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In den letzten Jahren hat sich mehr und mehr
* die Erkenntnis Bahn gebrochen, Erzeuger und
Verbraucher von Werkstoffen zu gemeinsamer Arbeit
zu vereinigen, um die Leistungsféhigkeit der einen
mit den Wunschen der anderen in Einklang zu brin-
gen. Aus diesen Gedanken heraus ist der Plan einer
Werkstofftagung entstanden. Die durch die Kriegs-
verhaltnisse bedingte ,,Ersatz“stoffwirtschaft hat
die Ansicht aufkommen lassen, als sei die deutsche
Eisen- und Stahlindustrie auch heute noch nicht zu
ihrer friheren Leistungsfahigkeit in qualitativer
Hinsicht zuriickgekehrt und gegentiber der auslandi-
schen, insbesondere der amerikanischen, zurickge-
blieben. Dabei vergal man vollkommen, dal3 die
Ersatzstoffwirtschaft lediglich auf den Mangel an
gewissen Rohstoffen zurlickzufihren war, fir deren
Bezug wir auf das Ausland angewiesen waren. Nach
Wiederherstellung der friheren Beschaffungsmog-
lichkeiten war man wieder in der Lage, die Werk-
stoffe in gewohnter Giite zu erzeugen. Zudem hatte
man in der Zeit der Rohstoffnot eine Reihe von Er-
kenntnissen gewonnen, deren Anwendung der Ent-
wicklung des Stahles in qualitativer Hinsicht zugute
kommen konnte. Wer die Macht von Schlagwortern
kennt, wird verstehen, daf’ das geschilderte Mif3trauen
nicht leicht zu beseitigen war, um so mehr, als die
Unterrichtung im Auslande nicht immer so sorg-
faltig erfolgte, um dieses den wahren Stand der Dinge
erkennen zu lassen.

Es war daher ein glicklicher Gedanke des Ver-
eins deutscher Ingenieure, nach einem Weg
zu suchen, die zwischen Erzeugern und Verbrauchern
bestehenden MiRverstéandnisse zu beseitigen und eine
dauerhafte, auf gegenseitigem Vertrauen aufgebaute
Gemeinschaftsarbeit zu ersetzen.

Der Verein deutscher Eisenhuttenleute
begriRte dieses Bestreben um so mehr, als er in
seinem Werkstoffausschuf® seit Jahren die gleichen
Ziele verfolgt. Die urspringlichen Pléne, in einer
gemeinsamen Tagung von Erzeuger- und Verbraucher-
gruppen in Form von Vortragen mit anschlieBender
Aussprache die wichtigsten Fragen zu erdrtern,
mufBten bald erweitert werden. Insbesondere er-
schien es von Wichtigkeit, durch eine Ausstellung
von Werkstoffen einen Ueberblick Uber den gegen-
wartigen Stand der Leistungsféhigkeit der deutschen
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Eisenindustrie zu geben. Eine solche wirde aber nur
dann die erwiinschte Wirkung haben, wenn gleich-
zeitig nachgewiesen werden kann, daf} die zur Schau
gestellten Werkstoffe auch wirklich die Eigenschaften
besitzen, die von ihnen erwartet werden. Weiterhin
galt es, die Verbraucherkreise davon zu Uberzeugen,
daf in den Huttenwerken eine auf wissenschaftlicher
Grundlage aufgebaute Ueberwachung der Erzeug-
nisse und Herstellungsverfahren besteht, durch
deren regelméaRige Anwendung die Gewahr flr gleich-
maRige Lieferung gegeben ist. Es erschien daher
zweckmagBig, zur Durchfiihrung dieses Gedankens
eine Versuchsanstalt aufzubauen in der Voll-
standigkeit, wie sie in den Huttenwerken vorhanden
sind. Wahrend der Dauer der Tagung sollten die
Einrichtungen in vollem Betrieb vorgefuhrt werden.

Als Zeitpunkt fur die Ausstellung war zundchst
der Herbst des Jahres 1926 vorgesehen. In-
folge der schwierigen wirtschaftlichen Verhaltnisse
war die Durchfiihrung zu dem damaligen Zeitpunkt
jedoch nicht mdglich, so daR3 eine Verschiebung auf
das Jahr 1927 stattfinden mufte, und zwar soll die
Eroffnung am 22. Oktober stattfinden; am
13. November wird die Ausstellung geschlossen. Als
gunstigster Standort fiir die Ausstellung ist Berlin
gewahlt worden. Die Werkstofftagung bleibt be-
schrankt auf Eisen, Nichteisenmetalle und
elektrische Isolierstoffe. Die urspringlich ge-
plante Einbeziehung weiterer nichtmetallischer Werk-
stoffe ist hinfallig geworden, diese Stoffe sollen auf
einer spateren Tagung behandelt werden. Die Aus-
stellung wird sich in zwei Gebiete gliedern, einmal
die Vortragsfolge, sodann die Prifschau, be-
stehend aus der Versuchsanstalt, der eine Werk-
stoffibersicht angegliedert ist. Die Vortrage
werden in der Technischen Hochschule ge-
halten werden, wahrend die Prifschau mit der
Werkstoffubersicht in der Neuen Automobil-
halle ihren Platz finden wird. Die in der Prif-
schau aufzustellenden Maschinen und Apparate
werden von den herstellenden Firmen leihweise zur
Verfligung gestellt, so da samtliche fur die Prufung
und Untersuchung in Betracht kommenden Einrich:
tungen hier vertreten sind und im Betrieb vorgefuhrt
werden. Die Vorarbeiten sind bereits so weit gediehen,
daB ein Modell der Halle mit dem grofiten Teil der
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Einrichtung an Maschinen und Apparaten hergestellt
werden konnte (vgl. Abb.l). Siegibt den Blick vom Ein-
gang wieder. In dem riesigen Hallenbau zieht sich
ringsherumin 5mHohe eine Galerie. Den Blick auf den
Mittelbau von dieser Galerie aus vermittelt Abb. 2.
Die néheren Einzelheiten gehen sodann aus dem
Grundrif? der Halle (s. Abb. 3) hervor. Die gesamte
Halle wird durch einen breiten Mittelgang in zwei
Halften geteilt. Vom Eingang gesehen, wird die
rechte Seite die Pruffelder der Abteilung Eisen und
Stahl aufnehmen, die linke Seite die Pruffelder der
Abteilung Nichteisenmetalle, die aber entsprechend
dem grélReren Raumbedarf noch zwei Abteilungen
des Pruffeldes fur Eisen und Stahl enthalten. Dem-

Abbildung 1.

gemaR gliedert sich das Priffeld des Gebietes Eisen
und Stahl wie folgt: Vom Eingang auf der linken
Seite ist eine Abteilung fur Warmebehandlung.
Hier werden diejenigen Untersuchungen ausgefuhrt,
die bezwecken, die Vergitbarkeit zu prifen, das
heiRt, diejenigen Warmebehandlungen zu zeigen,
denen der Werkstoff zwecks Verbesserung seiner
Eigenschaften unterworfen wird. Da diese Behand-
lungen in weitem Umfange auch beim Verbraucher
vorgenommen werden, erscheint eine sorgféltige
Unterweisung von groRem Nutzen, um so mehr, als
Fehler bei der Warmebehandlung guten Werkstoff
verderben koénnen. In dieser Abteilung wird eine
Reihe von Oefen in dauerndem Betrieb gehalten. An
Proben werden Wé&rmebehandlungen, Vergiten und
Harten vorgenommen werden; der Verbraucher kann
sich sofort an Ort und Stelle durch Prifung — in
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erster Linie kommt hier der Kugeldruckversuch in
Frage — Uber den Erfolg der Vergutung und Har-
tung unterrichten.

Auf der gegenliberliegenden Seite befindet sich
sodann die technologische Abteilung, in der die
Priifungen vorgenommen werden, die keine unmittel-
baren zahlenméRigen Aussagen uUber den Werkstoff
ergeben, dabei doch zur Beurteilung des Werkstoffes
von grofler Bedeutung sind. Hierhin gehéren u. a
die verschiedenen Arten der Prifung von Schwei-
fungen, die Prifung der Bearbeitbarkeit der Werk-
stoffe mit spanabhebenden Werkzeugen und die
Priifung der Werkzeuge auf ihre Schneidhaltigkeit,
die Prufungen auf Rotbrichigkeit und &hnliche.

Modell der Ausstellungshalle.

Daneben ist die mechanische Abteilung auf-
gebaut, die entsprechend ihrer Bedeutung fir den
Verkehr mit den Abnehmern einen besonders be-
tréchtlichen Raum einnimmt. Der erste Teil der
mechanischen Abteilung enthalt die ZerreiRmaschinen,
angefangen von den schweren 100-t-ZerreiRmaschinen
bis zu den kleineren Abmessungen. Den Mittelteil
nimmt eine liegende ZerreiBmaschine fiir Seile und
Ketten ein, wédhrend an der AuRenseite Warmzer-
reiBversuche vorgenommen werden sollen. Der Be-
sucher wird jetzt in den néchsten Teil der mecha-
nischen Abteilung gefiihrt und kann sich hier Uber
die Ausfiihrung der Druck-, Biege- und Kerbschlag-
versuche unterrichten; im letzten Tejjl endlich befin-
den sich die Prufungsmdglichkeiten zur Ermittlung
der Harte, der Verdrehungsfahigkeit und der Dauer-
festigkeit.
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Im AnschluR daran gelangt man in die che-
mische Abteilung. Der mittlere Teil enthdlt eine
Reihe von Arbeitstischen, an denen fortlaufend Un-
tersuchungen vorgenommen werden. Fur die prak-
tische Vorfuhrung sind lediglich die Schnellverfahren
in Aussicht genommen, wahrend die langere Zeit in
Anspruch nehmenden Bestimmungen nur methodisch
dargestellt sind, so dal3 sich der Besucher ein Bild
Uber den Gang der Analyse machen kann. In
der gegenuiberliegenden Abteilung fir Chemie, die
der Gruppe Metalle zugeordnet ist, wird gemein-
sam die Elektrolyse und die Korrosionsprifung
behandelt.

Aus der Abteilung fir Chemie wird der Besucher
sodann in die metallographische Abteilung ge-

Abbildung 2.

fuhrt. Hier erhdlt er zun&chst einen Ueberblick
Uber die Vorbehandlung der Schliffe: Schleifen,
Polieren, Aetzen usw. Er gelangt sodann in
einen besonderen abgeschlossenen Raum, in dem
sich Lichtbildapparate befinden und in dem er
Uber die Gefligebestandteile der Schliffe unter-
richtet wird. Der Weg fiihrt sodann um eine
Dunkelkammer herum, um dem Besucher die
Maoglichkeit zu geben, die innere Einrichtung einer
nietallographischen Dunkelkammer kennenzulernen.
Im Mikroskopierraum sind vier grofe Mikroskope
sowie eine groRere Anzahl von Tischmikroskopen
aufgestellt, die dem Besucher gestatten, die Geflige-
bestandteile, die ihm in dem Vorfuhrungsraum an
Lichtbildern gezeigt worden sind, selbst unter dem
Mikroskop zu betrachten.
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Die letzte sich hieran anschlieRende Abteilung ist
die physikalische, in der thermische und Aus-
dehnungsmessungen. elektrische Widerstandsmessun-
gen, spezifische Gewichts- und Wéarmeleitfahigkeits-
bestimmungen und magnetische Untersuchungen
vorgefihrt werden. Gemeinsam mit der Gruppe
Metalle ist sodann eine Rontgenabteilung auf-
gebaut, in der der Verbraucher tber die Grenzen
der Anwendung von Rontgenstrahlen zur Unter-
suchung von Stahl unterrichtet wird.

Auf der dem Priffeld Eisen und Stahl gegeniber-
liegenden Seite befindet sich das Priffeld der Nicht-
eisenmetalle, das durchaus ahnlich dem Pruffeld Eisen
und Stahl aufgebaut ist. Den letzten Teil der Halle
wird sodann die Prufung der Isolierstoffe ein-

Blick auf den Mittelbau der Ausstellungshalle (von oben gesehen).

nehmen, in der eine 1-Million-Voltanlage aufgebaut
ist, um die Isolierstoffe auf ihre elektrischen Eigen-
schaften zu prufen.

Das Priiffeld wird umrahmt von der W erkstoff-
Ubersicht, welche die Erzeugnisse der deutschen
Eisenindustrie in ihren wichtigsten Handelsformen,
nach Sorten gegliedert, mit Unterabteilung fur Fluf3-
eisen-Handelsware und unlegierte Vergi-
tungsstahle enthélt. Weiter folgen Abteilungen
fir legierte Baustoffe, Werkzeugstdhle, Son-
derstdhle (entstanden wunter Mitwirkung des
Edelstahlverbandes), feiner Abteilungen fur
SchweiBeisen, StahlguB, GuReisen und
TempergufR. Die Abteilung Stahlgul wird vom
Verein deutscher  StahlformgieRereien,
die Abteilung GuReisen und Temperguf? vom
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Abbildung 3.

Grundri der Werkstoifsshau der Gruppe
Eisen und Stahl.
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Verein deutscher Eisengielie-
reien eingerichtet. Der in dem
unteren Teil der Halle zur Verfligung
stehende Kaum wiirde fir die Auf-
nahme der sehr zahlreichen und
groRen Ausstellungsstiicke nicht ge-
nigen. Ein Teil der Uebersicht wird
deshalb auf der Galerie angeordnet
werden.

In die Werkstoffiibersicht soll
eine belehrende Abteilung ein-
gegliedert werden, in der durch
Darstellung besonders anschaulicher
und kennzeichnender Stucke der
Verbraucher darauf hingewiesen wer-
den soll, dem Stahl bei der Weiter-
verarbeitung und Verwendung die
richtige Behandlung zuteil werden zu
lassen. Der Konstrukteur soll darauf
hingewiesen werden, schon in seinen
Entwurfen die Eigenarten des Werk-
stoffes zu berlcksichtigen; er soll
herausgefihrt werden aus einer
Werkstofffremdheit, die vielfach die
Ursache fur die Gegensétze zwischen
Erzeuger und Verbraucher ist. Die
Wirkung dieser Abteilung auf den
Verbraucher wirde nicht im vollsten
Sinne erzielt werden kdénnen, wenn
nicht auch die Méngel des Stahles
dargestellt wirden, die in der Natur
der Stahlerzeugung und der heute an-
gewendetenVerfahren begriindet sind.
Es ist dringend notwendig, die Ver-
braucher dartber aufzukléren, daR
gewisse Eigenschaften des Stahles mit
Naturerscheinungen Zusammenhén-
gen, die an und fur sich nicht ver-
mieden werden konnen; es mui
ihnen gezeigt werden, dafR sich bei-
spielsweise der Stahl bei der Er-
starrung entmischt, und dafl eine
vollkommene GleichmaRigkeit in der
Zusammensetzung niemals vorhan-
den sein kann. Man wird aber
gleichzeitig darauf hinweisen, welche
Hilfsmittel man hat, um derartige
Erscheinungen auf ein Mindestmaf3
herabzudriicken und unschadlich zu
machen. Er wird so gleichzeitig
ein Bild bekommen, wie auf
den Werken die Erzeugung Uber-
wacht wird.

In dieser belehrenden Abteilung
wird ein breiter Raum denjenigen
Darstellungen zu gewéhren sein, die
dem Verbraucher klarmachen sollen,
daB er rechtzeitig mit den Erzeugern
Fihlung nehmen muf, wenn es sich
darum handelt, irgendeinen Werk-
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stoff auf einem neuen Gebiet anzuwenden oder
neue Bauarten durchzufiihren.

Um nun den fur die Durchfihrung der Werk-
stofftagung zu leistenden Arbeiten einen bleibenden
Wert zu geben, ist die Abfassung eines Werk-
stoffhandbuches geplant, das in kurzer, knapper
und Ubersichtlicher Form alles das enthalten soll,
was wir heute sowohl Uber die Eigenschaften und
deren Messung als auch Uber die verschiedenen
Werkstoffe selbst wissen. Um das Handbuch
stets auf dem neuesten Stand halten zu konnen,
wird es in Form von losen Bléttern erscheinen,
die in einem Bingbuch vereinigt werden sollen, so
daf? jederzeit die bisherigen Bléatter ersetzt bzw. neue
Blatter in das Handbuch eingefiigt werden kénnen.
Das Handbuch selbst wird nach zwei Gesichtspunkten
gegliedert sein. Einmal wird es Bléatter fiir die wich-
tigsten Eigenschaften der Stéhle, wobei fUr jede
Eigenschaft Begriffsbestimmung. Messung, Bedeutung,
Beeinflussung gegeben werden, sowie eine Aufstellung
Uber die entsprechenden Zahlenwerte dieser Eigen-
schaft der wichtigsten Stahlsorten enthalten. Zum
anderen werden eine Reihe von Bléattern die Stahl-
sorten selbst behandeln, wobei fur jeden Stahl Kenn-
zeichnung, Warmebehandlung, Eigenschaften, Ver-
arbeitung und Verwendungszweck angegeben werden
sollen.

SchlieBlich wird das Handbuch noch Blatter ber
Stahlgruppen enthalten, die vermdge bestimmter
Eigenschaften  vorzugsweise fur  Sonderzwecke
verwendet werden (z. B. rostfreie Stéhle, Feder-
stéhle).

Weitere wertvolle Aufklarungsarbeit soll in einer
Reihe von Vortragen geleistet werden. Die Vortrage
zerfallen in zwei groBe Gruppen; an den ersten drei
Tagen der AVerkstofftagung werden eine Reihe von
Vortrégen gehalten werden, die von allgemeiner Be-
deutung sind und die Fragen der Forschung und
Prufung behandeln. Die drei ersten Vortrége werden
sich mit den grundsatzlichen Fragen Uber die
geplante Gemeinschaftsarbeit befassen. Unter anderem
wird gezeigt werden, wie auf den Erzeugerwerken
Forschungsarbeiten durchgefihrt werden, um die
Gute der erzeugten Stahle stets gleichméfig hoch zu
erhalten und die durch die metallurgischen Verfahren
bedingten Fehler einzuschranken oder zu vermeiden,
und wie die Eisenindustrie bemiht ist, den stets
wachsenden Anspriichen der Verbraucher durch
Schaffung neuer Stdhle Rechnung zu tragen.
Weiterhin soll dargelegt werden, wie die Hutten-
werke sich zu einer groRziigigen Gemeinschaftsarbeit
zusammengeschlossen haben, um trotz der schlechten
wirtschaftlichen Lage, in der sich die deutsche Eisen-
industrie in der Nachkriegszeit befindet, nicht hinter
andern wirtschaftlich besser gestellten Lé&ndern
zurtckzustehen, ferner durch welche Einrichtungen
beim Verein deutscher Eisenhittenleute diese Ziele
verwirklicht worden sind und was dadurch erreicht
wmrden ist.

Dann soll sich eine Reihe von Vortragen mit den
heutigen Prifungsverfahren, die zur Bestimmung
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der Eigenschaften angewendet werden, befassen,
und zwar sowohl in theoretischer als auch in prak-
tischer Beziehung. So soll dem Verbraucher gezeigt
v'erden, welche Mittel zur Prufung der Stdhle zur
Verfugung stehen, wie diese Prufverfahren anzu-
wenden sind, wieweit sie fiir den Konstrukteur von
Bedeutung und wie schlieRlich die Ergebnisse
der Prifung zu werten sind. In gleicher Weise wird
so die mechanische, metallographische. chemische,
physikalische und technologische Prifung zu be-
handeln sein.

Wahrend diese Vortrége die alle Verbraucher-
kreise angehenden Fragen der Forschung und Pri-
fung behandeln werden, wird es zur vollstdndigen
Erreichung des mit der Werkstofftagung bezweckten
Zieles notwendig sein, mit dem Ingenieur der ver-
brauchenden Industrie in einen Meinungsaustausch
Uber die ihn bewegenden und besonders angehenden
Fragen des Werkstoffes und seiner Eigenschaften
in Beziehung zu seiner Verwendung zu treten. Bei
der Vielgestaltigkeit der Werkstoffe und den durchaus
wechselnden Fragen, die in bezug auf die Verwendung
der Werkstoffe in der verbrauchenden Industrie be-
stehen — erinnert sei nur an die Anforderungen, die
der Ingenieur des Hoch- und Tiefbaues, der Kraft-
wagenkonstrukteur oder der Elektroingenieur an den
Werkstoff stellt —, werden diese Vortrage nach ein-
zelnen Industriegruppen gegliedert werden, um in
mdglichst erschopfender Weise alle Fragen zu be-
handeln, die den jeweiligen Industriezweig besonders
angehen.

Fir die Durchfiihrung dieses Anfangs einer Ge-
meinschaftsarbeit mit den Verbrauchern ist ein be-
sonderer Verbraucherbeirat gebildet worden,
der eine Reihe von Unterausschiissen eingesetzt hat,
die sich nach den einzelnen Industriegruppen der
verbrauchenden Industrie gliedern. So sind bisher
folgende Gruppen gebildet worden: Eisenbahn- und
StralRenbahnbau, Eisen- und Schiffbau, Kraftwerke
und Heizanlagen, Fahrzeug- und Flugzeugbau,
Werkzeuge und Werkzeugmaschinen, Landwirt-
schafts- und Ernahrungsindustrie, Bergbau, allge-
meiner Maschinenbau und Elektrotechnik. In ge-
meinsamer Arbeit mit diesen Unterausschiissen
sollen in Vorbesprechungen alle Wiinsche der ein-
zelnen Industriegruppen sowohl in bezug auf die Aus-
stellung als auch in bezug auf die Vortrége entgegen-
genommen und durchberaten werden. Diese Vor-
besprechungen wiirden somit einen Versuch bilden,
auf wissenschaftlicher Grundlage eine groRziigige
Gemeinschaftsarbeit zwischen Erzeuger und Ver-
braucher anzubahnen, damit sich im Zusammen-
hang mit dieser Tagung die Ueberzeugung Bahn
bricht, dal kinftig zundchst einmal die sach-
lichen Fragen sachlich behandelt werden mussen.
Erst wenn die sachliche Klarung vorhanden

ist, kann man weitergehen. Heute ist in den
allerseltensten Fallen die Moglichkeit geboten,
auf wirklich sachlichen Grundsétzen irgendeine

Differenz zwischen Erzeuger und Verbraucher zu
kl&ren.
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Schliellich soll auch demjenigen, der mit dem
Werkstoff zu arbeiten hat, dem Werkmeister, dem
Vorarbeiter und Arbeiter in kleinen Vortragen inner-
halb der Werksoffausstellung, in Zusammenhang
mit der Besichtigung, Aufklarung dariiber gegeben
werden, wie die Werkstoffe richtig zu behandeln
sind und was von ihnen verlangt werden kann. Auch
die Aufkléarung und Weiterbildung dieser Kreise soll
ein hervorragendes Ziel der Veranstaltung sein. Diese
Vortrage sollen mit Herumfiihrungen in der Priif-
schau verbunden werden.

Ein Tag wahrend der Veranstaltung soll schlie3-
lich der Behandlung rein wissenschaftlicher Fra-
gen gewidmet sein. Bei dieser Gelegenheit sollen
auch hervorragende auslandische Forscher zu Worte
kommen. Diese wissenschaftliche Tagung wird ge-
meinsam vom Werkstoffausschul des Vereins deut-
scher Eisenhiittenleute mit der Gesellschaft fir
Metallkunde, dem Deutschen Verband fur die Ma-

Erfahrungen mit dem Auskleiden von StahlgieBpfannen.
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terialprifung der Technik und der Gesellschaft
fur angewandte Mathematik und Mechanik veran-
staltet werden.

Die geschilderte Eigenart der Ausstellung l&ait
es nicht zu, daB einzelne Werke namentlich in Er-
scheinung treten. Die Ausstellung wird also voll-
stéandig anonym sein, jeder dort gezeigte Gegenstand
gilt als Erzeugnis der gesamten deutschen Eisen-
industrie. Infolgedessen ist es notwendig, eine Ein-
richtung zu schaffen, um den Anfragen nach Erzeu-
gerwerken, die von Verbraucherseite gestellt werden,
Rechnung tragen zu kénnen. Es war zunéchst an
die Herausgabe eines Quellenverzeichnisses gedacht,
der Gedanke muBte jedoch wieder aufgegeben wer-
den, da die fir eine eingehende Bearbeitung not-
wendige Zeit nicht mehr zur Verfiigung stand. Es
soll jedoch auf der Ausstellung eine Auskunfts-
stelle eingerichtet werden, die dem Besucher beiFragen
Uber Beschaffungsmdglichkeiten behilflich sein wird.

Erfahrungen mit dem Auskleiden von StahlgieBpfannen durch
Ausmauern, Ausstampfen und Torkretieren.
Von ®ipi.=3rtg. 0. Schweitzer in Dortmund.

[Mitteilung aus dem StahlwerksausschuB des Vereins deutscher Eisenhiittenleutel).]

( Rohstoffe, Arbeitsweise und Haltbarkeit von ausgemauerten, gestampften und torkretierten StahlgieR3-

pfannen.

| eigentlich einer vor kurzem erfolgten Be-

sprechung beim Verein deutscher Eisenhtitten-
leute Uber Normung von Giepfannen und Pfannen-
steinen herrschte Uebereinstimmung dartber, daf
man mit einer Normung zur Zeit im praktischen Be-
triebe auf unuberwindliche Schwierigkeiten stof3en
wurde und diese daher wenig Wert habe; abgesehen
davon wurde jedoch auch die Ansicht vertreten,
daf3 eine Normung von Pfannensteinen schon deshalb
unterbleiben koénne, weil alle Pfannen gestampft
.werden mufiten.

Da nun eine Klarung der Frage, ob es besser ist,
die Pfannen zu mauern, zu stampfen oder zu tor-
kretieren, dringend erwiinscht ist, und wir in den
Stahlwerksbetrieben des Eisen- und Stahlwerks
Hoesch bisher alle drei Verfahren anwandten, trat
die Geschaftsfihrung mit der Aufforderung an mich
heran, einen kurzen Bericht Uber unsere Betriebs-
erfahrungen zu erstatten. Ich bin nur ungern an die
Aufgabe herangegangen, da bei der Art der Frage-
stellung nur Uber Tatsachen berichtet werden kann,
die schon bekannt sind.

In unserem Siemens-Martin-Werk | mit 30-t-
Oefen, in dem hauptsachlich hértere Stéhle herge-
stellt werden, wurden die Pfannen bisher nur ge-
mauert; im Siemens-Martin-Werk 11 mit den grof3en

Q Ber. Stahlw. - Auasch. V. d. Eisenh. Nr. 121
(1926). — Zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H.,
Dusseldorf.

Vergleich der drei Verfahren auf ihre Wirtschaftlichkeit.)

I00-t-Oefen, wo nur weicher, nichtsilizierter Stahl
abgegossen wird, werden die Pfannen seit rd. ein-
einhalb Jahren torkretiert und im Thomaswerk
seit vielen Jahren nur gestampft.

Das Ausmauern von GielRpfannen.

Mit gemauerten GielRpfannen sind wohl Uberall
mehr oder weniger schlechte Erfahrungen gemacht
worden; die Klagen Uber zu geringe Haltbarkeit
der Pfannenauskleidung sind jedem Stahlwerker
bekannt. Die Haltbarkeit hé&ngt von drei Um-
standen ab:

1. von der Giite der Steine,

2. von der Art und Menge der beim Abstich in die
Pfanne gelangenden Schlacke,

3 von der Gielzeit.

Zur Erzielung guter Pfannensteine kommt es
nicht allein auf die Verwendung guter Rohstoffe an,
die Art der Herstellung und Pressung spielt ebenfalls
eine groRRe Rolle. Wir haben friiher nur handgeformte
Steine benutzt, seit kurzem werden die Steine je-
doch auf der Strangpresse hergestellt; die Pfannen
halten daraufhin sofort einige Schmelzungen mehr;
noch besser wiirde es sein, die Pfannensteine nach
Herstellung in der Strangpresse noch einer weiteren
mechanischen Nachpressung zu unterziehen. Zur
Herstellung unserer Pfannensteine benutzen wir eine
Mischung, bestehend aus 9 Teilen Schamotte und
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7 Teilen Ton, aus eigener Westerwalder Tongrube,
und 4 Teilen Ganister. Unser Ton hat, auf glih-
verlustfreien Ton berechnet, eine mittlere Zusam-
mensetzung von:

63,65 % Si02

29,30 % A1,03

2,47% Fe203,

2,00% Ti02

Segerkegel 29 bis 31.

Der Ganister ist ein sehr fein aufbereiteter feuer-
fester Stoff mit rd. 88 % SiO, und 7 % A1D 3

Die Pfannensteine haben einen Segerkegel von
29 bis 31 und eine Festigkeit bei Raumtemperatur
von 190 kg/cm2

Eine Durchschnittsanalyse ergibt folgende Werte:

0,20 % Glihverlust,
68,41 % Si02

24,76 % A120 3,

1,97 % Fe203,

1,81 % Ti02

0,51 % CaO,

0,72% Mgo,

0,01 % S,
1,61 % Alkalien.

Die Starke und Art der Ausmauerung ist aus
Abb. 1 bis 3 ersichtlich. Der Blechmantel wird bis

By -2330(IMdeseiranels-

ste/n

230\
Zﬁ?""77330 U—23370 (IM. des Rlec(r/T7arrfe/s7—,,

Futterst.-in io _rigljjtr, fiefdf/eZrrrrn QofStenr
Abbildung 1. 36-t-StahlgieRpfanne aus dem Siemens-
Martin-Werk 1.
Gewicht der Ausmauerung ohne Boden wu. Futter rd. 409G kg
" " des Bodens ohne Futter 1 120 ,,
des Wand- und Bodenfutters.........eyy 2 300 ,
der Pfanne ohne Ausmauerung 7 050 ,,

Gesamtgewicht rd. 14 566 kg

Gewicht der Ausstampfung ohne Boden u. Futter rd. 4590 kg
des Bodens, des Futters und der Pfanne ,, 10470

Gesamtgewicht rd. 15 060 kg

zur Dicke der Nietkdpfe mit Masse oder einem steifen
Speis von Klebsand bestrichen, dann folgt ein Futter-
stein, dann erst die Ausmauerung mit Pfannensteinen.
Auch die gestampften Pfannen werden mit einem
Futterstein versehen, damit man rechtzeitig erkennen
kann, wann die Pfanne auller Betrieb gesetzt werden
muB. Die Stérke der Futtersteine betrégt bei den
kleinen Pfannen 30 mm, bei den 100-t-Pfannen 65 mm.
Die Ausmauerung erfolgt stufenweise; die unteren
Lagen, die dem groten Verschleill ausgesetzt
sind, werden mdglichst dick, die oberen Lagen
diinner gemauert; auch dem Abstichstrahl gegen-
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Abbildung 2. 110-t-StahlgieBpfanne aus dem Siemens-
Martin-Werk II.
Gewicht der Ausmauerung ohne Boden und
Futter.... .rd. 8,30 t
Gewicht der Ausmauerung des Bodens ohne
FUTEE T oy 1,67 ,,
Gewicht des Wand-undBodenfutters. 5,10,
der nichtausgemauerten Pfanne 25,00 ,,

Gesamtgewicht rd. 40,07 t
Gewicht der Ausstampfung ohne Boden und

Futter rd. 10,68 t
Gewicht des Bodens, des Futters und der
Pfanne 31,77,

Gesamtgewicht rd. 42,45 t
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Abbildung 3. 16-t-StahlgieBpfanne aus dem Thoraaswerk.

