o A Eigenschaften vorgenom -
wichtig 46 47 48 49 50 51 52 53 54 moen
unwichtig 55 56 57 58 50 60 o oz oe 1. Verhalten unter Bela-
wichtig mittel 64 65 66 67 68 69 70 71 72 ctung bei honen Tem -
wichtig 73 74 75 76 77 78 79 80 81 beraturen,
Temperatur wird angegeben durch Beifigung von Buchstaben zur Nummer 2. Verhalten gegen Ab-
S H = sehr hohe Tem peratur, H = hohe Temperatur, M = m ittlere Tem peratur, rieb bei hohen Tem
L =  niedrige Temperatur peraturen,
Steinhersteller eine wunzweckm aBige Einengung ihrer 3. Verhalten gegen Schlackenangriff,
Herstellungsm dglichkeiten. Dazu kommt, daB die Seger- 4. Verhalten gegen schroffen Tem peraturw echsel.
kegelbestimmung als M aBstab der Bewertung immermehr
In allen vier Fallen ist anzugeben, ob diese Eigen-
an Bedeutung verliert
W oenn trotzdem der Schmelzpunkt und der Tonerde- schaft wichtig, m ittel- oder unwichtig ist In neben-
gehalt im Hoandel nach wie vor benutzt werden, so ge- stehendem Schema bezeichnet jede Zahl die Anforde-
cenient dies nur auf Grund einer Reihe von Voraus- rungen des Betriebes an die Eigenschaften des Steines.
setzungen, die der Steinhersteller stillschweigend erfullt W enn beispielsweise ein Besteller die Steinsorte
dadurch, daB er versucht, die Eigenschaften des Steines S H 75 kauft, so drickt er mit der Bestellung aus, daB8
dem Verwendungszweck anzupassen Er richtet sich die Steine besonders hohen Temperaturen (S H) ausge-
dabei, da ihm die Einzelheiten des Betriebes nicht be- setzt werden sollen; die Zahl 75 bedeutet, daB auf hohe
kanntgegeben werden, nach einem gefihlsmaBigen Standfestigkeit kein W ert gelegt wird, daB aber eine
M aBstab, was naturgem 4B eine gewisse Unsicherheit gute W iderstandsfestigkeit gegen A brieb, Verschlackung
m it sich bringt. und gegen schroffen Tem peraturwechsel gefordert wird
Eine andere Einteilung geht ferner von der Stein- Durch diese Angabe st der Steinhersteller aber die
form aus. Man unterscheidet zwischen N orm alsteincn, Beanspruchungen unterrichtet und gleichze auf die
Form steinen und schwierigeren Form sticken. Aber die Lieferung einer bestim mten G ite festgelegt.
Grenzen sind hier dehnbar, und so ist vielfach die Preis- Die Einteilung l4Rt einen weiten Spielraum zu; es
festsetzung unbillig O ft beeinfluft auch die A rt der ist zu beachten, daB sie keine chemische Zusammen-
maschinellen Einrichtungen die Herstellungskosten mehr setzung festlegt, also gleicherweise Silika-, Scham otte-
als Form und GréBe der Steine und sonstige Steine um faBt. Es wurden nun fir Scha-
Aus der Einteilung nach der Art der Rohstoffe ergibt m ottesteine einige H auptarten festgelegt, nam lich S H 75,
sich eine weitere M o6glichkeit der Normung Die E intei- H 75, H 57, M 73, H 25, M 7 Fir jede dieser Klassen
lung in Silikasteine, M agnesitsteine, Scham ottesteine sind Abnahmebedingungen festgelegt, um die Gte
und Steine aus Sonderrohstoffen ist selbstverstindlich. zu sichern. Steine der Klasse S H 75 durfen z. B. nicht
Aber jeder weitere Schritt macht Schwierigkeiten . mehr als 65 % G esam tkieselsaure enthalten. Der Kegel-
Die U nnterteilung in Scham ottesteine, Q uarzscham otte- schmelzpunktdes gepulverten M aterials soll nichtweniger
steine und K lebsandsteine I4B8t es zweifelhaft erscheinen, als Segerkegel 31 = 1650° betragen. Das M aterial soll
wohin man beispielsweise Steine stellen soll, die von N atur 15 Abschreckungen aushalten, ohne zu versagen Der
aus stark quarzgem agerte Schamotte enthalten. Als Stein soll den allgem einen Betriebsprafungen gewachsen
einzige M oglichkeit zur U nterteilung und Kennzeichnung sein. D erartige Steine sind bestimm¢t far die Kessel-
bleibt nur die Normung nach chemischen und physikali- heizungen der M arine oder der G roBkraftwerke mit
schen Eigenschaften, nun aber nicht mehr vom Stand- hochsten Anforderungen bei Oelfeuerung und bei be-
punkt des Herstellers aus gesehen, wie bei den R icht- sonders hoher Dam pfleistung Sie missen den vielseitig-
preisen, sondern vom Standpunktdes Steinverbrauchers sten Anforderungen genigen.
Dieser kann sich dabei entweder nach G esichtspunkten In ahnlicher W eise sind fiur die anderen Klassen
richten, die durch Prafverfahren des Laboratoriums Abnahmeprifungen festgesetzt, die eine untere Grenze
faBbar sind, oder er richtet sich nach den Anforderungen von Schmelzpunkt, Zahl der Abschreckungen, chem ischer
des Betriebes und schreibt die ihm wichtigsten Eigen - Zusammensetzung, Erweichungspunkt oder einer M in-
schaften vor. destporositit nach Erhitzung auf 1400° vorschreihen.
Diese Art der W ertbestimmung hat das Amerika- Aehnlich wie bei uns bestehen far eine Reihe der
nische Bureau of Standards bereits benutzt, und zwar Prifverfahren Normen, die von der A merikanischen
mitdem Erfolg, daR an Stelle einer toten M arkenbezeich- Gesellschaft fur die M aterialprifung der Technik
nung eine Bezeichnung und Trennung der Steinsorten (A. S. T. M. ausgearbeitet wurden Sie behandeln die
getreten ist. die auf den ersten B lick eine Kennzeichnung Analyse, die Schmelzpunktbestimmung, die Abschreck
der dem Betriebsmann wichtigen Eigenschaften gibt prufung, die Porositdtsbestimmung, den Druckerwei-
Die Awusarbeitung der amerikanischen G ltenorm en chungsversuch und die sogenannte sum m arische Betriebs-
begann auf einer zwischenstaatlichen Konferenz im priufung, die wegen ihrer Eigenart kurz beschrieben sei
O ktober 1920. Nach vielen Erdérterungen wurde die end- Es werden ganze W ande aus dem zu prifenden Baustoff
giltige Fassung im O ktober 1924 durch den staatlichen bei einer betriebsahniichen Beanspruchung in einem
Normenausschuf genehmigt und im Januar 1925 ver- Versuchsofen unter hohen Temperaturen und absicht-

offentlicht Die Normen sind fiarden G ebrauch staatlicher

Stellen beim Kauf feuerfester Steine bestim m t. lhre

lichem Tem peraturwechsel wunter gut vergleichbaren

Bedingungen gepraft. Entscheidend ist die &uBere Be-
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schaffenheit der Seitenw ande nach zweimaligem Brennen

von je 24 st bis zu Tem peraturen von 1590 oder 1650°

Als weiterer Schritt zur Erfassung der G ite feuer-

fester Steine w urden ausfihrliche Abnahmebedingungen

ausgearbeitet und staatlich festgelegt Sie enthalten

Bestimmungen allgemeiner A rt {Gber eine eindeutige

Bezeichnung der Steine durch Fabrikmarken, Gber die

auBere Beschaffenheit und iGber die Grenzen der M af-

haltigkeit sowie Gber den Gang der Beanstandung der

Lieferungen
Diese Festsetzungen zeigen, daf es durchaus moglich

ist, auch das form enreiche G ebiet der feuerfesten Steine

entsprechend den vielseitigen Beddrfnissen der Praxis

zu ordnen. Fir unsere V erhaltnisse wiarde man aller-

dings eine etwas gréBere Anzahl von Eigenschaften

heranziehen m dssen M an wirde jedoch grundséatzlich

die Anspriche des Betriebsmannes auf moglichst wenige

wichtige Eigenschaften begrenzen wund tunlichst nur

chemische oder physikalische A nforderungen stellen

In @ahnlicher W eise, wie oben geschildert, wdrde man sich

zundchst auf das Herausgreifen weniger G dtemarken

beschranken; man hat aber die M 6glichkeit, jeden neuen

Anspruch einerseits und jede neu auftretende Stein -

marke anderseits zwanglos einordnen zu koénnen. Eine

derartige Ordnung wiarde dem Betriebsmann und dem

Steinhersteller reiche Anregung zur Erkenntnis der

bestehenden B etriebsverhédltnisse und zur

F. Hartmann, norde

Beschreitung

neuer W ege geben Dr

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl.
(Patentblatt Nr. 19 vom 12. Mai 1927.)

K1 7a, Gr 17, St 40 120. W erkstickvorholer an

Pilgerschrittw alzw erken. $r.=3rig. Karl Gruber, Rheydt,

und Albert Stappen, M iGnchen-G ladbach

K| 7 b, G 3, B 126 088 M ehrfachdrahtzieh-

maschine Richard B reitenbach, Unna i w M orgen -

str 33
KI1l. 7b, Gr. 7, Sch 74 110

Vorrichtung zum auto-

genen Schweifen von Rohren. A nton Schafer, Hilden
(Rhild.), Hofstr. 64.
KIl. 12e, Gr. 2, N 25 815 V erstellbare Stabkon-

struktion an D esintegratoren Heinrich Nolze, K aisers-

lautern, G lockenstr 34

KI1. 12e, Gr. 5, T 28 674. Einrichtung zur Ab-
reinigung rohrformiger Niederschlagselektroden elek-
trischer G asreinigungsanlagen durch Schaber. Hubert

Thein, Kaiserslautern, M useum platz 2.
K1 13 b, Gr. 10, S 69 901 D am pfkraftanlage m it
standig laufenden, zeitweise nicht oder nicht vollbe-

lasteten M aschinen. Siemens-Schuckertwerke, G. m.b.H .,

Berlin-Siemensstadt.

K1. 13 b, Gr 36, E 32 425. V erfahren zur R iGck-

gewinnung von W arme aus heiBen, unter Dam pfdruck

stehenden Fliussigkeiten (Kesselwasser). jBtpl.Atig. Hans

Eyck, M agdeburg, Staatsbiurgerplatz 4.

KI. 24 e, Gr. 13, R 64 984. Vom Gasdruck beein-
fluBte D ruckregeleinrichtung fir Gaserzeuger Hans
Reinert und Siegener M aschinenbau-A .-G ., Siegen i. W

K1 24 k, Gr. 5, H 100 671 Feuerraum um kleidung

aus an Tragern auswechselbar aufgehangten W and und

Decke bildenden Steinen. H annoversche M aschinenbau-

Actien-G esellschaft, vormals Georg Egestorff (Hanomag),
Hannover-Linden.

KIl. 31 ¢, Gr. 1, C 38 202 V erfahren zur Herstellung

eines G ieRereikernbindem ittels Chemische Fabrik Riela-

singen Dr. A. Szam eitat & Co., Rielasingen (Baden)

KI1. 40 a, Gr. 31, D 44 453. Behandlung von Erzen

und K onzentraten. Ferdinand D ietsch, V alparaiso (Chile).

K1 42 i, Gr 12, K 99 951. V erfahren zum M essen
von G astem peraturen. K aiser-W ilhelm -Institutfir Eisen -
forschung, e V., Disseldorf, G erhardstr 135

J)bieAnmeldungen liegen von dem angegebenen Tage

an w adhrend zweier M onate fur jederm ann zur Einsicht

und Einsprucherhebung im Patentam te zu B erlin aus.

Patentbericht.

Stahl und Eisen. 843

K1. 42 k, Gr 24, D 48 122. Federprifm aschine-

Losenhausenwerk, D isseldorfer M aschinenbau-A .-G

D usseldorf-Grafenberg.

KIl. 48 d, Gr. 2, D 48 081 Beizanlage m it m ehreren

B eizbottichen Demag, A .-G ., Duisburg.

K1.49h2 Gr. 13, W 72888 V orrichtung zum G erade-

biegen von Eisenstaben A nton W agenbach, Elberfeld.

W ortm annstr. 23.
K1.49 h3 Gr. 35, B 116 161. A lum inothermische V er-

schweifung von sich kreuzenden Schienen. Ingwer

Block, Berlin-Steglitz, Forststr. 25.

K1.49 i, Gr. 13, M 90 093. Instandsetzen abgenutzter
Hakenplatten und der zugehorigen K lem m platten fir

Eisenbahnschienen. M ax M idller, Hannover, A lleestr. 14.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.

(Patentblatt Nr. 19~vom 12. Mai 1927.) 3

K I 7 b, NT 989 820 RohrschweiBmaschine. Voer-
einigte Stahlwerke, A.-G. W uragwerk, W ickede (Ruhr).
K 1. 10 a, Nr. 989 604. AuslaufVorrichtung fir un -

unterbrochen betriebene, senkrechte Entgasungsraum e.

W oodall-Duckham (1920) L im ited, London.

K 1. 18 ¢, Nr. 989 972. V orrichtung zum Awusglihen
von M etallgegenstanden. Fried Krupp, Grusonwerk,
A .-G . Magdeburg-Buckau

K1. 3l c, Nr. 990030 Halbautom atische 3-fach-

Spannvorrichtung far Formen von SpritzguBmaschinen
Eckert & Ziegler, G. m. b. H. Nidrnberg, Ludwig-Feuer-
bach-Str. 67/69.

K1. 49 a, Nr. 989 521 V orrichtung zum B earbeiten

von Kurbelwellen. Johannes Benz, D Usseldorf-M drsen -

broich

Deutsche Reichspatente.
Gr. 16, Nr. 440513, von 21.