Gewicht der W andsteine

,, Bodensteine 655

., erforderlichen 600

des erforderlichen 500
3160kg
Gewicht des Sandes fiir die Ausstampfung der Wéande rd. 2500k
der Bodensteine.... 655 ,

Futtersteine... 240

., erforderlichen sauren M asse 500

. des erforderlichen Sandes als Ausgleich-

SCRICHT ettt R 500 ,,
Gesamtgewicht rd. 4395 kg
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Uber wird das Mauerwerk 2zweckmaRig etwas
dicker ausgefuhrt. Falls der Fassungsraum es
zulalt, empfiehlt es sich naturlich, die Dicke
der Steine (das Mal? zwischen dem &uReren und
inneren Halbmesser) mdglichst groR zu wahlen,
damit nach Abnutzung der Steine, die aus Sicher-
heitsgriinden ja immer nur bis zu einem bestimmten
MaRR zugelassen wird, das Verhéltnis des nicht auf-
gebrauchten Teiles des Pfannensteins zur urspriing-
lichen Dicke mdglichst Klein ist; wird z. B. eine
Pfanne gewthnlich bis auf 40 mm Steinstarke auf-
gebraucht, so wird bei einer ursprunglichen Dicke
der Wandung von 120 mm jedesmal ein Drittel
nutzlos ausgebrochen, bei derselben Abnutzung und
240 mm dicker Wandung jedoch nur ein Sechstel.

Viel wichtiger als die Steinbeschaffenheit ist fur
die Pfannenhaltbarkeit jedoch die Art und Menge
der mitgefilhrten Schlacke und der Umstand, ob die
Schlacke nach dem AbgieRen rasch genug gekippt
werden kann. Wir haben die Beobachtung gemacht,
dal? hocheisenoxydul- und manganoxydulhaltige
Schlacken, wie sie bei sehr weichen Schmelzungen
fallen, die Pfannensteine besonders stark anfressen.
Am besten halten die Pfannen, wenn sie jedesmal
gestrichen voll Stahl sind; um die Pfannenhaltbar-
keit zu erhohen, ist es daher auf vielen Werken (blich,
der Abnutzung der Pfannenauskleidung entsprechend
die Schmelzungen fortlaufend schwerer zu machen,
vorausgesetzt, daf? Oefen und Giel’kréne dies zu-
lassen. Da bei unseren 30-t-Pfannen fast regelmaRig
beim Abstich die gesamte Schlackenmenge mit in die
Pfanne lauft, die Schlacke nicht abgekippt werden
kann und das AbgielRen bei silizierten Stahlen sehr
lange dauert, ist die Haltbarkeit nattrlich nicht be-
sonders gunstig; sie betrug im Mittel der letzten
Monate nur 17 Schmelzungen. Dabei wurden an
feuerfesten Stoffen verbraucht (ohne Stopfenrohre,
Stopfen und Durchlauf)

Pfannensteine. . 10,1 kg je t Stahl,
Méortel (Ganister) 1,18 kg je t Stahl.

Das Trocknen der Pfannen erfolgt mit Koks-
ofengas von oben und dauert 10 st bei einem Gasver-
brauch von 700 m3

Bei den gemauerten 100-t-Stahlgie3pfannen stellen
sich die Zahlen etwas gunstiger, da wir hier in der
Lage sind, den grofiten Teil der Schlacke wahrend
des Abstichs abzukippen. Wir hatten hier eine
durchschnittliche Haltbarkeit von 20,3 Schmel-
zungen, entsprechend einem Verbrauch von

8,49 kg Pfannensteine je t Stahl,
1,75 kg Méortel je t Stahl.

Bei einem Vergleich der Zahlen mit denen anderer
Werke ist zu bericksichtigen, daR infolge haufiger
Anwendung des Hoesch-Verfahrens, wobei durch
Roheisentransport und Abstich des Vormetalls natur-
lich auch Pfannensteine verbraucht werden, der Ver-
brauch etwas hoher ist als dort, wo nur nach dem
Schrott-Roheisen-Verfahren gearbeitet wird.

Das Torkretieren von GielRpfannen.

Seit rd. 1% Jahren sind wir nun bei den 100-t-
Pfannen mit Erfolg zum Torkretieren Ubergegangen
und haben dabei wesentliche Ersparnisse erzielt.

Erfahrungen mit dem Auskleiden von StahlgieBpfannen.

47. Jahrg. Nr. 24.

Die Arbeitsweise der Torkretmaschinel) darf ich
als bekannt voraussetzen. Eine Torkretmaschine
mit Normalausristung einschlieBlich Lizenzgebiihren
und den notwendigen ersten Ersatzteilen kostet zur
Zeit rd. 5000 M ; an Ersatzteilen haben wir bisher fir
rd. 1000 M gebraucht. Soweit mir bekannt ist, stellt die
Torkretgesellschaft die Maschine jedoch zunéchst auch
leihweise zur Verfugung. Die Maschine ist an das all-
gemeine PreRluftnetz mit rd. 6 bis 7 at angeschlossen.
Als Spritzmasse benutzen wir eine Mischung von
gemahlenem Cowpersteinschrott und gemahlenem Ton
im Verhdltnis 4:1; ein héherer Tonzusatz ist nicht
angéangig, da dann leicht Risse entstehen.

Mit dem Torkretieren der Pfannen beginnen wir,
wenn mit einer gemauerten Pfanne rd. 10 Schmel-
zungen vergossen worden sind.  Wir spritzen die
Pfannen etwa 5 st nach dem AbgieR3en; bei friiherem
Spritzen wiirde die Pfanne noch zu heif3 sein, so da
der entstehende Wasserdampf die Spritzmasse ab-
sprengen wurde; in solchen Féllen empfiehlt es sich,
zungchst eine ganz dinne Lage anzuspritzen, diese
antrocknen zu lassen und dann erst weiter zu spritzen.
Das Spritzen einer 100-t-Pfanne dauert etwa 1 bis 2 st.

Wir stellen die Spritzmasse in unserer eigenen
Steinfabrik selbst her, und fur uns steckt der Haupt-
vorteil des Verfahrens darin, dal? wir eine billige
Spritzmasse haben; wir bekommen den gemahlenen
Steinschrott fur 5,40 JI je t und den gemahlenen Ton
fur 16,50 JI je t; 1 1 Spritzmasse kostet uns also nur
7,62 J1, wohingegen die Spritzmasse von der Torkret-
gesellschaft mit rd. 23 JI frei Werk angeboten wird;
es mag sein, dal mit dieser teureren Mischung eine
bessere Haltbarkeit erzielt wird.

Eine gespritzte Pfanne halt bei uns im Mittel nur
drei Schmelzungen; die Torkretgesellschaft behauptet
flnf Schmelzungen mit einer Spritzung zu erzielen,
was uns jedoch bis jetzt noch nicht gelungen ist.
Bei heillen Schmelzungen ist es sogar schon vorge-
kommen, dal3 nach einer Schmelzung wieder neu ge-
spritzt werden mufte.

Wesentlich fur die Haltbarkeit der Spritzung ist
die Art der Trocknung, die am besten so vorgenom-
men wird, dafl zuerst langsam, spater scharf und
zum Schluf? mdoglichst so getrocknet wird, dafl3 die
Oberflache zu sintern anfangt; in den meisten Féllen
wird dies mit den vorhandenen Pfannenfeuern je-
doch kaum zu erreichen sein. Zum Trocknen einer
neugespritzten Pfanne bendtigen wir rd. 8 st und
800 m3 Koksofengas. Dadurch nun, daR die Pfannen
nach jeder dritten Schmelzung wieder von neuem
gespritzt und getrocknet werden mussen, ergibt sich
neben vermehrter Kranarbeit die Notwendigkeit,
eine grolRere Anzahl von Pfannen zu halten; je Ofen
sind drei Pfannen erforderlich, von denen eine im
Betrieb ist, eine gespritzt und eine getrocknet wird.
Solange in unserem Siemens-Martin-Werk von den
100-t.-Oefen nur einer in Betrieb war, lieR sich mit
drei Pfannen das Torkretieren gut durchfuhren;
beim Betriebe von drei Oefen und sechs vorhandenen
Pfannen muften wir das regelmaRige Torkretieren
jedocli sofort einstellen und, um mitzukommen,

1) St. u. E. 46 (1926) S. 13/6.
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wieder zum Mauern Ubergehen; dies ist ein grofler
Nachteil des Spritzverfahrens. Ein weiterer Nachteil
ist die Nichtanwendbarkeit dort, wo nur silizierte
Stahle hergestellt werden, da beim silizierten Stahl
leicht feuerfeste Einschliisse im Stahl bleiben kdnnen,
falls man nicht in der Lage ist, nach jeder neuen
Spritzung erst eine weiche, nichtsilizierte Schmelzung
ZU erzeugen.

Auf einige Schwierigkeiten, die mit dem Tor-
kretieren an sich zwar nichts zu tun haben, aber vor-
kommen kénnen und vermieden werden mdissen, soll
noch aufmerksam gemacht werdesh.

Der Spritzer muR streng darauf achten, daR keine
Stahlschalen und Bé&ren, mdégen sie noch so klein
sein, mit Uberspritzt werden, da die Pfanne sonst
bei der ndchsten Schmelzung gar zu leicht an dieser
Stelle durchbrennen kénnte. Auch ist darauf zu sehen,
dall der Boden nach neuer Ausmauerung beim
Spritzen der Pfannenwand nicht zu dick mit Uber-
spritzt wird, es kann sonst Vorkommen, dal3 beim
Trocknen zwar die Spritzmasse auf dem Boden ge-
trocknet wird, der neugemauerte Boden jedoch nicht
genugend mittrocknet, wodurch Explosionen oder
Kippschmelzungen entstehen konnen; es empfiehlt
sich, einen neugemauerten Boden fur sich zu trocknen,
ehe die Pfannenwand gespritzt wird, oder die beim
Spritzen der Wandung auf den Boden fallende
Spritzmasse vor dem Trocknen zu entfernen.

Die Beschaffung einer staubdichten Schutz-
maske fir den Spritzer ist eine sehr wesentliche
Frage, die bisher noch nicht einwandfrei geldst ist,
so dal? wir Schwierigkeiten haben, die Leute langere
Zeit auf dem Posten eines Pfannenspritzers zu halten.

Fir die Brauchbarkeit des Spritzverfahrens
jedoch durfte allein die Mitteilung genuligen, daf3 wir
mit einer 100-t-Pfanne schon 287 Schmelzungen ver-
gossen haben, bis die Pfanne wieder gemauert werden
muflite; bei sauberer Arbeitsweise kdnnen die Pfannen
unendlich viel Schmelzungen halten. Wenn nur ge-
spritzt wird, werden an Spritzmasse rd. 7 kg je t Stahl
gebraucht. Im vergangenen Geschéftsjahre, in dem
jedoch hin und wieder auch mal eine Pfanne gemauert
wurde, hatten wir je t Stahl folgende Verbrauchs-
zahlen (ohne Stopfen, Rohre und Durchlauf):

2,07 kg Pfannensteine,
5,15 kg Spritzmasse,
1,50 kg Pfannenmasse,
0,52 kg Ganister (Mortel).
Gegenuber dem fruheren Betrieb ergibt sich eine
Ersparnis von rd. 20 Pf. je t Stahl, was auf die Billig-
keit unserer eigenen Spritzmasse zurtckzufiihren ist.

Das Stampfen von GieRpfannen mit Sand.

Wie schon einleitend bemerkt, werden in unserem
Thomaswerk die Pfannen seit vielen Jahren nur noch
gestampft. Die bekanntesten Stampfsande sind der
Eisenberger Klebsand aus der Pfalz und der Wester-
walder Klebsand; nach unseren Erfahrungen hat sich
der Westerwalder Klebsand aus der Daadener Gegend
besonders gut bewahrt. Dieser Sand ist bekannt
unter dem Namen Daadener Kleb- oder Kaolinsand.
Die Bezeichnung Kaolinsand darf nicht zu Verwechs-
lungen fihren mit dem ebenfalls als Kaolinsand be-

XXIV.,,
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zeichneten hochtonerdehaltigen Sand, wie er fur
die Porzellanherstellung benutzt wird; ein derartiger
Sand ist jedoch zum Stampfen unbrauchbar, da die
Stampfmasse beim Trocknen infolge der starken
Schwindung rissig wird. Im Gegensatz hierzu handelt
es sich bei dem Daadener Sand um einen hoch-
kieselsdurehaltigen Sand mit rd. 87 bis 91 % SiO,, und
5 bis 8% A3

Eine Durchschnittsanalyse ergibt folgende Werte:

2,25 % Gliuhverlust, 0,25 % CaO,
87,98 % Si02 0,40 % MgO,
0,91 % Fe203 0,04 % S,

6,86 % A120 3,
0,98% Ti02

Da auf den Sandgruben meist fetter und magerer
Sand (letzterer oft in Verbindung mit gutem Quarzit)
zusammen vorkommt, kann der Sand durch ent-
sprechende Mischung auf Wunsch auch in anderer
Zusammensetzung geliefert werden. Der Sand ist
hochfeuerbesténdig und hat einen Segerkegel von 33.

Der Klebsand wird auf den Gruben durch die be-
kannten Schleudermiihlen aufbereitet; besonders
zu beachten ist, da der aufbereitete Sand keine Ton-
knollen mehr enthéalt, da letztere nicht so feuer-
bestandig sind, in der Pfannenwand durch die
Schlacke leicht angefressen werden, wodurch Lécher
in der Wandung entstehen, die Anlal? zu schlechter
Haltbarkeit geben.

Die gestampften Pfannen halten bei uns im
Durchschnitt 50 Chargen, wéhrend die gemauerten
Pfannen friher im Thomaswerk im Mittel nur eine
Haltbarkeit von 28 Chargen hatten. Wenn auf
anderen Werken noch weit hohere Haltbarkeiten
mit gestampften Pfannen erzielt werden, so liegt dies
wohl weniger an der Beschaffenheit des Sandes als
an der Dicke der Ausstampfung, der Schnelligkeit
des AbgieRens und der raschen Entfernung der
Pfannenschlacke.

Der Sand wird am besten in grubenfeuchtem Zu-
stande (5 bis 8% H2) bei einem Preflluftdruck von
rd. 7 at gestampft; trockener oder nachtraglich ange-
feuchteter Sand &Rt sich nicht so gut verarbeiten;
wir halten daher keinen groéfieren Lagerbestand und
beziehen den Sand in geschlossenen Eisenbahnwagen,
damit er auf dem Transport weder austrocknen noch
nalRgeschlammt werden kann.

Um gute Haltbarkeit zu erzielen, ist es notwendig,
dal der Sand nur in dinnen Lagen von rd. 50 bis
60 mm Hohe gestampft wird; ein Aufkratzen der
Lagen vor dem Nachftllen ist dagegen nicht erforder-
lich. Die Blechschablonen missen stramm und fest
sitzen; zum besseren Ausbau erhalten die einzelnen
Ringe Entspannungsstiicke. Damit der Sand an den
Blechschablonen nicht festklebt und beim Ausbau
der Schablonen nichts von der Stampfung losgerissen
wird, empfiehlt es sich, vor dem Ausbau der Scha-
blonen die Pfanne rd. 1 st vorzuheizen; die Blech-
schablonen lésen sich dann sehr gut, und die Pfannen-
wandung sieht dann mindestens so glatt und sauber
aus wie bei einer neugemauerten Pfanne. Die ge-
stampfte Wandung ist unten 170 mm dick und lauft
oben auf 140 mm aus. Die genauen Male sind aus
Abb. 3 ersichtlich. Der obere Rand erhélt einen Ab-

127

Segerkegel 33.
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Zahlentafel 1. Vergleichende Betriebskostenl) mit 30-t-Pfannen
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im Siemens-Martin-Werk 1.

1 Gemauert. 2. Gestampft. 3. Torkretiert.
Haltbarkeit = 17 Schmelzungen Haltbarkeit mindestens 17 Schmelzungen Nicht durchfiihrbar, da
5,22 t Pfannensteine .= 29232 M 4,6 t Sand . 57.50 JI fast nur silizierter Stahl
30 Arbeitsstunden . . . . = 2550 1,4 t Pfannensteine fir Bo- hergestellt wird und die
10 st Trockenfeuer = 700 m3 den und AbschluRkranz . = 78,40 Zahl der Pfannen nicht
Koksofengas ... = 994 30 Arbeitsstunden .. .= 2550 ausreicht, um nach jeder
_ 20 st Trockenfeuer = 1500 m3 dritten oder giinstigsten
Zusammen = 327,70 JI Koksofengas = 21,30 Falles funften Schmelzung
je t Stahl = 0.64 JI Zusammen = 182,70 J| ©ine Pfanne neu spritzen
] und trocknen zu koénnen.

je t Stahl = 0,36 JI

Ersparnis beim Stampfen gegeniiber dem Mauern= 0,28 JI/1 Stahl. Bei einer Jahreserzeugung von 160 000 t
Stahl im Siemens-Martin-Werk | ergibt sich dann eine Gesamtersparnis von rd. 44 000 JI.

SchluR durch einen Kranz von Steinen; der Boden
konnte auch gestampft werden, wird aber zweckméRig
doch gemauert. In der Regel werden die Pfannen
wohl etwas dicker gestampft als gemauert. Eine
15-t-Pfanne wird von zwei Mann in einer Schicht
bequem fertiggestampft, einschliellich Mauerung
des Bodens und des Futters.

Besondere Sorgfalt ist auf das Trocknen zu ver-
wenden, da der Sand, wie schon erwahnt, meist noch
5 bis 8 % Feuchtigkeit enthalt; zum besseren Ent-
weichen der Feuchtigkeit ist der Pfannenmantel und
Boden mit zahlreichen Dunstléchern zu versehen;
soweit mir bekannt ist, sind Dunstlécher neuerdings
von der Gewerbeinspektion sogar bei jeder Pfanne vor-
geschrieben. Die Trocknung der gestampften Pfannen
erfolgt mit Koksofengas, in den ersten Stunden
mit schwacher, spater scharferer Flamme, jedoch
nicht zu scharf und plétzlich, damit RiRbildung
vermieden wird. Wir trocknen zunéchst 12 st von
oben, dann wird die Pfanne 4 st auf den Kopf gestellt,
damit vor allem der Boden gut trocken wird. Eine
Pfanne bendtigt zum Trocknen rd. 1120 m3 Gas.

Zahlentafel 2.
im Siemens-Martin-W erk II.

1 Gemauert.
Haltbarkeit = 20 Schmelzungen

9,97 t Pfannensteine= 558,32 JI

Vergleichende Betriebskostenl) mit 100-t-Pfannen

2. Gestampft.

Haltbarkeit = 20 Schmelzungen
2 t Boden- und Ab-

Der Klebsand kostet ab Station Daaden 7,30 JI
je t; dazu kommt noch die Fracht, so dal sich die
Kosten je t Sand frei Werk Ruhrgebiet auf 12 bis
13 Jl stellen. Im Jahresmittel ergaben sich in unserem
Thomaswerk folgende Verbrauchszahlen:

Pfannensteine. 2,47 kgje t
Pfannenmasse .2,89 kgje t "
Sand ... 5,48 kg jet "

Dazu ist zu bemerken, daR die Zahlen bei einer
anderen Pfannenform gunstiger sein wirden; unsere
Pfannen konnten bei gegebenen GieBwagen nur
dadurch vergroRBert w'erden, dal sie oval gemacht
wurden; beim Ausbrechen wird das Pfannen- und
Bodenfutter fast jedesmal mit ausgebrochen, da die
Pfannen, um schnell voranzukommen, unter \Wasser
gesetzt werden, was jedoch vermieden werden kann,
falls genligend viel Zeit und Pfannen vorhanden sind.

Werden in einem Siemens-Martin-Werk ge-
stampfte Pfannen verwendet, so ist es natirlich rat-
sam, in eine neugestampfte Pfanne, genau wie wir
es bei einer neugemauerten Pfanne auch tun, zu-
nachst eine weiche, nichtsilizierte Schmelzung ab-
zustechen und die Pfanne erst
dann, wenn die Wandung mit
einer Glasur Uberzogen ist, flr
das VergieRBen von Hartstahl zu
benutzen.

schluRsteine = 112,— JI Vergleich der drei Verfah-
60 Arbeitsstunden = 51— 10,68 t Sand . = 133,50 ,, ren in bezug auf ihre Wirt-
15 st Trockenfeuer 60 Arbeitsstunden = 51— schaftlichkeit.
= 1500 m3 Koks- 30 st Trockenfeuer . . i
_ = 3000 m3Koks- Beim Vergleich der Wirt-
ofengas . . . .= 21,30, . . .
ofengas .= 42,60 , schaftlichkeit der drei Verfahren
Zusammen = 630,62 JI Zusammen = 339,10 JI kdnnen bei der unterschiedlichen
je t Stahl = 0,32 JI je t Stahl = 0,17 JI Pfannengréf3e nicht ohne weiteres

3. Torkretiert.

a) mit fremder Spritzmasse:

Haltbarkeit = 5 Schmelzungen
3,5 t Spritzmasse

Haltbarkeit =

b) mit billiger eigener Spritzmasse:
3 Schmelzungen

die wirklichen Betriebskosten
der gemauerten 30-t-Pfannen
mit den torkretierten  100-t-

Pfannen oder gestampften 15-t-

(7 kg/t Stahl) = 80,50 JI 2,1t Spritzmasse = 16,06 JI A
10 Arbeitsstunden . = 8,50 ,, 10 Arbeitsstunden . = 8,50 ,, Thomaswerksgler&pff_innen Ver-
8 st Trockenfeuer 8 st Trockenfeuer glicnen werden, die Rechnung
= 800 m3 Koks- = 800 m3 Koks- muB vielmehr fir die verschie-
ofengas ..., = 11,36 ,, ofengas .............. = 11.36 ,, denen Verfahren fir jeden Be-
Zusammen = 100,36 JI Zusammen = 35,92 JI trieb und jede Pfannengrofle ge-
je t Stahl=" 020 M je t stahl = 01271 sondert durchgefiihrt werden.

) Gegeniber den Angaben beim Vortrag vor der Vollversammlung etwa
abgeandert, da mzwischen auch fur das Stampfen der Pfannen im Siemen:
Martin-Werk | wirkliche Betriebszahlen vorliegen, wéhrend es sich dama
bei den vergleichenden Berechnungen zum Teil um Annahmen handelte.

Die allen Verfahren gemein-
samen Ausgaben, wie Kosten fur
Stopfenrohre, Durchlauf und
Futtersteine usw., sollen auRer

Stahl,
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Zahlentafel 3.

1. Gemauert. 2.

Haltbarkeit = 30 Schmelzungen

Erfahrungen mit dem Auskleiden von StahlgieRpfannen.

Haltbarkeit = 50 Schmelzungen

Stahl und Eisen. 1003

Vergleichende Betriebskosten mit 15-t-Pfannen im Thomaswerk.

Gestam pft. 3. Torkretiert.
Torkretieren unmaglich,

2,06 t Pfannensteine . . = 11536 Jt 15 t Pfannensteine. . . .= 84— A da Platz und Pfannenzahl
20 Arbeitsstunden . L. F 17— (2 Béden und oberer Ab- nicht ausreichend.
6 st Trockenfeuer = 420 m3 schluBring)
Koksofengas.......... = 596 ., 251t Sand.oicoirnnn, = 31,25 ,,
_ 20 Arbeitsstunden . . . .= 17—
;usammen = 138321 16 st Trockenfeuer= 1120 m3
je t Stahl= 031 M Koksofengas....... = 15,90 ,,
Zusammen = 148,15 M
je t Stahl = 0,20 Jl

Ersparnis beim Stampfen gegeniiber dem

Mauern = 0,11 JI je t Stahl oder im Jahr bei 600 000 t Erzeugung

66 000 M.

Betracht bleiben und nur die Hauptausgaben fur
die Pfannenauskleidung, die Léhne und das Trock-
nen unter Berucksichtigung der Haltbarkeit ver-
glichen werden. Der Rechnung sind folgende Preise
zugrunde gelegt:

Pfannensteine 56,00 Jljt
Klebsand. ... 12,50 ,,
eigene Torkretmasse....vcvvennne, 7,65
Torkretmasse aus dem Handel . 23,00 ,,
PfannenmassSe...oocceeivceieecies s, 12,80 ,,

Mortel....... 20,00
KOKSOfENQAS. .o 1,42 Pf./m3
1 Arbeitsstunde..cceeevccececeeeieennes 0,85 JI.

Zahlentafel 1 zeigt vergleichende Betriebskosten
mit 30-t-Pfannen im Siemens-Martin-Werk 1. Die
Ersparnisse beim Uebergang von gemauerten zu
gestampften Pfannen sind also sehr grof3; wir sind
daher inzwischen auch im Siemens-Martin-Werk |
vollstdndig zum Stampfen Ubergegangen; gleich die
ersten Ergebnisse waren recht zufriedenstellend und
entsprechen den in Zahlentafel 1 angegebenen
Werten.

Zahlentafel 2 enthalt die entsprechenden Zahlen
fur 100-t-Pfannen im Siemens-Martin-Werk I1. Bei
dem Vergleich ergibt sich, dal? das Mauern am teuer-
sten und das Stampfen am billigsten ist. Der beim
Torkretieren mit billiger eigener Spritzmasse genannte
niedrige Wert von 0,12 Jljt Stahl darf zum Vergleich
nicht herangezogen werden, da er in der Hauptsache
durch den niedrigen Preis fiir die eigene Spritzmasse
begrundet ist; es handelt sich hier jedoch nur um
einen Werksverrechnungspreis, zu dem im Handel
niemals Spritzmasse frei Werk zu beziehen sein wird;
dagegen ist anzunehmen, dafl auch im Handel eine
gute, billigere Spritzmasse als zu 23 Ji/t frei Werk
geliefert wird, so daR sich die Pfannenkosten beim
Torkretieren dann genau so niedrig stellen werden
wie beim Stampfen. Trotzdem dirfte das Stampfen
vorzuziehen sein, da das Torkretieren bei vollem

*

An den Vortrag schlof sich folgende Erdrterung an.

$r»Qng. F. Weisgerber (Oberhausen): Zu dem
Vortrag von $ipl.»Qng. Schweitzer méchte ich folgendes
bemerken. Auf der Gutehoffnungshitte ist seit 2% Jahren
das Torkretierungsverfahren in Anwendung, und zwar
von Anfang an nur bei nichtsiliziertem Stahl. Ohne
schlechte Erfahrungen fir silizierten Stahl gewonnen zu
haben, haben wir uns von vornherein gesagt, dal dabei
immerhin die Méglichkeit gegeben ist, vor allen Dingen

Betriebe mit allen Oefen wegen Pfannenmangels nicht
durchfiihrbar ist. Auch ist es angenehmer, bei 20
oder, wie im Thomaswerk, 50 Schmelzungen hinterein-
ander stets eine trockene, warme und saubere Pfanne
znr Verflgung zu haben, als nach jeder dritten oder
sechsten Schmelzung die Pfanne neu spritzen und
trocknen zu mussen. Ein Betrieb, der beide Arbeits-
weisen, Stampfen und Torkretieren, vereinigtest natiir-
lich auch méglich. Abschliefende Betriebsergebnisse
Uber das Stampfen der 100-t-Pfannen kénnen noch
nicht mitgeteilt werden, da gerade erst mit dem Stamp-
fen der 100-t-Pfannen begonnen werden soll; doch
sprechen die guten Erfahrungen mit den gestampften
30-t-Pfannen und die Tatsache, daf? wir schon vor dem
Kriege unsere 80-t-Roheisentransportpfannen mit Er-
folg gestampft haben, dafur, dal im Betriebe die in der
Zahlentafel 2 angefihrten Werte fiir die gestampften
100-t-Pfannen auch wirklich erreicht werden.

Der Vergleich im Thomaswerk (Zahlentafel 3)
fallt wiederum vollkommen zugunsten des Stampfens
aus; es gibt in der Tat heute auch nur noch wenige
Thomaswerke, bei denen die GieRpfannen nicht
gestampft werden.

Zusammenfassung.

Wenn bei den durchgefiihrten Vergleichsbetrach-
tungen und Berechnungen auch nicht der Anspruch
erhoben werden soll, dal alle Fragen erschépfend
behandelt und die angegebenen Zahlen bis auf den
Pfennig absolut genau sind, so sind die Zahlen doch
relativ richtig und berechtigen zu nachstehenden
SchluRfolgerungen. Das Mauern von StahlgieR3-
pfannen ist am teuersten und daher tunlichst zu
vermeiden.  Torkretieren und Stampfen bringen
wesentliche Ersparnisse. Wirtschaftlich  besteht
zwischen beiden Verfahren kein groRer Unterschied;
das Torkretieren ist jedoch nicht immer und Uber-
all durchfihrbar, das Stampfen mit Klebsand daher
am vorteilhaftesten.

*

bei den allerersten Gissen, durch Abblatterungen Ein-
schlisse im Fertigstahl zu bekommen.

Als Masse haben wir seinerzeit das Material ge-
nommen, das von der Torkret-Gesellschaft empfohlen
war. Es bestand aus vier Teilen Schamotte und einem
Teil Ton. Mit dieser Masse wurden sehr gute Betriebs-
ergebnisse gezeitigt; sie war aber zu teuer. Auf der Suche
nach einer anderen, billigeren Spritzmasse sind wir dann
zu einer Masse gekommen, die eine ganz wesentlich andere
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Zusammensetzung hat. Es ist eine Art kieselsaurer Ton
mit ungefahr 80 % Si02 und 10% A1,0,. Mit dieser
Masse haben wir seit 1% Jahren regelm&Big gearbeitet
und fir die einzelne Spritzung von 6 bis 7 cm Dicke
Pfannenhaltbarkeiten von 6 bis 8 Schmelzungen, im
Durchschnitt 7 Schmelzungen erzielt, eine Zahl, die fir
unsere Verhéltnisse jedenfalls als glinstig bezeichnet
werden kann. .

Beziiglich der Wirtschaftlichkeit haben wir Vergleiche
zwischen gemauerten und torkretierten Pfannen ange-
stellt und sind zu dem Ergebnis gekommen, daB unter
sonst gleichen Verhaltnissen bei gemauerten Pfannen
der Betrag fur die Mauerung 0,45 M je t Stahl ausmacht,
bei torkretierten Pfannen und einer Haltbarkeit von
7 Schmelzungen nur 0,17 M je t, entsprechend einem
Verbrauch an Spritzmasse von etwa 6,8 kg je t Stahl,
so dal sich zugunsten des Torkretierungsverfahrens eine
Ersparnis von 0,28 M je t Stahl ergibt.

Was das Torkretieren selbst anlangt, so haben wir .

in den ersten Tagen wohl einige Schwierigkeiten beziig-
lich des Trocknens gehabt. Wir haben uns spater
einen Pfannentrockner selbst gebaut, der mit Koksofen-
gas geheizt wird, und haben damit sehr gute Erfahrungen
gemacht. Man muR allerdings eine gewisse Vorsicht
walten lassen. Diese besteht in erster Linie darin, daR
man, genau wie Schweitzer es von den ge-
stampften Pfannen sagt, in der Spritzschicht Dunstlécher
anbringt, um das Entweichen der Feuchtigkeit zu be-
glinstigen.  Die Heizzeit einer solchen Pfanne betragt
8 bis 10 st bei Koksofengasfeuerung, die Bespritzungs-
dauer selbst ungefahr 2 st. Wir haben im Betriebe keine
weiteren Pfannen notig gehabt, haben allerdings auch bei
gemauerten Pfannen durch den groBen FluBRspatver-
brauch keine groBe Haltbarkeit. Immerhin sind wir zu
der Ueberzeugung gekommen, daB fiir unsere Verhélt-
nisse das Torkretierungsverfahren, insbesondere fur nicht-
silizierten Stahl, auBerordentlich ginstig und vorteil-
haft ist.

Oberingenieur J. Hundhausen (Bergische Stahl-
industrie, Remscheid): Wir haben das Torkretieren in
unserem Stahlwerk bei kleinen Schmelzungen im Gewicht
von etwa 8 t angewandt. Da kdnnen wir selbstverstdnd-
lich nicht mit den niedrigen Pfannenkosten, die auf den
groBen Werken erzielt werden, mit. Wir haben folgendes
erreicht: Nachdem mit den gemauerten Pfannen durch-
schnittlich 13 Schmelzungen vergossen waren, wurden
sie torkretiert und haben dann noch durchschnittlich fur
jede Torkretierung 4,5 Schmelzungen gehalten. Die
durchschnittliche Pfannenhaltbarkeit betrug etwa 62
Schmelzungen.

Torkretierte Pfannen wurden nur zum VergieBen
von siliziertem Stahl verwendet. Schlackeneinschliisse
haben wir nicht festgestellt. Wir haben von den Schmel-
zungen, besonders nach dem ersten Benutzen der Pfanne,
also nachdem diese noch nicht mit einer Glasur iberzogen
war, genaue Proben genommen und festgestellt, dal die
Schlackeneinschlisse mindestens so gering wie bei ge-
mauerten Pfannen, im grofen Durchschnitt sogar ge-
ringer waren.

Die Pfannenunkosten haben sich bei unseren kleinen
Pfannen um ungeféhr 40 Pf. je t Stahl erniedrigt.

®r.=$ng. E. Herzog (Hamborn): Die Ausfihrungen
des Herrn Vorredners waren deshalb besonders be-
achtenswert, weil hier zum ersten Male auf Grund von
Betriebsergebnissen die Behauptung aufgestellt wird,
daB die Verwendung frisch torkretierter Pfannen eine
Vermehrung der Schlackeneinschliisse im silizierten
Stahl nicht zur Folge habe. Danach ware also die bis
jetzt vorherrschende Ansicht, daB das Torkretierungs-
verfahren fir silizierten Stahl nicht in Betracht kommen
konne, ein Vorurteil gewesen. Aber ich glaube, die meisten
von uns werden auf Grund dieser einen Erfahrung sich
noch nicht entschlieRen kénnen, auch bei siliziertem Stahl
frisch torkretierte Pfannen zu verwenden. Wenn wir auch
gesehen haben, daR das Torkretierungsverfahren bei
billiger und qualitativ doch ausreichender Torkretmasse
das wirtschaftlichste ist, so wird es doch ndétig sein,
durch weitere genaue Untersuchungen erneut den Nach-
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weis zu bringen, daB man das Torkretierungsverfahren
unbedenklich auch bei siliziertem Stahl anwenden kann.

$ipl.*3ng. W. Alberts (Duisburg-Ruhrort): Ich
kann ein paar Erfahrungszahlen von uns mitteilen. Es
kommt ja wesentlich darauf an, in welcher Stérke tor-
kretiert wird. Wir haben im allgemeinen eine Schicht-
starke von 2 cm gewdahlt, wahrend der Vortragende von
6 bis 7 cm Starke sprach. Eine solche Dicke erschwert
natirlich das Trocknen. Wir haben es im allgemeinen
so gehalten, daR wir zunéchst eine weiche Schmelzung
abgegossen und nachher beliebig silizierten oder un-
silizierten Stahl genommen haben. Wir kénnen heute,
nach 1% Jahren, behaupten, daB wir noch keine nach-
teiligen Folgen der Torkretierung wahrgenommen haben.
Verwendet haben wir als Masse einen Teil gewd6hnlichen
Ton, etwa 20 bis 22 % A1203 und sogenannte Weco-
schamotte, die allerdings sehr teuer ist. Ich bin aber
lberzeugt, daB man mit billigerer Spritzmasse aus-
kommen wird. Bei einer Starke von etwa 2 cm hélt die
Spritzung etwa 4 bis 5 Schmelzungen. Der Verbrauch
an Torkretmasse betrdgt rd. 7 kg je t Stahl.

(Bipi.Vjttg. O. Schweitzer (Dortmund): Die Dicke
der Spritzung mit 6 bis 7 cm ist von $r.=,QTtg. Weisgerber,
Gutehoffnungshitte, angegeben worden. Wir spritzen
nicht so dick, sondern nur etwa 3 cm. Zur Beurteilung
der angefuhrten Haltbarkeitszahlen ist es wesentlich,
nicht allein die Dicke der Spritzung und die Zahl der
Schmelzungen anzugeben, sondern auch stets den Ver-
brauch an Spritzmasse in kg je t Stahl sowie die Pfannen-
groBe. Meinen Rechnungen ist ein Verbrauch von 7 kg
Spritzmasse je t Stahl zugrunde gelegt.

Ich persénlich mdchte nicht raten, silizierten Stahl in
eine frisch torkretierte Pfanne abzustechen, und empfehle,
auf jeden Fall zuerst eine weiche, nichtsilizierte Schmel-
zung abzugiefen; ob dies notwendig ist und ob meine
Auffassung zu Recht besteht, ist Ansichtssache und wird
wohl noch lange eine Streitfrage bleiben; ich weil jedoch,
dal sehr viele Stahlwerke, namentlich solche, die fast
nur silizierte Stahle hersteilen, den gleichen Standpunkt
vertreten und deshalb von der Einfuhrung des Torkret-
verfahrens in ihren Betrieben nichts wissen wollen. Der
Hauptnachteil beim Torkretieren ist die Tatsache, dall
man nach jeder dritten oder, wenn es gut geht, nach jeder
sechsten Schmelzung die Pfanne von neuem spritzen
und trocknen muB, und dies wird in den meisten Stahl-
werken bei der vorhandenen Pfannenzahl nicht méglich
sein. Jedenfalls wird es sich bei uns nicht lohnen, eine
100-t-Pfanne neu anzuschaffen, um auch bei vollem
Betriebe das Torkretverfahren allein anwenden zu
konnen. Eine 100-t-Pfanne kostet rd. 12 000 M, dazu
kommen die Anschaffungskosten fur die Torkretmaschine
mit rd. 5000 JI, zusammen 17 000 M, also eine ziemlich
hohe Summe, der gegeniiber die geringen Ausgaben fir
die Blechschablonen und PreRluftstampfer bei Ein-
fihrung des Stampfens gar keine Rolle spielen.

(Bipl.s"ng. A. Hampel (Bobrek, O.-S.): Wir haben
auf der Julienhitte ebenfalls gute Erfahrungen mit dem
Torkretieren gemacht. Wir tragen eine Schicht von
2 bis 3 cm auf und haben eine Haltbarkeit von 5 bis 6
Schmelzungen.  Als Spritzmasse verwenden wir eine
Mischung aus einem Teil Tonmehl, drei Teilen gemahlenen
Schamottebruch und einem Teil gemahlenen Dinasbruch.
Die Zusammensetzung ist etwa 65 % Si02 und 25%
A120 3. Die Kosten betragen rd. 48 Pf. je t Stahl beim
Ausmauern der Pfannen und sind auf rd. 17 Pf. je t beim
Torkretieren gesunken.

®r.=3;nq. (E. Ip O. Fr. Weinlig (Burg Lede bei Beuel
a. Rh.): Als ich im Jahre 1893 in Dillingen eintrat,
wurden dort die Stahlpfannen ausgeschmiert, und zwar
mit gemahlenem Tonstein, den man von Mehlem bezog.
Sie hielten sehr gut. Wir brachten zuerst eine etwa 30 mm
dicke Grundschicht in die Pfanne, auf die dann das ibrige
aufgeschmiert wurde. W ir haben das Verfahren nur auf-
gegeben, weil wir das Gewicht der Schmelzungen erhdhen
muBten und die Pfannen nicht vergrofRern konnten.
Wir muften deshalb erstklassige dinne Pfannensteine
verwenden. Die Erfahrungen, die mit den geschmierten
Pfannen gemacht worden sind, waren durchaus ginstig.
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Wir haben jede Sorte Stahl, silizierten, unsilizierten und
selbst hochwertigen legierten Stahl, daraus gegossen
und haben niemals Schwierigkeiten gehabt. Vor allen
Dingen hatten wir ber Schlackeneinschlisse nicht zu
klagen. Ich wirde keine Bedenken haben, silizierte
Schmelzungen aus torkretierten Pfannen zu gieRen.
Nur eins weill ich sicher aus den fritheren Erfahrungen:
Der Erfolg des Torkretierens wird davon abhéngen,
daR eine gewisse Feuchtigkeit der Masse eingehalten wird.
Also der Mann, der die Pfannen ausspritzt, mu3 gewisse
Erfahrungen darin haben und darauf achten, daB der
Wasserzusatz nicht zu groB wird. Wird er zu grofB3, so
kénnen die Pfannen nicht austrocknen, die Masse platzt
ab, und es kann leicht ein Durchbruch Vorkommen.
Im Gbrigen glaube ich auch, daR das Torkretierungs-
verfahren sowohl in technischer als auch in geldlicher
Hinsicht alle mdglichen glinstigen Aussichten bietet.
St./jjng. E. Herzog : Die bisherigen Ausfihrungen
haben ergeben, daR das Torkretierungsverfahren wohl

EinfluR von Oxydationsvorgéngen auf den HochofenprozeR.
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als gleichberechtigt neben das Stampfverfahren tritt,
allerdings mit gewissen Einschrankungen. Das letzte
Wort dariiber, ob man das Torkretierungsverfahren bei
siliziertem Stahl gebrauchen darf oder nicht, ist noch
nicht gesprochen. Weitere Versuche in dieser Richtung
sind dringend erwiinscht.

Wenn nun die Wirtschaftlichkeitsfrage beide Ver-
fahren als gleich wichtig erscheinen und unter gewissen
Umstdnden das Torkretierungsverfahren noch in den
Vordergrund treten 1aBt, so kommt natirlich bei den
einzelnen Werken, wie Sipl./jptg. Schweitzer auch be-
tonte, noch eine andere Frage hinzu: die Einrichtung.
Das eine Werk kann nicht stampfen, weil die Pfannen
zu klein sind und weil die Pfannenstampfung unbedingt
gerdumige Pfannen verlangt. In diesem Falle wird man
unbedingt dem Torkretieren den Vorzug geben. In
einem anderen Falle, wo zwar gerdumige, aber zu wenig
Pfannen da sind, verbietet sich das Torkretieren, und man
wird zum Stampfen greifen.

Zuschriften an die Schriftleitung.

(Fur die in dieser Abteilunglerscheinenden Verdffentlichungen ibernimmt die Schriftleitung keine Verantwortung.)

EinfluR von Oxydationsvorgdngen auf den HochofenprozeR.

In seinem obengenannten Aufsatz]) stitzt sich
F. Wist auf die bekannten Untersucliungsergebnisse
van Vlotens und amerikanischer Forscher tber den
Verlauf der Gasanalyse vor den Formen. Im be-
sonderen findet er in der Feststellung von Perrot und
Kinney?, dalR eine Verringerung des Ausdruckes:

0.+ CO+ T, (CO—H) 1505 = 64

darauf hinweist, ,,daf andere Stoffe als Kohlenstoff
durch den Geblasewind verbrannt sind, also Eisen*,
und eine Erhéhung des Wertes anzeigt: ,,da Kohlen-
stoff anderswie oxydiert wird als durch Geblasewind,
also durch Silizium, Eisen- oder Manganoxyde, Eisen-
silikate in der Schlacke, oder in Verbindung mit der
Entschwefelung des Eisens durch die Schlacke*, seine
fast gleichlautenden eigenen Ausfiihrungen aus dem
Jahre 19103 bestéatigt, in denen er bereits die oxydie-
rende Zone vor den Formen eingehend behandelt.

Diese bedeutungsvolle Erkenntnis ist bisher bei
uns nicht weiter besprochen worden. Wist benutzt
sie als Ausgangspunkt seiner Betrachtung, indem er
damit die GroRenordnung der Wiederverbrennung des
Eisens vor den Formen zu errechnen sucht.

Die immer wieder gefundene Tatsache, daf in
einem Abstand von etwa 1 m von den Formen weder
freier Sauerstoff noch Kohlensaure vorhanden sind,
wirft die Frage auf. wie der Koks, der in der Ofen-
mitte heruntergeht, zur Verbrennung gelangt, da
man an sich annehmen muf, daf} Uber den ganzen
Querschnitt verteilt das Gestell mit einem gleich-
méRigen Gemenge von Koks, reduziertem Eisen und
Schlacke, jedenfalls auch noch mit unreduzierten
Erzen angefillt ist.

Das sekundar vor den Formen gebildete Eisen-
oxvdul wiirde danach als der Sauerstofftrager auf-
treten und die Zufuhr auf dem Wege unter den Formen

1) St. u. E. 46 (1926) S. 1213/21.
2) Trans. Am. Inst. Min. Met. Engs. 69 (1923) S. 571

u. 584.
3) St. u. E. 30(1910) S. 1715.

nach der Mitte vermitteln, wie untenstehende Abb. 1
es darstellt. Daher ergibt sich nach der Mitte die in
Abb. 5 des Berichtes dargestellte starke Konzen-
tration des Kohlenoxyds.

Da die Warme, die bei der Verbrennung des
Eisens vor den Formen entsteht, sich fihlbar auf
das so gebildete Eisenoxydul Ubertragt, so wird der
etwas spater im Gestell auftretende Warmebedarf
fur die Wiederreduktion dadurch gedeckt. In Hoéhe
der Formen erscheint das Koh-
lenoxyd thermisch und stoff-
lich nicht anders, als ware der
Kohlenstoff direkt vor den
Formen durch den Luftsauer-
stoff verbrannt, nur mit einem fvO
Unterschied in der Verteilung
der Temperaturund der Gaszu-
sammensetzung in der Form-
ebene und einem gewissen
Mehrbedarf an Raum und
Zeit fUr die Wiederreduktion.

Reicht das Fassungsver-
mdgen des Gestelles dafiir aus,
so fehlt die Begriindung fur die .
von Wist vertretene Anschau-
ung, dal im Hochofen eine
bisher nicht bekannte schad-
liche Wiederoxydation des
bereits  reduzierten Eisens app 1. verlaufder Wie-
die  Wirtschaftlichkeit des deroxydation des Eisens
Betriebes schwer beeintrach- im Zusammenhang mit
tigt. Man wird diese Wieder 9€" Sek“”t?(fr:en Reduk-
oxydation im Gegensatz zu ’
seiner Anschauung auch gar nicht verhindern kénnen,
wie man auch den Wind und den Gestelldurchmesser
wahlen mag. Der Wind wirdimmer in gleicherweise
Kohlenstoff und Eisen treffen und sich mit beiden ver-
binden, bis der Sauerstoff verbraucht ist. Unterstellt
man es als richtig, dal Koks und Eisen gleichmaRig
Uber das ganze Gestell verteilt sind, und der Sauerstoff
nur auf hdchstens 1 m Tiefe eindringt, so mufl man die
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Wiederoxydation des vor den Formen niedergehenden
Eisens geradezu als eine unabwendbare Notwendig-
keit bezeichnen, um dem Kohlenstoff der Mitte
indirekt den Sauerstoff zuzuftihren.

Sonst miifite man eine weitgehende Absonderung
des Kokses nach dem Rande und ein Absinken des
schwereren Erzes nach der Mitte hin annehmen, wie
es Wiust fur die von ihm empfohlenen rastlosen oder
gar kegelformig erweiterten Oefen annimmt. Er ist
aber selbst Uber die Zweckmafigkeit einer solchen Ent-
mischung im Zweifel, da das Gas dann wirkungslos in
den Randzonen hochgehen wiirde, unterstiitzt durch
die Undurchlassigkeit der mittleren Erzsaule, fur
deren Reduktion im Gestell der Koks fehlen wirde.

Der Verlauf der Gasanalyse vor den Formen
spricht aber auch gegen eine solche Verteilung. Der
Schlu auf eine geschlossene ringférmige AuBen-
verbrennungszone bleibt also hypothetisch. Nach
Ansicht von Wist haben im zu engen Gestell Schlacke
und Eisenbad eine zu geringe Beruhrungsflache, so
daf? bei zu raschem Betriebe Rohgangserscheinungen
auftreten.

Letzten Endes mii3te die Feststellung fortlaufen-
der Rohgangserscheinungen das MafRR der raumlichen
Leistungsfahigkeit des Gestelles sein. Die auReren
Kennzeichen solcher Rohgangserscheinungen miifiten
ein Eisen mit einem sehr hohen Gehalt an Reduktions-
mitteln, also Mangan und Kohlenstoff, daneben eine
eisenoxydreiche Schlacke und schlieBlich auch un-
verbrauchter Koks sein.

Die bekannten Rohgangserscheinungen, wie sie
in gleicher Weise an Oefen mit weiten und engen
Gestellen oder, besser gesagt, bei den verschiedensten
Leistungen je m3 Gestellflache oder je m3 Gestell-
inhalt auftreten konnen, dirften jedoch auf einen
Mangel an Warme und Kohlenstoff zurlickzufiihren
sein, der seine Ursache vielfach in einer mangel-
haften Schachtarbeit haben wird. Einen solchen
Kohlenstoffmangel kdnnen weder hohe Windtempe-
raturen, noch ein weites Gestell ausgleichen. Ein
weites Gestell kann aber, wenn es erforderlich ist,
Zeit und Raum zum Ausgleich der bei raschem Ofen-
durchsatz schwankenden Verhaltnisse bieten und den
Vollzug der direkten Reduktion etwa mit herunter-
gegangener Erze ermdglichen. Da deren Vorwarmung
im vollen Gegenstrom gegen den sich abkihlenden
Gasstrom erfolgt ist, und das Kohlenoxyd aus Erz-
sauerstoff den ganzen Weg durch den Ofen macht,
kann die direkte Reduktion unter den Formen sogar
zu einem geringeren Koksverbrauch fihren.

Der Hochofenprozel3 stellt ein solches Durch-
einander von rein mechanischen Férdervorgéngen,
verbunden mit dem Ineinandergreifen eines Heiz- und
eines chemischen Vorganges, dar, daf} die AVissen
schaft bisher dem Hochéfner einige Theorien, aber
keine praktisch greifbaren Handhaben fir die bessere
Ausgestaltung seines Prozesses gegeben hat. Er muf}
daher vorsichtig tastend den Dornenweg der Entwick-
lung gehen. Man kann ihn aber nicht riickstandig und
muRig schelten, wenn man unter solchen Umstéanden
das in den letzten Jahren Erreichte sachlich wirdigt.
Die Wissenschaft beschrankt sich auch in diesem Falle
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auf die Sichtung und Erklarung von Betriebsergeb-
nissen in der Fahrte, die diese zu weisen scheinen.
Sind die Betriebsergebnisse von Oefen mit
weiterem Gestell nun ausreichend, um eindeutig
seinen groRRen EinfluR auf die befriedigenden Ergeb-
nisse des Koksverbrauchs je t Roheisen und die Lei-
stung je m3 Ofenraum zu belegen? Waust glaubt, dies
im Hinblick auf die Mehrheit der Falle uneinge-
schrénkt bejahen zu kénnen. Er geht dabei Uber die
gegenteiligen Ergebnisse hinweg. Aber gerade sie
soll man beachten, um {ber die ja schon durch die
Praxis erprobte Tatsache hinaus, daR weite Gestelle
keinen Nachteil, zumeist Vorteile bringen, wissen-
schaftlich kritisch zu ergriinden, welches die Grenz-
leistungen eines Gestelles Uberhaupt sind, ob der
groRere Durchmesser allein die Verbesserung gebracht
hat, und welche Grenzen der Erweiterung gesetzt sind.

Es muf? doch zu denken geben, daB im Falle B 1
und 2 der Zahlentafel 2 des Aufsatzes der Ofen mit
3.8 m Durchmesser einen wesentlich ginstigeren
Koksverbrauch als der von 5 m Durchmesser hat,
obwohl Schlackenmenge, Windtemperatur und Eisen-
gehalt des Mollers wenig unterschieden sind. Es sei
zur Kennzeichnung noch hinzugefiigt, dal? derselbe
Ofen B 1 weiterhin im Monatsdurchschnitt auf
0,93 t/m3 Ofeninhalt, 820 kg Koks/t Roheisen und
2,25 m3Wind/min und m3 Ofeninhalt und im Wochen-
durchschnitt auf 1,04t/m 3800kg/t und 2,5m3min/m3
gekommen ist, ohne daR sich je im Gestell die von
Waust befiirchteten Folgen unvollendeter Reaktionen
gezeigt hatten. Der Raum war also noch ausreichend.

Dabei kam er auf 1630 kg Koksdurchsatz/m'3 Ge-
stellflache/st und 14kt damit noch den Ofen C 2 von
5 m Durchmesser mit 1570 kg/m2 hinter sich. Beide
Ubertreffen hierin alle anderen Oefen. Ofen B 1 mit
3.8 m Du’ ehmesser steht aber in dem Koksverbrauch
von 800 bis 820 kg weit an erster Stelle, wenn man
in Rechnung zieht, daR die Angabe des Koksver-
brauches sich auf feuchten Koks + Abrieb bezieht.
Man sieht also, dal? wir mit der Gestelleistungsfahig-
keit bei weitem noch nicht die Grenze erreicht haben,
und daB andere wesentliche Faktoren die Ofenglte
mitbestimmen. Hatte Wist auch die Gasanalyse mit
angeben lassen, so wiirde bereits fir die in der Zahlen-
tafel 2 angegebenen Werte auf den ersten Blick die
Erklarung fir das verschiedene Ergebnis zu finden
sein. Ofen B 1 hat infolge besserer Schachtarbeit
einen hoheren Kohlensduregehalt im Gichtgas. Das
ist ausschlaggebend. Vergroert man das Gestell
und erreicht dabei zugleich nicht auch eine Ver-
besserung der Schachtarbeit, die sich in einem
héheren Kohlensauregehalt und in geringerer Abgas-
temperatur auswirkt, so wird man keinen Vorteil im
Koksverbrauch erreichen. Sind aber die Bedingungen
fur die Schachtarbeit giinstig, so wird man auch bei
engem Gestell auf gute Ergebnisse kommen. Ist die
indirekte Reduktion infolge unginstiger Verteilung
von Stoff und Gasstrom schlecht, so wird man mit
einem weiten Gestell allein den Fehler nicht aus-
gleichen kénnen. Geht man blind an der Bedeutung
der Schachtarbeit vorbei und erhofft alles von dem Ge-
stell. so werden Enttduschungen nicht erspart bleiben.
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Zahlentafel 1. Koks-
durchsatz je m2 Ge-
stellfldche und Stunde.

Aber auch die Er-
gebnisse der anderen
Oefen genligen nicht,

A I;rgr?gssaesr; ; 13?2 um den EinfluR des
weiten Gestelles ein-

B ;222}::6 ; iggg wandfrei zu deuten. Die
g Thomas- 1 1580 beiden Oefen in Tafel B,
Roheisen 2 1571 Werk 2, haben gleichen
Thomas- 1 1136 Koksverbrauch,  wei-

D' Roheisen 2 839 chen in der Leistung
Stahl- 1 736 kg/m3 Ofeninhalt und

E eisen 21048  m3Wind/min/m3 Ofen-
3 780 inhalt wenig ab und

g GieBerei- ; ggé he}ben gleiche Brenn-
Roheisen 5 379 leistung von 1200 kg

Koks/m2 Gestellflache,
Die Koksdurchsatzleistung aller in Tafel A der
Originalarbeit aufgefihrten Oefen ist in Zahlentafel 1
wiedergegeben.

F. Wist will gleichwohl einen Vorteil fir den
Ofen 2 mit 5 m Durchmesser darin finden, daR dieser
einen groferen Teil Schweilschlacke verarbeitet,
Ubersieht jedoch, daR diese Mehrleistung durch 106°
héhere Windtemperatur mehr als ausgeglichen wird.

Vergleicht man die verschiedenen Thomasofen
von 600 bis 650 m3 gegeneinander, so erscheint der
Ofen nach Tafel B 3 trotz 4,4 m Gestelldurchmesser
weitaus als der beste.

Von den Stahleisenéfen, Werk E, hat Ofen 2 mit
4,2 m Durchmesser einen Koksverbrauch von 904 kg/t
Roheisen, wahrend Ofen 3 mit 5,5 m Durchmesser
921 kg/t Roheisen hat, obwohl Windtemperatur,
Schlackenmenge und Mollerausbringen voéllig gleich
sind. In Uebereinstimmung damit hat bei den
GieRereiofen, Werk F, der Ofen 3 mit 4,32 m Durch-
messer einen Koksverbrauch von 1036 kg, wahrend
Ofen 2 mit 5,26 m Durchmesser einen um 24 kg
héheren Koksverbrauch hat. Wo bleibt da der
kritische Beweis, dal ein groRerer Gestelldurch-
messer zu gunstigeren Ergebnissen fihrt?

Bei einer Steigerung der Brennleistung bis
1600 kg/m2 Querschnitt in der Formebene zeigt sich
keine ungiinstige Einwirkung auf den Koksverbrauch.
Der von Wist angenommene verhangnisvolle Ein-
fluR einer im Verhéltnis zur ganzen Arbeitsflache
unglinstig groRen Frischzone ist also offenbar auch
nicht vorhanden. Da sich auch die bei ungeniigender
Aufenthaltszeit im Gestell beflirchteten Rohgangs-
erscheinungen nicht zeigen, so ist festzustellen, daf
auch raumlich eine solche Belastung zuléssig ist.

Geht man von der Beziehung des Fassungsver-
mogens des Gestelles als Speicher von Eisen und
Schlacke von einem Abstich zum anderen Abstich
nach, so findet man, dal3 bei den ziemlich festliegen-
den Hohenabmessungen von Bodenstein zur Schlak-
kenform bzw. Windform der Gestelldurchmesser
eine rein rdumliche Abhéangigkeit des Volumens von
Eisen und Schlacke fir den Zeitraum eines Abstiches
darstellt. Durch Vergrofierung der Abstichzahl kann
man sich wiederum bis zu einem gewissen Grade auch
bei Steigerung der Erzeugung mit kleinen Gestell-
durchmessern behelfen.
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Legt man eine Brennleistung von 1500 kg/m2/st
und eine Abstichfolge von 2,5 bis 3 st zugrunde, so
kommt man mit einem Gestelldurchmesser von 5,5 m
bei Tageserzeugungen bis 1000 t aus. Eine Ver-
groBerung des Durchmessers wird keinen Vorteil
bringen. Es folgt aus dieser Beziehung, daR eine Er-
weiterung des Durchmessers zur Erhéhung der
Leistung nur bei solchen Oefen angebracht ist, deren
Gestell bereits raumlich bis an die Grenze ausgenutzt
war.

Auch Wist kommt in diesem Sinne zu dem
Schlisse: ,,Der Ofen mit weitem Gestell bringt nur
dann Vorteile, wenn er weit scharfer betrieben wird
als der Ofen mit engem Gestell. Wird dies nicht
befolgt, so werden die Vorteile der neuzeitlichen
Bauart nicht erzielt.“ Er glaubt aber, selbst fur die
schon besprochenen Oefen die Richtlinien der Ver-
besserung durch weites Gestell feststellen zu missen,
wahrend sie bei volliger Gleichheit aller Verhaltnis-
werte gerade zeigen, dal? mit der unentwegten Ge-
stellerweiterung allein nichts zu erreichen ist.

Er nimmt fir die Oefen mit weiterem Gestell
vorweg in Anspruch, daf man durch stirkere Be-
anspruchung bessere Leistungen erzielen kann, und
Ubersieht, daRR die gleichen Mdoglichkeiten auch fir
die engeren Gestelle vorliegen. Letzten Endes ist
das weitere Gestell ja nur ein relativer Begriff. Es
geht aber nicht an, zwei Oefen mit einem engeren
und einem weiteren Gestell nur deshalb zu verglei-
chen, weil sie auf demselben Werk stehen. Natur-
gemall wird man bei der Neuzustellung Verbesse-
rungen in der Windzufthrung, der Beschickung und
dem Profil vornehmen, die bei den &lteren Oefen zum
Teil die Leistung und Wirtschaftlichkeit begrenzt
haben.