Februar 1927.

1925

Kl. 31c,

ausgegeben am 14,

April
Theodor W eymers-
Kirch in D ifferdingen, Aus einzelnen,
ringformigen Teilen zusammengesetzte und mit auslos-
baren Spannmitteln zusammen-

gehaltene Kokille fir Kaliber-

walzen.

Die w ahrend und

Luxem burg

sofort

nach der Erstarrung des G uB-

eisens infolge A usscheidung von

Graphit auftretende Volumen-

vermehrung, welche einen star-

kenA uftrieb derEisenm assen und
eine leichte axiale Bewegung der 1
G ieBform teile zur Folge hat, wird *

dazu benutzt, um den richtigen

Zeitpunkt far die regelrechte

Entspannung der Kokille selbst-

tatig festzustellen bzw die E nt-

spannung zu bew irken.Zu diesem

Zweck besteht die Kokille aus

einzelnen, Ubereinandergestellten kalibrierten Einzel-

kokillen, die durch Ringe und Béander gehalten und ge-

faohrt sind, wahrend senkrecht zwischen je zwei Kokillen-
teilen Spannm ittel a untergebracht sind, die m it V orrich-

tungen far schnelle und sichere Losung der Kokille

wahrend der Ausdehnungsperiode des G uBsticks ver-

sehen sind

KI. 18a, Gr.8, Nr.440 577,

vom 15. April 1920; ausgegeben

am 11. Februar 1927. $r.=Qng.

Erich M oldenhawuer in D 0s-
setdorf. Vorrichtung zum Ab-
sperren und Wiederdffnen von
Hochofengichtgas- und anderen
Gasleitungen.

DasAbsperren und W ieder-

offnen der G asleitungen soll

m ittels eines W asserverschlusses

in der W eise erfolgen, daB Sperrwasser bei niedrigem

Gasdruck selbsttatig eingelassen und bei hohem G as-

druck ebenfalls selbsttatig abgelassen wird.
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8+4 Stahl und Eisen

Kl. 7a, Gr. 25, Nr. 438 319, vom 7. M ai 1925; aus-

msgeben am 13. Dezember 1926 M aschinenfabri

08 Sack, G.m .b.H
in D Gsseldorf-
R ath . Kantvor-
richtung fur Walz-
werke.

Die K antbioch -
sen a sind um
ihre Langsachsen
drehbar und in
der Querrichtung
verschiebbar an-
geordnet. Sie kon -
nen z. B in einem

quer verschiebbaren Schlitten b, ¢ drehbar gelagert und

m it Armen d versehen sein, die an eine auBerhalb des
Schlittens gelagerte Schubstange e angelenkt sind

Kl. 18 a, Gr. 19,

N . 438783, vom 29.A pril

1922; ausgegeben am

27.Dezem ber 1926 R oy

A nthony D riscoll in

A ntroch, K alif., V St. A
Elektrischer Schmelzofen.

Die Beschickung des

Ofens erfolgt durch einen

von den Abgasen durchzo-

genen, geneigt angeordneten

und am oberen Ende m it

einer Forderschnecke a ver-

sehenen D rehofen b Die

Erfindung besteht in der

Anordnung einer H ilfsvorrichtung ¢, d, e zum Einfihren

von feinem Brennstoff, der unmittelbar Gber die heiBe

Beschickung des Schmelzherdes f eingedriockt wird

Kl. 10a, Gr. 17, Nr.
433985, vom 25. Januar
1925; ausgegeben am 16
September 1926. 2)ipl.=Qng
Foritz A lbach in B er-
lin-Tegel Einrichtung
zum Ldschen von Koks.
Die dem zu entleeren -

den Entgasungsraum b zu-
gekehrte W and des Ldsch-
trogs ¢ bildet eine Schurre
d, iber deren m ittleren
Teil im W inkel eine Stau-
wand a angeordnet ist, die
zw ischen sich und der
Schurre einen DurchlaR
fir den glihenden Koks
freilagt.

KIl. 31C, Gr. 18, Nr. 440 120,vam 27. November 1925,
ausgegeben am 24. Januar 1927. G elsenkirchener
Bergwerks-A kt.-G es., A bteilung Schalke, in
G etsenkirchen. Kuhlrohr fiir Schleudergufhohlkdrper.

Das K dhlrohr a ist am

Kopfende durch einen

Deckel b verschlossen

und am entgegengesetz-

ten Ende m it dem Zu-

fahrungsstutzen ¢ fiar das

K 0hlIm ittel versehen, das

aus PreBluft oder PreRBgas bestehen kann und durch die
D isen bildende Bohrungen d, welche schrdag zur Lé&dngs-
achse desK i hlrohres a gerichtet sind und auf einer
Schraubenlinie liegen,entgegen der Richtung der Zu-

fuhrung des flissigen M etalls austritt

«cilllg. ill. 411
Kl. 10a, Gr. 17, Nr. 439 461, vom 3. suni 1925;
ausgegeben am 11. Januar 1927. Dr. C. O tto & Com p.,
G. m.b. H. in Bochum Koksofenrampe zum

Verléden von Koks.

Im A nschluf an die zweckm aBig schmale Koks-

bihne a, GUber deren K ante hinaus der Kokskuchen

gedrickt wird,

ist ein geneigtes

Rampenstick b

angeordnet, des-

sen Breite oder

Neigung bzw .

B reite und N ei-

gung verander-

lich ist. Durch

B reite und N ei-

gung dieses

Rampensticks

wird die fur die

spatere Schitt-

hohe des Kokses auf dem Loschwagen maBgebende

Lange der an der K ante abbrechenden Kuchenstreifen
bestim m t

KI. 48d, Gr. 4, Nr. 439593, vom

9 Januar 1925; ausgegeben am 14. Ja-

nuar 1927 Langbein-Pfanhauser-

W erke, A .-G ., in Leipzig - Seller-

Verfahren zur Erzeugung einer
festhaftenden Brinierung auf nichtrosten-
dem Eisen oder Stahl.

hausen

Der Grundkorper aus nichtrosten -
dem Stahl oder Eisen wird vor Aufbrin-
gen des elektrolytischen Eiseniberzuges
anodisch zur oberflachlichen  Heraus-
l6sung der das Festhaften der Eisen-
schicht hindernden Bestandteile des
nichtrostenden Stahles oder Eisens be-
handelt. Ein solcher Bestandteil ist vor
allem das Chrom

KIl. 24 ¢, Gr. 7, Nr. 439311, vom 16. M arz 1923;
ausgegeben am 7. Januar 1927. A rno H uth in D ort-

Einrichtung zur selbsttatigen Um-
stellung von Gaswechselventilen mit Tauch-
glocken mittels wechselnd geleerter und ge-
fullter Wassergefale.

m und.

UZZZA

/N

Auf den je zwei Tauchglocken a, b bewegenden
Triebwellen sitzt ein zur Triebwelle geneigter Hebel mit
schwenkbarem Gegengewdicht c.

KIl. 7b, Gr. 3, Nr. 440 435, vom 7. September 1924;
ausgegeben am 10. Februar 1927, Q)ipl.=QnR. B runo
w eigenberg in D asseldorf. Verfahren zum Ziehen
von Stangen, Drahten, Bandern usw.

Durch die Festlegung des V erhaltnisses der Zu-
fihrungs- und Abfihrungsgeschw indigkeit wird die
Verlangerung des Ziehgutes zwanglaufig bestim mt, wo-
bei der Ziehquerschnitt sich selbsttitig dadurch ein-
stellt, daB das zwischen Zu- und Abfihrungsstelle einer

Zugspannung wunterworfene Ziehgut an der dam it be

stim m ten Einschnirungsstelle kraftschlissig einer zu

satzlichen Einw irkung von Druckkraften, z. B. durch

federnde Ziehbacken oder W alzen, unterworfen wird
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Sorten

Halbzeug zum Absatz
bestimm to

Bisenbahnoberbaustoffe

Formeisen (Uber 80 mm Hohe)
und Universaleisen . . . .

Stabeisen und kleines Form-
eisen unter 80 mm Hohe .

Bandeisen ...

W alzdraht....

Grobbleche (5 mm u. dartber)

Mittelbleche (von 3 bis unter
5 M M )i

Feinbleche (von Uber 1 bis
unter 3 mm)...

Feinbleche (vun Uber 0,32 bls
Imm)..

Feinbleche (bis 0,32 mm)
WeiBbleche. .

Rohren...

Rollendes Eisenbahnzeug .
Schmiedesticke .

Andere Fertigerzeugnisse .

Insges.: April 1927 .
davon geschatzt.........

Insges.: April 192C
davon geschatzt...

Halbzeug zum Absatz
bestimm to.. s
Bisenbahnoberbaustoffe

Formeisen (iiber 80 mm Hohe)
und Universaleisen .

Stabeisen und kleines Form-
eisen unter 80 mm Hohe

Bandeisen..

W alzdraht. s

Grobbleche (5 mm u. dariiber)

Mittelbleche (von 3 bis unter
5mm)

Feinbleche (von Uber 1 bis
unter 3 m m ) s

Feinbleche (von Uber 0,32 bis
Imm)

Feinbleche (bis 0,32 mm)

W eibleche. i,
RONIEN i
Rollendes Eisenbahnzeug .
Schmiedestlicke. ..

Andere Fertigerzeugnisse .

Insges.:Januar blsApnI 1927
davon geschatzt..

Insges.:Januar bisApril 1920

Statistisches.

Statistisches.
Die Leistung der Walzwerke einschlieBlich der mit ihnen verbundenen Schmiede-
Erzeugung in Tonnen zu 1000 kg
Rheinland Sieg-, Lahn-, Nord-, Ost- N
und Dillgebietu.  Schlesien und Mittel- Land Sud-
W estfalen Oberhessen deutschland Sachsen deutschland
t t t t t t
Monat April 1927
59 210 1708 3876 2219 1718
126 930 - 10 105 16 275
66 239 — 31 670 11906
1
182 524 4248 11 947 22060 10 185 | 8136
36 152 2562 1 845
91 431 7 298%, | - | _ | 3)
76 024 7343 1 10 703 4 847
11 887 1751 3288 1426
14 048 10184 1882 1951
11 496 12279 1 — 9 144
4776 270«) HE— —
10 6C3 | — — [ [
56 964 | — | 5347 | —
12 523 | 738 | 1592
18503 1298 | 795 | 538
6054 1804 | 351
781 445 | 43589 1 36 649 82 856 39 749 24 855
27075 | 1000 * — 150 | —
574 010 23 975 31 009 49 390 32 666 | 15 312
5 750
Januar bis April 1927
1
247 312 7 401 16 670 | 11166 8708
505 961 — 43 801 1 62 973
1
244 863 1 — 110 220 34 398
741 299 18 020 48 923 97 336 ! 61 411 35 851
142 659 | 10 580 | 3478
384304 | 291522) [ R— | — | 3)
302 410 32379 | 42 679 | 18 485
52 437 6 369 15 757 6 647
60 430 44 846 8617 7 820
48 949 51 080 35 435
20328 | 3105«) ! — | —
44314 — | — 1 — =
238 559 | — 22 239 [
45 822 | 2803 1 6711
79 388 5485 j 4 336 2169
22 235 6894 875
3167 518 187 085 142 579 338 134 172 534 | 98 239
48 340 2175 150 ! -
2 262 485 95 238 117 836 211 674 128 928 64 595
22 550

davon geschéatzt.........

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

-) EinschlieRlich Siiddeutschland und Sachsen.

3) Siehe Sieg-, Lahn-,
«) Ohne Schlesien.

Dillgebiet und Oberhessen.

Stahl

und Eisen. 845

und PreBwerke im April 19271).

Insgesamt
1927 1926
t t
68 731 74 928
153 310 124182
109 815 60 821
239 100 179 888
39 559 23 363
98 729 76 914
98 917 54 612
18 352 12 917
28 065 19 376
32 919 18 600
5046 4332
10 003 5522
62 311 46 638
14 853 8614
21 224 12 836
8209 2819
1009 143 _
25 225
— 726 362
5 750
291 257 277 147
612 735 565 626
389 481 224 667
1002 840 694162
156 717 90 159
413 456 322 587
395 953 205 356
81 210 48 729
121 713 79 534
135 464 70 527
23 433 10 635
44 314 16 444
260 798 178 331
55 336 36 577
91 378 49 416
30 004 10 859
4 106 089 —
50 665 —

2 880 756
22 550



84« Stab! und Eisen.

Statistisches.

47. Jahrg. Nr. 20.

Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im April 19271).

In T onnen

Rohblécke
Basische Saure
Thomas- | B®S®  giemens.  Siemens-
mer- g p
Stahl- | stani- Martin- Martin-
Stahl- Stahl-
April
Rheinland-W estfalen . 486 209 503 992 12 239
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet
u. Oberhessen . . . 29 340
Schlesien... . 44 042
Nord-, Ost- u. Mittel- " -
deutschland 66 354 . 604
]
Land Sachsen.. © ] 65230 37 864
Suddeutschland u. Bayr.
Rheinpfalz......... 5619
Insges. April 1927 . 551 439 687 211 12 843
davon geschatzt * . 11 920
Insges. April 1926 . 373 809 - 467 412 7235
davon geschétzt 7 500
Januar bis
Rheinland-Westfalen . 1963 034 2080 524 49 416
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet
u. Oberhessen 129 674
Schlesien.... . 182 140
Nord-, Ost- und M ittel- -
deutschland 259 990 2308
Land Sachsen.. .. ] 250601 157 937 }
Suddeutschland u. Bayr.
Rheinpfalz.. 24 705
Insges. Jan.-April 1927 2213 635 2834 970 51 744
davon geschatzt . . - 34 420
Insges. Jan.-April 1926 1520719 1785181 33 463
davon geschétzt 30 000

*) Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen- und

Frankreichs Roheisen- und Stahlerzeugung im Jahre 1926.