Als die wesentlichsten Wertziffern benutzt Wust
die Leistung t/m3und den Koksverbrauch kg/t Roh-
eisen. Er zieht zum Vergleich das Rennfeuer heran,
das nach seiner Ansicht wegen des Fortfalles der
schadlichen Gasreaktionen eine doppelte bis drei-
fache Raumleistung aufweist. Dagegen ist der Hoch-
ofen ein ,faules Ungetim®“. Der Vergleich ist ein-
seitig. Der Brennstoffverbrauch war ein Vielfaches,
die Schlacke sehr eisenhaltig. Die Anforderungen
an das Erz besingt Muck treffend: ,,Zum Prozesse
wandte man nur ganz gute Erze an. Leicht schmelz-
bar und auch zugleich an Oxyd besonders reich.* Mit
handwerklicher Sorgfalt muf3te der Ofen lagenweise
beschickt werden. Dazu war der Betrieb satzweise.

Wie dankbar spricht der in seinen Anforderungen
im Vergleich so bescheidene Hochofen auf jede Ver-
besserung in der GleichméRigkeit der Stickbe-
schaffenheit, der chemischen Zusammensetzung und
der Schmelzgutaufgabe durch Leistungssteigerung
und geringeren Koksverbrauch an. Es ist schwer,
einen Apparat zu finden, der in einem geradezu
idealen Gegenstrom in einem Arbeitsgang die Wéarme
von der hochsten Temperaturstufe bis zu einer Ab-
gastemperatur von 100 bis 250° ausnutzt. Um sich
dem Wistschen Ideal zu ndhern, braucht man nur den
Ofen halb zu beschicken, oder (berhaupt seine Bau-
hohe zu verringern. Dann hat man bald das Renn-
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feuer in seiner Leistung je m3 Ofeninhalt Ubertroffen,
wenn man nur das Arbeiten mit hoherer Abgas-
temperatur, stirkerer direkter Reduktion und ent-
sprechendem Koksverbrauch in Kauf nimmt.

Etwas wirtschaftliches Denken ist auch an dieser
Stelle geboten. So wie man es als notwendig erachtet
hat, neben jede chemische Arbeitsstufe die Warme-
bilanz zu setzen, soll man als Drittes und Wichtigstes
die Geldbilanz danebenstellen. Wir machen Eisen
des Gelderwerbes wegen und verbrauchen es wegen
seiner Preiswirdigkeit. Betrachtet man die Selbst-
kosten des Roheisens, so zergliedern sie sich etwa:

fir Einsatzstoffe 5—6 Teile
,» Brennstoffe 2 .,
,» Verarbeitung 1 Teil

jeweils nach Abzug der Gutschriften fiir Abfallstoffe
und Nebenerzeugnisse. Die Verarbeitungskosten ent-
fallen wieder zum groBten Teil auf die Zufuhr der
Einsatzstoffe und die Abfuhr von Eisen und Schlacke,
sind also abhéngig von dem Rohstoff und dem Erzeug-
nis und nicht von dem fiir die Eisenerzeugung ge-
wahlten Verfahren. Ein anderes Verfahren mit so
geringen Betriebskosten der Erzeugungseinrichtung
selbst ist nicht bekannt. Ein solches, das auf 1 m2
Huittenflache die Erzeugung eines Hochofens liefert,
wird so leicht nicht gefunden werden. Der grof3e Vor-
zug des Hochofens ist es, dal3 er sich auf kleiner
Flache senkrecht in die Hohe baut und damit die
Frage der Rohstoffbewegung im Arbeitsraum mit
den einfachsten und billigsten Mitteln l6st. Es
bleibt noch der betrachtlichere Posten fir Brenn-
stoff, der aber immer im Zusammenhang mit den
Kosten des Einsatzes betrachtet werden muR. Die
teuersten Erze konnen den Kleinsten Koksverbrauch
ergeben, aber nicht das billigste Eisen. Die Aufgabe
fir den Hochofenbetrieb ist die, bei billigstem Ein-
satz auf gunstigsten Koksverbrauch zu kommen. Die
hochste Leistung je m3 Ofeninhalt, die sich in einer
gewissen Senkung der Verarbeitungskosten &uRert,
tritt vielfach daneben zurtick.

Das MaR der besten Koksausnutzung ist das Ver-
héltnis von CO02: CO im Abgas. Nicht die Gestell-,
sondern in erster Linie die Schachtarbeit ist dafir
mafigebend. Es wird die Sorge des Hochdfners sein,
die Gestellarbeit zu verbessern und sich die Mittel
zu schaffen, um sie zu regeln.

Die Grundgedanken neuzeitlicher Rationalisie-
rung haben auch am Hochofen ihren Platz gefunden.
Man schilt nicht mehr auf die Faulheit und sieht zu,
wie man sich mit unzweckmaRigen Mitteln in un-
geordneter Arbeitsfolge vergeblich abmuht, sondern
man sorgt dafiir, daf? die vorhandenen Einrichtungen
durch einen Ausgleich der Arbeitsbedingungen
bestens ausgenutzt werden.

Rheinhausen, im Januar 1927.

3)r»5ng. H. Bansen.

* *

Auf die Zuschrift von $r.=3ng. H. Bansen
mdchte ich folgendes erwidern:

Im Jahre 19104 habe ich die Oxydationsvorgange
vor den Blasformen des Hochofens eingehend be-
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handelt. Meine Anschauungen wurden damals von
den Hochofenfachleuten des In- und Auslandes bei-
nahe durchweg abgelehnt, obwohl sie schon wvon
Karsten und Wedding u. a. erwéhnt wurden.

Als mathematischen Beweis fur die Verbrennung
des Eisens vor den Formen habe ich das Verschwinden
des Sauerstoffs aus der Gasphase auf Grund der
Analysen von van Vloten und auf Grund der mir
privaterseits zur Verflgung gestellten Ergebnisse von
Neumark und Simmersbach aufgefiihrt, die an
einem schlesischen Hochofen erhalten wurden.

Einen zweiten Beweis fir meine Auffassung
bildete die Zusammensetzung von 11 Proben Wasch-
eisen und gleichzeitig gefallenem Roheisen von
funf Holzkohlenhochéfen. Diese Vergleiche zeigen bis
auf vier Ausnahmen, daR die 44 Gehalte an Silizium,
Mangan, Phosphor und Schwefel des Wascheisens viel
héher sind als die des gleichzeitig erzeugten Roh-
eisens. Die Herabminderung der Fremdkérper des
Wascheisens kann nur durch eine Frischwirkung
einer eisenoxydulhaltigen Schlacke im Gestell des
Ofens verursacht werden.

2)r=$ng. Bansen geht darin mit mir einig, daR
er die Wiederoxydation des Eisens vor den Formen
als erwiesen ansieht. Nicht einig scheint er mit mir
darin zu sein, daf dieser Vorgang fir die Wirtschaft-
lichkeit des Betriebes von groRem EinfluB ist. Er
glaubt, dal? die Wiederoxydation des Eisens vor den
Formen keinen hoheren Koksverbrauch bedingt.
Die Reaktion der Oxydation und Reduktion gehen
nach folgenden Gleichungen vor sich:

1L Fe + i202= FeO
2, FeO + C= CO+ Fe
c + Yy20,= co.

Die Summe ist also gleich der Verbrennung des
Kohlenstoffs vor den Formen, und da es nach dem
HeRschen Gesetz fur die Warmesumme gleich-
gultig ist, Uber welche Zwischenstufen eine Reaktion
verlauft, so kommt ein oberflachlicher Beurteiler
zu der Auffassung, daR durch die Oxydation des Eisens
kein Mehrverbrauch an Kohlenstoff bedingt ist.

Es ist jedoch zu beachten, daR die Reaktionen 1
und 2 in ortlich verschiedenen Teilen des Hochofens
vor sich gehen. Nach dem zweiten Hauptsatz ist es
nicht mdglich, die durch die Eisenverbrennung vor
den Formen mehr entwickelten Kalorien zur Reduk-
tion im Gestell zu verwenden, sondern es kann nur
die dadurch hervorgerufene Temperaturerhthung
ausgenutzt werden. Ferner geht ein grofRer Teil der
Waérme aus der Eisenverbrennung dadurch verloren,
daB der Wind bzw. die Gase auf héhere Temperatur
gebracht und die Strahlungsverluste grofRer werden.

Die in der Formebene mehr entwickelten Kalo-
rien gentigen also nicht, um die im Herd verbrauchte
gleiche Menge auszugleichen. Um eine Abklhlung
des Herdes zu vermeiden und ihn auf gleicher Tempe-
ratur zu halten, ist ein starkerer Verbrauch an Koks
erforderlich. Je groRer die Oxydation des Eisens ist,
je mehr Koks mufl} gesetzt werden, um ein Erkalten
des Herdes zu vermeiden.

4) Metallurgie 8 (1910) S. 403.
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Nachstehende Ausfiihrungen zeigen jedoch weiter
zwingend, daB die Wiederoyxdation unter allen
Umsténden schadlich fur den Betrieb ist. Die An-
wesenheit von gréReren Mengen Eisenoxydul in der
Schlacke ist kaum festzustellen, weil infolge der
hohen Temperatur die Umsetzung zwischen dem
Kohlenstoff und den tbrigen Fremdkdrpern des Roh-
eisens und dem Eisenoxydul zu rasch verlauft. Be-
rucksichtigt man jedoch, dal? die Abstichschlacke
kirzere Zeit der Einwirkung des Roheisens ausge-
setzt ist als die Laufschlacke, so muf3 die Abstich-
schlacke einen héheren Gehalt an Eisenoxydul ent-
halten. In der erwéhnten Abhandlung4) ist der Nach-
weis erbracht, dall von 46 Vergleichsproben des-
selben Ofens mit einer einzigen Ausnahme die Ab-
stichschlacke einen durchaus groReren Eisengehalt
aufweist als die Laufschlacke. In einzelnen Féllen
steigt der Unterschied bis auf 49%.

Es ist also dadurch der Beweis erbracht, daf’ eine
eisenoxydulhaltige Schlacke im Gestell vorhanden
ist, die naturlich, und das muf3 hervorgehoben werden,
auch durch unreduziert in das Gestell gelangendes
Erz zustande kommen kann. Bereits in meiner
friheren Abhandlung habe ich darauf hingewiesen,
dall die Zusammensetzung des Wascheisens einen
Ruckschlul? auf die Art der Reduktion der Fremd-
korper des Roheisens im Hochofen zulédf3t. Ich bin
also durchaus nicht .blind“ an der Schachtarbeit
voriibergegangen.

Inzwischen ist es mir durch die Versuche von
Dr. H. H. Meyer im Eisenforschungsinstitut ge-
lungen, fir meine Auffassung, d. h. fir die Bildung
des Roheisens im festen Zustande, experimentelle
Beweise und aus dem Betriebe weitere Unterlagen
dafiir zu erbringen, daf3 Silizium, Mangan und Phos-
phor durch Zementation, genau wie der Kohlenstoff,
in das feste Eisen gelangen, und dal bei der Ver-
flissigung des Eisens das Roheisen in der Haupt-
sache bereits fertig gebildet ist.

Am Rande des Gestelles werden die im Schacht
und in der Rast aufgenommenen Fremdkorper des
Roheisens in Beriihrung mit dem durch die Ver-
brennung des Eisens gebildeten Eisenoxydul der
Schlacke wieder oxydiert und in die Schlacke gefuihrt
bzw. vergast. Das durch die neutrale Zone nieder-
tropfende Eisen erfahrt dagegen keine Frischwirkung,
obgleich spater im Gestell die von diesem Teil des
Roheisens aufgenommenen Fremdkérper durch das
Eisenoxydul der Schlacke ebenfalls in Mitleiden-
schaft gezogen werden. Im Schacht und in der Rast
muld also das Roheisen eine gréRere Menge Fremd-
korper aufnehmen, als fur die Erzeugung desselben
erforderlich ist. Durch diese Mehrreduktion an
Fremdkérpern wird Warme verbraucht, der Betrieb
geht langsamer vor sich. Bei Oefen mit weitem Ge-
stell nimmt die Oxydationszone einen kleineren An-
teil des Gestelles ein als bei Oefen mit engem Gestell.
Aus diesem Grunde muf die Frischwirkung bei den
weiten Oefen verhaltnismaRig geringer sein als bei
den engen Oefen. Infolgedessen mufl? bei den Oefen
mit weitem Gestell das Eisen keinen so grof3en Ueber-
schuf? an Fremdkdrpern wahrend seiner Reise durch
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den Ofen aufnehmen, als dies bei den Oefen mit
engem Gestell der Fall ist. Das weite Gestell muf
sich deshalb gunstig auf den Koksverbrauch und auf
die Erzeugung auswirken.

®r.=$ng. Bansen hat die Anschauung, dafl das
Niedergehen der Gichten ziemlich gleichmafiig vor
sich geht. Dem muB ich widersprechen. Der Koks
brennt hauptsachlich vor den Formen weg. Es
bilden sich Hohlrdume, in die die Beschickung nach-
stirzt, wahrend der Kern der Beschickung viel weniger
in Mitleidenschaft gezogen wird. Bei zu raschem
Betrieb kann es sogar Vorkommen, da am Rande
fortlaufend unreduziertes Eisen vor die Formen ge-
langt.

®r.=$ng. Bansen ist offenbar der Ansicht, daf? auch
bei einem verhaltnismaRig engen Gestell gute Be-
triebsleistungen erzielt werden, wenn nur der nétige
Wind eingeblasen wird. Hier méchte ich ihn auf die
amerikanische Entwicklung verweisen, die diese
Auffassung schlagend widerlegt. In den 80er Jahren
setzte dort ein Wettrennen in der Erzeugung ein; den
Oefen mit damals bis 2,5 m Gestellweite wurden grof3e
Windmengen, und zwar bis 2,3 m3 minutlich je m3
Inhalt, zugefuihrt. Die Folge war eine hohe Erzeugung
und ein Steigen des Koksverbrauches bis auf 1400 kg.
James Gayley hat hiertber vor dem Iron and Steel
Institute einen Vortragh) gehalten, und er sagt
wortlich: ,,Auf manchen Werken artete das rasche
Treiben in ein UbermaRiges aus. Es ist wahr, die
Roheisenmenge wuchs, aber ebenso wuchs der Brenn-
stoffverbrauch, und zwar in so Uberraschender Weise,
da® man es fir unmdglich hielt, die Tonne mit weniger
als 1160 kg Koks herzustellen.” Gayley gibt auch ein
Beispiel fur die Wirkung zu grofler Windmengen an.

G estellweite = 3,05 m

W indmenge je min = 680 m3; Koksverbrauch = 1161 kg

880 = 1272 kg

Wir haben also in diesen friheren amerikanischen
Féllen enges Gestell, viel Wind, hohen Koksverbrauch.
In meinem Vortrag sind Beispiele angefiihrt, die
folgende Verhaltnisse zeigen: weites Gestell, viel
Wind, geringer Koksverbrauch. Daraus scheint doch
hervorzugehen, dall die Gestellweite einen Einflul3
auf die Wirtschaftlichkeit des Betriebes besitzt.

Sr.Vjftg- Bansen flhrt ferner aus, daf ich Uber
die gegenteiligen Ergebnisse hinweggehe. Dies trifft
nicht zu. Ich habe in meiner Abhandlung in Zahlen-
tafel 4 die gegenteiligen Ergebnisse wiedergegeben
und ausfihrlich die Griinde dargelegt, weshalb einige
Oefen, die zu geringe Ausnhutzung zeigen, nicht in das
Bild passen, weil sie nicht die entsprechende Menge
Wind bekommen.

Die von mir gegebene Zusammenstellung enthalt
alle Betriebsunterlagen, soweit ich sie erhalten
konnte. Sie gibt jedoch keinen restlosen Aufschlull
Uber alle Einzelheiten des Betriebes. Die Kenntnis
des Verhéltnisses C02 : CO ist im vorliegenden Falle
unwesentlich.

Sh.Ang. Bansen bezeichnet den Brennstoff-
verbrauch des Ofens B 1 mit 3,8 m Gestellweite in
der Zahlentafel 2 als ,,wesentlich giinstiger” als den

5 St. u. E. 10 (1890) S. 1004.
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des Ofens B 2 mit 5 m Gestellweite; der Brennstoff- ist. 2)r»$rtg. Bansen ist im Irrtum, wenn er glaubt,

verbrauch der beiden Ogfen verhalt sich wie 100 .104, 923 man beim Rennfeuer nur ganz vorzigliche Erze
Ich kann fiir dieses Verhaltnis die Kennzeichnung Verwendet hatte. In Schlesien hat man Erze mit
.wesentlich giinstiger* nicht anerkennen und muR 43,7 % Eisen im Rennfeuer verhittet und je m3 Ofen-

mich dariiber wundern, da@ $r.«3ng. Bansen hieraus ~ Inhalt in 24 st 4,3 t Eisen erzeugt. $>r.=3ing. Bansen

die Folgerung zieht, ich wiirde tber die gegenteiligen ~ 9laubt, durch Niedrighalten der Beschickung im
Ergebnisse hinweggehen. Hochofen die Betriebsbedingungen des Rennfeuers

Nachstehendes Beispiel zeigt, wie oft geringe herbeifuhre_n zu konnen. Di_es beweist, daB_ihm die
Aenderungen weitgehenden Einflud auf den Be-  Vorgange im Rennfeuer beim Abfassen seiner Er-
trieb zeitigen. Cochrane6 hat bei einem Hochofen ~ Widerung nicht gegenwartig waren. Die Stlck-,
mit 2,44 m Gestelldurchmesser die 305 mm stechenden ~ Blau- und FloRofen, deren Erzeugung ich im Schrift-
Formen auf 105 mm Stechen zuriickgefuhrt, das Ge-  tum finden konnte, brachten es je m3 Ofeninhalt in
stell also gewissermaBen um 0,4 m erweitert und 24 st auf nur 350 bis 600 kg Eisen, wobei sie zum Teil
damit die Erzeugung um 24% vermehrt. Es ist 9anz vorzlglich gerdstete Spateisensteine verschmol-
durch diese MaBnahme die oxydierende Zone ver- zen. Ich schreibe diesen ungeheuren Unterschied
haltnisméRig geringer geworden, und es geht hieraus  in der Erzeugungsfahigkeit des Rennfeuers und des
weiterhin deutlich hervor, daR kleine Unstimmig- ~ Stiickofens in der Hauptsache der Umkehrung des
keiten in Vergleichszahlen bei Kenntnis aller Be- Verfahrens zu, die bei den Stuckdfen in hohem MaGe
triebsvorgange eine ganz natiirliche Erklarung finden ~ stattfindet, beim Rennfeuer dagegen ausbleibt.
kénnen. Die wirtschaftlichen Verhdltnisse stehen bei

Das Beispiel mit dem Rennfeuer habe ich deshalb  diesen Betrachtungen nicht im Vordergrund. Hier
angefiihrt, weil das Rennfeuer das einzige mir be-  handelt es sich in der Hauptsache um die Theorie der
kannte Verfahren ist, bei dem sich kein Umschlag Verfahren.
des Vorganges und keine schéadlichen Nebenreak-

tionen einstellen und dies nach meiner Auffassung der Dasseldorf, im Mai 1927. F. Wt
Hauptgrund fir die hohe Erzeugung des Rennfeuers
7) H W edding: Handbuch der Eisenhittenkunde,
6) L. Beck: Geschichte des Eisens, Abtlg. V (Braum-d. IV (Braunschweig: Friedr. Vieweg & Sohn 1907)
schweig Eriedr. Vieweg & Sohn 1903) S. 459. S. 24

Umschau Als TemperaturmeBinstrument wurde ein Holborn-

Kurlbaum -G luhfadenpyrometer benutzt. Bei Vorver-
suchen hatte sich herausgestellt, daB beim Erhitzen
Ueber SchweiRbarkeit. jedes W erkstoffes zwei Punkte in der Veranderung seines
Zustandes fur das Auge deutlich hervortraten, die als

An der Technischen Hochschule zu Breslau wurden
Kennzeichen fir eine bestimmte Temperatur gelten
Versuche angestellt Gber die Beeinflussung der Schweif-

konnten. Es waren dies einmal der Augenblick, in dem
barkeit von Rohrenstreifen durch die Tem peratur, K an -
tenbeschaffenheit und Zugabe von Schweifschlacke. Es
wurde eine einfache Einrichtung zur Avusfihrung der
VersuchsschweiBungen entworfen

In einem durch zwei U-Eisen gebildeten Rahmen
befinden sich zwei Schlitten, von denen der eine durch
Schrauben an dem Rahmen festgehalten wird, der andere
innerhalb des Rahmens verschiebbar angeordnet st
Auf dem Schlitten befinden sich Einspannvorrichtungen
fur die Proben und Kupferschienen far die Strom zu-
fihrung. Durch Annaherung des beweglichen Schlittens
an den feststehenden wird ein K ontakt der eingespannten
Proben bewerkstelligt (vgl. Abb. 1).

Der SchweiBdruck wird durch Schlagwirkung er-
zielt. In einem auf den U -Eisen-Rahmen aufgeschraubten
Stander aus Flacheisen ist ein Pendelham mer aufgehangt,
dessen eine Schlagflache in der Totlage den beweglichen
Schlitten nach dem Einspannen und Aneinanderdricken
der Proben eben berdahrt.

Der Hammerkopf von bestimmtem Gewicht kann
aus verschiedenen Hohen fallen gelassen werden, so daB
es m it Hilfe einer Gradskala moglich ist, den Schiag
konstant zu halten oder zu verdandern und den jew eiligen
SchweiBdruck zu messen

Der Verlauf einer SchweiBung in der Versuchsein- Abbildung X Versuchseinrichtung.

richtung ist kurz folgender
Die Proben werden in die Schlitten so eingespannt, wahrend der Erhitzung die O xydkruste zu schmelzen,

daB die Berohrung der Kanten moglichst vollstandig und weiter der Augenblick, in dem der W erkstoff zu

und gleichm aBig ist. Darauf werden sie durch Verschieben sprihen begann Diese Temperaturen wurden zu 1360

des beweglichen Schlittens zur Berlihrung gebracht, bzw . 1450° erm ittelt und bei den V ersuchen als Schweif-

durch ein an ihm hangendes Gewicht leicht aneinander-
tem peraturen zugrunde gelegt

gedrickt, und der Strom wird eingeschaltet ) _
Die SchweiBdrucke (Schlagarbeiten) der Versuchs-

Nach Erreichun der beabsichtigten Tem peratur
9 9 P reihen wurden auf Grund der Vorversuche m it

wird der Pendelhammer fallen gelassen und der Strom 2 2
0,0022 mkg/m m und 0,0137 m kg/m rn SchweiBquer-

ausgeschaltet. D am it ist der SchweiBversuch beendet schnitt festgesetzt
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Folgende V ersuchsreihen wurden durchgefuhrt. D ie SchweiBtem peratur und der SchweiBdruck
V ersuchsreihe 1. Die Proben werden bei den zeigen einen wesentlichen EinfluB auf die SchweiBbarkeit,
Temperaturen 1360 und 1450° und den SchweiBdracken und zwar steigt diese m it der Erhéhung der Tem peratur
(Schlagarbeiten) von 0,0022 und 0,0137 mkg/mm 2 m it und m it der VergroBerung des Druckes, was ja zum Teil
den rohen W alzrandern aneinandergeschw eiBt. bedingt ist durch das M aB der A ustreibung der O xyde
und Schlacke aus der SchweifRnaht und weiterhin durch

V ersuchsreihe 2 D ie Proben werden unter den
den sich einstellenden G rad der Plastizitat, die eine voll-

gleichen Bedingungen wie hei Versuchsreihe 1 m it be-

kommenere Berihrung der K anten herbeifuhrt.

arbeiteten R andern (rechtwinklig gefeilt) aneinander-
geschw eiRt Einen wunverkennbaren EinfluB auf die SchweiB-
barkeit haben die Untersuchungen fiar die Beschaffen -

V ersuchsreihe 3. D ie Proben werden bei einer
heit der die SchweiBnaht bildenden K anten ergeben.

Tem peratur von 1450° und den SchweiBdricken von
Die geringen Unnterschiede in der Form der rohen

0,0137 mkg/mm2m it den W alzrandern unter

0,0022 und

Zusatz von SchweiBschlacke aneinandergeschweiBt (Die
Temperatur von 1360° kam far diese Versuchsreihe nicht
in Frage, weil der Schlackenschmelzpunkt infolge des
SchweiBpulverzusatzes nicht zu erkennen war.)

Alle Versuchsreihen bezweckten, den EinfluB der
chemischen Zusammensetzung der Tem peratur und des
Druckes auf die SchweiBbarkeit von Eisen zu untersuchen.

Die funf Versuchsstahle hatten die in Zahlentafel 1
angegebene chemische Zusammensetzung
Zahlentafel 1. Chemische Zusammensetzung

der V ersuchsstahle

Stahl 1 2 3 4 5

c . . % ooe 0,10 0,085 0,098 0,066
si % - - — — —
Mo g 0,59 0.53 0,51 0,47 0,48
P . . % 0,036 0,077 0,092 0,039 0,067
s J,  0.046 0,061 0,059 0,045 0,070
As % 0,050 0,056 0,052 0,036 0,064
cu % 0,14 0.14 0,186 0,203 0,041
Die Festigkeit der Stihle betrug rd. 34 kg/mm 2

und die Dehnung rd 30 %

Die SchweiBsehlacke hatte folgende Zusam mensetzung

48,70 % Fe, 21,50% S io 2, 0,047 % P, 1,07% M n,
4,60% CaO, 2,41% Mgo, 5,07% A120 3.
Bei den VersuchsschweiBungen ergaben sich die in

Zahlentafel 2 angegebenen m ittleren ZerreiBfestigkeiten

Zahlentafel 2. Z erreiB festigkeitdergeschw eil ten
Stahle.
2 Zerreiffestigkeit in kg/mm2der Stahle
cQ Versuchs-
5=
2 bedingungen
=
@ 1 2 5
> 3 4
1360°
0,0022 m «q
H 1360°
0,0137 mkg 3,92 3,20 3,38 3,02 4,53
i "3
£ 1450°
]
0,0022 mkg 12,13 10,34 13,56 13,24 11,22
1450°
00137 mkg 16,31 15,0 20,41 17,80 18,71
© 1360«
c8 0,0022 m kg 4,29 3,51 3,85 5,39 5,04
4
£ 1360«
2 L] 0,0137 mkg 9,50 8,81 11,13 11,35 8,43
NeJ
> 14505
= 0,0022 mxg 12,12 1555 1432 145 14,76
g 1450°
00137 mkg 17,24 17,85 21,0 1651 23,23
i
= 1450»
0,0022 m kg 13,30 12,41 14,92 13,83 13,06
3 £9
a P 1450»
S £ 0,0137 mkg 16,36 20,25 18,47 17,75 21,40
HO2
Ein EinfluB der chemischen Zusammensetzung auf
die SchweiBbarkeit I4aB8¢t sich aus vorstehender Zahlen-
tafel nicht erkennen, was bei der geringen Verschieden-
heit der Analysen begreiflich ist

W alzrander haben keinen EinfluB erkennen lassen, was

durch die Versuchsanordnung bzw. Streuung derW erte be-

dingtsein mag. Dagegen weisen diem itdenbearbeiteten

R ohrenstreifen angestellten SchweiBversuche in ihrer

Festigkeit erhebliche Unterschiede gegenuber denjenigen

auf, bei denen die Streifen m it ihren rohen W alzrandem
verschweiBt sind. Ob der Grund in der Befreiung der
Kanten von der W alzhaut m it ihren O xyden liegt oder in
der innigeren Berdhrung, konnte nicht m it Sicherheit

festgestelltwerden. Eine Reihe von besonderen V ersuchen

sprach mehr fiur die erstere Ursache W ahrscheinlich
spielt beides m it In diesem Falle ware bei den
Rohrenstreifen auf Erzielung genau rechtw inkliger, nicht
gew dlbter seitlicher Begrenzung besonders zu achten,
die ohne groBe Schwierigkeit beim W alzen zu er-
reichen ist

W ie aus Zahlentafel 2 hervorgeht, nehmen diese
Unterschiede bei steigender Tem peratur infolge der

erhohten Plastizitat ab, die eine ausreichende Berdhrung
der SchweiBkanten und Befreiung von anhaftenden
Oxyden auch bei roher Beschaffenheit erm 6glicht
Einen zwar unbedeutenden, aber doch im merhin
noch feststellbaren gunstigen Einfluf (Gbte die Zugabe
von Schlacke auf die SchweiBung aus. Von den zehn

Festigkeitsm ittelw erten der Versuchsreihe 3 (m it SchweiB-

m ittelzusatz) liegen acht hoher als die entsprechenden

der Versuchsreihe 1 (ohne SchweiBmittelzusatz), und so-

wohl die M indest- als auch die Hochstwerte der Reihe 3

liegen 5 bis 15 % (Gber denjenigen der Reihe 1

Die SchweiBbarkeit der Proben ist auf eine elek-

trische W iderstandsschweiBung bezogen und nur mit

Vorbehalt auf die FeuerschweiBung zu Gbertragen.

W . Tafel und W H eil

Elektrischer Tiefenanzeiger zum Messen der Hohe der
Begichtungssaule in Hochofen.

Die bestehenden Tiefenanzeigevorrichtungen far
Hochofen sind um standlich und haben sich im B etriebe
m eistens nicht bewahrt D as Herunterlassen der Stange

von Hand ist schwierig und wird daher oft unterlassen
Auch die Betatigung durch den Hebel der G ichtglocken-
aufhangung hat seine groBen N achteile, und die U ebertra-
gung dieser Bewegung durch Druckwasser oder D ruck-
luft auf eine Registriervorrichtung hat noch keine fir
die Praxis taugliche A usfihrung gefunden, abgesehen
von den hohen K osten dieser Einrichtungen.

Um allen Erfordernissen gerechtzu werden und einen
ununterbrochenen Betrieb zu gestatten, m ufR eine Tiefen-
anzeigeeinrichtung die folgenden Eigenschaften haben
1. Sie muB moglichst selbsttatig arbeiten und nur durch

Druck aufeinen KnopfinTaéatigkeitgesetztwerden kénnen.

2. Sie muB unabhangig von der Bewegung des G ichtver-
schlusses zu bedienen sein 3. sie muB die Zeit jeder
Bewegung und die entsprechende Tiefe der Beschickungs-
saule anzeigen 4. sie muB einfach, verlaflich und ge-

drungen sein. Der Freynsehe elektrische Tiefenanzeigerl)

entsprichtallen diesen Bedingungen. Erbestehthauptsach-

lich aus einer kleinen W inde, die m it M otor und Brem se
versehen ist. Ein biegsamer Schaftiabertragtdie Bewegung
der Trommelwelle auf eine Schreibvorriclitung, die in der
N ahe der W inde angebracht werden kann Die Praf-
stange ist an einem D rahtseil aufgehangt, dessen anderes
Ende um die Trommelder W inde gew ickeltist. Eine be-

1) Freyn Design 1 (1927) Nr. 3, S. 15; vgl.

Coal Trades Rev 114 (1927) S. 282.

Iron



1012 Stahl und Eisen.

stim m te Stellung der Stange entsprichteiner bestim m ten

W inkelstellung der Trommel, die wiederum einer be-

stim m ten Stellung der Schreibfeder auf dem Schaubild

entspricht. Auf diese W eise werden die Bewegungen der

Stange ubertragen und aufgezeichnet

Die Stange wird gewdhnlich in ihrer hochsten

Stellung durch die m it Shuntwicklung versehene Brem se

festgehalten N ach Einschalten des Stromes l6st sich die

Bremse, und die Stange geht durch ihr eigenes Gewicht

nieder Das Hinuntergehen wird durch den M otor ver-

z6gert,der so geschaltetist, daB ereine eigene dynam ische
Strom zufuhr,

Bremswirkung, wunabhéangig von der

besitzt Ein Reihenrelais ist in diesen Brem sstrom kreis
eingeschaltet, und solange die Stange sich senkt, halt
der Bremsstrom dieses Relais offen. Ruht die Stange

auf der Beschickungssdule, so kommt die W inde zum

Stillstand und der Brem sstrom falltauf N ull D as Reihen-

relais schlieft sich dann und stellt einen gew dhnlichen

M otorstrom kreis her, wodurch die Stange wieder an -

gehoben wird, und sobald sie ihre hochste Stellung er-

reicht hat, schaltet ein Grenzausschalter den M otor aus,

wobei zugleich die Bremse zur W irkung kom m t.

Die Schreibvorrichtung wird von der Bristol Com -

pany hergestellt. Eine runde Scheibe von 300 mm

D urchmesser ist in 24 st eingeteiltund fir M eBtiefen von

4,5 m wunter der Nullinie, die m it der unteren K ante

der groBen Glocke in einer Ebene liegt, bestimm t. D ie

Eeder bewegt sich von der Nullinie nach innen und

zeichnet jede Prifung auf. Von besonderem V orteil

ist der Gebrauch von zwei getrennten Anzeigevorrich-

tungen, um eine Gewahr far gleichm aBige Beschickung

H. IHllies.

zu haben

Fortschritte im auslandischen Walzwerksbetriebl).

E rste und starkste G leichstrom dam pfm aschine

an einem B lockw alzw erk 2)
In den W alzwerken zu Steubenville der W heeling
Steel Corporation wurden zum A ntrieb der 889er
DuoblockstraBe wund der 483er kontinuierlichen Stab-

straBe zwei G lsichstromdampfmaschinen aufgestellt,

die durch ihre GroBe bemerkenswertsind; man entschied
sich fur die A ufstellung dieser M aschinen wegen der An-

passungsfahigkeit und Einfachheit des Dam pfantriebes

sowie wegen der geringeren Anlagekosten gegentuber dem

elektrischen A ntrieb.

Nach eingehenden Vergleichen und Untersuchungen

iber die bei Zwei-, Drei- und V ierkurbelm aschinen auf-

tretenden Tragheitskrafte, M assenkrafte der hin- und

hergehenden sowie der sich drehenden Teile, Drehmo-

m ente, Leichtigkeit beim A nfahren, Awusnutzung des

Dampfdruckes und Dampfverbrauch wahlite man eine

D ampfmaschine m it vier unter 45° versetzten K urbeln,

die gegenuber einer Zwillingstandem verbundm aschine

bedeutende V orteile ergab. Noch andere G esichtspunkte,

wie W egfall des Aufnehmers, bessere Ausnutzung des

Vakuums, Anwendung einer Doppeldaumenventilsteue-

rung, deren Ventile auch bei Gberhitztem Dampf gut

dichten, waren m itbestim mend firdie W ahldieser Bauart.

W dahrend die M aschine for das Blockwalzw erk

um kehrbar ist, besitzt die M aschine der kontinuierlichen

StraRe ein Schwungrad, und ihre Fallung wird durch

einen Zentrifugalregler eingestellt. Die M aschine fur die

kontinuierliche StraBe entw ickelt bei 45 % Fiallung

14 000 PSj;die Umkehrmaschine kann bei 150 U m dr./m in

und groBter Fallung eine H 6chstleistung von 30 000 PS

hergeben. N atirlich giltdies nurfareine ganz kurze Zeit,

da die M aschine w ahrend des Betriebes vom vollen V or-

wartsgang zum vollen Rickwartsgang etwa 20m al je m in

um gesteuert wird.

W egen der Hauptabmessungen sei auf die O ri-

ginalarbeit verwiesen.

Die M aschine zum A ntreiben des Blockwalzwerkes

wird durch eine M arshallsteuerung um gesteuert und ist

m it SicherheitsV orrichtungen gegen D urchgehen ver-

sehen. Die Maschinen arbeiten m it Kondensation, und

X Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 970/1.
2) Power 63 (1926) S. 968/72.

Umschau. ti.

uanrg. lvr. za.

zw ar sind drei M ischkondensatoren vorhanden, von denen

je einer an jede W alzenzugmaschine angeschlossen ist,

der dritte arbeitet auf zwei Dampfmaschinen zur Er-

zeugung von G leichstrom

Nach sorgfaltigen Schatzungen sollte beim W alzen

von Blocken von 3768 kg Gewicht und 483 x 660 mm

Querschnitt auf elffache Verlangerung, und zwar bei

einer Erzeugung von 100 t/st sowie bei einem Dam pf-

druck von 17,0 at, einerU eberhitzung von 52° und 660 m m

Qs Vakuum der Dampfverbrauch etwa 127 kg je t

an der Umkehrmaschine m it der zugehorigen L uft-

pumope betragen, der auch annahernd eingehalten wurde

Je PSij/stist der Dam pfverbrauch an der Umkehr-

maschine 7,4 kg und an der M aschine der kontinuier-

lichen StraBe 4,77 kg.

Beim Betrieb der BlockstraBe wurde eine Erzeugung

von 165 t je st bei dem Blockgewicht von 3768 kg er-

reicht, doch erhohte man dieses spater auf 4222 kg

(Querschnitt 559 X 610 mm). Die W alzleistung betrug

hiernach etwa 133 t/st $ipl.*=£jng H.Fey.

Die Priufung von Metallrohren.

Beider Bestimmung der Zugfestigkeitund Dehnung

von Rohren verwendet man wegen der geringen Be-

arbeitungskosten haufig ZerreiBproben m it vollem Rohr-
querschnitt, d. h. Rohrabschnitte, die an beiden Enden
m it einem Stopfen versehen und im ganzen zer-
rissen werden. st jedoch der Rohrquerschnitt zu gro8

oder gelten besondere Abnahmebedingungen, so werden

aus dem zu prafenden Rohr, gew ohnlich in Richtung der

Langsachse, Streifenproben herausgeschnitten und ge-

prift A llgemein bekanntist, daB die Proben m it vollem

Rohrquerschnitt (Rohrproben) stets hohere W erte der

Bruchdehnung als die Streifenproben ergeben.

N S. O tey 1) berichtet Gber Versuche an Rohren
verschiedener chemischer Zusammensetzung zur Be-
60

t

voi -
0 -

R
N
S\ N
H,
" 5. fiohpgen
, .

th>-

70 20 O 70 SO SO

Me/s/onoeoin m/n

Abbildung 1. Abhéngigkeit der Dehnung von der MefBlange

bei Anwendung verschiedener Probcnformen. Ermittelte

Eestiglreitswerte: Rohrprobe 49,8 kg/mm?2, Streifenprobe
49,7 kg/mm2, Rundprobe 505 kg/mm2.

70 SO 90 700

Stimmung der Abhangigkeit des bei Anwendung ver

schiedener Probenform en erm ittelten Dehnungsunter

schiedes von der Rohrabmessung und der W erkstoffart

Die Ergebnisse eines grundlegenden VorVersuchs mii
drei verschiedenen Probenformen sind in Abb. Lwieder
gegeben und lassen erkennen, daf die Rund- und Streifen

proben gleiche, die Rohrproben jedoch bedeutend hohen

Dehnungswerte ergeben. Der absolute Unterschied de:

Dehnungen von Rohr- und Streifen- bzw. Rundprober

ist jedoch von der M eRlange abhéangig. Ein Unterschiec

in der Festigkeit konnte nicht festgestellt werden

Fur die eigentlichen Versuche wurden Rohre de:

verschiedensten Abmessungen verwandt, die aus dre

verschiedenen W erkstoffen — namlich einem weichei
Kohlenstoffstahl, einem 3prozentigen N ickelstahl unt
einer Hartalum inium legierung — hergestellt waren. Au

x) Iron Age 118 (1926) S. 477/80.
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werden. M it dieser recht willkirlichen
Beziehung wurden sam tliche Dehnungs-
werte entsprechend der fur jede unter-
suchte W erkstoffart festgelegten N or-
malfestigkeit korrigiert

Von ausschlaggebendem EinfluB

auf die GroBe des bei Anwendung von

Rohr- und Streifenproben erhaltenen
Dehnungsunterschiedes erwies sich
der duBere Rohrdurchmesser. Abb. 2

bis 4 zeigen die Abhangigkeit des
Dehnungsunterschiedes vom Rohr-
durchmesser und lassen erkennen, daB
m it wachsendem Rohrdurchmesser der
Unterschied der m it beiden Proben-

formen festgestellten 'Dehnungswerte

groBer wird D ie Einzelw erte liegen
Juiseni/i/rc/imesserdesiio/mes inmm m it gendgender Genauigkeit auf einer
Abbildung 2. Abhéngigkeit des bei Verwendung von Rohr- und Streifenproben Geraden, die folgender Gleichung ent-
erhaltenen Dehnungsunterschiedes vom 4&uBeren Rohrdurchmesser. Werkstoff: spricht:
Kohlenstoffstahl; Normalfestigkeit 38,7 kg/mm2, Elastizitatsmodul 21(500 kg/mm2. -
61 - e2= 0,00082 — (2) 1
Hierin bedeutet e, — Z2den D ehnungs-
unterschied zwischen Rohr- (e,) und

Streifenproben (Z) in Prozent, D den

auBeren Rohrdurchmesser in mm, kz

die Normalfestigkeit und E den E lasti-
zitatsm odul des jeweiligen W erkstoffes
in kg /mm 2.

M it der durch Gleichung 2 ausge-
driackten Beziehung laBt sich folglich
fir jeden  beliebigen W erkstoff der
Dehnungsunterschied bei Verwendung
der beiden Probenarten errechnen. D ies

ist far den Praktiker von gewissem

alu/sentiurcfrmesser c/esffo/mesin mm

Abbildung 3. Abhéangigkeit des bei Verwendung von Rohr- und Streifenproben erhaltenen »
Dehnungsunterschiedes vom 4&uReren Rohrdurchmesser. Werkstoff: Nickelstahl mit Rohrprobe bekanntist, die Abnahme-
3% Ni; Normalfestigkeit 88,0 kg/mm2, Elastizitaitsmodul 21500 kg/mm2. bedingung jedoch eine Streifenprobe

vorschreibt. Die Verwendungsm 6glich-

ert, wenn z. B. die Dehnung einer

keit der Gleichung 2 ist jedoch verhaltnism a48ig;
beschrdankt, da sie nur fir Proben m it 50 m m ,
M eRliange Geltung hat. Auf Proben m it anderer
M eBldnge kann sie gem 48 Abb. 1 nur bedingte

Anwendung finden W. Albert.

Neue Turbinenlokomotive.

Beider bisheridblichen D am pflokom otive wer-

den von der im Brennstoff enthaltenen Energie

nur etwa 10 % in mechanische A rbeitumgesetzt,
du/sencfurn/7messendesfto/mes /im /7 also wesentlich weniger als beineuzeitiichen orts-
Abbildung 4. Abhéangigkeit des bei Verwendung von Rohr- und Streiien- festen D am pfkraftanlagen. Ein H auptgrund hier-

proben erhaltenen Dehnungsunterschiedes vom &uBeren Rohrdurchmesser.
Werkstoff: Duraluminium; Normalfestigkeit 38,7 kg/mm2, Elastizitats-
modul 7000kg/mra2 wird G ehtmanzum Kondensationsbetrieb aber, so

lagt sich dies nur durch Einfihrung der Turbine

firliegtdarin, daB der Abdam pfins Freie geleitet

diesen Rohren wurden Rohr- und Streifenproben m it ermoglichen, da nur diese den grofen Raum inhalt des

50 mm M eBlange herausgeschnitten und geprift. Auch Dampfes, der dem niedrigen Enddruck entspricht, be-

bei diesen zahlreichen Einzeluntersuchungen konnte fest- wdltigen kann. [Infolge des geringeren D am pfverbrauches

gestellt werden, daB bei den gepriften Rohrarten _— und des dadurch herabgem inderten Brennstoffverbrauches

die Dehnung und nicht die Festigkeit durch die Proben - gestattet die Turbolokomotive m it Kondensationsbetrieb

form beeinfluBt wird. Die geringen Schwankungen der fangere Strecken zu durchfahren, als es bei den

Festigkeit, durch welche naturgem 48 auch die D ehnungs- bisherigen K olbenlokomotiven der Fall war. Durch die

werte beeinfluBt werden, schaltete der Verfasser durch Kondensation ist man ferner in der Lage, den verarbei-

cine U mrechnung der Dehnungswerte auf Grund einer teten Dampf, der infolge des Turbinenbetriebes vollig

far den betreffenden W erkstoff angenommenen N orm al- 6lfrei bleibt, wieder far die Speisung des Kessels zu ver-

festigkeit aus. Die zu dieser Umrechnung notige B e- wenden;

was fir den Kesselbetrieb besonders ginstig ist. D iese

man verfigt daher Gber reines Speisewasser,

ziehung zwischen Festigkeit und Dehnung wurde auf

schaubildlichem W ege aus den Festigkeits-und Dehnungs- Ueberlegungen haben verschiedene Firmen zum Bau von

werten von 72 verschiedenen Stahlen1) abgeleitet und Turbolokom otiven veraniaBt. Eine durch Turbine ange-

148t sich in folgender Form ausdricken : triebene Schnellzuglokomotive der Lokomotivfabrik J. A

M affei in M inchen, aber deren Aufbau K.Im feld1)aus-
fuhrlich berichtethat,wird gegenw artig eingehend erprobt.

Die M aschine (vgl. Abb. 1), welche die schwersten
D-Zige m it einer Hochstgeschw indigkeit von 120 km /st

wenn Festigkeit und Dehnung des einen Stahles m it kz
J) Z. Vv.d. 1. 70 (1926) S. 1565/72. Vgl. Uber Tur-
bzw. e, des anderen Stahles m it kz" bzw. e" bezeichnet

binenlokomotiven auch St u E 44 (1924) S 1384 u

Circ. Bur. Standards Nr, 101 (1924). 1801; 45 (1925) S. 310 u. 671.
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befordern soll,entw ickelteine H ochstleistung von 2600PS,

sie ist also beziglich ihrer Leistungsfahigkeit den neuen

2 ¢ LEeinheitsiokomotiven gleichzustellen. Der Kessel-

druck wurde zu 22 at vorgesehen, um noch den ablichen

Feuerbichskessel beibehalten zu kénnen; der niedrigere

Dampfverbrauch ergibt fir den Kessel wesentlich ge-

ringere A usmaBe als bei der Einheitslokom otive. Die

A ntriebsturbine ist Gber dem vorderen Drehgestell quer

zur Langsachse der Lokomotive angebracht und lauft

m it einer Drehzahl, die bei der Hochstgeschw indigkeit

Umschau.

gebracht, die m it dem

folgt, da die

47. Jahrg. Nr. 24

Speisewasserbehalter im Tender

verbunden ist. Zu beiden Seiten des Kessels hinter den
K ondensatoren liegen die beiden Speisew asservorw armer,
von denen der eine unter dem D ruck von 1 at abs., der

andere unter 3% at abs. steht. Die Zugerzeugung er-

Verwendung von Abdampf wie bei den

Gblichen Lokomotiven nichtmehrin Frage kom mt, mittels

eines rasch laufenden Schraubengeblases, das durch eine

besondere, kleine D am pfturbine angetrieben wird.

Der Tender dient bei der Turbolokomotive nicht nur

8800 U mdr./min betragt Sie treibt durch ein beider- zur Aufnahme des Speisewassers und der Kohlen — es
ist hierein Behalter fir

4 m3Spe|sewasser und

dariber ein Raum far

6 bis 71 Kohlen vorge-

sehen —, sondern auch

eine vollstandige R Gck-

kiahlanlage, da selbst-

verstandlich nur eine

beschrdankte K 0hlw as-

sermenge herangezogen

werden kann, die im

K reislauf von den K on-

densatoren zuderR Gck -

Abbildung 1. Ansicht der Turbinenlokomotive. kihlanlage und wieder

zurick zu den K on -

seitig angeordnetes D oppelzahnradgetriebe die unter densatoren geleitet wird. Zur Deckung der durch Ver-
ihrlaufende Blindwelle an, von der aus durch ein Parallel- dunstung entstehenden W asserverluste wird ein erheb-

kurbelgetriebe die Treibrader betatigt werden Die

Turbine far V orw artsfahrt. besteht aus einem zwei-

kranzigen G eschwindigkeitsrad, einer G leichdruck- und

funf Ueberdruckstufen. Fir RuUckw artsfahrt dient eine

besondere Turbine, die lediglich aus einem dreikrdanzigen

Geschwindigkeitsrad besteht. Beide Turbinen (s. Abb. 2)

Ansicht der beiden Turbinen fiir Vorwarts-
und Rickwartsfahrt.

Abbildung 2.

sind in einem gem einschaftliehen StahlguBgehause unter-

gebracht Die Zwischenzahnrader des Uebersetzungs-

getriebes sind in der Um fangsrichtung elastisch, wodurch

alle Rader ungefahr die gleiche A rbeit Gbertragen Der

Abdampf aus der Turbine stromt durch den vorderen

K esseltrager nach den beiden seitlich des Kessels gele-

genen Oberflachenkondensatoren. Zur A ufrechterhaltung
der Luftleere die-
nen Dam pfstrahl-
vorrichtungen,
wahrend das K on -
densat zunachst

durch eine Kol-
benpumpe in

einen Behalter

und dann durch

die Speisepumpe

in den Kessel ge-
leitet wird. D ie
beiden Pum pen
sind in einer ge-

meinsamen W as-

serkam mer unter-

Abbildung 1.

licher K dhlwasservorrat, im ganzen 20 m 3, m itgeflhrt.
Das aus den Kondensatoren tretende erw armte K ahl-
wasser gelangt durch einen Schlauch unter dem Fahrer-

stand zum K Ghlwagen und von hier in ein V erteilrohr-

netz auf dem Dach des W agens, von wo es gleichm &Big

auf eine groBe Zahl senkrecht stehender Kupferbleche

verteilt wird, an denen es herunterrieselt D ie K dhlluft

wird zu beiden Seiten des Tenders durch Leitbleche auf-

gefangen, gelangt in das Innere des W agens und wird

durch zweiim Dach angebrachte V entilatoren nach auBen
geschafft
Trotz Einfiahrung der Kondensation und des hierfir

bedingten M ehraufwandes an Hilfsmaschinen sowie des

bedeutend groRBeren Tenders ist das G esamtgew icht von

Lokomotive und Tender geringer als bei der Einheits-
lokomotive. Dabei soll die Ersparnis bei groBer Fahrt-
geschwindigkeit etwa 50 % betragen, wahrend natur-
gem 4B bei geringer Fahrtgeschw indigkeit sowie beim

A nfahren der Dampfverbrauch hoher wird als bei der

K olbenmaschine. Im praktischen B etrieb diarfte die E r-

sparnis durchschnittlich 30 % betragen. Die neue M a-

schine eignetsich daher vor allem als Schnellzugm aschine
G. Zerkowitz.

fir lange Strecken. Dr.

Sonder-Doppelbohrmaschine zum Ausbohren von Rund-

blécken.
Die in A bb 1 dargestellte und von der Firm a
Schiess-Defries, A kt.-G es. in D isseldorf, gebaute Sonder-

maschine ist dazu bestimmt, in Knippel von 120 mm

groBtem Durchmesser und 1500 mm Lédnge Locher bis
etwa 30 mm zu bohren. Hierbeiwurde die w agerechte
Anordnung gew ahlt, weil die Bedienung und Handlich-

keit dieser M aschine bedeutend vorteilhafter ist als bei

der Anordnung senkrecht arbeitender Bohrer

Sonder-Doppelbohrmaschine ;um Ausbohren von Rundblicken.
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Die auszubohrenden Knippel werden an der einen

Seite in einem selbstzentrierenden Futter befestigt,

wahrend d

freien Enden in Kugellagern eines verstell-

baren Lunettenbockes laufen. Zwecks Erzielung einer
hohen Leistung ist die M aschine als D oppelbohrw erk
ausgebildet. Die A ntriebskraft betragt etwa D PS. Es
sind vier verschiedene Spindelgeschw indigkeiten, und zwar
230, 300, 390 und 500 Umdr./min, vorhanden. M it H ilfe
einer Reibungskupplung, die in jedem der beiden A n-
triebe eingebaut ist, kann jede der beiden H auptspindeln
vollstandig unabhangig von der anderen arbeiten

Beim A usbohren drehen sich die A rbeitssticke; die
Bohrer fihren lediglich die V orschubbewegung aus

Der Vorschub der Bohrer ist vierfach durch Stufen-
rader in den Grenzen von 0,03 bis 0,12 mm beieiner Um
drehung des auszubohrenden Knippels veranderlich. Am
Ende des Bohrweges erfolgt selbsttatige A usléosung des
Selbstganges. Zur Unterstitzung der Bohrer von gréoBerer
Ldnge sind in der Hohe verstellbare Bohrstitzlager vor-
gesehen, die von Hand auf dem B ettverschoben und auch
leicht abgenom men werden konnen.

M it den beiden Lunettenbdocken ist je ein A ndreh-

support m it Kreuzbewegung verbunden. Jedem Bohrer

wird durch Pumpe PreBo6l zugefihrt, das die Schneiden

kihltund die Spane herausspilt

Die M aschine ist nach den neuesten G rundsdtzen des
W erkzeugmaschinenbaues konstruiert, ist in allen Teilen
kraftig bem essen und wiegtetwa 4000 kg. Ihre Leistung

hangt naturgem 48 von der Harte des zu bohrenden

W erkstickes ab; es wurde bei einem Lochdurchmesser

von 22 mm unter ganstigen V erhaltnissen eine standliche

Bohrlange von 2600 mm erreicht; im M ittel dirfte die-

selbe etwa 1500 mm betragen

Oberingenieur S. W eil, Frankfurta. M.

Ein neues Mikromanometer.

Die bisher verwendeten M ikrom anometer besitzen

verschiedene bauliche M angel, die die M essung schwierig

und unsicher machen Als solche sind anzufihren

1. die M o6glichkeit der Bildung wund Festsetzung von

Luft- oder Gasblasen,
2. mehr oder weniger zahlreiche Verbindungsstellen, die
die Gefahr von U ndichtheiten ergeben,

3. Durchschlagen der Flussigkeitssaule bei plotzlichen

Druckerhshungen,
4. Fehlen eines AuffanggefaBes fiur die durchschlagende
M eBflissigkeit,

5. Undurchsichtigkeit, infolgedessen U nsicherheit Gber

den Zustand des G erates und die Brauchbarkeit der

M eBergebnisse,
6. N otwendigkeit der Neueinstellung der M eBrohre und

Aenderung des N ullpunktes bei wechselnden D ricken.

D iese N achteile fallen besonders stark bei U nter-

suchungen in B etrieben ins G ewicht, wo m it Schmutz

und Hitze, Zeitmangel und schlechten Beleuchtungs-

verhaltnissen, plétzlichen Druckanderungen und Unge-

schicklichkeiten ungeildbter Beobachter zu rechnen st

In vielen Fallen versagen daher M ikromanometer unter

solchen V erhaltnissen vollkom men, in manchen Fallen

vermag ein unzweckm dBiges M ikromanometer das E r-

gebnis eines groB angelegten, viel Zeitund Geld kostenden
Versuches geradezu in Frage zu stellen.

Das nachfolgend dargestellte und beschriebene M eB-

gerat, das von der W armestelle des V ereins deutscher
Eisenhdttenleute in D uUsseldorf entw ickelt und erfolgreich

erprobt worden ist, verm eidet alle oben erw ahnten N ach -

teile Eine nach einem beliebigen Gesetz gekrim m te

und in ihrem oberen Teil in einen senkrechten A st iber-

gehende M eBrohre (vgl. Abb. 1) ist m it zwei G lasgefaBen

verbunden, von denen eines als Behdalter fur die M ef-

flissigkeit dient, wahrend das andere den Zweck hat,

etwa durchschlagende M eRBflussigkeit aufzufangen und
unschadlich zu machen. Zum Anschluf an die M eBstelle
dienen zwei an die beiden GlasgefaBe angeschmolzene

Rohre, die etw as seitlich angesetztund seitw &rts gerichtet
sind, um ein einfaches und gefahrloses Ueberstreifen der

AnschluBschlauche zu erm dglichen G leichzeitig dienen

Umschau.
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diese beiden Rohre zum Fillen und Entleeren der er-

w ahnten GefaRe, wobei das Entleeren m ittels eines hin -

durchgesteckten Kapillarschlauches erfolgt. A lle bisher

beschriebenen Teile bilden einen einzigen aus G las ohne

Verwendung irgendwelcher Dichtungsstoffe bestehenden

Kdrper. Irgendw elche Fehler durch Undichtheiten

konnen nicht auftreten, wenn die AnschluBschlauche

selbst dicht sind. Infolge der Vermeidung wagerechter

Abbildung 2. Mikromanometer mit Schutzrahmen.

Strecken kénnen sich Luftblasen nicht festsetzen, und die
Verwendung von Glas als Baustoff erm 6glicht eine jeder-
zeitige und augenblickliche Prufung des Zustandes des
Instrum ents und eine vollkommene Sicherheit hinsicht-
lich der Zuverlassigkeit der

M essung. Bei genauer
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M essung sehr geringer Driicke im unteren Teil der M ef-

rohre ist es ohne Verstellung von Teilen auch maoglich,

Driucke oder D ifferenzdricke bis zu 250 mm W S und mehr

im mittleren und oberen Teil der gebogenen ROohre ab-

zulesen Ein Durchschlagen der M eBflussigkeit bei der

M essung geringer Dricke und plotzlichen D ruckerho-

hungen ist bis zu dem angegebenen hochsten Druck ver-

hindert. Sollte die Flissigkeit in besonderen Fallen den -

noch durchschlagen, so gerat sie in das rechte GefaB, wo

sie zurickgehalten wird. Ein Hangenbleiben durchge-

schlagener Fliussigkeitstropfen in dem undurchsichtigen

AnschluBschlauch oder die Bildung eines W assersackes

und daraus entstehende M eBfehler werden vermieden

Etwa durchgeschlagene Flassigkeit ist in dem GefaR

sichtbar, so daR der Beobachter sofort auf die N otwendig-

keit der erneuten Nullpunktfeststellung aufmerksam

gemacht wird.

Entsprechend dem obigen ist das G erdt so gelagert,

daB es in seiner ganzen Ausdehnung im Inneren Gber-

sehen werden kann Die Libelle zur Einstellung des
M anometers ist m it dem G laskorper selbst fest ver-
bunden. Fiar W anderversuche wird das ganze Instru-
ment mitsamt seinem Lager in einem breiten Rahm en

untergebracht (Abb. 2), der es gegen Beschadigungen
hinreichend schitzt und der bei der Befdorderung m ittels

zweier Deckel vorn und hinten geschlossen werden kann

Zur richtigen Einstellung des G erates dienen drei am
Rahmenboden befestigte Stellschrauben, die bei der
Beforderung herausgeschraubt werden koénnen Das

Gerat eignet sich jedoch infolge seiner Zweckm aBigkeit

und Billigkeitauch als Betriehsm eRBgerat, wobeies in der

in Abb. 1 dargesteliten Ausfahrung geliefert und werks-

seitig in einem geeigneten Schutzkasten untergebracht

werden kann Bei der Gblichen Awusfihrung betragt die

Steigung der M eBrohre in der Nahe des Nullpunktes

1:11, bei Fiullung m it Alkohol ergibt sich hierbei je

1mm W S ein Ausschlag von 14 m m, so daB eine A blese-

Umm ws

sonderen H ilfslibelle

genauigkeit von moglich ist. M iteiner be-

kann die Steigung beliebig ver-

ringert und der Ausschlag und die M eBgenauigkeit be-

liebig vergroBert werden, so daB sich das G erdt auch

far die geringsten Dricke und far die genauesten M essun-
gen verwenden 1aBt. Ein besonderer V orteil des Instru-
ments besteht ferner darin, daB es auch m it W asserfil-

lung vollkom men einwandfrei arbeitet. Ferner kann ed

dauernd gefillt bleiben, sowohl bei W asser- als auch bei

Alkoholfillung, w dahrend die iblichen M etallm ikro -

manometer nach jedesm aligem G ebrauch entleert werden
missen, weildie verwendeten M etallstoffe auch gegenitber
sind.

Alkohol nicht chemisch unem pfindlich

D as Instrument wird von der Firma Robert M iller,

Essen, Bahnhofstr. 14, geliefert

Oberingenieur G. N eum ann.