Nach den Feststellungen des ,Comité des Forges

de France“2) erreichte die R oheisenerzeugung im

Jahre 1926 9 431 607 t, von denen 9 372 226 t im H och-

ofen und 59 381 t im Elektroofen hergestellt wurden

Von der Erzeugung im Hochofen entfiel eine M enge von

132 t auf Holzkohlenhochofen,

D

der gesamte abrige Rest

“%iM./t.M.J UESQM
A325

Monatliche Roheisen- und Rohstahl-Erzeu-
gvmg Frankreichs 1925 und 1926.

Abb. 1.

u 1000 kg.
StahlguR Insgesamt
Tiegel-  Schwelss- ba Tiegel-
und stahl . saurer und 1927 1926
Elektro- (Schwelss- sischer Elektro-
Stahl- elsen)
1927
10 341 9014 5191 398 1027 451 70 ) 022
368 31 572 20 706
479 550 45 286 34 561
745 .3119 | 709
2722 800 113 669 60 793
1336 659 46192 37 713
313 163 24 230 14173
11 086 3119 14 232 7 363 1107 1 288 400
3680 200 400 120 16 320
4 659 1173 8 259 4 744 677 867 968
30 75 100 7705 j
April 1927
38 168 34516 20153 1602 4187 736 2738 749
139 278
1135 80 214
5517 1989 1923 186 853 117 081
>14 429 » 2269
10 775 3 845 440 356 271 624 (
5577 2 380 191 714 151 557 !
1359 641 100 690 65 495
43 685 14 429 55 351 28 942 3871 5246 627
3770 425 700 120 39 435
19 177 6902 36 397 19 859 3022 3424 720
120 300 400 30820
Stahl-Industrieller.
auf Kokshochofen. Gegeniber dem Jahre 1925 ist eine
Steigerung der Roheisenherstellung um 937 496 t =

11,4 % zu beobachten. Im Frankreich heutigen Umfanges
wurden 1913 9077 M ill. t Roheisen hergestellt; mithin
betragt die Erzeugung 1926 111.,4 % der des letzten
Friedensjahres gegen 129.,4 % in Belgien, 106,5 % in den
Vereinigten Staaten von Nordamerika, 106,2 %  in
Luxemburg und 39,5 % in GroBbritannien Ueber die
monatliche Roheisen- und Rohstahlerzeugung unter-
richtet Abb. 1, aus der die starke Leistungssteigerung
nachdricklichst hervorgeht. Die Awusfuhr an Roheisen
und Eisenlegierungen betrug 706 936 t, die FEinfuhr
49 775 t, so daB sich ein Ausfuhriberschuf von 657 161 1
ergibt; in diesen Zahlen ist der AuBenhandel des Saar-

gebietes, das seitdem 10. Januar 1925 dem franzdsischen

Zollwesen eingegliedert ist, enthalten

Ueber die Zahl und Leistungsfahigkeitder in Frank-

reich bis zum 1. Januar 1927 vorhandenen H ochofen

gibt folgende Zusammenstellung A ufschluf:

Im Feuer Am 1.Januar 1927
=4 Leistungs-
© P
S @ . § 23 . fahigkeitder
Bezirk g £ °g £ im Betrieb
] $ o 52 g Dbefindlichen
H J% . & s 3 Hochofen
S £ % < £ in 24 st
= s E < ¢
Ostfrankreich 62 64 66 9 8 83 11 160
ElsaR-Lothringen 46 48 48 7 11 66 10 440
Nordfrankreich . 13 14 16 3 2 2 3437
Mittelfrankreich 8 9 7 2 4 13 666
Sudwestfrankreich 9 8 8 6 4 18 458
SUdostfrankreich 4 4 4 __ 3 7 320
W estfrankreich . 6 6 6 — 3 9 1180
Insgesamt 118 1531 155 27 35 217 27 661

2) Bull. Nr. 3981 ii. 3984 (1927).
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Getrennt nach Bezirken wurden in den Jahren 1925 und 1926 folgende M engen .Roheisen erzeugt (Zahlentafel 1):
Zahlentafel 1 Die Roheisenerzeugung Frankreichs in den Jahren 1925 und 1926 nach B ezirken
In Hochsf In Elek £ Anteil der Bezirke an
n Hochofen n ektroofen Insgesamt der Gesamterzeugung
Bezirk
1925 1926 1925 1926 1925 1926 1925 1926
t t t t t t t t
O stfrankreich 3 527 889 3 910 093 — —_ 3 527 889 3 910 093 41,6 41,5
ElsaB-Lothringen 3 287 276 3 573 808 — — 3 287 276 3 573 808 38.8 37.9
Nordfrankreich 719 540 921 161 - - 719 540 921 161 8.4 9.8
M ittelfrankreich 220 366 247 682 7 296 9 917 227 662 257 599 2,6 2,7
Sudwestfrankreich 178 330 172 029 5093 11 561 183 423 183 590 2,1 1.9
Sudostfrankreich 101 772 100 437 28 117 37 903 129 889 138 340 1,5 1,5
W estfrankreich 418 432 447 016 — — 418 432 447 016 5.0 4.7
Insgesam t 8453 605 9 372 226 40 506 59 381 8494 111 9 431 607 100,0 100,0
Der Anteil der einzelnen Bezirke an der Gesam t- Den Anteil der Roheisensorten an der G esam terzeu-
erzeugung hatsich wenig geandert. Vonder Zunahme der gung (phosphorreiches und phosphorarmes Roheisen
Erzeugung entfallen 382 2041 auf O stfrankreich,266 5321 auBer Sonderroheisen) gibt folgende A ufstellung wieder:
auf ElsaB-Lothringen, 201 621 t auf Nordfrankreich
9 1925 1926
und 67 139 t auf die kleineren Bezirke. O etfrankreich ¢ % t %
und ElsaB-Lothringen hatten zusam men eine Erzeugung Thomas-Roheisen 6 199 288 74.8 7003 798 75,9
von 7 483 901 t = 79,4 % der Gesamterzeugung gegen GieBerei- . 1623 974 19,5 1748 668 18,9
80,4 % im Jahre 1925 und 83 % im Jahre 1922. D ie Puddel- . 408 921 4.9 433 954 4.7
Roheisenherstellung Lothringens blieb im (Gbrigen noch Bessem er- . 22 034 0,2 17 762 0,2
um 296 000 t gegentber der des Jahres 1913 zurick, 0. M .- 75 655 0,6 27 753 0.3
wéahrend O stfrankreich die Erzeugung des Jahres 1913
zusammen 8329 872 100,0 9 231 935 100,0
um 350 000 t Gberschritt
Der Erzeugung des Roheisens dienten 24 822 052 t
Von der Roheisenherstellung entfielen auf:
Erze eigener und 908 157 t Erze frem der Herkunft, ferner
1921 1925 1926 498 711 t M anganerze sowie 939 645 t A Iteisen, Schw efel-
% % % kies und sonstige Zuschlage. An Schlacken und verw ert-
phosphorreiches Roheisen 87,1 89,6 89,1
baren Rickstanden fielen 1093 328 t an.
phosphorarmes Roheisen 10,4 8.4 8,8
An Arbeitern wurden in der Roheisen erzeugenden
Sonder-Roheisen 2.5 2,0 2,1
Industrie wéahrend des Jahres 1926 durchschnittlich
Die Erzeugung an phosphorreichem R oh - 20 318 beschaftigt
eisen (mehr als 0.1 % P) und an phosphorarmem Die gesamte Stahlherstellung in Frankreich
Roheisen (H d&m atit) (0,1 % P und weniger) verteilte betrug wahrend des B erichtsjahres 8430 002 t, daruncter
sich auf die einzelnen Sorten wie folgt (Zahlentafel 2): 8287 051 t stahiblocke und 142 951 t Stahlguf. G egen-
iber dem V orjahr bedeutet
Zahlentafel 2. Die R oheisenerzeugung Frankreich in den Jahren 1925 das eine Zunahm e um
und 1926 nach Sorten 983539 t = 13.,2% D as
Frankreich des heutigen G e-
Pbosphorreiches Roheisen
bietsum fanges erzeugte 1913
Thomas- O. H.- Puddel- GieBerei- Bo74000 ¢ Ronstant, nat
m ithin 1926 120,8 % der da-
Roheisen maligen Erzeugung erreicht
Ein Vergleich der Roh-
1925 1926 1925 1926 1925 1926 1925 1926 1925 1926
stahlerzeugung verschiedener
t t t t t t t t t t
8 Lander 1926 im V erhaltnis
1297749 1352998 7608514 8405950
6199288 7003798 75655 27 753 35 822 21 401 9 9 Ger von 1913 und 1925
ergibt folgendes:
Erzeugung von 1926 im
Phosphorarmes Roheisen Verhaltnis zu der von
1913 1925
Bessemer- Paddel- GieRerei- % %
insgesamt Frankreich 120,8 113.2
Roheisen B elgien 136,7 132.3
1925 1926 1925 1926 1925 1926 1925 1926 Luxem burg 169,2 107.5
t t t t t t N G rofbritannien .. 46,4 48,2
Ver. Staatenvon Amerika 150,5 103.8
22034 17762 373099 412 553 326 225 395 670[721 358 825 985
An Stahlblscken und Stahlgu® wurden in den
einzelnen Bezirken die in Zahlentafel 3 wiedergegebenen
An Ssonder-Roheisen wurden hergestellt M oengen hergestellt
1925 1926 Die Stahlerzeugung Lothringens stieg um 171 000 t
t t = 6,5% , die O stfrankreichs um 450 000t = 16,3 % ., die
Spiegeleisen 99717 105 485 N ordfrankreichs um 286 000 t = 31,5 % Von der Ge-
Ferrom angan .. 37 688 50 034 sam tstahlerzeugung entfielen 71,2 % auf O stfrankreich
Ferrosilizium 15 869 23 636 und Lothringen gegen 72 % im Jahre 1925 Die Erzeu-
Andere Eisenlegierungen 10 965 20 517 gung an Thomasstahl stieg um 636 500 t = 12,3 % gegen -
iber 1925; sie machte 68,9 % der Gesamterzeugung aus
insgesamt 164 239 199 672
gegen 69,6 % 1925 wund 65,2 % 1924 Siemens-M artin -
Die Erzeugung an phosphorreichem Roheisen hat um Stahl nahm um 355 000 t zu; sein A nteil an der G esam t-
797 5001 zugenommen, wovon 351 000 auf O stfrankreich stahlerzeugung stieg dam It von 28,3 % 1925 auf 29.2 %
entfallen, 279 000 t auf Lothringen und 123 000 t auf im Berichtsjahr von den 8287 051 ¢ stanibiocken
Nordfrankreich Phosphorarmes Roheisen weist eine wurden 7171416 t = 86,5 % in den Erzeugerwerkstatten
Zunahme um 1045001 auf, nachdem es 1925 um 80 0001 w eiterverarbeitet und 1115 635 t = 13.,5% an andere

zurickgegangen war.

W erke abgegeben.
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Zahlentafel 3. Die Stahlerzeugung Frankreichs in den Jahren 1925 und 1926
Thomasstahl Bessemerstahl ~ Siem.-Mart.-Stahl ~ TiegelguBstahl Elektrostahl Zusammen
Bezirk 1925 1926 1925 1926 1925 1926 1925 1926 1925 1926 1925 1926
t t t t t t t t t t t
Ostfrankreich. 2305 146 2 643 358 3017 1549 451 007 564 108 1200 1200 2 760 370 3 210 215
ElsaB-Lothringen 2197 120 2 341 133 432 055 459 178 2629 175 2800 311
Nordfrankreich 424420 552964 47437 41007 435836 601 116 42 81 1413 374 909 148 1195 542
M ittelfrankreich N 4561 4069 404585 452 723 12801 15108 29483 32465 451430 504 365
Sudwestfrankreich . . . . 22 858 13 159 59 785 64 813 3311 3247 85 954 81 219
sudostfrankreich 83 866 75290 38 857 45061 122723 120 351
W estfrankreich... 249 129 274 809 1030 915 236 335 241 068 1169 1207 487 663 517 999
zusammen 5175 815 5812 264 78 903 60 699 2 103 469 2 458 296 12 843 15189 75 433 83 554 7446 463 8430 002
% 69,6 68,9 1 08 28,3 29,2 0.1 0.1 1 1 100 100
In der Stahlindustrie Frankreichs wurden wahrend An der Erzeugung waren beteiligt:
des Jahres 1926 durchschnittlich 88665 A rbeiter be- » 1925 1926
t
schaftigt. . . 3:/)09 t %
Als Einsatzm aterial zur Stahlerzeugung dienten O stfrankreich moitobsis Ta ' 1651905 30
Elsaf-Loth 1615 518 32,9 1792 222
37 240 t Evrze, 7 319 426 t Roheisen und 2 183 589 t 8 othringen 32.7
N Nordfrankreich 1013 942 21,0 1251 060 22.8
teisen usw .
Die Zahl der in Betrieb befindlichen O efen ist aus Moittelfrankreich " 860 7358 s sTLore7 6.8
S ahtentatel 4 W ilien Sidwestfrankreich ., 80 890 1,6 73 699 13
ahlentafe ersichtlic
Sudostfrankreich ., 105 708 2,1 100 441 18
Zahlentafel 4. W estfrankreich 207 819 4.2 246 086 4.5
. Die Erzeugung an Schw eiBeisen belief sich 1926
Bezirk Bnisesﬁ’ Thomas- SIEMeNS- Tieqe|.  Elektro- auf 26 753 t, darunter 4 962 t Puddeleisen. Den ersten
Birneu BIiMen  oefen ufen ofen Platz in der Herstellung nahm W estfrankreich ein, an
zweiter Stelle folgte O stfrankreich
Ostfrankreich . 3 42 24 1 1 Aus SchweiBpaketen wurden 192 926 t Fertig -
iﬁlcflfidnf-r:ﬁ:(rl]':ir::%en. 5. ig ég _3 : erzeugnisse hergestellt, die sich wie folgt verteilten:
Mittelfrankreich 2 — 23 u 12 Stabstahl 104 871 Gezogener D raht 9 489
gﬁi‘gset?rfar;l?rerieclﬁh _3 — g — g Formeisen 10 993 R 6hren 12 000
W estfrankreich . 3 3 10 _ 1 Bleche 48 449 Schmiedesticke 2 030
Bandeisen 612 Sonstige Erzeugnisse —
Zusammen 42 85 109 18 22 W oalzdrant 4 482
An Halbzeug, zum Absatz bestimmt (vorgew alzte Die Ergebnisse der Bergwerks- und Huttenindustrie
Blocke, Knuppel, Platinen), wurden in den einzelnen B e- Deutsch-Oberschlesiens im Maéarz 19271).
zirken abgegeben:
Februar Mérz
1925 1926
Gegenstand 1927 1927
t % t %
t t
o stfrankreich 983 028 39,95 1541 027 48,93
ElsaB-Lothringen. 948 638 38.57 962 661 30,58 S e in K 0N 18N s 1562 148 1695 807
Nordfrankreich 148 907 6,05 218 564 6,94 Kooks 94 618 100 415
M ittelfrankreich 131 331 534 128 833 410 B r i K € £1S s 37 890 31 846
Sidw estfrankreich 8ss1 037 17 505 055 R0 N 1€ € T s 4 261 4 681
Sidostfrankreich 1619 0,07 2 854 0,10 Teerpech und Teerol 61 o1
W estfrankreich 237 651 9,65 277 397 8.80 Rohbenzol u. Homologen 1404 1520
Schwefels. Ammoniak 1453 1558
insgesam ¢ 2 4c0 056 1000 s 148541 1000 R o eisen 27 261 28 942
Von diesen Mengen gingen 1405 840 t = 44,65 % R 0N Stah | 44 059 48 798
an Tochterwerke, 828 614 t = 26,31 % an inlandische StahlguB (basisch u. sauer) 907 1079
Verbraucher und 914 387 = 29,04 % wurden ausgefGhrt Halbzeug zum Verkauf 4 146 4809
An Fertigerzeugnissen wurden 5 486 610 t (1925¢ Fertigerzeugnisse mmmmmmmmn 28 246 35 120
4 903 355 t) hergestellt Davon entfielen auf: GuBwaren Il. Schmelzung 3 338 3 932