Vorausberechnung des Wirkungsgrades

und der gunstigsten Belastung von Winderhitzern.
In der obigen A rbeit von ®r.*Qng. A. Schackl1) ist

im Nenner der Formel statt two der Buchstabe t zu

setzen. R ichtig mufB der Nenner der Formel heiRen

1 - 0,00065 t qw + qg
lwo “t* Rgo

Gleichung 29 a im

Die gleiche Verbesserung ist in

Hochofenausschuf-Bericht Nr. 79 anzubringen.

Vereinigung von Freunden der Technischen Hochschule
Darmstadt.

Die Technische Hochschule D arm stadt hat im A n -

schluB an die bestehende ,Vereinigung von Freunden

der Technischen Hochschule zu D arm stadt, e. V.“ eine

neue, Gruppe der fraheren Studierenden der

Technischen Hochschule“ gegrindet. Die friheren

Studierenden mogen ihre Anschriften an den V orstand

der Gruppe einsenden, worauf ihnen die Satzungen und

sonstigen U nterlagen uber die Tatigkeit der V ereinigung

zugesandt werden.

vgl. St. u. E. 47 (1027) S. 965/6.

47. Jahrg. Nr. 24
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Vereinigung der Deutsehen Dampfkessel-
und Apparate-Industrie (V. D. D. A.).

Am 21. Mai 1927 fand in Bad Schandau bei Dresden

die diesjahrige ordentliche Hauptversamm lung der Ver-

einigung der Deutschen Dampfkessel- und A pparate-

industrie statt. Der Vorsitzende, D irektor N euhaus

(Berlin), eroffnete die Tagung m it bem erkensw erten A us-
fuhrungen ober die Lage der Dam pfkessel- und A pparate-

industrie, Uber ihr Verhaltnis zu ihren Rohstofflieferern

und zu ihren Abnehmern sowie aber ihre Eingliederung

in die G esam tw irtschaft

Trotz der neuerdings beobachteten kleinen Belebung

des Geschdaftes erscheine die N otlage der Kessel- und

Apparate-Industrie, die sich im vergangenen Jahre be-

sonders em pfindlich ausgew irkthabe, noch nichtals Gber-

wunden. Sollte die gute W irtschaftslage der Berg- und

H i tten-Industrie anhalten, was noch abzuwarten bleibt,

so durfte immerhin auch fior die darauf aufbauenden

w eiterverarbeitenden Industrien ein A ufstieg erhofft

werden. Umgekehrt sei das G edeihen der Eisen schaffen-
den Industrie von der A bsatzm oglichkeit der Eisen -
verarbeiter wesentlich bedingt. Die Einsicht in diese

wechselseitige A bhangigkeit ihrer Lebensbedingungen

sollte auch den geschaftlichen Verkehr beider Gruppen

durchdringen. N icht minder gelte dies fir das V erhaltnis

der W eiterverarbeiter zu ihren Abnehmern, fir welche die

gesunde Entwicklung ihrer Liefer-industrie ebenso
wichtig sei Die Pflege gegenseitigen Verstindnisses
far die N ote des anderen sei som it eine der wichtigen

Aufgaben der Verbande D aher sei auch von der Indu-

strie mehr V erstandnis fir die W Gnsche der Landwirt-

schaft zu fordern. Die Kesselindustrie sei stets bem Ght,

die Belange der benachbarten Industriegruppen zu ver-

stehen und ihnen gerecht zu werden. Sie glaube daher,

auch mehr Sachlichkeit in der K ritik ihrer eigenen M af-

nahmen beanspruchen zu darfen. Vorwiarfe einer un-

verninftigen Preispolitik und technischer Rackstandig-

keit, die hier und da gegen sie erhoben worden, seien

unschwer zu entkraften. Auch A merika, das immer

wieder als V orbild hingestellt werde, habe dem heutigen

Stand der deutschen Kesselindustrie gegenUber keinen

Vorsprung mehr. Das beweisen die neuesten deutschen

GroBkraftw erke m it K esseleinheiten von 1000 bis

2000 m2HeiZf|ache und 35, 40, 45, 60 und 100 ati Be-

triebsdruck Zudem belehrten die neueren Berichte aus

A merika daruber, daB auch droben die Baume nicht in

den Him mel wachsen. D enn auch die amerikanische

Kesselindustrie klage neuerdings dber A bsatzschwierig-

keiten. Und in den Gbrigen Landern seidieselbe Beobach-

tung zu machen

Eine freihandlerische Handelspolitik sei fir D eutsch-

land praktisch unmoglich, solange die Reparations-

verpflichtungen in der jetzigen HOohe aufrechterhalten

blieben, und solange nicht Amerika m itdem Abbau seiner

ausgesprochenen hochschutzzollnerischen Handelspolitik

vorangehe. Nach allem wdare es verfriht, schon jetzt

von einer nachhaltigen Besserung unserer wirtschaft-

lichen V erhaltnisse zu sprechen. D ieser Tatsache sollte

sich auch die W irtschafts- und Sozialpolitik unserer R e-

gierung nicht verschlieBen

An die BegruBungsansprache des Vorsitzenden
schlossen sich M itteilungen des D irektors der Vereinigung,
®ipl-=3n9- F. W eber, aus dem

gedruckt vorliegenden

Geschaftsbericht an Das Geschéaftsjahr 1926 war, ab-
gesehen von den Ruhrkampf- und M icum-Jahren 1923
und 1924, m it das ungunstigste, das die Kessel- und
Apparate-Industrie je erlebt hat Die W erke waren

nur noch zu ein D rittel bis ein V iertel ihrer Leistungs-

fahigkeit beschaftigt Entsprechend diesem Ueber-

angebot sind die Preise trotz steigender Herstellungs-

kosten gefallen. Die Hersteller und ihre Verbande werden

dauernd um die Verringerung der Gestehungskosten be-

m Ght bleiben I'm D ienste der R ationalisierung steht

auch die T atigkeit der Verbdnde, welche die gem einsam en
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Arbeiten ihrer Industrien zu dGbernehmen haben In kraftm aschine, die m it grofem Gegendruck arbeitet,
dieser Richtung liegen auch die zahlreichen A rbeitsgebiete bedeutender als bei der Kondensationsmaschine. Es
der V. D. D. A . die der Geschaftshericht eingehend m Gssen deshalb bei der wirtschaftlichen U ntersuchung
schildert. Im vergangenen Jahre hat die V. D. D. A. beide Falle getrenntbehandeltwerden
ihre W dnsche bei den Handelsvertragsverhandlungen 4. Fir Kondensationsm aschinen m it Leistungen von
m it Frankreich, Polen, Spanien, Schweden, Finnland, 1000 bis 6000 kW wird festgestellt, daB trotz der Abnahm e
Lettland, der Schweiz und der Tirkei vertreten. I'm des W armeverbrauches m it zunehmendem D am pfdruck
ganzen m Ussen die handelspolitischen Erfolge D eutsch- die K osten der kW st nur bis zu einem D am pfdruck von
lands im Jahre 1926 als sehr bescheiden bezeichnet etwa 25 at abnehmen und fir hohere Driicke wieder
werden. Um in kinftigen Verhandlungen mehr Erfolg langsam ansteigen. Fiar industrielle K raftanlagen in der
zu haben, muB der deutsche Zolltarifsoausgebautwerden, untersuchten GréBe bringt sonach die D rucksteigerung
daB er einen Anreiz zu Gegenleistungen bietet, zum al da iber 25 at keinen wirtschaftlichen V orteil, solange die
die heutigen deutschen Zollsatze m it die niedrigsten der Anlagekosten in dem bisherigen M aB ansteigen.
ganzen W eltsind 5. Fir Heizkraftanlagen m iterheblichem G egendruck
Ferner war die V D D A. im vergangenen Jahre ist bei beschranktem Heizdampf- und K raftbedarf der-
gendtigt, in Gemeinschaft m it anderen Spitzenverbanden jenige Dam pfdruck der wirtschaftlich richtige, welcher
der W irtschaftgegenden das Leben der K artelle bedrohen - dem V erhaltnis zwischen dem K raft-und W armeverbrauch
den Entw urf eines Gesetzes gegen die Ringbildung einzu- des Unternehmens gerade entspricht; hohere Dricke
treten. W enn auch dieser G esetzentw urf als erledigt be- bedingen groBere Anlagekosten, ohne sonstige V orteile
trachtet werden kann, so ist dam it die Gefahr weiterer zu bringen K ann Gberschissig erzeugter Strom an ein
unbilliger Regierungsmafnahmen gegen die Kartelle Ueberlandnetz abgegeben werden, so steigt die W irt-
noch nicht beseitigt. Es werde leider viel zu wenig er- schaftlichkeit der Anlage m it dem Anfangsdruck um so
kannt, daB eine Gefahrdung der Kartelle gleichzeitig hoher, je groBer der erzielte Strom preis ist. Fiar die unter-
eine G efahrdung des gew erblichen M ittelstandes bedeute. suchten Anlagen und fiar Strom preise bis zu 3 Pf./kW st
W eiter gehort zu den w irtschaftlichen Awufgaben der ergab sich ein Hoéchstdruck von etwa 40 at noch als
V. D. D. A. die Beobachtung des Eisenmarktes sowie wirtschaftlich
die U nterstitzung der M itglieder beim Einkauf ihrer SchlieBlich wurden verschiedene neuere Dam pf-
Rohstoffe, die Bearbeitung gemeinsamer Lieferungs-, anlagen, besonders Heizkraftwerke, besprochen und durch
Zahlungs- und M ontagebedingungen far Inlands- und diese Beispiele gezeigt, daB sich fiar manche Industrien
Auslandsgeschafte, der AbschluB von Versicherungs- durch die Kupplung der Kraft- und W armeversorgung
rahm envortragen und schlieBlich die Patentberichterstat- sehr ginstige Ergebnisse erzielen lassen.
tung, die V eranstaltung von Patentrecherchen und ge- Professor Dr. A Loschge, Muanchen, erstattete
meinsamen Patenteinspridchen, sowie die Vermittlung einen Bericht Gber das Ergebnis der unter seiner Leitung
bei Patentstreitigkeiten. Zu einem wumfangreichen A r- gefuhrten
beltsgebiet hat sich die Vertretung der V. D DA yerguche Uber die Flammenstrahlung im Dampfkessel.
Belange bei den schwebenden Frachttariffragen
ausgestaltet. Die V orschlage der Reichsbahn zur N eu- Die Versuche hatten zum Ziel, die Strahlung der Flamm e
ordnung des G itertarifs m uBten die Verfrachter ent- in den verschiedenen Feuerungen der Dam pfkessel, und
taiuschen. BegraBenswertistdie Beibehaltung des Staffel- zwar in einer W anderrostfeuerung, in einer K ohlenstaub-
tarifs an Stelle des K ilom etertarifs. AuBerdem muB die feuerung und in einer Lokomotivieverung zu bestimmen.
Verbilligung der Frachten fir die G ater der K lassen A — C Das Strahlungsverm 6gen der Flamme, von dem bekannt-

und cine ErmaBigunag der Abfertigungsgebahren fur lich auch die durch Strahlung auf die vordersten Siede-

N ahfrachten gefordert werden M it Ricksicht auf die rohre des Kessels Gbertragene W arme abhangig ist, wird

bei den angestellten Versuchen dadurch erm ittelt, daB
kleinen V erfrachter erscheint ferner eine Erm aBigung ! 9 Y Y !

man dafirdie Strahlun skonstante derStefan-B oltzm ann -
der 10-Tonnen-Nebensatze winschenswert. 9

I'm Vordergrund der technischen Arbeiten der schen Strahlungsgleichung bestim m t. D ie Versuche

. . n i n, i r-
v. D b. A standen die Verhandlungen Ober die N eu- habe bereits ergebe daB die Flam menstrahlung ve

haltnism aBig groBe Betrage ausmacht.

fassung der B au - und B etriebsvorschriften for
den K esselbau Als wichtigstes Ergebnis fir das 3 )
Dam pfkesselwesen mud die Annahme der neuen W erk- Verein deutscher Chemiker.

stoff- und Bauvorschriften durch den deutschen D am pf-
Der Verein deutscher Chemiker hielt in den Tagen

kesselausschuf am 18 Juni 1926 bezeichnet werden.

vom 7. bis 11. Juniin Essen seine 40. Hauptversammlung
Dam it wird fir den Kesselbau wieder eine Grundlage .

unter dem V orsitz von Professor Dr. Stock, Karlsruhe,
geschaffen, die den heutigem Stand derTeehnikRechnung

ab. In der erstm M itgliederversam m lung wurden folgende
tragt und auf der sich Hersteller, Ueberwacher und Be- . o .

Ehrungen verliehen: die Liebig-Denkmiinze erhielt
treiber zusam menfinden konnen

Dr. F. Raschig, Ludwigshafen, die Bayer-Denkmiinze

Der zweite Teil der Tagung war technischen V or- Professor Dr. A. W indaus, G éttingen, und die Emil-
tragen gew idm et Professor SDr.AhS- G t).Chv Eberle, Fischer-Denkm inze D A M ittasch, Ludwigshafen,
Darm stadt, sprach dber sowie ferner Geheimrat Franz Fischer, Mialheim a. d

Die Wirtschaftlichkeit industrieller Dampfanlagen. Ruhr, in W drdigung der von ihm im Kaiser-W ilhelm -

Institut fir Kohlenforschung ausgefihrten vielseitigen
Der V ortrag behandelt folgende H auptpunkte

wegweisenden A rbeiten Gber W esen, Veredelung und

Das wirtschaftliche Ergebnis einer industriellen
Nutzung der Kohle. Professor Dr. Q uincke, Hanno-

Dampfanlage hangt im wesentlichen von folgenden _
ver, wurde zum Ehrenmitglied ernannt

GroBen ab . .
N ach einem V ortrag von Dr. R. E. Schm idt, Elber-

1. Von der im norm alen B etrieb erreichbaren W arm e-
feld, Gber die Entwicklung der A nthrachinonfarbstoffe

ausnutzung bei der Dam pferzeugung Der Unterschied » ,
sprach G eheim rat Professor Dr. Franz Fischer, M il-
zwischen dem W irkungsgrad des Dam pfkessels im Be-
heim a. d. Ruhr, Gber

Chemie und Kohle.

ham m gszustand und im norm alen B etrieb wird deshalb

an Hand neuerer Versuche eingehend besprochen.

2 Von der Beanspruchung der Kesselheizflachen Die Beziehungen zwischen Chemie und Kohle ver-
und von den verwendeten Feuerungen; beide beein- starken sich seit Beginn dieses Jahrhunderts von Jahr zu
flussen die Anlagekosten und dam it die Aufwendungen Jahr, indem die Kohle langsam , aber sicherin die Stellung
fir Verzinsung und Abschreibung des A nlagekapitals. D ie eines der w ichtigsten chem ischen Rohstoffe einrickt. Ein
G esichtspunkte far die W ahl und Bemessung dieser bedeutungsvoller Anfang ist die K ohleverflissigung
GroBen werden deshalb erortert. Die Kohle kann aber im Laufe der Zeit ebenso der

3. Von dem Dampfdruck und der Dam pftem peratur Rohstoff fiur die Herstellung synthetischer Textilroh-
vor der Kraftmaschine. D ieser Einfluf ist bei der Heiz- stoffe, fir die Herstellung kunstlichen Holzes oder fir
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K autschuk werden oder fir Rohstoffe, die zw ar nicht m it
diesen identisch sind, aber in der Praxis an deren stelle

treten konnen. Vorlaufig wird wohl noch far lange Zeit

der Hauptwert der Kohle nach wie vor in der Heizkraft

liegen, denn wenige Prozente der deutschen K ohlen-

forderung reichen dazu aus, um die Stoffe herzustellen,

deren kianstliche Herstellung aus Kohle uns bisher maég-

lich ist. Gerade weil wir uns mitderchemischen Kohlen-

ausnutzung erst im Anfang einer Entwicklung befinden,

erscheintes angezeigt, sich Gber die Ergebnisse und M 6gq-

lichkeiten auf dem Gebiete der Kohlenchemie klar zu

werden. Aufdie Frage, was vom chem ischen Standpunkt

aus die Kohle ist, und was fiar alle Kohlenarten, Braun-

kohle, Steinkohle und Kennelkohle, gem einsam und

kennzeichnend ist, 1aBt sich am einfachsten die negative
Antwort geben, daB keine der genannten A rten aus ele-
mentarem Kohlenstoff bestehtoder betrachtliche M engen

davon enthalt. Selbst die kohlenstoffreichsten K ohlen-

arten sind Gemische von Kohlenstoffverbindungen, und

alle Versuche, eine chemische Formel fur die Kohle auf-

zustellen, sind Oberflissig. Dagegen ist es moglich, daB

jede Kohle gewisse Mengen einheitlicher oder verw andter

Verbindungen enthalt, die sich von den Verbindungs-

gruppen ableiten, die im Holz und in gewissen Pflanzen

vorhanden sind, und die als die Ursprungsstoffe far die

Kohle zu gelten haben.

Nach einer ausfihrlichen Erdrterung der soge-

nannten Lignin-Theorie erlautert der V ortragende die

Verfahren der chem ischen K ohlen V erarbeitung

Hierzu stehen zwei grundsatzlich verschiedene W ege zur
Verfigung. Man kann entweder von der Kohle selbst oder

deren Bestandteilen oder Koks ausgehen, wobei es sich

im wesentlichen um A bbaureaktionen handeln dirfte,

oder man kann ausgehen von den Vergasungserzeugnissen

der Kohle, und zwar in erster Linie vom Kohlenoxyd;

man beschreitet dabei den W eg der planmdBigen Syn-

these. Der Vortragende bespricht dann die Einwirkung
von Sauerstoff, die einfachste A rt, um aus Kohle andere
chemische Stoffe herzustellen, und die Einwirkung von
W asserstoff auf Kohle. Im Anfang unseres Jahrhunderts
sehen wir die Anwendung hoher Dricke bei chemischen
Reaktionen,insbesondere beider Einw irkung von W asser-

stoff, und zwar in Gegenwart von K atalysatoren Der

Redner verweistauf die Arbeiten von Ipatjew , N ernst

und H aber, auf das bekannte H aber-B osch-V er-

fahren, und dann auf die A rbeiten von B ergius und

B illw iller zur Anlagerung von W asserstoff an K ohle

unter Druck bei Tem peraturen zwischen 400 und 500°

ohne Benutzung von Katalysatoren. Sodann bespricht

er die V erhaltnisse auf dem G ebiete der chemischen

Synthese, wund glicklicherw eise bietet die K ohle die

M 6glichkeit, den far solche Synthesen notigen Ausgangs-
stoff, nam lich das Kohlenoxyd, auf das einfachste und in

groBtem M aBstab durch Vergasung herzustellen. s a-

batier verdanken wirdie Reduktion des Kohlenoxyds zu

M ethan, und man hat in den folgenden Jahren groBe

Hoffnungen daran geknupft, auf diese W eise das K ohlen-

oxyd des Leuchtgases unter M ethanbildung zum Ver-

schwinden zu bringen und das Leuchtgas dam it zu ent-

giften. Im Jahre 1913 gelang der Badischen Anilin- und

Sodafabrik unter Verwendung der bei der A mmoniak-

synthese entw ickelten Hochdrucktechnik die Reaktion

zwischen Kohlenoxyd und W asserstoff durch Hochdruck -

katalyse unter Bildung flissiger Stoffe Die vom Vor-

tragenden und Tropsch gefundene Erdolsynthese

arbeitet ohne D ruck.
W as nun die Beschaffung des Kohlenoxyds far die

verschiedenen Synthesen betrifft, so laBt es sich leicht

aus allen Kohlenarten im Gemisch m it W asserstoff als

W assergas hersteilen. AuBerdem wird es von der Eiser

industrie in Form des Gichtgases in sp ungeheuren

M engen als Nebenerzeugnis geliefert, daB man dam it m it

Leichtigkeit beispielsweise den deutschen Bedarf an

M otorbetriebsstoffen vielfach wirde decken konnen

Awuch die N atur scheint in den V ulkanen betrachtliche

M engen von Kohlenoxyd und W asserstoff zu erzeugen,

die aber in den meisten Analysen der vulkanischen Gase

nicht gefaBt werden, da die aus dem geschmolzenen

UCtuig. 111, ¢t.

Magma aufsteigenden Gase sich m it Luft mischen und

abbrennen. AwuBer dem Kohlenoxyd als G rundstoff fir

die Synthesen kann auch die Kohlensdaure als H ilfsm ittel

fir die Synthesen herangezogen werden. Dam it ndhern

wir uns den V erfahren, die die Pflanze m it Hilfe der

A ssim ilation der K ohlensaure benutzt; auch die Pflanze
arbeitet nicht m it hohen Driicken, sie kann sogar bei ge-
wohnlicher Tem peratur arbeiten und braucht nur Licht.
Solange wir Gber Kohlen verfigen, wird es keinen Zweck

haben, die chemische Synthese, ausgehend von Kohlen-

saure, auch industriell zu versuchen, denn Kohlenoxyd

ist leicht herzustellen, und von ihm aus fiihrt der kiirzere

Woeg.

Trotz aller chemischen Fortschritte auf dem Gebiet

der Kohle wird diese noch lange Zeit ihre vorwiegende

Bedeutung als Heizstoff behalten, doch konnen sich die

Verhaltnisse andern Das weitere Vordringen des Erdols,

die w irtschaftlichere A usnutzung der Kohlen und vor

allem die Benutzung anderer N aturkrafte als W asser und

W ind, beispielsweise der Erdwarme, ist moglich Es

gibt bereits in Italien und K alifornien K raftwerke, die

den durch Erdwdrme auf natiorliche W eise erzeugten

Dampf ausnutzen W arum sollte die Tiefbohrtechnik

nicht in einigen Jahrzehnten in 10 km Tiefe ein -

dringendes W asser m ittels Erdwarme in Dampf belie-
biger Spannung verwandeln kénnen ? W enn diese funda-
mentalen Aenderungen in der Energiegew innung einm al
eintreten sollten, dann wird auch die chemische W issen-
schaft so weitfortgeschritten sein, daB sie in der Lage ist,
die Kohle in gré6Btem A usmaB chemisch zu verarbeiten
Es werden dann nichtnur Oele aus der Kohle hergestellt
werden, sondern auf dem W ege Gber das W assergas und
den Formaldehyd auch Rohstoffe fiur die Textilindustrie
oder die K autschukindustrie erzeugt werden. Angesichts

solcher Aufgaben scheint es notwendig, daB von allen

Seiten alles getan wird, um die Ausnutzung der Kohlen

firchemische Zwecke fir die Zukunftvorzubereiten.

D arauf hielt Oberingenieur K arl A rnhold, Gelsen-

kirchen, einen V ortrag:

Die technische Arbeitsschulung als Grundlage der indu-
striellen Menschenfiihrung.

Die bekannten B estrebungen des D eutschen In -

stituts fdar technische A rbeitsschulung in D usseldorfl)

sind in der verschiedensten W eise verdachtigt worden;
diesen M iRdeutungen gegeniber betont der V ortra-
gende, daf die industrielle M enschenfihrung ein
Betriebsproblem sei und nichts anderes bedeute als
den Versuch, eine Verbesserung und Verbilligung der

Erzeugung m it Hilfe der exakten wund technischen

Einordnung des Menschen in den ErzeugungsprozeRl

losen zu helfen. Zunachst em pfiehlt der V ortragende,

an Stelle der bisherigen statischen die dynamische

Auslese aus einem vorhandenen M enschenvorrat

Deshalb soll von den W erken die Jugend pfleglich ge-

fordert und auch die Schule in den K reis dieser Auslese

einbezogen werden Innerhalb dieser dynam ischen A us-

lese hatte die Psychotechnik die Zensur Gber Erreichtes

zu erteilen Das zweite M ittel ist die A rbeitsschulung

und das dritte die A rbeitsannaherung, die vor allem die
M aBnahmen um faRt, die das W erk zu treffen hat, um die

Berufsarbeit innerhalb des B etriebes freundlicher zu

gestalten, als dies heute meistens der Fallist Die Schilde-

rung der Einzelheiten zeigte das Bestreben, nicht bei der

bloBen Theorie zu bleiben, sondern zur praktischen

Anwendung und Durchfihrung im Betrieb zu gelangen.

G leichzeitig m it der Hauptversam m lung tagten die

verschiedenen Fachgruppen In der Fachgruppe far
B rennstoff- und M ineralélchem ie sprach D r R .

K oetschau, Hamburg:

Ueber die in der Natur vorkommenden Erddle, ihre che-
mischen Beziehungen untereinander und zu den Schwei-
erzeugnissen der Kohlen.

Eine vergleichende Betrachtung der verschiedenen

in der N atur vorkommenden Erdole und der Schwel-

1) Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 816/7.
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erzeugnisse der Kohlen erscheint jetzt besonders gerecht-

fertigt. D enn die ErgebnissederT ieftem peraturverkokung

zeigen eine eigentim liche Uebereinstimmung m it den

wesentlichen M erkm alen der Erdole, und es sind zweifel-

los engere chemische Beziehungen zwischen Erdol und

Kohle erm ittelt worden. A ber die Fragen werden durch

diese Ueberbrickung von bisherigen Gegensatzen ander-

seits noch verw ickelter, z. B. hinsichtlich des beobachteten

Phenolgehaltes der erdélahnlichen U rteere

Die Uberaus zahlreichen Erdoélarten weisen so viele

A barten auf, daR man den allgemeinen Begriff ,Erdol"”
nur statistisch, sonst aber mit V orsicht gebrauchen darf

und in chemischer Beziehung im mer besser von ,E rd-

dlen“ spricht. N icht nur in den K ohlenwasserstoffarten

dricken sich wesentliche U nterschiede aus, sei es, daf

Paraffinkohlenw asserstoffe, N aphthene oder arom atische
Kohlenwasserstoffe dem Rohol das Geprage geben, son-
dern auch in den fir die Forscher nicht weniger wichtigen

sogenannten N ebenbestandteilen, dem G ewirr der Sauer-

stoff-, Schwefel- und Stickstoffverbindungen sowie der
Harz- und A sphaltstoffe Trotz aller bisherigen For-
schungsarbeiten ist aber die Zahl der entdeckten G esetz-

m aRigkeiten trotz der eingehenden Untersuchungen von

Engler, M abery, G urw itsch und anderen Erdol-

forschern noch gering, und die A ufklarung der chem ischen

Struktur der hohersiedenden A nteile bietet eine Fille

von ungeldsten Fragen

D iesen bedeutsamen w issenschaftlichen A ufgaben

bringt die Synthese auf dem W ege der Verflissigung

der Kohle neue, fruchtbare Anregungen. Diese Petro-

leum synthese wirft ein neues Licht auf die Entstehung

des Erdols, die man nicht dogm atisch nur ganz einseitig

betrachten darf. N eben die beridhmte Engler-H dfersche

Theorie der Erdélbildung aus fett- und eiweiBhaltigem

M aterial tritt diejenige der Reduktion von W assergas aus

tiefliegenden Steinkohlenlagerstatten, wahrend eine A rt

D estillation der Kohle bei niedriger Tem peratur, also

eine natirliche U rteerentstehung, abzulehnen st

Dr. Hans Tropsch vom Kaiser-W ilhelm -Institut

fir Kohlenforsehung, M Glheim a. d. Ruhr, hielt einen

Vortrag:

Unsere heutigen Kenntnisse Gber den Humusanteil und die
Bitumina der Kohlen.

Der Vortrag bringt eine Uebersicht Gber den Stand

der Kenntnisse, die wir von den organischen B estand-

teilen der mengenm &B8ig am starksten hervortretenden

K ohlenart, nam lich der Humuskohlen, besitzen. Durch

die A rbeiten der letzten Jahre kodénnen wir es als sicher-
gestellt betrachten, daB der Humusanteil der Kohle im
wesentlichen arom atische Struktur besitzt; dafar spricht
nicht nur der Abbau der Braunkohle und Steinkohle zu
Benzolkarbonsauren, der zuerst von Fischer und S chra-
der durch die D ruckoxydation und neuerdings von eng-
lischen Forschern mitanderen O xydationsm itteln erreicht
sondern auch die K ohlen-

worden ist, Aufspaltung der

substanz zu zyklischen Kohlenwasserstoffen und K ohlen -

wasserstoffderivaten durch die D ruckhydrierung nach
Bergius und B illw iller.
Vom Kohlenbitumen wissen wir, daB es bei der

Braunkohle aus wachs- und harzartigen Substanzen be-

steht Die Sdauren des W achses sind Fettsauren m it 25,

27, 29 und wahrscheinlich auch noch mehr Kohlenstoff-

atom en Die Alkohole des Braunkohlenbitumens ent-

halten 24, 26, 30 und 32 Kohlenstoffatom e Das Stein-

kohlenbitum en besteht aus O elbitumen von K ohlen -

w asserstoffcharakter und sauerstoffhaltigem Festbitumen

In der Fachgruppe fir analytische Chemie

hielt Dr. E. Schiffer, Essen, einen V ortrag:

Die Entwicklung der Eisenhlttenchemie.

Die Bewertung der Erze erfolgte auf den E isenhidtten
bis in die M itte des vorigen Jahrhunderts lediglich durch

Feststellung des Ausbringens beim Schmelzversuch. D ie

erste nasse Probe vollzog sich durch Ermittlung der

Gewichtsabnahme eines in der Erzlosung eingehangten

Kupferblechstreifens Von den zahlreichen Titrations-

verfahren zur Bestimmung des Eisengehaltes hat sich

Patentbericht.

Stahl und Eisen. 1010

in den letzten vierzig Jahren das oxydimetrische m it

Permanganat nach Reduktion m it Zinnchlorir allgem ein

eingefuhrt. Bei einem Ueberblick Gber die alteren und

neueren V erfahren zur Kohlenstoffbestim mung in Eisen

und Stahl ist ebenso wie bei den Bestimmungen der

m eisten andern Bestandteile der technischen Eisen -

legierungen deutlich das Bestreben zu erkennen, durch

Vermeidung zeitraubender Trennungen dieser Bestand-

teile von den vorhandenen Eisenmengen zu einer A b-

kirzung der Arbeitsweise zu kommen Dies ist in her-

vorragendem M aBe gelungen bei der Bestimmung des

Kohlenstoffs, M angans, Schwefels, Nickels, Chroms und
Vanadins und hatin Verbindung m it der M aBanalyse zu
Schnellverfahren gefihrt, die einerseits eine B etriebs-
kontrolle in wenigen M inuten erm 6glichen, anderseits aber
auch gestatten, beieinfachster A pparaturund gesonderter
Einwage die Analysengange wie FlieRBarbeit reihenweise

durchzufahren.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl.
(Patentblatt Nr. 23 vom 9. Juni 1927.)