1925 1926

Stabstahl 1701 962 1 986 341
Formeisen 827 018 848 848
Schienen 497 394 595 120
Schwellen, Laschen, Unterlags-

platten 127 409 144 633
R 2 d Feife N e 60 874 56 868
B 2N deisen wmmmmsmsmsiiion 73 176 102 161
Bleche 628 774 812 421
B reiteisen . 44 828 50 216
W eiBblech .. 67 591 63 132
G ez0genen D 1ah o 99 838 107 784
R 6 hren 107 597 135 170
Federn 10 918 7 349
G uBsticke 155 190 93 661
Schmiedesticke et 41 423 39 142
W alzdraht 407 162 416 683
Sonstige E FZeu gnisse 52 201 27 081

*) Oberschles. W irtsch. 2 (1927) S. 322 ff

2) Z. Oberschles. Berg-H attenm . V.66(1927)s. 334s

Die Ergebnisse der polniseh-oberschlesisehen Bergbau-
und Eisenhittenindustrie im Maéarz 19272).

Februar Mirz
Gegenstand 1927 1927
t t
SteinKOohlen e 2 167 623 2173 503
Eisenerze 234 478
Koks 105 785 115 196
1ltohteer 4 804 5 536
Teerpech 994 878
Teerdle 592 518
Rohbenzol und Homologen ... 1418 1488
Schwefelsaures Ammoniak 1626 1788
Steinkohlenbriketts 26 551 26 087
Roheisen e 31 096 33 975
GuBwaren TT. Schmelzun 1675 1903
FluBstahl 59 696 73 712
StahlguR 897 1197
Halbzeug zum Verkauf. ... 5 745 6 563
Fertigerzeugnisse der Walzwerke . . . 45 692 58 019
Fertigerzeugnisse aller Art der Ver-
feinerungsbetriebe 12 406 13 494
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Frankreichs Roheisen- und Rohstahlerzeugung im Maérz 1927.
puddel. GleBe-  Besse-  Tho-  Ver- ns. Davon - oo Tho- Sie-  Tie-  glek- Ins- Davon
uddel- i mer- mas- schie- Elektro- mens-  gel- Stahl-
denes 9esamt op. mer- mas-  Martin- guR- tro-  gesamt
. eisen gui
Roheisen t t Rohstahl t t
Januar . . 29804 159796 1624 595162 18538 804924 1529 4622 475866 183731 1334 7909 673462 11755
Februar 29183 130936 2783 533917 19496 716315 1483 5980 449147 165523 1186 6237 627973 11141
Marz. 29116 147579 2852 607 177 14296 801020 2149 5843 504217 185211 1267 7377 703915 12504
1 Viertel-
jahr 1927 88103 438311 7259 1736256 52330 2322259 5161 16445 1429230 534465 3687 21523 2005350 35420
GroRbritanniens Hochofen G rofbritanniens Hochofen Ende M arz 1927.
Ende Marz 19271).
Am 31.M arz 1927 waren Im Betrieb
in GroBbritannien vier neue
Vor- o . X
Hochofen im Bau, und zwar handen durchschnittlich davon gingen am 31. Marz auf
feinerln Linvcolnshire und drei Hochéfen im Bezirk am Jan.-Miérz am Hamatit, ouddel o
inDerbyshire. Neu zugestellt 31, Mirz 31 Mirz _Roh- uunde- eiseg f-'ur Ferro-
wurden am Ende des Be- eisen fir ’ .
) 1927 1927 saure GieBe- basische mangan
richtsmonats 44 Hochofen 1926 1927 Ver- rei-Roh- fVher- usw.
. . eisen ahren
Luxemburgs Eisenerzforde- fahren
rung im Jahre 1926. Schottland ....cccoovvevieiecnnns 98 19V3 26 32 13 17 2 -
Nach den Feststellungen Durham u. Northumber- 16
. land 35 82/3 16 7 3 4 2
der fuxemburgischen Berg Clevelan 62 2003 30 3 7 18 5 1
bauverwaltung hielt die seit Northam ptonshire. 19 8 6vS 7 — 7 — —
1924 verzeichnete Steigerung Lincolns_hire 24 12 131/, 14 — — 14 —
der Eisenerzféorderung auch Derbyshire. - - 34 20 1623 17 — 17 — —
Nottingham u. Leicester-
im abgelaufenen Jahre an shire 9 5 V3 6 _ 6 . _
Das A usbringen erreichte m it Sud - Staffordshire und
7756 240 t einen H 6 chst- Worcestershlrg 26 52/3 7 7 — 4 3 —
Nord-Staffordshire 19 6 723 8 — 5 3 —
stand und dGbertraf dam it W est-Cumberland 29 8 X3 10 9 — — 1
die Forderung des Jahres Lancashire 29 82/3 uv. 12 7 — 3 2
Sud-Wales u. Mon. . 26 Vs 6 8 7 — 1 —
po13 um 422 868 ¢ wno e Sid- u. West-Yorkshire . 15 ? 9 6 6 > 4 2 —
bisher hochste Leistung im Shropshire... 6 _ 1 1 1 _ _
Jahre 1907 nochum 263370 t. Nord-W ales 4 1 2 2 _ — 1 1
Von den im Jahre 1926 Gloucester,
Wi ltS e 2 — — — — — — —
geforderten Erzen waren
3868056 Lkiesetige M inette, Zusammen Jan.-Marz . 437 149 163 177 50 82 38 7
3680 910 t kalkige M inette Dagegen Vorvierteljahr 449 142V3 171/2 79 24 33 20 2
und 207 275 t eisenhaltige
Zahlentafel Luxem burgs Erzférderung und A usfuhr im Jahre 1926
Durch- Férderung In Ausfuhr nach
schnitt- xs Aus
. Luxem-
liche Bezahlte o & b - Frank-
Arbeiter-  Lohne Art des v BB & verkaguft reich
Erzbecken zahl und wot Cgpa B " der Deutsch- Saar-  Frank- Belgien zu-
Erzes i
Gehalter Sa _% ver- land gebiet sammen i
S e 66 ¢i"E s braucht gefiihrt
2 Er. t % Fr. % . ) t t t t t
Esch . ... 886 678 19419796 Minette 1922453 2887 16,34 0,66
kalkige
Minette 37 242 18,90 7,20 0,51
Insgesamt 1959 695  _ _ 1738013 20 245 695 340 205060 226 340 1783 938
Riimelingen . 929 825 19 315153 Minette 2380329 28,95 15,93 0,60
kalkige
Minette 61 726 21,65 7,13 0,50
Insgesamt 2442 055  _ _ _ 1565064 360552 59 618 7250 434547 861 967 529 089
Petingen . 1311 981 26 203 672 Minette 3246 184 33,25 1542 0,68
kalkige
Minette 108 306 22,13 7,27 0,56
Insgesamt 3354 490 _ _ 1718798 19 253 393 570 273 180 1056 541 1742 545 1167 599
Zusammen
1926 3126 2484 64 938 621 Minette 7548 966 30,75 1580 0,65
kalkige
Minette 207 274 20,65 7,22 053
Insgesamt 7 756 240 30,48 15,47 0,64 5021 875 400 050 453 883 280 770 1696 148 2 830 852 3 480 626
Zusammen
1925 2811 2216 47 388 706 Minette 6497 184 31,11 12,06 0,63
kalkige
Minette 174 908 21,22 4,63 0,55
Insgesamt 6672 092 30,85 11,86 0,62 4468 613 347 690 449 731 231 08611 289 725 2318 242 3 021 262
x) N ach Iron Coal Trades Rev. 117 (1927) S 690. Die dort abgedruckte Zusammenstellung fihrt sam tliche
britischen Hochofenwerke namentlich auf

XX,
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Kalkwacke. Der Eisengehalt ging von 31,11 % im

Jahre 1925 auf 30,75 % im Berichtsjahre zurick, da
die Abnehmer wegen des dringenden Bedarfs weniger
wahlerisch waren Die kieselige M inette hatte einen
Durchschnittsgehalt von 33,28 % , die kalkige einen sol-
chen von 27,77 % , die Kalkwacke von 20,65 . Der
Phosphorgehalt schwankte zwischen 0,50 und 0,68 %

An V orraten w aren am Ende des Jahres 485 283 t

gegen 581 770 t zu Ende 1925 vorhanden. Die Zahl der

Tn B etrieb befindlichen G ruben blieb m it 81 die-

selbe wie im V orjahre. In 31 Gruben wurde ausschlieBlich

im Tagebau, in 21 im Stollenbau und in 29 in gem ischtem

Betrieb gearbeitet. Die Tagesleistung stieg auf

25 842 t gegen 22 169 t im Jahre 1925 und 17 660 t im

Jahre 1924. An A rbeitern wurden insgesam 5610 (1925:

5027), darunter 2436 Fremde (43,4 % gegen 43,5 % i.V.)

beschaftigt. Infolge der schwierigen Arbeiterbeschaffung

wurde auf den Awusbau der maschinellen Forderanlagen

Wirtschaftliche Rundschau. <ti.

oanrg. i\r. zu.

erhohter W ert gelegt; daraus erklart sich auch die Stei-

gerung derJahresforderung je A rbeiter von 1327 auf 1382t

Der AuBenhandel war 1926 sehr lebhaft, weil
die belgischen Hochofen stark beschaftigt waren
und weil das franzoésisch-lothringische Erz wegen des
starken franzésischen Verbrauchs knapp und teuer
war Dieser Umstand nebst der Einfihrung eines
deutschen Vorzugstarifs far Erz im O ktober 1926 be-
gunstigte die Awusfuhr luxemburgischer M inette nach
Deutschiand und dem Saargebiet auBerordentlich.
Die Ausfuhr luxemburgischer Eisenerze nach Deutsch-
land, dem Saargebiet nnd nach Frankreich hat 1926
wieder etwas zugenomm en Die Ausfuhr nach Belgien

stellt m it 1695 148 t (1 289 725) t eine Hochstmenge dar.

Die Ausfuhr nach Frankreich hat m it 280 770 t den V or-

kriegsstand (1913: 375 400 t) noch nicht wieder eingeholt.

Ueber weitere Einzelheiten unterrichtet vorstehende

Zahlentafel 1.

Wirtschaftliche Rundschau.

Der erforderliche Abbau der Frachtstundungsgebihren.

1. Halbmonat-stundung der Deutschen Verkehrs-
Kreditbank.

Die Gebiahr far dieses Frachtstundungsverfahren

ist bekanntlich m it Geltung vom 1. November 1926 von

o
2 /mauf 1'1/4°/oo herabgesetzt worden. Hierm it war diese

Frachtstundungsgebdhr, die umgerechnet einem Jahres-

zins von B% gleichkom mt, genau dem Reichsbankdiskont-

satz (damals D% ) entsprechend festgesetzt. Diese T at-

sache ist deshalb bemerkenswert, weil damit von der

Deutschen Reichsbahngesellschaft und von der Deutschen

Verkehrs-Kreditbank die grundséatzliche A uffassung zum

Ausdruck gebracht worden ist, daB die Bankstundungs-

gebidhr nicht ein Entgelt fir besondere A rbeitsleistungen

darstellen soll, die der Reichsbahn und der Bank durch

die Stundungsgeschafte erwachsen. Die Gebuhr soll

vielmehr nur eine gewisse V erzinsung der gestun-

deten Frachtbetrage sicherstellen.

H ieraus ergibt sich die N otwendigkeit, die B ank-

stundungsgebidhr m it dem jeweiligen Reichsbankdiskont-

satz zum mindesten auf gleicher Hohe zu halten Der

Reichsbankdiskontsatz ist bekanntlich schon m it W ir-

Kung vom 11. Januar 1927 von O auf 5 % ermaBigt

worden. Die Stundungsgebdhr ist ihm aber bisher nicht

gefolgt Es ist deshalb erforderlich, daB die B ankstun-

uld aur 1°/Merm asigt

alsdann dem

dungsgebihr nunmehr bald von

wird. Dieser Satz wirde heutigen R eichs-

bankdiskont entsprechen.

Es ist im abrigen an der Zeit, den Stundungszeit-

raum des Bankstundungsverfahrens nunmehr zu ver-

langern, wie es der G eneraldirektor der Deutschen Reichs-

bahngesellschaft, Dr. D orpm @ ller, schon in seinen A us-

fihrungen vom 19 M ai 1926 vor dem H auptausschufB

des Reichsverbandes der Deutschen Industrie in A ussicht

gestellt hat. Es erscheint notwendig, daf die Reichsbahn

diesen Plan endlich einer Verwirklichung entgegenfahrt

und hinsichtlich des Stundungszeitraum s zum Vor-

kriegsstand zurdckkehrt. Beider einzufahrenden G anz -

monatsstundung darfte unter den heutigen V erhalt-

o
nissen eine Stundungsgebahr von hochstens 2 /00 ange-

messen erscheinen

2. Eintagige Frachtstundung der Reichsbahn.

W ie schon an dieser Stellel) kurz erw ahnt, ist die

Gebuhr fir die eintigige Frachtstundung nach m onate-

langen Bemdhungen der wirtschaftlichen Verbande end-
o

lich m it W irkung vom 1. Mail927 von 1 auf % /(I)der

Tagesschuldbetrage herabgesetzt worden Diese” G ebiihr

°
von y2 /Mstetit um gerechnet immer noch einen Jahres -

zins von rd. 15 % dar, der in einem auffalligen M i -

verhaltnis zur Hohe der Bankstundungsgebihr (um -

gerechnet B % ) und des Reichsbankdiskontsatzes (z. Z

1 wmai 1927 cin-

Verkehrs-

5 % ) steht. Infolgedessen wird die am

getretene Ermafigung von allen beteiligten

y Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 734.

treibenden m it Recht als vollig unzulanglich bezeichnet.
Triftige Grinde fur die Beibehaltung der auBerordentlich
hohen Gebihr fur die eintagige Frachtstundung
konnen nicht anerkannt werden

Die Deutsche Reichsbahngesellschaft fahrt zur Be-

grindung der Gebuhrenhohe an, daB die Stundungs-

gebahrzunachst eine gewisse V erzinsung der gestun -

deten B etrage darstellen soll; sie soll ferner ein E nt-

gelt bietenfir die besonderen A rbeitsleistungen,

die zugunsten der Stundungsnehmer von der Eisenbahn

ausgefihrt werden; sie soll zuletzt die Eisenbahn schadlos

halten fur die G efahr, die darin besteht, dafB den Stun-

dungsnehmern die Frachtsticke ohne sofortige

Frachtzahlung und ohne Sicherheitsleistung

ausgehdandigt werden

Hierzu ist folgendes zu bem erken:

Bei der eintagigen Frachtstundung handelt es

sich im Hinblick auf die K idrze des Zahlungszieles iber-

haupt nicht um eine Stundung im eigentlichen Sinne. Sie

ist lediglich eine vereinfachte Zahlungsform Far ein

eintagiges Zahlungsziel im kaufm dnnischen Leben Zinsen

zu fordern, ist eine Unm 6glichkeit. Aber selbst wenn der

Eisenbahn das Recht auf eine Zinsforderung zuerkannt

werden konnte, dann erschiene immerhin héchstens eine
°

stundungsgebuhr von U6°/00 ats gerechtrertigt. D ie

Spitzenverbande der W irtschaft sind jedoch einm itig

der Awuffassung, daB bei einer Frachtzahlung binnen

24 Stunden von der Reichsbahn ein Entgelt far Zins-
verlust ebensowenig verlangt werden kann, wie die
Lieferer der Eisenbahn bei bedeutend langeren Zahlungs-

zielen Zinsen zu fordern in der Lage sind

W as die angeblich erforderliche Vergitung far be-

sondere A rbeitsleistungen angeht, so ist es nicht

zu erklaren, daB diese Leistungen nur beim eintagigen

Frachtstundungsverfahren in Anrechnung gebracht wer-

den sollen Ob die Arbeitsleistungen von der Reichsbahn

oder von der Verkehrs-Kreditbank ausgefihrt werden,

ist gleichgiltig, weil die V erkehrs-K reditbank doch die

Bankabteilung der Reichsbahn ist. M it Nachdruck muf

auch dagegen Stellung genom men werden, daB die Reichs-

bahn im mer wieder lediglich die V orteile geldlich aus-

nutzen woill, die den Stundungsnehm ern aus der

Frachtstundung erwachsen Sie moge doch endlich ein-

mal bei Berechnung der angeblichen Stundungsunkosten

auch ihre eigenen V orteile berdcksichtigen, die min-

destens ebenso groB sind wie die der Stundungsnehm er.

Durch die Stundungsgebidhr darf sich schlieBlich

die Eisenbahn auch nicht fiar die G efahr schadlos halten,

die darin bestehen soll, daB den Stundungsnehmern die

Frachtsticke ohne fofortige Frachtzahlung wund ohne

Sicherheitsleistung ausgehandigt werden. I'm kauf-

m éannischen Leben kénnen etw aige A usfdalle bei einzelnen
Geschéaften (infolge Zahlungsunfahigkeit der Schuldner)
nur den allgem einen G eschaftsunkosten zuge-
schlagen werden Es ist nicht angangig, daB zur Aus-
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schaltung einzelner

Frachtausfalle

Gruppe von Verkehrstreibenden (d

dungsnehmer) mehr belaste

es in jeder Richtung

t owird

gerechtfertigt,

die eintidgige Frachtstundung g

kom m t.
Der Verein zur

schaftlichen Interesse

W ahrung der

Wirtschaftliche

eine bestim

ie eintagigen S

m te

tun -

Hiernach erscheint

daBf die Gebih

anz in Fort

rofor

fall

gem einsamen w irt-

n in Rheinland und W estfalen

zusam men mit der Nordwestlichen Gruppe des Ve
Deutscher Eisen- und Stahl-Industrieller und dem S
werksverband der Hauptverwaltung der Deuts

Reichsbahngesellschaf

neten Aenderungen

t gegeniuber d

ie oben gekennz

im Frachtstundungswesen er

vorgeschlagen. Es mufB erwartet werden, daR den
rechtigten A ntragen tunlichst bald stattgegeben wird
Rheinisch-Westfalisches Kohlen-Syndikat. — 1

M itgliederversam m lung des

1927 wurde die E inschrankung der

um 40 % ,der Koksbeteiligung

beteiligung um 62% %

unverandert.

W egen der durch

beitszeitbestim m unge

Kohlen-Syndikats am 10.

um 60 % wund der B ri

bestatigt. —

Die Umlage b

die Lohnerhdhungen und die

n eingetretenen Belastung w

eine Preiserhohung von

1. Juni 1927 an besc

7

hlossen.

% %

Die K oks- und R rikett-

preise bleiben unverandert.

fir K ohlen

Der Abbau der Siegerland-Unterstiitzung. — o

GUbereinstim mende Beschlisse

der be

StaatsVerwaltungen istderseitlangem

der N otstandsm aBnah

Lahn- und Dillgebiet

men fir

folgender W eise festgelegt

je Tonne versandten

sowie in O be
w orden:
Erzes wird m it

1927 an und dann von M onat

verringert. M it Abla
Zahlungen vollstandig
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und
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W irkung vom A pril

zu M onat fortschrei
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auf N ach der

geforderten
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und far

Vom Roheisenmarkt. —

M onat

den Verkauf fir den

90, M
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aufgestellten Staffel
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Der Roheisen-V erband

Jumni
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dingungen haben keine
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1927 zu unve

und versandten Erzes

1,70,
hat
ran -
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PreisermaBigung fur Graphitschmelztiegel. — o e
Verein deutscher G raphitschmelztiegel-Fabriken, e Vo,
Charlottenburg, hat seine Preise for G raphitschmelz-

tiegel erm aBigt auf:

095 Jt je kg bei Stockgutversendung, einschl Voer-
packung frei Bahnstation des Abnehm ers;

085 Jt je kg beiw aggonladung lose verpackt, im N etto-
gewicht von mindestens 3000 kg, einschl.
Verpackung;

075 M, je kg fiur Formsticke einschl. Verpackung;

075 J( je kg Hochstpreis fur graphitarme Schmelz-
tiegel, einschl. Verpackung, frei Bahn-
station des Abnehmers

Eswird nurzu den in den Listen des Vereins festgesetzten

Stuckpreisen verkauft.

Die Lage des deutschen Maschinenbaues im April

1927. — Der Geschaft

sgang
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zu
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zwei D ritteln ausgenutzt sein Ein Teil der schon vor
langerer Zeit erteilten A uftrage ist inzwischen aus dem
Stand der Fertigungsvorbereitung (K onstruktionsarbeit
M aterialbeschaffung usw.) zur W erkstattfertigung selbst
fortgeschritten D adurch hob sich der B eschaftigunags-
grad, so dab die Zahlder iber schlechten Geschaftsgang
klagenden Firmen von 35 % im M arz auf etwa 25 % zu-
rickging Etwa 60% der Betriebe waren ,genigend?®
beschaftigt, nur der verhaltnism aBig kleine R est von
etwas dber 15 % verzeichnete gute Beschaftigung

D ie zunehmenden A nforderungen an die W erk -
statten erm 6glichten im Berichtsmonat weitere E in-
stellung von A rbeitskraften, die noch immer reichlich
zur Verfuogung standen. N ur wo besondere Anforderungen
an die Kenntnisse und Fertigkeiten von Facharbeitern
gestellt wurden, fanden sich in einigen Fallen nicht sofort
die gesuchten Leute.

Auch die B erichte Uber die einzelnen Zweige der
M aschinenindustrie zeigten m eistens keine wesentliche
Verianderung des A uftragseinganges. M ehr A uftriage als

im Vormonatverzeichneten in der H auptsache nur Firmen

der T extilm aschinenindustrie, des Papierm a-
schinen- wund D ruckmaschinenbaues sowie der
W erkzeugm aschinen-Industrie. Unbefriedigend und

geringer als im Vormonat war der A uftragseingang in
der Landm aschinen-Industrie

Geklagt wird noch lebhaft Gber ungentgende Preise,
besonders im Auslandsgeschaft, sowie @Gber schlechte
Zahlungsbedingungen wund schleppenden Geldeingang.
Die K apitalknappheithatsich offenbarnur beieinem Teil
der Fabriken und einem Teil der Kundschaft gebessert
und die fortwahrende Entziehung der flissigen M ittel
durch die hohen Steuern hem mt die W eiterentw icklung
erheblich Die Gesamtlage muR daher auch noch als
angespannt und empfindlich bezeichnet werden. Eine
weitere ginstige Entwicklung wird nur dann erwartet
werden konnen, wenn die Grundlagen, auf denen sich die
bisherige Besserung aufbaute, sich nicht vorzeitig ver-
schieben und insbesondere keine die bisherige Besserung

iberholende Erhohung der Selbstkosten eintritt

Die Lage am Saareisenmarkt. — pie vernaltnisse
auf dem Saareisenm arkt haben sich nicht wesentlich ge-
andert BegriRt werden von der saarlandischen E isen-
w irtschaft die nunmehr am 15. M ai 1927 eingefiuhrten
direkten Tarife zwischen der Saarbahn und der Reichs-
bahn fir Eisen - und Stahlerzeugnisse, Erze, Steine
(feuerfeste Steine), Erde, Form - und Klebsand Durch
diesen direkten Tarif kommt die doppelte A bfertigungs-
gebihr und die doppelte Staffel, die disher die Frachtlage
der Saarwerke nachteilig beeinflufte, in W egfall.

Die Erz-, Kohlen- und Schrottpreise halten sich un-
verandertauf der bisherigen Hohe. Aus Frankreich laufen
neuerdings Bestellungen etw as reger ein, jedoch nach wie
vor zu sehr gedrickten Preisen. Der Saareisenm arkt
selbst ist stark notleidend, m it Ricksicht auf den Streik
der weiterverarbeitenden Eisenindustrie des Saargebietes.
D ie Belebung des deutschen Eisenm arktes durch das
Frihjahrsgeschaft und die verstirkte Aufnahme von
Bauten wirkt sich im Rahmen der Verbandsbeteiligung
aufdie Saarwerke aus. Die Preise sind auf dem deutschen,
saarlandischen und franzésischen M arkt im wesentlichen
unverandert I'm A usfuhrgeschaft ist nach der vor-
ibergehenden Besserung aus der ersten H alfte des M onats
M arz wieder ein Rickschlag eingetreten, fir Stabeisen
werden neuerdings nur noch £ 4.14.— bis 4.15.— erzielt.
Der M arkt wird vor allem auch durch die politischen
Unruhen in China und den Bankkrach in Japan un -

glinstig beeinfluft

Aus der luxemburgischen Eisenindustrie. — o er ce-
schaftsgang der luxemburgischen Eisenindustrie war im
ersten V ierteljahr 1927 weniger befriedigend als im
letzten Jahresviertel 1926 die G estehungskosten er-
fuhren eine neue Steigerung, und trotz der neuen Lage,
die sich aus der Streikbeilegung in England fiar den
K ohlenm arkt ergab, war der Rickgang der Brennstoff-
preise nicht allgem ein. Auf Grund der friher getatigten
Abschlisse darf m an sogar behaupten, dag sich der

D urchschnittskohlenpreis durchweg fir alle W erke hoher
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gestaltete. A nderseits bew irkt die Frankenstabilisierung

eine noch nicht abgeschlossene Anpassung des Lebens-

unterhaltpreises m it der natarlichen Begleiterscheinung

von Lohnerhéhungen, welche sowohl eine unmittelbare

als auch eine, durch gesteigerte Erzpreise und Frachten

bedingte, m ittelbare V erteuerung der Erzeugungskosten

nach sich ziehen Die erhdhten G estehungskosten fanden

leider keinen Awusgleich in einer Festigung der V erkaufs-

preise Die vom AbschlufR der Internationalen R ohstahl-

gemeinschaft erw artete Preisregelung wirkte sich nicht

regelm aBig aus. Die Revalorisation des franzésischen

Franken bewirkte auf dem Inlandsm arkte eine A bsatz-

krise und zwang die franzosischen W erke, den A usfuhr-

markt zu bestirmen, so daB das zerstorte G leichgewicht

zwischen Angebot und Nachfrage in einem neuen Preis-

sturz Ausdruck fand O bschon die deutschen W erke auf

dem Inlandsm arkt vollauf beschaftigt sind, wollten sie

den A usfuhrmarkt trotzdem nicht aufgeben, wahrschein-

lich um die Fiuhlung nicht zu verlieren; aus verschiedenen
G rinden versuchten sie nichts, um die Preise zu festigen

AuRerden eben erw ahnten ungunstigen Tatsachen bleibt

hervorzuheben, daB gew isse M arkte, insbesonders der

O rient, Indien, China und Japan, nicht dieselben be-

deutenden A bsatzm 6glichkeiten wie friher bieten.