KI1. 7 a, Gr. 3, V 21 450. W alzwerk zum W alzen von
R illenschienen V ereinigte Stahlwerke, A .-G., Dissel-
dorf

K1 7a, Gr. 12, K 102 000; Zus. z. Anm K 101 014.
Haspelantrieb fir Umkehrwalzwerke. Fried. Krupp,
Grusonwerk, A .-G ., M agdeburg-Buckau.

K1 7a, Gr. 12, s 73 845. Elektrisch angetriebene

Bandwalzanlage. Siemens-Sehuckertwerko, G. m. b. H .,
Berlin-Siemensstadt.

KI1.70b, Gr. 5, B 128 877. V orrichtung zum A bneh-
men der M etallbandw ickel von Haspeln m it wagerechter
Achse far Kaltwalzw erke. W illy Bauer, K6lIn-Lindenthal,
Theresienstr. 74 a.

KI1.7b, Gr. 5, M 93 435. Haspel zum Abwickeln von
M etallbandern M aschinenfabrik W eingarten vorm
Hch. Schatz, A .-G W eingarten (W ttbg.)

KIl. 7¢, Gr. 1, C 37 663 V orrichtung zum Formen

von Blechen, insbesondere Schiffsblechen . C. Cassens
Schiffswerft und ™M aschinenfabrik, G m b H Emden
K I 7 ¢, Gr 3. Vv 21 418. K dhlerlamellenwalz-

maschine. Vorrichtungsbau Hiller, A .-G Ludwigsburg.

K1. 31 ¢, Gr. 18, B 125 783. SchleuderguBvorrich-
tung m it quergeteiltem , verfahrbarsm Gehause fur die
einheitliche GieBform Buderussche Eisenwerke, W etzlar
a. d. Lahn

KI1. 31c, Gr. 26, L 63 682; Zus. z. Pat. 408 530.

G iefmaschine m it Gasdruck; Ludw . Loewe & Co., A .-G

Berlin NW 87, H uttenstr. 17

K1.40a, Gr. 33, K 97 796. V orbereitung von zink-
haltigem Flugstaub fur die W eiterverarbeitung Fried.
Krupp, Grusonwerk, A.-G. Magdeburg-Buckau.

K1. 85 ¢, Gr 1, $ 70 170; Zus. z Pat. 401 467. Voer-

fahren zur Unschadlichm achung von A bwassern aus

Urteergew innungsanlagen Fritz Seidenschnur, Freiberg

i. Sa. Leipziger Str. 30.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 23 vom 9. Juni 1927.)

KIl. 1 b, Nr. 993 509. Awus einer um laufenden Scheibe

und an dieser angeordneten magnetisierbaren, den Feld-

spat Gberbrackenden und sich in kurzer Entfernung der

M agnetw alze oder -trom mel vorbeibewegenden M essern

bestehende V orrichtung zum Entfernen des magneti-

schen Gutes bei M agnetscheidern. Fried. K rupp, G ruson-
werk, A.-G ., M agdeburg-Buckau.

KI. 7 a, Nr. 992 924 Einrichtung zum Um fihren
des W alzgutes bei W alzwerken. Fried. Krupp, Gruson-
werk, A.-G. Magdeburg-Buckau

K1. 7c¢, Nr. 993 131. Dornstange fuar horizontale

Ziehpressen Adolf Kreuser, G m b. H Ham m [

x)Die Anmeldungen liegen von dem angegebenenTage

an wahrend zweier M onate fir jedermann zur Einsicht

und Einsprucherhebung im Patentamte zu B erlin aus.
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KI. 7 ¢, Nr. 993 132 Liegende Ziehpresse. Adolf
Kreuser, G. m. b. H. Hamm i.Ww
K 1. 10 a, Nr. 993 134. Signaleinrichtung fur die -Be-

tatigung der Koksausdrickm aschine. Dr.C. O tto & Com p.,

G m b. H. Bochum,6 Christstr. 9
K 1. 12 e, Nr. 993 176. Elektrischer G asreiniger
Lurgi, Apparatebau-G esellschaftm.b.H ., Frankfurta.M
KIl. 12 e, Nr. 993 177 V orrichtung zur elektrischen

Abscheidung von Schwebekorpern aus Gasen. Lurgi,

Apparatebau-G esellschaft m. b. H., Frankfurt a. M
993 688

wirkende

K1. 18¢c, Nr. M agnetisch oder elektro-

magnetisch Aufnahme- und Festhaltungsvor-

richtung zum H arten von W erkzeugen, insbesondere von

Zahnbohrern. Gebr Funke, A .-G., Disseldorf, Ober-

bilker 167.
Kl. 248, Nr.

Allee

992 962. Drehrostgenerator. Aug.

Klonne, Dortmund, Kornebachstr. 1

KIl. 31 ¢, Nr. 993 113 und Nr. 993 114, V orrichtung

zum A ufbereiten von Formsand. Fried. Krupp, Gruson-

werk, A.-G. Magdeburg-Buckau.

KI1.36b,Nr.993677. GasheiRluftgenerator m itD am pf-

erzeuger. Karl Eming, Essen, Rittenscheider Str. 294.
K 1. 49 i, Nr. 993 670. Klemm- und Lésevorrichtung
an  hydraulischen Biegepressen K alker M aschinen-

fabrik, A .-G ., Koln-Kalk.

KI1l. 80 ¢, NI 993 229. A ntrieb fir selbsttatige

Schachtofen Kléckner-W erke, A.-G., Abt. M annstaedt-

werke, Troisdorf.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 31a, Gr. 4, Nr. 441 829, vom 1s.

August 1924;
ausgegeben am 14. Marz 1927. K arl S eith in Hof
a. d. saate. Trockenkammer.

Die Feuerstatte b und die Heizkanale ¢ sind im

Boden der Trockenkammer a so angeordnet, daf ihr

vorderer Teil durch die Heizgase unter Verm ittlung der

W andflachen d von Feuerstatte und Heizkanal geheizt

wird, wahrend in den weiter abgelegenen Teil die weniger

heiBen Heizgase durch Boden- oder W anddéffnungen e, f

einstréom en.

Kl 48b. Gr. 9, Nr. 441 964, vom 16

1927. M

N ovember 1924;

ausgegeben am 16. M arz etallisator B erlin,
A Kt -Ges., in Verfahren zur
Erzeugung von Aluminiumiberziigen auf Metallen.

N ach dem

B erlin-N eukolln.

Avuftragen des Aluminium Gberzuges auf

das W erkstick wird dasselbe in wirksamer Gegenwart
von Silizium oder silizium haltigen Stoffen einer N ach-
erhitzung unterworfen, wodurch eine sichere Legierung

des Aluminiumaberzugs m it dem G rundm etall gew ahr-

leistet wird

— Statistiscn.es.

47. janrg. iNr. Z4.

Kl. 186, Gr. 14, Nr. 442 304, vom 13.

M drz 1927.

Februar 1925

ausgegeben am 29 Paul Pieper in B erlin-

D ahlem und Lauchhammer-R heinmetall-A kt. -
G es. in B erlin
Schmelz- oder W&rm-
ofen mit Kohlenstaub-
feuerung und Luftvor-
warmung.

Die Abgaskanale a
werden méglichst w a-
gerecht gefahrt, und
durch eingebaute
Trennwande oder
W indfiange werden windstille Raume geschaffen, in denen
sich die von denA bgasen m itgefihrten festen Bestandteile
absetzen,um alsdann Aschenkanalen zugeleitetzu werden,

die dem G asstrom entzogen sind, so daf die einmal ab -

geschiedene Asche durch den G asstrom nicht wieder m it-

gerissen werden kann.

KIl. 18c, Gr. 5, Nr. 442 313, vom 12

M arz

Januar 1924;

ausgegeben am 24. 1927. Sam uel H osken
in Johannesburg,
Sidafrika Elek-
frischer Ofen zum Er- 1
hitzen von Oesteins-
bohrern und &hnlich
geformten Werkzeugen
auf Hartetemperatur.

Zwischen den H eiz-

fa.r

korpern a, b ist ein
Schlitz angeordnet,
durch den die zu er-
hitzenden W erkzeuge
von auBerhalb des
Heizraumesliegenden
Haltevorrichtungen
getragen, hindurch-

gefahrt und dessen Breite der Dicke der W erksticke

angepaBt werden

Kl. 7a, Gr. 22, Nr. 441 855, vonm .

kann.

Statistisches.

Stand der Hochéfen im Deutschen

Hochofen

. in Re-  zum An- Leistungs-

Betrieb D paratur blasen fahigkeit

befind- &5 pefind-  fertig- in 24 st

liche liche stehende int
Ende 1913 . 313

. 19202 127 66 28 35997
. 19212) 146 59 26 37 465
. 1922 . 147 55 13 37 617
. 1923, 66 62 38 40 860
, 1924 . 106 61 26 43 748
, 1925 . 65 33 47 820
A ac°h idenn>E [inittllti?gen des V ereins D eutscher

2) EinschlieBlich O st-Oberschlesien.

M ai 1926; aus-
gegeben am 14. M arz 1927. Fried K rupp, G ruson -
w erk, A kt.-G es.,
in M agdeburg -

Buckau. Zahnréder-
getriebe, insbesondere
fur Walzwerke.
Fur die Uebertra-
gung der in einer
« Schwungmasse
(Schwungrad c¢) auf-
gespeicherten A rbeit
auf das m it der A r-
beitsm aschine (W alz-
werk) verbundene
Zahnrad a ist eine
besondere, von der
A ntriebswelle b getrennte W elle d m it R itzel e vor-
gesehen.
Reichel).
Hochofen
in Re- zum An- Leistungs-
Betrieb paratur  blasen fahigkeit
befind- befind- fertig- in 24 st
liche liche  stehende in t
Ende 1926 . . 109 52 27 52 325
Januar 1927 . 116 49 23 52 350
Februar 1927 113 49 25 52 855
Miérz 1927 . . 111 50 20 51 355
April 1927. . 113 53 17 51 005
Mai 1927 . . 112 54 16 50 855
Eisen- und Stahl-Industrieller.
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Statistisches.

Die Roheisenerzeugung des Deutschen Reiches im Mai 19271).

H

Rheinland-Westfalen..
Sieg-,Lahn-, Dillgebietu. Oberhessen
Schlesien
Nord-, Ost- und Mitteldeutschland
Studdeutschlan d

\

Insgesamt Mai 1027
” Mai 1926

Rheinland-W estfalen
Sieg-,Lahn ,Dillgebietu. Oberhessen
SChIESIEN i
Nord-, Ost- u. Mitteldeutschland

Siddeutschland

J

Insgesamt:
Januar bis Mai 1927 .
Januar bis Mai 1926 .

Der Stein- und

GuBwaren gessemer-  Thomas-
amatit-  GieRerei- erster Roheisen  Roheisen
eisen Roheisen  Schmel-  (sayres (basisches

zung Verfahren) Verfahren)
Maiin t zu 1000 kg
51 743 41 217 602 664
18 142
574 12046 i 3870
21 075 i 28441 1 - | 75963
73 392 99 846 3870 678 627
30 745 84 701 3147 1188 466 055
Januar bisMaiin t zu 1000 kg
301 409 247 663 2809 637
89 441
9704 49351 i 17388 | 1200
95 338 } 111161 | 392687
406 451 497 616 17 388 1200 3202324
193 207 419 950 15151 5093 2130148

@
EO)
. 2 x
Oberbergamtshezirk o3
£32
@
m
. N
B reslau 29
Halle 1
Clausthal 3
D ortm und 225
Bonn 16
Zusammen in PreufBen 274
1. Vierteljahr 1926 289
Breslau 25
H alle 181
C lausthal 24
Bonn 39
Zusammen in PreuBen 269
1 V ierteljahr 1926 285
1
1 O berschlesien 14
2. N iederschlesien ..., 15
3. L 8D ejin -W ettin 1
4. N iedersachsen (O bernkirchen,
B arsinghausen, Ibbenburen,
Minden, Siudharz usw.) 8
5 N iederrhein-w estfalen 225
6. Aachen 11
Zusam men in PreuBen 274
1 G ebiet odstlich der E lbe 101
2. M itteldeutschland w estlich
der Elbe, einschl. K asseler
129
3. Rheinland nebst W esterw ald 39
Zusammen in PreuBen 269

2) Nach den Ermittlungen

m 4 Juni 1927.

des

Vereins

Stahleisen,
Spiegel-

eisen,

Ferro-
mangan

und

Ferro-
silizium

1

199 241
41113

31047

271401
149 499

835 403
199 747

126 637

161 787
673 161

Puddcl-
Roheisen
(ohne
Spiegel -
eisen) und
sonstiges
Eisen

2 666

2 666
871

10 708

10 708

Stahl und Eisen. 1021
Insgesamt
1927 1926
894 888 588 239
65 731 47 416
27,778 22 527
114 197 61 316
27 208 16 708
1129 802
736 206
4195396 2753210
317 163 200 556
138 413 92 567
521 045 305 925
125 457 89 655
5297 474
3441 913

5203

Braunkohlenbergbau Preuflens im 1. Vierteljahr 19272).

Zahlder BeamtenundVollarbeiter

Forderung
Absatz
(einschlieBlich
insgesamt davon aus Selbstverbrauch
Tagebauen usw.) insgesamt
t t t
ach O berbergam tsbezirken
A . Steinkohlen
GADS 184 - 6242 812 78 192
13 758 - 14 080 200
157 577 - 155 133 3 590
29 838 859 - 31 135 428 369 785
2 565 272 - 2 503 159 37 129
38 980 650 - 40 050 612 488 896
32 115 071 —_ 31 518 583 446 200
B . Braunkohlen
2 474 797 2 144 695 2 479 028 6171
17 257 884 13 902 290 17 256 0438 47 275
485 398 210 665 483 626 2 727
10 950 440 10 912 998 10 950 449 15 754
31 168 519 27 170 648 31 169 151 71 927
29 026 847 26 095 355 29 029 557 76 917
N ach W irtschaftsgebieten
A Steinkohlen
4 874 815 — 4 762 431 49 060
1530 369 —_ 1 480 381 29 132
13 758 — 14 080 200
306 085 — 301 872 6046
30 985 961 — 32 261 884 383 459
1269 662 — 1229 964 20 999
38 980 650 40 050 612 488 896
B Braunkohlen.
10 023 882 7 712 867 10 027 539 25 834
10 194 197 8544 783 10 191 163 30 339
10 950 440 10 912 998 10 950 449 15 754
31 168 519 27 170 648 31 169 151 71 927
D eutscher Eisen - und Stahl-Industrieller —

davon
in in
Tagebau- Neben-
betrieben betrieben
2 789
— 29
- 124
— 22018
2 368
- 27 328
— 25 705
2013 1134
17 195 14 561
880 334
7 414 7 832
27 507 23 861
29 750 23 959
— los2
—_ 1727
— 29
— 154
— 22 828
— 1528
27 328
9 502 8339
10 591 7 690
7 414 7 832
27 507 23 861
2) Reichsanzeiger



StcUistischei.

47. Jahrg. Nr. 24.

1022 Stahl und Eisen.
Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im Mai 19271).
In Tonnen zu 1000 kg.
Rohblcke StahlguB Insgesamt
Basische Saure Tiegel-  Schwelss- ) Tiegel-
Thomas- E::Sesf' Siemens-  Siemens- und stahl ba saurer  und 1927 1926
Stahl-  gtahl- Martin-  Martin- Elektro- (Schwelss-  sischer Elektro-
Stahl- Stahl- Stahl-  elsen)
Mai 1927
Rheinland-Westfalen . 504 832 550 193 12 503 10 909 10026 6132 440 1095 115 715 064
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet
% Obathassen 9 28 787 443 31 335 21 440
Schlesien 46 625 506 569 47 927 35 189
Nord-, Ot Wittel- .- fou 3421 L m
deutschland ) 71 323 | 565 3288 1002 122 812 77 258
Land Sachsen ... j 68654 45 738 1 1617 626 53 563 35014
S“dgf]‘;‘licg‘f':[‘zd“'gay’ 6 839 a7 159 27537 15283
i 573 486 749 505 13 068 12 813 3421 16287 8488 1221 1378289
o gaschiet 11 150 380 2450 1075 1085 160 16300
Insges. Mai 1926 405 708 133 466 131 7 353 5323 1051 8427 4370 752 899 248
davon geschatzt 7 500 30 75 100 7 705
Januar bis Mai 1927
Rheinland-Westfalen . . 2 467 866 2631 833 61 919 48 677 44 542 26 332 2 042 5283 614 3453 813
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet 170 770
u. Oberhessen 158 C25 1578 101 654
Schlesien 228 765 | 7414 2495 2492 234 780 152 270
Nord-, Ost o 17 850 3 3089
deutschland " 331 313 } 2803 14 064 4847 563 169 348 882
Land Sachsen jl 319 255 203 675 7194 3006 245 316 186 571
Suddeutschland u. Bayr.
Rheinpfalz......c........ 31 544 1766 800 128 227 80 778
Insges. Jan.-Mai 1927 . 2787121 3585 755 64 812 56091 17850 71639 37477 5131 6625876
davon geschéatzt . 41 170 3400 2450 1375 1485 280 50 160
Insges. Jan.-Mai 1926 . 1926 427 133 2251 312 40 816 24 500 7953 44 824 24 229 3774 4 323 968
davon geschatzt 37 500 150 375 500 38 525
GroR3britanniens Roheisen- und Rohstahlerzeugung im April 1927.
Roheisen 1000 t zu 1000 k Am Rohstahl und StahlguR 1000 t zu 1000 kg
Ende
des Mo-
Zusam-  natsin  Siemens-Martin dar-
ba- men. - Betrieb Besse- t
Hamatit GieRerei Puddel einschl. befind- Thomas SO0~ zusam- unter
sisches son- liche mer stiger men Stahl-
) Hoch-  sauer basisch guB
stiges ofen
/1926 180.9 186.1 123,6 22,1 542.0 144 172,7 418,1 59,8 650,6 12.2
«\1927 1448 156,6 102,9 17,7 441,6 152 2210 502,3 19,1 - - 742,4 12,6
11926 159,8 178,0 1251 22,8 510,0 146 2149 452.5 47,7 _ —_ 715,1 13,1
' (1927 1993 190 7 146,8 17,8 580,2 166 259.9 539,8 40,3 - - 840,0 13,0
/102G 1819 206,2 1435 20,7 577,6 151 2333 507,7 55.7 _ _ 796,7 144
11927 2335 2249 170,4 215 682,5 178 2759 629,2 59,6 — — 964,7 15,8
/1926 1738 187.6 144 8 18,2 547,7 147 203 8 4246 34,0 _ 9,1 6715 11,2
(1927 2416 2106 185,4 23,0 690,9 189 269,6 535,6 58,5 — — 863,7 13,4

Dampfkesselexplosionen im Deutschen Reiche
im Jahre 1926.

Nach einer Zusammenstellung des Statistischen
Reichsamtes2) betrug bei den im Deutschen Reiche
vorhandenen D am pfkesseln:

. die Zahl die zahl darunter wurden

im der ver-

der Explo- A
Jahre sionen unglickt. sofort schwer leicht
Personen  getotet verletzt  verletzt

1926 3 2 2

1925%) 12 53 19 11 23

1924 9 ll 3 3 5

1923 7 3 1 — 2

1922 1 37 8 8 21

Als Ursache der Explosionen des Berichtsjahres
werden in 2 Fallen W assermangel und in einem Falle
Abnutzung des Kessels angegeben

*) N ach den E rm ittlungen des Vereins D eutscher
Eisen- und Stahl-Industrieller.

2) Vierteljahrshefte zur Statistik des Deutschen
Reiches 36 (1927) Heft 1. — Vgl. St.u. E. 46 (1926) S. 761

3) Berichtigte Zahlen.

Belgiens Hochdéfen am 1. Juni 1927.

Hochéfen

Erzeugung
vor- unter aufler in 24 st
handen  Feuer Betrieb

Hennegau und Brabant :

Sambre et Moselle . 4 4 _ 1225
Moncheret.....ccoveenne. 1 1 _ 100
Thy-le-Chéteau 4 4 _ 660
Hainaut.... 4 4 — 850
Monceau o 2 400
La Providence . . 4 4 — 1200
Usines de Chatelineau. 3 2 1 300
Clabecq 3 3 600
Boel.. 2 2 — 400

i zusammen 27 26 1 5735
Littich :
7 7 —_ 1276
6 6 — 1275
] 4 4 — 675
Espérance 4 4 e 600
zusammen 21 21 3826

Luxemburg :

Athus . 4 4 700
Halanzy 2 2 _ 160
Musson 2 2 — 169

zusammen 8 8 _ 1029
Belgien insgesamt 56 55 1 10 590
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Wirtschaftliche Rundschau.

Wirtschaftliche Rundschau.

Industrielle Realkredite.

M an istsich heute in alDn Kreisen dariber im klaren,
daB die deutsche W irtschaft auch heute noch der
auslandischen K redite in hohem M aBe bedarf.
Die Lage auf dem K apitalm arkt ist nach wie vor sehr
angespannt, und auch die Flussigkeitaufdem Geldm arkt
ist verflogen. Zwar hatte der Kapitalmarkt im ver-
gangenen Jahre eine erhebliche Entspannung gezeigt;
nachdem aber der Reichsbankdiskont auf 5 % erm aBigt
worden war, das Reich seine Riesenanleihe im G esam t-
betrage von 500 Mill. J( aufgelegt hatte und Bayern
seine 6prozentige 75-M illionen-Anleihe ebenfalls), zeigte
sich, wie schwach der inlandische K apitalm arkst
noch ist. Auch Auslandsanieihen kamen in diesem Jahre
nurin sehr geringem Um fange nach D eutschland herein;
sie betragen bis heute hochstens etwa 150 M ill. JF, wobei
bem erkenswert ist, daB die Schweiz und Holland grofere
Neigung fir deutsche W ertpapiere zeigten, wahrend der
A nteil des am erikanischen K apitalm arktes an
der Aufnahme deutscher Emissionen sehr zurtckging.
Erschwerend kam hier vor allem die K apitalertrags-
steuer fUr die Auslandsanleihen hinzu, die geradezu wie
ein Schutzzoll auf den Zins wirkte. Diese M aBnahm e
des Reichsfinanzm inisteriums ist m it Recht beanstandet
worden; denn der Auslander, in diesen Fallen stets der
Starkere, vermochte es, daB in der M ehrzahl der Falle
die Steuer vom inlandischen Schuldner getragen wurde.
Das Reichsfinanzm inisterium hat sich neuerdings dazu
entschlossen, wieder in eine Prufung der Antrage auf
Befreiung der A uslandsanleihen vom Steuer-
abzug und K apitalertrag einzutreten und sie dem

Reichsrat und dem SteuerausschufR des Reichstags be-

firwortend vorzulegen, sofern die K redite fur
volksw irtschaftlich erw inschte Zwecke Voer-
wendung finden sollen. Ganz abgesehen davon, daB
die A nsichten dariber noch sehr auseinandergehen,

welche Verwendung der Auslandskredite als volksw irt-
schaftlich ergiebig anzusehen ist, feh It vor allem auch
noch die Befreiung der Inlandsanleihen von
der K apitalertragssteuer. Der Reichsverband der
Deutschen Industrie hatin Gemeinschaftm itden Banken,
dem Einzelhandel, dem G roRhandel und dem D eutschen
Industrie- und Handelstag m it Rechtden Antrag gestellt,
daR unverziglich dem Reichstag ein Gesetz vorzulegen
ist, welches fir inlandische fest verzinsliche W ertpapiere
den Steuerabzug vom K apitalertrag sowie die objektive
Besteuerung der Ertragnisse aus solchen W ertpapieren
bei im A wusland wohnenden, also nur beschrankt steuer-
pflichtigen Personen und Korperschaften aufhebt. Bei

der groRen Schwache des inlandischen K apitalm arktes

— im M onat Mai wurden Inlandsanleihen nur in Hohe
vonetwa 700 000 Jfaufgenommen, gegenuber 212 m i, Jf,
im Januar dieses Jahres — und dem starken K apital-

bedirfnis ist es notwendig, daf diesen Forderungen der
Spitzenverbande der W irtschaft umgehend Rechnung
getragen wird

Auf Grund der neuen M aBnahmen des Reichs-
finanzm inisterium s werden A uslandsanleihen wieder in
groBRerem Um fange nach D eutschland hereinfliefBen; die
Diskonterhohung auf ©O% wird in gleicher Richtung
wirken Die gesamte Auslandsverschuldung kann man
auf etwa 5% M iltiarden Jf, veranschiagen; leider hat
ein sehrgrofBBer Teilder Kredite kurzfristigenC harakter
Es ist klar, daf das groBe AwusmaB der kurzfristigen
K redite fur die deutsche W irtschaft voller G efahren ist,
und es hat auch gerade in der letzten Zeit nicht an
warnenden Stim men gefehlt. Auch der R eichsbank-

prasident hat sich verschiedentlich in diesem Sinne ge-

auBert. Seine Bedenken richten sich gleichfalls w eniger
gegen das A usmaB der auslandischen Voer-
schuldung, als insbesondere gegen das zu schnelle

Tempo und die V erw endung dieser K redite

K reditschw ierigkeiten in gréBerem Umfange
bestehen anscheinend noch in einem Teil der kleinen
und mittleren Industrie. Die kleinen und mittleren
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Dicht zu haben

arbcit?ten

vor dem

Kurzfristige Kredi

Sofern es sic

Stahl und Eisen. 1023

Kriege meist m

it

eigenem

te waren verhaltnism aBig

h um langfristi

ge

K redite

ie G esellschaften m it beschrankter

meist kleinere

sich bei dem da

Obligationsanleihen auf,

maligen W ohlstand immer

he bereit waren, Hypotheken zu

en sind ab

maBgebe

letzten Jahre

er heute noch nichtwieder

nder W eise einzuschalten.

n nicht an Bemiahungen

V ertreter auslandisch

zahlreich

iele beruf

rafte tatig gewe

handelte, nahmen d
Haftung usw.
zudem fanden
private Leute, welc
geben. Diese Schicht
in der Lage, sich in
Es hat in den
gefehlt, zu  helfen.
schalteten sich in
bekannt, dafB hier v
unberufene K

nur maBig waren.
zum Teil die Hande

der Sache:

diesen

Grenze

Banken

Nach § 1

n gezogen. Es

haft, welche d

stickes

un

d

G rundstick b

sitzer nachhaltig

keiten,

m ittlere

ie dau

den E rtrag berdcksichtigen,

er

en Fallen ein.

ene, aber auch

sen sind und d

Banken

Es ist

sehr viele

ie

Erfolge

Den Hypothekenbanken waren

gebunden.

Das liegt in

der N atur

2 des Hypothekenbankgesetzes sind

hinsichtlich de

sind nur

ernden

r zu beleihenden

O bjekte

solche Beleihungen statt-

Eigenschaften des G rund-

ei ordnungsm aBiger W irtschaft

B ankkredit

Industrie

K reditsicherungen ve

werden,

Banken

haben

anderseits is

Llangfristigen

auch

gew ahren k

ann Auf die

zu bekommen, hat die

rmochten

t oes nur

welche das

jedem Be-

Sc

hwierig -

kleine wund

haufig hingewiesen. Die erforderlichen

zum Teil nichtgegeben zu

sehr bedingt Aufgabe der

Anlagekredit zu geben.

K redithem m nisse

seihst eine wichtige R

olle gespi

Die Kreditbedingungen d

der letz
paBt; i

m ittle

schaffen.

gend

vielleic

groBe Gefahr

In

ten

Ze

it mehr

n vielen Falle

re

m it

Industrie

kKurzfristigem

Im m erhin

und meh
n o vermoc

sich la
haben di

ht auch arbeiten m iss

Erkenntnis

der kurzfristigen K r

in eini

schaft

gen

en

Te

ilen de

gegrundet

der

zu erblicken ist.

edite in
s Reiches

worden.

Sc

auf Seiten der |

elt.

er Banken hab

rder norm alen

en

La

hlieBlich

ndustrie

sich in

ge ange-

hte auch die kleine und

ngfristige K red

ese Industrien

ite

zu be-

Gberw ie-

K redit gearbeitet und

en, worin zweifellos eine

Notwendigkeit der Umwandlung

langfristigen K redit sind
sogenannte Industrie-
Die deutsche Landwirt-

schaft besitzt seitnahezu 160 Jahren in den Landschaften

und R
schaffu

sich be

Institute

lichen

itterschaften

ng erststelligen

i den

des

Gegenseitigkeitsanstalten

L andschaften

preuBischen

Grundkredit

handelt,

Pfandbriefkredits. w

ah

zur Be-

rend es

um offentlich-rechtliche

Staates fiur den land

woi

rtschaft-

sind die S tadtschaften

als 6ffentlich-rechtsfahige K reditanstalten anzusehen, als

eine Vereinigung von

bauung

theken

Jedes M

lichkeit

seinem

befindlicher

Tilgungs- ode

en u

G rundstick

nd

itglied hafte

Eigentimern bebauter oder in Be-

Hausgrun

r Abzahlu

dsticke, um durch Hypo-

ngsdarlehen zu

t der Stadtschaft far all

Hypothekenausfalle bis zu 10

D ie kleine und m ittler

auch

eingetragenen

e Industr

Industricobjekte b

Industrieschaften sollten gew is

immobi

die sich

gew ahren

e

%

ie hatten nun den

Verbind -

des auf

Stadtschaftsdarlehens.

W unsch

eleihen zZu lassen Die

serm aBen den industriellen

len Besitz flissig machen. Die Schw ierigkeiten,

gegeniuber

darbieten,

lie

Grundsticke

fir die

gen Kk

werden

Ausgabe von

den Landsc

lar zutag

immer

haften und Stadtschaften

e. Landw irtschaftliche

eine brauchbar

e

Deckung

Pfandbriefen abgeben konnen, ihre

Ertragsfahigkeit ist bei norm a

lich gleichm &aRig. W

industriellen Zwec

nebst d

ebenso

elches st

ler Bewirtschaftung ziem -

aber der M arktwert des

ken dienenden G rund u

nd

Bodens

en G ebaulichkeiten ? K ann die Beleihungsgrenze

hoch

festgelegtwerden wie beiden land

lich genutzten

vernei
liegen
hangig
Leiter

pflegen

Grundsticken ?