Die Erzeugungsfahigkeitder luxemburgischen W erke

ist im allgem einen gestiegen; die in Ausfihrung begriffe-

nen A rbeiten sind weit fortgeschritten und <zeitigten

bereits greifbare Ergebnisse. Besonders zu erw dhnen ist

die vollzogene Verbindung der Arbed-W erke Esch m it

den Terres Rouges-W erken in Esch und Belval sowie m it

den W erken von Terres Rouges in Deutsch-O th Die

nunmehr unm ittelbare Verbindung dieser W erke, die in

Interessengemeinschaft und jetzt unter einheitlicher Ge-
sam tleitung stehen, erm 6glicht die Belieferung der beiden

groBen Stahlwerke Arbed und Belval-Esch m it flissigem

Roheisen, das in D eutsch-Oth oder von den fanf groBen

seinerzeit zwecks Speisung des Thomasstahlwerkes von

A achen-Rothe Erde erbauten Hochofen hergestellt wird.

Die Fertigstellung dieser Verbindungsstrecke gestattet

den beiden erstgenannten W erken nicht nur eine weit-

gehende Besserung der Betriebsm dglichkeiten, sondern
auch eine bedeutende Erzeugungssteigerung, Das W erk
Arbed-Esch wird nach einigen W ochen, wenn die fanf
Hochtfen von Esch-Rothe Erde wieder wunter Feuer

stehen werden, den allm ahlichen Umbau seiner etw as ver-

alteten Einheiten in Angriff nehmen, so daB man, nach

vollstandiger A usfihrung dieser A rbeiten, m it einer

weiteren, nicht unerheblichen Steigerung der Leistungs-

fahigkeit rechnen darf Auf diese W eise werden, abge-

sehen vom Stahl, auch groBere M engen Roheisen far den

Verkauf frei Unterdessen ist schon die G esam terzeugung

des W erkes Dommeldingen, die bisher teilweise nach

Esch zum Umschmelzen versandt wurde, fir den wun-

m ittelbaren Verkauf frei geworden Der dritte Hochofen

dieses W erkes, der seit langerer Zeit auBBer Betrieb war,

wurde auf Ferromangan umgesetzt. Infolge der augen-

blicklich auf dem Roheisenm arkt herrschenden A bsatz-

krise wurde etwas spater eine G ieBereiroheisen her-

stellende Einheit zugesetzt

N achfolgende Zahlentafel unterrichtet Gber die unter

Feuer stehenden Hochofen:

unter Feuer
am 31.12.26 am 31.3.27
6 6
6 6

* 1 vor-
ArDea handen

D Gdelingen .

o o

E sch

Dommeldingen
R othe Erde

B e lv al .. 6

ol
w o
w

Esch
H adir
D ifferdingen . 10 9 g
Ram elingen .. 3 _

Ougree M arihaye
Ro6dingen 5 5 g
Athus G rivegnee

S teinfort.

47 40 40

Wirtschaftliche Rundschau.

47. Jahrg. Nr. 20.

Der Vergleich der Preisnotierungen am 31. Dezember

1926 und am 31. M arz 1927 ergibt folgenden U nterschied:

Grundpreise ab Werk

in belg. Fr.

am 31.12. am 31. 3.

1926 1927

Roheisen 700 580
vorgew alzte B ldcke .. 850 725
K nippel 875 740
P latinen 910 780
Form eisen 965 800
Stabeisen 975 800
W alzdraht 1000 875
Bandeisen 1000 800

H ierbei ist zu beachten, daB, im Gegensatz zu friaher,

der W ert des Franken an beiden obigen Stichtagen der

gleiche ist.

Die Lage am Thomasmehlmarkt war etwas gedrackt,

was hauptsachlich auf die unginstigen Verhaltnisse zu-

rickzufaohren ist, unter denen der Verkauf dieses Erzeug-

nisses in Deutschland vor sich ging Ende der

Berichtszeit setzte jedoch eine leichte Besserung ein und

Gegen

die W erke konnten im allgem einen in befriedigender

W eise ihren A bsatz fiur die nachste Zeit sicherstellen

Die Lohne wund Gehalter wurden dem derzeitigen

Stand der Lebenshaltungskosten angepaBt

Die Lage der tschechoslowakischen Eisenindustrie im
ersten Vierteljahr 1927. — w ic in

richt erw ahntl),

unserem letzten Be-

hatten die tschechoslow akischen Eisen-
werke ihren Bestand an A uftragen gegen Ende des Jahres
1926 betrachtlich gesteigert, so daf m it einer hinreichen-

den Beschaftigung im ersten V ierteljahr 1927 zu rechnen

war. Durch einen gleichfalls gunstigen Bestellungseinlauf

in der Berichtszeit wurde die erhohte Beschaftigung der

W erke zur Tatsache.

Der Bestellungseingang an R oheisen far das In-

land hielt sich auf der gleichen H 6he, wie er im ersten

und vierten Viertel des vergangenen Jahres war. Der

Bestellungseinlauf fiar die A usfuhr war zufriedenstellend

und betrug mehr als das Doppelte des Einganges im

gleichen Zeitraum des V orjahres Hierdurch Gbertrifftder

gesam te Bestellungseinlauf an Roheisen im ersten V iertel-

jahr 1927 wum 17 % den des ersten V ierteljahres 1926.

Diese Entwicklung des Bestellungseinlaufes hatte zur

Folge, daR die tatsachlichen Lieferungen an Roheisen

nur um ein geringes hinter der durch eine besondere

Steigerung des Auslandsabsatzes charakterisierten Liefe-

rungsmenge des vierten Viertels 1926 zurdckblieben

Von den Lieferungen entfielen etwas mehr als die H alfte

auf das Awusland Die vom Inlande aufgenommenen

M engen blieben nicht unbetrachtlich hinter dem Durch-

schnitte der letzten zwei Jahre zurick, doch zeigt die

Steigerung des Einlaufes an Inlandsauftragen, daB die

Roheisen verarbeitende inlandische Industrie den Tief-

stand ihres Bedarfes, der vor allem auf mangelnde Aus

landsauftrage zurickzufihren war, Gberwunden hat

W as den A bsatz an W alzw are anbelangt, so hielt

der Bestellungseinlauf in der Berichtszeit die in den

letzten zwei Vierteln des Jahres 1926 bereits zum Aus-
druck gekommene Steigerungsneigung bei und abertraf
dadurch auch den Bestellungseinlauf im vierten V iertel-
jahr 1926 um 10 % ; gegeniber der gleichen Zeit des

Vorjahres bedeutet dies eine Erhohung des Bestellungs-

einlaufes sogar um rd. 29 % Diese ginstige Entwicklung

ist vor allem auf eine Steigerung des Inlandsabsatzes,

und zwar sowohl fir unmittelbaren Inlandsbedarf als

auch foar den A usfuhrbedarf der inlandischen weiter-

verarbeitenden Industrie zurickzufuhren; ebenso war

auch der Eingang an Awuslandsauftragen zufrieden-

stellend, indem er nur um ein geringes hinter dem Auf-

tragseingang des vierten V ierteljahres 1926 zurickblieb

und wesentlich — 50 % — dber dem A uftragseingang

des ersten V ierteljahres 1926 stand. In den Lieferungen

kommt, wie verstandlich, die Aenderung des Bestellungs-

einlaufes nicht in der gleichen Starke zum Ausdruck,

da einerseits der jeweilige Bestellungsstand zu Beginn

X) Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 243/4.
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der betreffenden V ergleichszeit bericksichtigt werden

muB und anderseits zwecks groBerer Stetigkeit in der

Herstellung ein gewisser Ausgleich angestrebt wird.

Es Gbersteigen daher die Lieferungen des ersten V iertel-

jahres 1927 an W alzware jene des vierten und des ersten

Vierteljahres 1926 um etwa 11 % . D ie Lieferungen des
ersten V ierteljahres 1927 an Frem de teilen sich zwischen
Inland einschlieflich m ittelbarer A usfuhr und A wusland
im V erhaltnis von 58 42

I'm ersten V ierteljahr 1927, dem ersten Zeitraum ,

wahrend dem die tschechoslowakischen W erke M itglied

der Internationalen Rohstahlgem einschaft waren, haben

sie zufolge der geschilderten A bsatzverhaltnisse die auf

sie im Rahmen der G esamtheit entfallende R ohstahl-

menge Uberschritten.

United States Steel Corporation. —

abschluB des Stahltrustes fiurdaserste V ierteljahr 1927

Der Rechnungs-

zeigtgegenuber den V orvierteljahren einen betrachtlichen

Rickgang des Gewinnes. Und zwar betrug die Einnahm e

nach Abzug der Zinsen far die Schuldverschreibungen

der Tochtergesellschaften 45 584 725 S gegen 53 502 525 §

im V orvierteljahr und 45 061 285 S im ersten V ierteljahr

1926. A ufdie einzelnen M onate des B erichtsvierteljahres,

verglichen m it dem V orjahre, verteilt, stellten sich die

Einnahmen wie folgt:
1926 1927

s 8

Januar . 13 810 149 13 512 787
Februar 14 385 381 14 943 305
M arz . 16 865 755 17 128 633

zusam m en 45 061 285 45 584 725

In den einzelnen V ierteljahren 1926 und 1927 wurden

eingenom men:
1926 1927

ierteljahr.. 45 061 285 45 584 725

47 814 105 —

v

2. Vierteljahr..
v
v

3. ierteljahr.. 52 626 826 —
4 ierteljahr.. 5§53 502 525 —
ganzes Jahr 199 004 741 B
Von der Reineinnahme des ersten V ierteljahres 1927
verbleibt nach Abzug der Zuweisungen an den Erneue-
rungs- und Tilgungsbestand, der A bschreibungen sowie

der Vierteljahrszinsen fiur die eigenen Schuldverschrei-

bungen im Betrage von insgesamt 19 257 363 S gegen
22 605 561 $ im V orvierteljahr und 18 986 328 $ im ersten
Vierteljahr 1926 ein R eingew inn von 26 327 362 gegen
31 150 684 S im vierten V ierteljahr 1926. Auf die V or-

zugsaktien wird wieder der Gbliche V ierteljahrs-

G ew innausteil von 1% % = 6304 919 $ auf die

Stam m aktien 1% % oder 12 453 411 Sausge‘elll Der

verbleibende unverwendeteU eberschuBbetragt75690328.

Aus der indischen Eisenindustrie. — o ie

des selbstandigen

Regierung

Vasallenstaates M ysore besitzt be-

kanntlich in den M ysore lronw orks ein Unternehm en,
das im Jahre etwa 9000 t Eisen erzeugt. D ieses W erk,
das 1916 gegrindet wurde, ist das einzige Eisen er-

zeugende Unternehmen in ganz Sad- und W estindien und

besitzt eigene Erzgruben, kann Gber Vizagapatam billig
M anganerze und Kohle beziehen und infolge seiner
M eeresnahe auch sehr gunstig beste Kohle und Koks ein-
fihren W ie wir hdoren, ist nunmehr eine rechterhebliche

VergroBerung der Anlagen geplant, und zwar sollen zwei

Hochofen sowie drei Siem ens-M artin-Stahl-O efen bis M itte

1928 erbaut, und des weiteren ein Stab- und Formeisen-

walzwerk sowie eine R o6hrenfabrik errichtet werden Die

Erzeugung soll auf etwa 17 000t Roheisen im M onatund

140001 Fertigerzeugnissegesteigertwerden. Dam itwirde

das Unternehmen nach der Tata Ltd. das zweitgrobBte

Indiens sein. Die A bsatzverhaltnisse sind sehr ganstig,
da ein inlandischer W ettbewerb dank der groBen E nt-
fernung m it Bengal (Jam shedpur) nicht zu beflirchten
ist und die Zolle weitgehenden Schutz gewahrleisten.
Besonders der Bombay-M arkt warde ganstig beliefert
werden konnen. Es soll englisches und indisches K apital

zur Verfigung stehen.
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Aufhauser, o.. or.,

Versuchsanstalt zu

Inhaber der Thermochemischen

Hamburg: B rennstoff und V er-

brennung. Berlin: Julius Springer. 8°
T. 1: Brennstoff M it 16 Abb. im Textund zahlr
Tab. 1926. (v, 116 s.) 4,20 JIM,.
Der Band enthalt in knappem Rahmen eine Fille

von W issen und neuen Gedanken Er gliedert sich in drei

Hauptabschnitte: Anschauungen und W andlungen, —

Chemische Elem ente (W asserstoff, Kohlenstoff, Sauer-

stoff), — Chemische System atik (Systeme Kohlenstoff,

Kohlenstoff-Sauerstoff, Kohlenstoff-W asserstoff, Kohlen-

stoff-Sauerstoff-W asserstoff). Der Grundhau der D ar-

stellung ist die Betrachtung der drei Brennstoffelem ente

vom verbrennungstechnischen Standpunkte und die sich
hieraus ergebende chemische System atik, die zeigt, daB
es chemisch nur vier M 6glichkeiten gibt, aus denen sich
alle Eigenschaften der Brennstoffe ableiten lassen. Ferner

ware zu erw dhnen: die Unnterscheidung der Brennstoffe

in warmeunbestandige (feste natirliche Brennstoffe,
schwere Oele) und warmebestandige (Gaskoks, Gase,
leichte Oele). Awus dieser Teilung, die chemisch durch
das Verhaltnis C :H bedingt wird, leitet Aufhauser Eig-

nung und Verhalten der Brennstoffe bei den verschie-

denen Verbrennungsvorgangen in Feuerungen und M o-

toren ab. Evr ist dabei der Ansicht, daR die V erbrennung

eine gasformige Reaktion sein miasse, bei der prim ar aus

Kohlenstoff Kohlenoxyd entsteht, das erst m ittelbar zu

Kohlensaure verbrennt. D iese Theorie, deren Vor-

kam pfer Aufhauser schon seit Jahren ist, wird in aufBer-

ordentlich fesselnder W eise und m it ganz neuen G edanken

begrindet. Auf die entscheidende Rolle der W asser-

gasreaktion bei jeder Kohlenstoffverbrennung wird ein-

dringlich hingewiesen. Hervorzuheben ist besonders die

klare Erkenntnis des Einflusses von Brennstoffoberflache

und ihrer Beschaffenheit

Der Verfasser ist m it seinen A nschauungen in den
letzten Jahren auf manchen W iderstand gestofen. Auch
gegen eine Reihe von Stellen dieses Buches konnen Ein-

wande erhoben werden, die vor allem im Zwusammenhang

m it der Prim dartheorie stehen. Bevor die Entscheidung

dieser Streitpunkte nicht durch Versuche gefallt wird,

darf die Ansicht des Verfassers nur als Hypothese gelten

In dieser Hinsicht setzt das Buch nicht nur gewisse V or-

kenntnisse auf diesem G ebiete, sondern auch eine selb-

standige U rteilskraft des Lesers voraus. M an brauchtaber

gar nicht Gber die Richtigkeit einer solchen Theorie zu

streiten. D enn nicht auf diese kom mtes an, sondern auf

ihre Brauchbarkeit. Und wenn man fast auf jeder Seite

erkennt, wie bekannte Erscheinungen zwanglos erklart

und neue Ausblicke auf praktische Verwertung sich bieten,

dann muB jeder von dem groBen W ert dieser A rbeit Gber-
zeugt sein. Ihr eingehendes Studium ist N otwendigkeit
fur jeden, der sich mit Verbrennungsproblemen be-

schaftigt. ist'snQ - Paul Rosin.

Grahl, (¢.] de, Sr."ng. @. f).: V erw ertung von A b-
fall- und U eberschuBenergie. M it290 Abb. und

74Zahlentaf.Berlin(NW 7):V .-D .-1.-Verlag, G .m .b.H .,

1927. (Vvil, 305 s 4°. ceb. 22 JIM-
Es gibt gewisse Bicher, die nach einer Reihe von
Jahren stets von neuem geschrieben werden mGssen

Die warmewirtschaftlichen und brennstofftechnischen
Fragen, die der Verfasser zuerst 1915 in seinem grund-
legenden W erke ,Die wirtschaftliche Verwertung der
Brennstoffe* behandeltel), stellen sich heute teilweise
so wesentlich anders dar, daB durch diese V erschie-

bungen der Rahmen des genannten W erkes geradezu

gesprengt wurde und ein ganz neues Buch, eben das

vorliegende, entstand. In der Gliederung des Stoffes

groBenteils an das erste W erk angelehnt, fihrt das neue

Buch in den einzelnen Teilgebieten auf den neuesten

stand der technischen Entwicklung, legt dabei aber

1) Vgl. St. u. E. 36 (1916) S. 403/4.
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stets das Schwergewicht der Betrachtung auf die w irt-

schaftlichen G esichtspunkte » W ir sind ein armes Volk

und mdssen billig arbeiten. D ieser Satz des V orworts

zieht sich wie ein roter Eaden durch fast alle Teile des

auBerordentlich vielseitigen Inhalts

Unter den Hauptabschnitten der beiden Teile ,Stoff-

w irtschaft® und w~Dam pfwirtschaft” finden haupt-

sachlich diejenigen eine liebevolle Bericksichtigung, die

im Eachschrifttum bisher nur knapp oder in verstreuten

Zeitschriftenaufsatzen behandelt wurden, so vor allem
die Braun- und Steinkohlenschwelerei Ebenso werden
die M 6glichkeiten der Abdam pfverwertung und -Speiche-

rung. die Fernheizung und die dam itverbundenen Fragen

der W arm efortleitung sowohl unter dem G esichtspunkte

der W arm etheorie als auch dem der Selbstkosten aus-

fuhrlich behandelt.

DaR auf der andern Seite bei der Uberw altigenden

Fulle des Stoffes der V erfasser sich vielfach starke Be-

schrankung hat auferlegen m Gssen, ist ohne weiteres

verstandlich, wenn dadurch auch gerade einige H aupt-

abschnitte, die den H Gttenm ann besonders angehen, wie

die Hochofengaswirtschaft, der Spitzenausgleich in

K raftnetzen, die Speicherung der Sonntagsenergie u. &,

sehr zu kurz kommen. Awuch wird mancher bedauern, die

heute alle Gem Gter bewegenden Fragen der Gasfernver-
sorgung und der Verflissigung der Kohle nur kurz ge-
streift zu finden.

D afur bietet das Buch aber eine solche Fille von

Einzelheiten aus dem G ebiete der A bfallbrennstoffVer-

wertung, der Trocknungs- und Brikettierungstechnik,

der Kohlenstaubfeuerung, des Hochstdruckdam pfes, der

W &rm espeicherung und Energiekupplung, daB es fiur

jeden, der sich nur irgend m it Fragen der Energie- und

Brennstoffw irtschaft zu beschaftigen hat, geradezu wun-

entbehrlich wird. H. Jordan.

ten Bosch, m .. ®tp(»Qttg., Professor an der Eidgen
Techn. Hochschule in Zirich: Die W &rm etber-
tragung. Ein Lehr- und Nachschlagebuch far den
praktischen Gebrauch. 2. stark erw. Aufl. M it 169
Textabb. 69 Zahlentaf. u. 53 Anwendungsbeispielen.

Berlin Julius Springer 1927 (Vi11, 304 5)8” Geb

22,50 JUi.

Gegeniber der ersten Auflagel) ist eine vollstandige

N euabfassung zugleich m it einer sehr erheblichen E r-

weiterung des Textes eingetreten. Die Hauptteile des

Buches sind W armestrahlung, stationare W armeleitung,

W armedbergang, Anwendungen, nicht stationare W arm e-
leitung

In dem A bschnitt Gber W darmestrahlung wird die

Berechnung der G asstrahlung dadurch erleichtert, daR

eine groBe Anzahl von Zahlentafeln wund Schaubildern

berechnet wurde, aus denen die gew dnschten Ergebnisse
m it mehr oder weniger groBer Leichtigkeit entnom men

werden kdonnen An Einzelheiten ware vielleicht zu

winschen, daB die von einer L iteraturstelle in die andere

ibergehende Behauptung, daB die technischen festen

O berflachen grau strahlen, endlich einm al bewiesen

wirde.

Der wichtigste Teil des Buches ist die Theorie des

W armetiberganges und der ausfahrliche A bschnitt Gber

die W armeidbergangszahlen Diese A bschnitte bauen

sich vollstandig auf der Aehnlichkeitstheorie des W arm e-

Gberganges auf. Sie werden erganzt durch eine eigene

A rbeit des V erfassers, die zu einer allgem einen Formel

des W &rmeuberganges fur gasformige und tropfbare

M edien fuhrt und auf den Eigenschaften der hydro-
dynam ischen G renzschicht beruht. Abgesehen davon,
daB diese Formel einen recht verwickelten Bau hat,

wird man doch nicht ganz ohne Bedenken dem heutigen

Bestreben der W armeiubergangslehre gegeniuberstehen,

sozusagen um jeden Preis Formeln aufzustellen, die mehr

bedeuten als mechanische Interpolationsform eln D ieses

Bestreben ist zwar grundsatzlich berechtigt, wenn es

dadurch gelingt, eine praktisch ausreichende Genauigkeit

zu erreichen, selbst wenn dabei die Formeln verwickelter

1) Vgl. St. u. E. 42 (1922) S. 1895.
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und schwieriger zu handhaben sind als em pirische

Formeln mitgeringerem G Gltigkeitsbereich. In W irklich-

keit ergibt aber ein Studium der vorliegenden Versuche,

daB die G enauigkeit all dieser Formeln, sei es der schon

klassisch gewordenen Aehnlichkeitsformeln von N usselt

und G rober, sei es der Formeln von Latzko und

v K arm a4n oder die erw dhnte Formel von ten B osch

nicht ausreicht, um die experimentellen Ergebnisse m it

praktisch zulassigen Fehlergrenzen darzustellen. Es ist

notwendig, Korrektionsfaktoren einzufihren, schon allein

deshalb, weil die technischen Verhaltnisse recht wesent-

lich von den laboratorium sm aBigen V erhaltnissen ab -

weichen, in denen die wichtigsten Versuche gemacht

worden sind Aber selbst diese laboratorium sm aBigen

Versuche lassen sich nicht ohne Zwang durch die allge-

meinen Formeln der Theorie darstellen. D ieser Zwang

wird stark verschleiert durch die Gbliche D arstellung der

Funktion im logarithmischen Koordinatensystem so

ergibt sich z B. daR ein Punkt, der im logarithmischen

System nur um 3 % von der M ittelkurve abweicht, einer

wirklichen Abweichung im gewohnlichen Koordinaten-

system von 30, 40 oder 50 % entspricht, wenn der Log-

arithm us des Argum entes 4, 5 oder O betragt. Solche Ab-

weichungen findet man aber nicht selten

M it diesen Erwagungen soll keineswegs der Aehn-

lichkeitstheorie der W ert fur die W armeidbergangslehre

abgesprochen werden. Ihr W ertwird stets darin zu sehen

sein, daB sie zu Formeln fihrt, die einen qualitativen

Ueberblick iber d zu erw artenden

Zusammenhange

geben, daB sie bei der Aufstellung em pirischer Form eln

Anhaltspunkte gewahrt und fir noch unerforschte Ge-

biete der GroBRenordnung nach die zu erw artenden Zahlen

erkennen lagt Eine W armeidbergangstheorie, die sich

in diesem Rahmen bewegt, wird man stets auch fir solche

Biucher anerkennen doarfen, die fir den praktischen Ge-

brauch bestim mt sind

An Einzelheiten ist noch zu den genannten Ab-

schnitten zu bemerken, daB man wohl die Versuche von

Soennecken und Stender kaum als Gbereinstim mend

bezeichnen kann, da Soennecken zu einer ganz anderen

Formel kam als Stender Bemerkenswert sind die U nter-

suchungen (Gber den hydraulischen Durchmesser far

lam inare Stromung. Es ergibt sich, daf die Berechnung

des hydraulischen D urchmessers fdr laminare Stromung

in anderen Querschnittsformen als Rohren nicht zulassig
ist. Inwiefern bei der grundlegenden Formel von ten

Bosch das V erhdaltnis der wirklichen G renzschichtstarke

zu der ,ideellen® G renzschichtstarke m it wachsender
Geschwindigkeit einem bestim m ten Grenzwert zu-
streben soll, der leicht experimentell festgestellt werden
kann, ist wohl nicht ohne weiteres klar. In diesem Ver-
haltnis durfte vielmehr eine wesentliche Schwdéache der

Formel zu suchen sein.

In den Anwendungsbeispielen ist unter anderem

auch die W arm edbertragung in Dam pfkesseln theoretisch

untersucht worden. Hier sind Annahmen gemacht

worden, die die Ergebnisse praktisch unzutreffend ge-

stalten missen. M an kann unmoglich annehmen, daB die

Temperatur der Kohlenschichtoberflache Uber dem Rost

die gleiche sei wie die Temperatur der Flammengase

iber der Kohlenschicht Ein B lick in einen kohlegefeuer-

ten Flammrohrkessel zeigt, daB infolge der erheblichen

A bstrahlung der Kohlenschichtoberflache diese eine

Temperatur von im M ittel schatzungsweise 800° nicht

Gberschreitet, auch wenn der Kessel stark forciert ist.

Dagegen st die Flam mentem peratur Gber dem Rost

nicht zum wenigsten infolge der darin noch stattfindenden
V erbrennung sehr viel hoher und erreicht in vielen Fallen
1400°. Es ware zu wanschen, daf als Grundlage solcher

und ahnlicher Rechnungen, die far die Praxis bestim mt

sind, wirkliche M essungen genommen wirden. Ein wenig

unvorsichtig ist die Berechnung des M eBfehlers bei G as-

tem peraturm essungen m it und ohne Strahlungsschutz

Zu derartigen Berechnungen fehlt heute noch, wie aus

den zur Zeit vorliegenden A rbeiten Uber G astem peratur-

messungen zu ersehen ist, eine genugende Kenntnis der

W armeabergangsgesetze und Strahlungszahlen
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Zusammenfassend laBt sich sagen, daB das Buch
wohl die grundlichste Zusammenfassung des heutigen
W issens Gber den W armedbergang bringt, die es zur Z eit
gibt. Diesem grofen V orteil stehen aber die Nachteile
gegentber, die sich aus dem allzu stark ausgepragten B e-
streben ergeben, den W armeGbergang durch Formeln
darzustellen, die auf theoretischer Grundlage allgem ein
entwickelt sind und deren experimentelle Grundlagen
zum groBten Teil unter Verhaltnissen gewonnen worden
sind, die der Praxis nicht entsprechen. Daher kann man
leider auch von diesem Buche noch nicht sagen, daB es
die wichtigsten Fragen des praktischen W armeuber-

gangsingenieurs

ausreichend beantw ortet, obwohl in

bezug auf Sorgfalt und A usfuhrlichkeit der D arstellung
der w ichtigsten W arm eabergangstheorien nichts mehr
zu winschen dbrig bleibt. A. Schack.
Storm, e m st, D oktor der Staatswissenschaften: G e-
schichte der deutschen K ohlenw irtschaft von
1913 bis 1926 Berlin (sw 11, Luckenwalder Str. 1):
Phoenix-Verlag, Carl Siwinna, (1926). (XV, 311 s.) 8°
cevb. 15 JLK.
Es ist fir den Verfasser keine leichte A ufgabe ge-
wesen, bei der Fulle von Gegensatzlichkeiten und ver-

schieden

K
d

gelagerten Interessenspharen der einzelnen

ohlenreviere die G eschichte des deutschen Bergbaues

er jungsten Vergangenheit bis in die Gegenwart zu

schreiben

Der Verfasser hat die vorliegende A rbeit in drei
Hauptteile gegliedert; er behandelt zunachst die V erhalt-
nisse im deutschen Bergbau 1913, dann wahrend des
Krieges wund zuletzt die Nachkriegsverhaltnisse In
den entsprechenden U nterteilen schildert er die E nt-
wicklung und die besonderen V erhaltnisse in den ein-
zelnen Stein- und Braunkohlengebieten, m it besonderer
Ausfuhrlichkeit die in Oberschlesien

Im ersten Teile zieht der Verfasser u. a. fesselnde
Vergleiche zwischen der Foérderungs- und Preispolitik
der Oberschlesischen Kohlenkonvention wund der des
Rheinisch-W estfalischen Kohlen-Syndikates unter Be-
ricksichtigung der besonderen M erkmale und der von-
einander verschiedenen T atigkeit. Nach seiner Ansicht
ist das oberschlesische Preiskartell, das den M itgliedern
den Verkauf der Kohle selbst uberlaBt, infolge der aus-
reichenden Sonderbestimmungen in seinen W irkungen
durch geschickte Forderungs- und Preispolitik dem
Ruhrkohlensyndikat unbedingt an die Seite zu stellen.

In den Hauptabschnitten Gber die Einflusse der
K riegsverhaltnisse zeigt der V erfasser die A usbreitung
und das Vordringen der Braunkohle, das durch die staat-
liche Zwangswirtschaft kanstlich geférdert wurde Er
weist ferner nach, daB die Braunkohle von dem D aseins-
kampfe der Steinkohle in der Nachkriegszeit vollstindig
verschont blieb. Das Vordringen der Braunkohle auf
Kosten der Steinkohle zu einer Zeit, da dieser die Hande
gebunden waren, masse notwendigerweise ausgeglichen
werden dadurch, daB der ersteren durch Abgrenzung
der Verkaufsm 6glichkeiten, die im Interesse der G esam t-
W irtschaft notwendigen Schranken gezogen werden
Die durch die Einfahrung der Abraumbricke mogliche

nachdricklichste

in

Gewinnung der Braunkohle misse sich

den Rahmen der absatzfahigen Gesamtforderung

Gemeinschaftssitzung
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einpassen Die Grunde far die Notlage des Steinkohlen -
bergbaues vor dem englischen Streik finden in der A rbeit
verstandnisvolle Behandlung

Zusammenfassend kann gesagt werden, daB der V er-
fasser sich bem uht, einmal die Gegensatze der Interessen
von Stein- und Braunkohle und dann die der Steinkohlen -
gebiete untereinander rein sachlich zu zeigen und W ege
zu ihrer Abstellung zu suchen. Es ist ihm gelungen, die
verschiedenen kohlenw irtschaftiichen Fragen klar heraus-
zustellen und bei Beschrankung auf das W esentliche
ein anschauliches Bild der Entwicklung seit 1913 zu
geben. Die im Anhang befindlichen Zahlentafeln bilden

eine wertvolle Erganzung des Textes. or. Pi.

Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhittenleute.

An die Benutzer unserer Vereinsbucherei!

N och im mer gehen bei unserer Bicherei zahlreiche

Antrage zur

Entleihung neuer Zeitschriften-Hefte

ein. Die Biucherei leiht indessen nach A bschnitt 7 der

Bichereiordnung Zeitschriften im allgem einen erst aus,

sobald sie gebunden sind, d. h.sie kann nur Zeitschriften

friherer Jahrgange versenden

Sie ist aber gem af unserer friheren Bekannt-

machungl) nach wie vor in der Lage,

Lichtabdrucke (Photokopien) von Zeitschriften-Aufsatzen

(in weiBer Schriftaufdunklem Grunde) gegen Berechnung

der Herstellungskosten (nebst Verpackungs- und Post-
gebuhren) zu liefern. Der Preis der Lichtabdrucke im
O riginal- oder maBig verkleinerten M aBstabe betragt
2.z, je nach der Grose, 0,35 bis 0,70 JIJlrar jeae
Seite; in den meisten Fallen kommt ein Seitenpreis
von 0,45 J}J||n Betracht. Die Lieferung der B latter
wird in derRegeljeweilsinnerhalb zweibisdreiTagen nach
Eintreffen der Bestellung erfolgen kénnen. Nur missen
die Besteller der Biacherei natarlich auBer Band-, Jahr-
gang- und Heftzahl der Zeitschrift auch die Seitenzahl
oder die T itel der gew dnschten A ufsatze genau an-
geben.

Die Einrichtung belastet infolge der wesentlichen
Verbilligung der Versandkosten die Bezieher vielfach
kaum starker als der A usleihverkehr. Sie erspart ihnen
zudem oftmals langes W arten auf anderweitig aus-
geliehene Hefte und bietetihnen gleichzeitig den groBen
V oorteil, daB sie die Lichtabdrucke der A ufsatze far
spatere W iederbenutzung dauernd behalten konnen.
Die Bestellung von Lichtabdrucken durfte sich daher
auch fur altere A ufsatze aus schweren Zeitschriften-
banden, bei denen die Versandgebuihren im Leihverkehr
besonders hoch werden, em pfehlen

D asseldorf, im Mai 1927

Voerein deutscher E isenhdattenleute.
Die Geschaftsfihrung.
1) Vgl. St. u. E. 44 (1924) S. 1308

der Fachausschusse

des Vereins deutscher Eisenhtttenleute
am 22. Mai 1927 in Dusseldorf. — Tagesordnung siehe Heft 16, S. 692.

Am Vortage der Gemeinschaftssitzung, Samstag den 21. Mai, finden Vollsitzungen des Walzwerks-
und Stahlwerks-Ausschusses statt. Tagesordnungen siehe Heft 19, S. 814.

Eisenhitte Qesterreich!

Die Hauptversammlung
findet am 28. und 29. Mai 1927
Leoben, Steiermark, statt.
Tagesordnung siehe Heft 19, S. 816.

in
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Arthur Frielinghaus f.

und Thyssen den V orsitz im V orstande der Gewerkschaft
Am ersten O stertage, dem 17. April 1927, verschied

. Pfannenberger Einigkeitund leistete in der Durchfihrung
nach kurzem K ranksein im einundaiebzigsten Lebensjahre

. des Ausbaues dieser Grube Hervorragendes. DaB er neben
Generaldirektor A rthur Frielinghaus in Siegen. M it

R diesen w ichtigen A em tern weiter bei dem E lektrizitats-
ihm st eine Personlichkeit aus dem Lehen geschieden,

B werke Siegerland und der Siegener Bank als deren A uf-
deren W irken weit Gber die G renzen ihrer engeren

. sichtsratsvorsitzender sowie in anderen nam haften U nter-
Heimat hinaus allgemeine Anerkennung gefunden hat.

h Is A ufsicht t tglied tat d blieb,
Geboren am 29. September 1856 zu D ortmund, be- nefhmungen afs Autsiehtsratsm itglie atte warun e

sei nur nebenbei erwahnt. Sein W irken in der groBen
suchte er das Gymnasium daselbst bis zum ,Einjahri- 9

. . . O effentlichkeit, das bereits 1902, nachdem er M itglied
gen* , tratdann alsLehrling beider Firma August K ottgen

TnDortmund ein und fand nach Beendigung der Lehrzeit der Industrie- und Handelskammer Siegen gew orden war,

Anstellung beidem Bankhause 0. Luckem eyer in D issel- eingesetzt hatte, gestaltete sich richtunggebend, als er

N N . 1920 leichzeiti V orsitzender der Industrie- und Handels-
dorf. In dieser Stadt diente er auch bei den 11. Husaren 9 9

kammer und des Berg-und H Gtten -
sein Jahr ab. Nach seiner Dienst-

: ) _ _ mannischen Vereinszu Siegen w urde
zeit arbeitete er zwei Jahre bei der

W as er seitdieser Zeitbis zu seinem
Dortmunder Union und trat darauf

. leider allzu friuh erfolgten Tode fir
im Jahre 1881 als Korrespondent

das Siegerland und seine W irtschaft

bei der Firma Karl Spaeter in

Koblenz ein deren V ertrauen er getan hat, IlaRt sich an dieser Stelle

durch seine G ewandtheitund seinen nicht im einzelnen schildern. Das

geschaftlichen Scharfblick bald so eine aber darf man wohlsagen, daf
er insbesondere in den letzten

gewann, daB sie ihn als ihren V er-

treter im Siegerlande standig m it schweren Jahren zielbew uftdie Be-

den Einkaufen von Roheisen be- lange des SiegerlanderBergbaues wie
traute. Hier lernte er Land wund die der gesam ten Industrie vertrat,
Leute, insbesondere den Bergbau und daB es ihm in erster Linie m it
und die Eisenindustrie, naher ken - zu danken ist, wenn die W irtschaft
nen und rechtfertigte durch eine seiner engeren Heimat jetzt vom
kluge und erfolgreiche V ertretung schwersten Drucke befreit ist

der Belange seiner Firma das V er- Kurz vor Vollendung seines
trauen, das diese in ihn gesetzt siebzigsten Lebensjahres Gbernahm
hatte. Ueberall, wohin er kam , er- Frielinghausnoch trotz seinergroBen
warb er sich den Ruf eines tich- Inanspruchnahme auf allgemeines
tigen, tatkraftigen und gewandten B itten den V orsitz im Siegerlander
K aufmanns, und soergab essichganz Eisensteinverein. Durch den Ein-
von selbst, daB man in fihrenden fluB seiner Personlichkeit gelang
K reisen der Industrie auf ihn aufmerksam wurde. Als es ihm , diesen Veerein, dessen Geltungsdauer m it
nun bei den Geisweider Eisenwerken der Posten des dem 30 Juni d J ablauft, trotz der wverschiedenen
kaufm annischen Leiters zu besetzen war, da entschloB voneinander abweichenden Anspriache, nach verhalt-
man sich an maBGgebender Stelle, Frielinghaus dam it zu nism aBig wenigen Verhandlungen wieder zustande
betrauen Diese W ahl hat sich dann, wie der weitere zu bringen. In der letzten von ihm geleiteten Sitzung
Verlauf der Dinge bewies, glanzend bew ahrt. Die Geis- hatte er die Freude, seine Bemdhungen m it Erfolg ge-
weider Eisenwerke entwickelten sich unter der Gber- kront zu sehen, indem alle Siegerlander Gruben, auch
ragenden Leitung von Frielinghaus aus einem W erke solche, die seither abseits gestanden hatten, dem neuen
m it wenigen 100 A rbeitern zu einem groBen und m uster- Vereine beitraten

giltigen Betriebe, der mehrere 1000 A rbeiter beschaftigt Es bileibt nur noch Gbrig, der rein menschiichen
und dessen A bsatzverhaltnisse sich in erfreulich auf- Eigenschaften des V erstorbenen zu gedenken. Und da
steigender Linie bewegten. Als Frielinghaus im Jahre

gebietet es die Gerechtigkeit, besonders hervorzuheben,

1920 sein Amit als Generaldirektor der W erke nach daf seine vornehme Gesinnung und hohe Sachlichkeit

29jahriger erfolgreicher Tatigkeit niederlegte, konnte er immerein harm onisches und verstandnisvolles Zusamm en-
m it Stolz und Genugtuung auf das von ihm Geleistete arbeiten m it ihm gewahrleisteten. A lle, die ihm persén-
Zurickblicken. M itseinem U ebertrittin den sogenannten lich naher zu treten die Freude hatten. darunter auen
Ruhestand war jedoch seine Lebensarbeit keineswegs zahireiche M itglieder des V ereins deutscher Eisenhdtten-

beendet Er stellte vielmehr seine reichen Erfahrungen N N

leute, dem Frielinghaus 32 Jahre angehorte, werden das
den G eisweider Eisenwerken, in deren A ufsichtsrat er N N N N

gern bestatigen und ihm immer ein treues Gedenken
ew ahlt worden war, weiter zur Verfigung und blieb ) ) ) .
9 gung bewahren Sein W irken wird unvergessen bleiben

m it ihnen in dauernder Verbindung. Er war zwar nicht

W as vergangen, kehrt nicht wieder;
mehr der Generaldirektor, aber sein Rat gab in allen gang
wichtigen Fragen nach wie vor den Ausschlag. Daneben Ging es aber leuchtend nieder,

Gbernahm er noch als Vertrauensmann von Kléckner Leuchtet's lange noch zurdck!
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