Die letztere

woi

rtschaft-

Frage mug

nt werden Die industriellen B etriebe unter-
Konjunkturschwankungen, ihr Ertrag st ab -
von vielen Faktoren, auf die selbst der tichtigste
nicht immer EinfluR hat. Absatzstockungen
sich in einer gewissen Regelm aRigkeit zu wieder-



Wirtschaftliche Rundschau.

1024 Stahl und Eisen.

holen, Stillegungen der Betriebe, auch wenn sic nur durch

Streiks hervorgerufen werden, massen in Rechnung ge-

setzt werden. Das Risiko ist also hier ungleich groBer

Seiteiniger Zeitarbeiten nun die Sachsische Landes-

pfandbriefanstalt, die Pféalzische W irtschaftsbank und

die K reditgenossenschaft der m itteldeutschen Industrie

in W eimar. Es soll hier im wesentlichen nurin Kirze auf
diebedeutendste Anstalt,dieSdachsischelL andespfand -
briefanstalt, eingegangen werden. Sie ist eine staat-

liche Einrichtung, und zwar eine staatliche Pfandbrief-

anstalt m it einem K apital von 1 M ill JI, die neben der

Industrie auch den Handel einbezogen hat Sie ist der

Sachsischen Staatsbank angegliedert und wird von

deren D irektoren geleitet. Kreditausschiusse, welche ,auf

Ansuchen beratend zur Seite“ stehen sollen, ernennt das

D irektorium aus den Kammerkreisen und dem Kreis

der Kreditnehmer. Die Darlehen sind Tilgungsdarlehen

gegen Stellung von Hypotheken. Die haftenden G rund-

sticke werden bis zu 30 % beliehen, und zwar ist die

H aftung solidarisch in Hohe von 10 % der in Angriff

genommenen Kreditsumme Es sind bisher von etwa

1050 Gesuchen rd. 400 Antrage genehmigt worden m it

einer Gesamtsumme von mehr als 40 M ill \]I. 19 % der

K redite belaufen sich Gber 100000 \]I Die Gesam tjahres-

leistung der Schuldner wird sich auf etwa 12 % stellen.

Bei der Pfalzischen W irtschaftsbank handelt

es sich um einen ZusammenschluB der Pfalzischen W irt-

schaftskreise (Pfalzische K reisgemeinde, die kreis-

unm ittelbaren Stadte, die in der Pfalz ansassigen Banken)
ohne wunmittelbare

Beteiligung des Staates Die Be-

leihungsgrenze ist die gleiche wie bei dem sachsischen
Institut, nur missen von dem gew dhrten K redit zw angs-
weise bis zu 7 % in A ktien des U nternehmens entgegen -
genommen werden Die Kreditkosten sind wesentlich
geringer als bei der Sachsischen Landespfandbriefanstalt.
An Darlehen wurden bisher etwa 14 MiII.JI bew illigt, die
aus o6ffentlichen M itteln beschafft wurden

Die K reditgenossenschaft der m itteldeut-
schen Industrie in Thoringen istvon dem Verband
der mitteldeutschen Industrie ins Leben gerufen worden
und nur far dessen M itglieder bestim m t

Der Aufbau der Séachsischen Landespfandbriefan-
stalt zeigt, daB die Industrie hier doch wohl nur eine bei-
laufige Beratung hat; charakteristisch ist bei all diesen
Instituten eine Solidarhaft, welche teils m ittelbar, teils
unm ittelbar besteht

In PreufBen bem Ghten sich die kleinen und m itt-
leren Industrien, namentlich in O stpreufen und Schlesien
und im bergisch-markischen

Bezirk, um langfristige

Kredite In O stpreufen hat zunachst die Landesbank

geholfen, in Schilesien beschloB der Provinziallandtag

die Aufnahme einer Anleihe von 30 Mill. JI, wovon die
Landesbank einen Teil fur den industriellen Realkredit

verwenden soll Im PreuBischen L andtag brachte

die Deutsche V olkspartei vor einiger Zeit einen A ntrag

ein auf Schaffung eines Gesetzes zur Bildung von Indu-

strieschaften. Dieser Antrag wurde jedoch am 2. A pril
nach eingehender Aussprache im PreuBischen Landtag
abgelehnt, dagegen ein deutschnationaler Antrag ange-

nommen, der das Staatsm inisterium ersucht, die in ein-

zelnen Landesteilen vorhandenen Bestrebungen auf

A usbau der o ffentlich-rechtlichen K reditan -

stalten zwecks Pflege des Realkredits fur die m ittlere

und kleine Industrie tatkraftig zu fordern Sollten den

6 ffentlich-rechtlichen K reditanstalten infolge der Lei-

stungsfahigkeit ihres bezirklichen Geldm arktes nicht

genigend G eldmittel hierfiir zur Verfigung stehen, so

sei die Geldbeschaffung dieser Institute auf dem sonstigen

Die Standige Tarifkommission

Am 9. Juni 1927 hat die Standige Tarifkom mission

in Frankfurt a. Main uGber die Neuregelung des Norm al-

gitertarifs beraten. D am it hat eine Sitzung von solcher

W ichtigkeit stattgefunden, wie sie unter gew dhnlichen

I mstanden im Laufe von Jahrzehnten nicht stattzu -

finden pflegt. Awuch aus diesem G runde ist es lehrreich

und denkwirdig, daB die &uBerst wichtigen Beratungen

47. Jahrg. Nr. 24.

Inlands- oder A uslandsgeldm arkt staatlicherseits

tunlichst zu erleichtern Infolge der Annahme des

deutschnationalen A ntrages wurden entsprechende A n-

trage im w estfalischen und rheinischen Prowvin -

ziallandtag eingereicht m it dem Erfolg, dafB diese

Antrage an die Provinzialausschisse verwiesen wurden

D ie offentlich-rechtlichen K reditanstalten hatten schon

vorher Neigung bekundet, abgesehen von der Landes-

bank in D isseldorf, sich einzuschalten, und der Reichs-

verband der D eutschen Industrie hatte daraufhin auch

unverbindliche Besprechungen m it dem Verband der

offentlich-rechtlichen K reditanstalten gefihrt. N ach

den jingsten M itteilungen, die durch die Presse gingen,

stehen die Verhandlungen der M arkischen K lein -

eisenindustrie m it der Landesbank far die Provinz

W estfalen kurz vor dem A bschluB. Die Landeshank in

W estfalen hatte sich im Einverstandnis m it dem west-
falischen Provinziallandtag bereitgefunden, das indu -
strielle Realkreditgeschaft aufzunehm en Bei der E r-

schopfung des inlandischen K apitalm arktes wird sich

eine A uslandsanleihe schwerlich umgehen lassen, und

man rechnethier mitetwa 0% % Zinsen und einem Erlss
von 92 % . Hinzu kommen allerdings noch weitere Lasten,
so, wie man hort, einV erw altungskostenbeitrag von

3%, ent-

A bschluBprovision,

jahrlich % %> ein R isikozuschlag von

sprechende Gebihren fir eine

eine 10 % vom eigenen D arlehen betragende zusatz-

liche H aftung far die K redite, eine jahrliche T ilgung
Darlehns-

von mindestens 2 % des wurspranglichen

betrages, so daf die Jahresleistung der D arlehnsnehm er

an Zinsen, Tilgung usw. etwa 10 % der ursprianglichen
Darlehnsschuld betragen wirde. Die einzelnen Darlehen

sotten mindestens 40 000 J1J1 una hocnsiens 200000 JIM

betragen. Eine wichtige Bedingung istauch hier die Soli-

darhaftung, welche die Kreditnehmer eingehen m Gssen.
Ein abschlieBendes U rteil wird man sich erst nach ge-
nauer Kenntnis der Bedingungen bilden koénnen. Er-
freulich ist, daB man von der Schaffung einer neuen

Stelle, etw a nach sachsischem Vorbild, A bstand ge-

nommen hat

Die R heinische Landesbank hat nach Be-

sprechungen festgestellt, daB fur ihren Geltungsbereich

ein Bedurfnis fur derartige K redite kaum festzustellen

sei. Sie ist der M einung, daB ein Eingriff der offentlichen

Hand wunter allen U mstanden abgelehnt werden misse

und die Privathanken sich der kreditm aBgigen Be-

treuung der kleinen und m ittleren Industrie mehr widmen

sollten Zu einem endgiltigen BeschluB haben aber die

Besprechungen bei der Rheinischen Landesbank noch

nicht gefihrt. A us Sicherheits- und banktechnischen

Grinden gibt die Landesbank einer ,dezentralen Be-

friedigung® des K reditbedirfnisses der kleinen und m itt-
leren Industrie den Vorzug.

Zweck der ganzen M aBnahmen soll in erster Linie

sein, M 6glichkeiten zu bieten, kurzfristige K redite in

langfristige zu Uberfihren Schlieflich m uB es jedem

einzelnen Uberlassen bleiben, ob er glaubt, die m it den

Planen verbundenen R isiken eingehen zu konnen oder

nicht. Es wird in jedem Falle notwendig sein, dafir

zu sorgen, daB sich die offentlicher Institute vom regu-

laren Bankgeschaftfernhalten. Die in der Denkschriftdes

Reichsverbandes der D eutschen Industrie vom D e-

zem ber 1925 aufgestellte Forderung, daB die offentlich-

rechtlichen K reditanstalten, besonders die Sparkassen,

in hoherem MaRe dazu dbergehen massen, den H aupt-

anteil ihrer Gelder in langfristigem Realkredit anzulegen,

besteht wohl auch heute noch m it einigem R echt.

o r. W. Steinberg.

zur Gitertarifneuregelung.

vom 9. Juni ein Ergebnis gezeigt haben, wonach aller-

dings sehr beachtliche Tariferleichterungen beschlossen

wurden, aber solche, die nur einem Teil der W irt-
schaft zugute kommen W ar es nicht naheliegend
und wirtschaftlich richtig, Ueberschissc der Deutschen
Reichsbahngesellschaft, die doch von der gesam ten

deutschen W irtschaft aufgebracht worden sind, auch
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zunachst einm al for solche Tarifm aBnahmen zu ver-

wenden, die der ganzen W irtschaft dienen ?

Die Ergebnisse der Frankfurter Sitzung sind folgende

1 Die oberen T arifklassen sollen erm aBigt
werden, und zwar Klasse A um 5 % , Klasse B und C um
je 7 % und Klasse D-um 2% . HierbeimuB aber beachtet
werden, dafB der Ausschuf der Verkehrsinteressenten bei
der Standigen Tarifkom m ission diesem Beschlisse nur
unter der Voraussetzung zugestimmt hat, daf m it der
Senkung der oberen Klassen zugleich die ErmaBigung
der Nahentfernungen durchgefahrt wird. Hervorgehoben
2u werden verdient noch, daB die Senkung der K lassen
AbisD unter Bericksichtigung der A uswirkungen auf die

A usnahm etarife der D eutschen Reichsbahngesellschaft
einen Einnahmeausfall von etw a 36 M ill. Jl jahrlich
verursachen wird

2. Zwischen den K lassen D wund E soll eine neue
Klasse D 1 eingefigt werden Dagegen wurde eine
Entscheidung iber die Bildung der zunachst
vom VerwaltungsausschuB der deutschen Eisenbahnen
befirworteten neuen K lasse E 1 sowie iber die Schaf-
fung einer 3. Stickgutklasse nicht getroffen .
Diese Fragen wurden bis auf weiteres zurickgestellt

3 Die schon in der Denkschrift des Verwaltungs-
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ausschusses vorgesehene E rm aBigung der 10-1-
N ebenklassen wurde beschlossen, ohne daB der
urspringlich geplante Awusgleich durch Erhohung der
5-t-Nebenklassen eintritt.
Die Zuschlage fir die 10-t-Nebenklassen sollen wie
folgt festgesetzt werden:
Bisherige Kiinftige
Zuschlage Verhdltniszahl Zuschldge Verhdltuiszahl
A 10 % 110 7% 101,6
= io % 93,5 7% 84,5
c 15 % 80,5 10% 71,5
o 20 66 Lo 62
DI - — 20% 54
E s 25 d0 43,75 204 42
E 30 % 33,8 25 % 32,5
Diese M aBnahme wirde der Reichsbahn einen A us-
fall von etwa Bmitl. Jiverursachen
4. Die wagerechte Staffelung der A bfert
gungsgebidhren soll, auch hier wieder zugunsten der
oberen K lassen B und C, gedndert werden.
Es wurde folgende Festsetzung beschlossen
Klasse A gegen 20 heute
B 18 W 20
c 16 . 18
D 14 ) 14
D1 13
E 12 12
F 0 . 10
5. Ueber die fiur die Allgem einheit wichtigste Fra
der Erm aBigung der N ahfrachten durch senkrechte
Staffelung der Abfertigungsgebihr wurde keine Einigung
erzielt Obwohl von den M itgliedern des A usschusses
der Verkehrsinteressenten die N otwendigkeit hervorge-

hoben wurde, die Erm &8igung der N ahfrachten zusam m en
mit der Senkung der oberen K lassen durchzufihren
Verm ittlungsvorschlage der Reichsbahn wurden wegen
ihrer volligen Unzulanglichkeit vom Verkehrsausschub
und Verm ittlungsvorschidge des Verkehrsausschusses von
den V ertretern der Eisenbahnverwaltungen als zu weit-
gehend abgelehnt Selbst ein Verm ittlungsvorschlag
einer Eisenbahnverwaltung, der letzten Endes im Ver-
kehrsausschuB Annahme fand, wurde wiederum von den
Eisenbahnvertretern abgelehnt.

Aus vorstehendem Beratungsergebnis ist zu ent-
nehmen, daB die Deutsche Reichsbahngesellschaft trotz
verfigbarer M ittel nicht gewillt zu sein scheint, eine
wirksame N ahfrachtensenkung far alle Klassen eintreten

zu lassen, die also auch in erforderlichem M aRe den unteren
K lassen zugute kame. Der einheitliche W ille der deut-
schen W irtschaft, der in der bekannten Leipziger E nt-

schlieBung der Vcrkehrsausschissc des Reichsverbandes
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der D eutschen Industrie und des D eutschen Industrie-
und Handelstages vom 31. Mai 1927 zum A wusdruck kam,
istvon der Reichsbahn unbeachtetgelassen. Die Schlis-
selindustrien, die vorwiegend auf die unteren K lassen
W ert zu legen haben, haben in Frankfurt a. M ain eine
Zuricksetzung erfahren, die geradezu sonderbar
anm utet. I'm Laufe der Zeit scheinen sich bei den zu-
standigen Stellen W andlungen vollzogen zu haben, die

die besondere A ufmerksam keit der Schiusselindustrien
erfordern. Die richtige Einsicht in die Bedeutung der
Schiusselindustrien far die Gesam twirtschaft scheint
geschwunden zu sein

Gegen die Ergebnisse der Frankfurter Sitzung vom
9. Juni 1927 ist scharfster Einspruch zu erheben, weil sie
in keiner W eise den berechtigten Erwartungen ent-
sprechen. Die Versuche, selbst bei der senkrechten
Staffelung der Abfertigungsgebuhr die oberen K lassen
wiederum starker als die unteren zu berticksichtigen, sind
m it Nachdruck zurickzuweisen. W om it soll denn diese
M aBnahme gerechtfertigt werden ? Den oberen K lassen
kommt doch schon
1. die Senkung aller K lassen von A bis D,
2. in besonders starkem M aBe die Senkung der 10-t-

Nebenklassen,
3. die geanderte wagerechte Staffelung der A bfertigungs-

gebuhr bei B und C

zugute. AuBerdem sollen die oberen K lassen noch bei
den N ahentfernungen besonders bevorzugt werden ? Es
fallt wirklich schwer, diesen Plan ernst zu nehmen.
Gerade im Hinblick auf die in Aussichtstehenden wesent-
lichen allgemeinen Erleichterungen fur die oberen
K lassen erschiene es gerechtfertigt, die unteren K lassen,
ganz besonders die K lasse E, bei der Staffelung der A b-
fertigungsgebiahr starker zu berdcksichtigen. Auf keinen
Fall wird man sich dam iteinverstanden erklaren kénnen,
daB die Klasse E nicht wenigstens in gleichem U m fange
wie. die Klassen A bis D in den Nahentfernungen gesenkt
wird. Zu miBbilligen ist auch schon, daf sogar sofort,
trotz dersehr beschrankten Ueberschisse der Reichsbahn,
die 10-t-Nebenklassen erm aBigt werden sollen, obgleich
die hierfur notigen 6 min. J|I zunachst far die N ah-
frachtensenkung eine bessere Verwendung finden w Grden
iDie W irtschaft hat die Erm aBigung der N ahfrachten und
der oberen K lassen als die dringendsten W Gnsche be-
zeichnet. Alles andere sollte zurickgestellt werden

Hoffentlich wird trotz der vorliegenden Frankfurter
Ergebnisse keine dort beschlossene Tariferleichterung
durchgefuhrt, wenn nicht zugleich eine Senkung
der N ahfrachten eintritt. Zum Zwecke eines gerechten
A usgleiches ist es unerlaBlich, daB die Deutsche Reichs-
bahngesellschaft den groBten Teil der zur Verfagung
stehenden M ittel far die N ahfrachtenerm afigung ver-
wendet. Andernfalls sind berechtigte Berufungen und

W eiterungen unausbleiblich. o . Wilahr.

s¢Die Lage des englischen Eisenmarktes

im Mai 1927.
Das Hauptmerkmal des Eisen- und StahlIm arktes im
Berichtsmonat war die Ungleichm dB8igkeit des G eschafts-

um fanges. Die Gesamtlage fur Eisen- und Stahlerzeug-
nisse besserte sich zwar, aber die K aufe in allen einzelnen
Eisenzweigen waren gezwungen, und die getatigten G e-
schafte verteilten sich unregelm aB8ig Uber den M arkt
Viele W erke konnten nur von geringen Abschlissen be-
richten, wahrend andere in der Lage waren, die bisher
besten G eschafte dieses Jahres abzuschlieBen Zu
M onatsbeginn verursachten die chinesischen W irren und
die Finanzkrise in Japan eine gedrickte Stimmung;
aber m it der Zeit wurde es ersichtlich, daf zwar das G e-
schaft m it diesen wichtigen M arkten nachlassen wirde,

wennauch nichtin dem Um fange, wie man zuerstgeglaubt

hatte. M itte des M onats sank die G eschaftstatigkeit auf
dem Eisen- und Stahim arkt betrachtlich. Spaterhin trat
jedoch ein starker Umschwung ein. Die Festlandspreise
schnellten plotzlich in die Hohe, und die britischen Stahl-
hersteller 4nderten gleichfalls ihre A usfuhrpreise ab.
Die festlandischen Erzeuger erhohten ihre Preise jedoch

130
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so gewaltig, daB die K aufer sich beinahe vom M arkt
zuridckzogen; in den letzten M aitagen wurden die Preise
etwas bestandiger, und Kaufe seitens der Handler kenn-
zeichneten die Lage.

Das A usfuhrgeschaft, das in der ersten H allte
Mai beinahe vollig abgeflaut war, belebte sich in den
letzten vierzehn Tagen. Ein bedeutender A uftrag in
Schienen fir eine chinesische Eisenbahn war einige Zeit
am M arkt, doch niemand wollte bei den gegenw artigen
Zustanden inChinadas W agnis der Lieferung abernehm en.

Kaufe aus Indien machten sich in der dritten M aiwoche

bemerkbar; indische Héadndler waren eifrig bem dht, sich
einzudecken. D ie N achfrage insbesondere nach ver-
zinkten Blechen wurde sehr viel lebhafter, lief aber im
Verlauf des M onats nach. Obwohl von keinen grofReren

Ausfuhrgeschaften berichtet wurde, zeigten die K aufe
in den meisten Fertigerzeugnissen eine Zunahme gegen-
Gberden vorherigen M onaten.

Die Lage auf dem Erzm arkt verinderte sich
wahrend des M onats Mai wenig., Neue Geschafte wurden
kaum abgeschlossen, dagegen trafen starke Zufuhren
aufalte Vertraae hin ein Bestes Rubio kostete den ganzen
M onat 22/— SCIfMIddleSDYGugh;dIE Fracht von Bilbao
betrug 713 8. Fir nordafrikanische R oteisensteine
wurden 21/— bis 21/68CIff€S&gESe|Z\ M itte des M onats
wurde eine Ladung Rubioerz zu 21/6 8 verkauft; aber
dieses G eschaft war eine A usnahme und beeinfluBte die
M arktpreise nicht.

Den Vorgangen auf dem R oheisenm arkt wurde
die grofte Aufmerksam keit zugewendet. Zu Anfang
Maiwurde der Cleveland-Preis auf 75/— O herabgesetzt,
und die Erzeuger erklarten, daB infolge der hohen Brenn-
stoff- und Versandkosten in G rofbritannien Kkeine
weiteren Nachlasse moglich seien. Derbyshire-G ieBerei-
roheisen Nr. 3 kostete 80/— bis 82/6 Sund N ortham pton -
shire-G ieBereiroheisen 78/6 bis 80/— S frei Eisenbahn-
wagen. Die W eigerung der Hochofenwerke, Vertrage auf
spatere Lieferung einzugehen, wirkte ersichtlich auf die
Kokserzeuger ein, die begannen, Koks auf Lager zu neh -
men. Der baldige RiUckschlag auf die Preise blieb nicht
aus, so daB der bisherige Preis von 20/— S je t far Hoch-
ofenkoks in derdritten M onatswoche auf 17/— Sherunter-
ging. Zur selben Zeit, da die Roheisenhersteller einen
Druck auf die Kokserzeuger ausabten, bem dhten sich die
Kaufer von Roheisen, Zugestandnisse von den Roh-
eisenw erken zu erzwingen. M itte des M onats bréckelten
die Preise fiar D erbyshire-G ieBereiroheisen N T 3 auf
7716 iS ab W erk ab, far N ortham ptonshire-G ieBerei-
roheisen auf 75/— O, und in der dritten W oche ging der
offizielle Preis fur Cleveland-G ieBereiroheisen N 3 auf
70/— 8fre|E|senhahnwagen zurick Zu diesen Preisen
zeigten die Verbraucher groBere K auflust. Einige G e-
schafte auf spatere Lieferung wurden getatigt, und ein
Teil der Handler war bestrebt, ausstehenden V erpflich-
tungennachzukommen. Zum M onatsende ging D erbyshire-
GieBereiroheisen Nr. 3 zurick auf 72/6 S und N ortham p-
tonshire-G ieBereiroheisen auf 70/— 8. Die Lage dhnelte

daher allm ahlich derjenigen der Vorkriegszeit, da diese

Preisrickgange es den Festlandswerken unmoglich
machten, in den Inlandsbezirken in W ettbewerb m it
britischen Erzeugern zu verkaufen, obwohl die billigen
Frachten in Schottland ihnen einen gewissen V orteil
brachten Der Preis festlandischen Roheisens unterlag

wahrend des M onats keinen bedeutenden Schwankungen.
Zeitweise fiel der Preis fur G ieBereiroheisen Nr. 3 auf
60/— 8, und ein ziemlich lebhaftes Geschaft kam zu
diesem Betrage zustande. Spater befestigte sich der Preis
jedoch auf 65/— 8 fob. Festlandisches Thomasroheisen
kam nach und nach auf 62/6 bis 63/— 9 fob, wahrend
englisches Thomasroheisen zu 75 /- 8 frei Eisenbahn-
wagen zu kaufen war

Der H albzeugm arkt zeigte sich wahrend des B e-
richtsm onats ziem lich lustlos, obgleich Geschaftsab -
schlisse bedeutender als in den voraufgegangenen M o-
naten waren. In der ersten H alfte des M onats gaben die
Festlandspreise weiter nach. Die Preise der britischen
Hersteller zeigten kaum irgendeine Veranderung; wo eine

solche einsetzte, geschah sie in sinkender Richtung. D ie

allgem ein festgesetzten Preise von

fi

A

47. Jahrg. Nr. 24.

£ 6.17.6 bis 7.— . —

r Kniuppel gingen infolge des W ettbew erbs der W alliser
Stahlwerke herunter auf £ 6.15.— frei M ittelengland
n der Nordostkaste und in Schottland behauptete sich
jedoch der Nennpreis fir Knappel auf £ 7.— .— und far
Feinblechbrammen auf £ 7.5.— . Der Rickgang der Fest-
landspreise dauerte bis M itte des M onats. Vorgewalzte
Blocke wurden auf £ 3.19.— , Knuppel auf £ 4.5.— und
Feinblechbrammen auf £ 4.8.6 heruntergesetzt. D am it
ar der niedrigste Preisstand erreicht. Die Preise be-

w

gannen sich dann gemeinsam m it denen

fir andere Fest-

landserzeugnisse zu bessern. Die Steigerung ging wahr-
scheinlich aber zu schnell vor sich, um von Dauer zu sein,
und infolgedessen blieben die K adufer aus. Der Preis fir
vorgew alzte Blocke stieg auf € 4.2.6, wahrend Knippelauf
£ 4.9.— far 2% zollige und £ 4.10.— far 2z6llige fob
kamen. Feinblechbrammen erhohten sich auf £ 4.14.—
bis 4.15.— fob Die Verbraucher zeigten jedoch wenig
Neigung, bei diesen Preisen auf dem M arkt zu
erscheinen. Einige Geschéaftsabschlisse der Handler
trugen jedoch zur Versteifung des M arktes bei. Das

Geschaft in W alzdrah

Veranderungen

A ngeblich soll es in d

wesen sein, zu £ 5.2

toerf

er er

6 zu

sachlich nichts aufdem M a

zu

in

erhalten

Zu Anfang des

uhr wahr

Die Verbandspreise

end

des M onats keine

betrugen £ 5.7.6 fob

sten M onatshalfte moglich ge-

kaufen;

rktunter

spater

aber war tat-

den offiziellen Preisen

Berichtsmonats war

Fertigerzeugnissen

allgem einen M arktlag

waren um die Erlangu

sich

die Festlandsw

starken W ettbew erb

e

gedrickt.

das Geschaft

in Uebereinstimmung m it der

ng von A uftra

erke

m achten

britische Hersteller ihre Pr

Ein groBes W erk an de

bedeutenden A uftrag

auf dem

D ie

britischen W erke

gen besorgt, wahrend

britischen M arkt

Insbesondere setzten

eise im A usfuhrgeschaft herab.

rNordostkiste nah

in

Formeise

nozu

m

einen ziem lich

£ 7.— .— fob,

Zu Anfang Mai

.12.— bis 4.12.6

i

r Triger fest,

und 3/16z0llige

s M onats wichen die

r zurick Es sollen

dem niedrigsten Preisangebot, herein.
setzten die festlandischen Erzeuger £ 4
fir Handelsstabeisen wund £ 4.14.— f
wahrend 1/8z6llige G robbleche £ 6.5.—
£ 5.17.6 kosteten Gegen M itte de

Festlandspreise immer noch weite

K aufe in Handelsstabeisen zu £ 4.10.—

se

in;

aber dies war d

er niedrigste

horte 1/8z6llige G robbleche gingen

fu- vis 716zs1tiges

£

m

5

it

2. — ; Trager wurd

£ 4.13.— bewertet

machte sich jedoch e

Die

ab

britischen Hers

Run
en v

. In

ine gewisse

teller

d- und

on einige

der dritten

hielten

Preis

abgeschlossen

von dem m an

herunter auf £ 6.2.6,

Viierkanteisen auf

n belgischen W erken

ein

e

W oche des M onats

Belebung bemerkbar.

Versammlung

in der sie beschlossen, den M indestausfuhrpreis fur

Formeisen um 2/6 S

zu

zu

nicht um fangreich. Schiffsbleche

erhohen. D ieser

einigem G eschaft;

einen G rundpreis von

auf einen Grundpreis von £ 7.2.6

Besc

die verbuchten

£ 7

hlug veranlaBte die Handler

12.6 D ie

stiegen

M engen waren aber

gleichfalls auf

friheren Abschlisse

in Schiffsblechen waren zu £ 7.7 .6fob zustande gekom men.
Die Festlandsw erke nahmen gleichfalls eine festere H al-
tung an, wohl in dem G lauben, daB die Grenze der Zu-
gestandnisse erreicht sei Ende der dritten W oche kam
Handelsstabeisen auf £ 4.13.— bis 4.13.6 fob; der Trager-
preis verteuerte sich um 2/— SaufE 4.15.—, und 3/16-

bis ~z6lliges Rund- und V ierkantei
bezahlt. Diese Preissteigerung se
in die letzte M aiwoche hinein fort,
£ 4.16.— wund in einigen Fallen £

diesen Preisen dirften d

G eschaftsabschlisse

Trager stieg auf £ 4.1

eisen auf £ 5.10.—

w aren nicht unter £

erreichten £ 6— —
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braucher jedoch zogen

Die

M
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er
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Rund
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letzten Tagen des
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Preise durchhalten konnten
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des

Berichtsmonats
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Zahtentatel 1 Die Preisentw icklung am englischen E isenm arkt im M ai 1927
6. Mai 13. Mai 20. Mai 27. Mai

Britischer Festlands- Britischer Festlands- Britischer Festlands- Britischer Festlands-

Preis preis Preis preis Preis preis Preis preis

£ s d e S d e S d e S d e Sd ¢ Sd ¢ S d e 8 d

GieBereiroheisen Nr. 3 3 15 0 3 50 3 15 0 3 00 3 10 0 3 28 3 100 3 28R
Thomas-Roheisen. 4 0 0 4 00 4 0 0 3 28 3 15 0 3 30 3 15 0 3 30
Knippel ... B 17 6 4 70 B 17 B 4 B0 B 15 0 4 70 g 15 0 4 10 0
Feinblechbrammen.... 7 00 4 9 6 7 00 4 90 7 00 4 9B 7 00 4 14 B
Thomas-Walzdraht.... 9 50 5 78 9 50 5 78 9 50 78 9 50 5 78
Handelsstabeisen.... 8 2 6 4 12 0 g 0 4 11 R 8 2R 4 13 0 8 2R 4 I8 0
leblos. Geschafte kamen kaum zustande; eine Zahl W alz- meidenden Ueberstunden usw . em pfindliche M ehrkosten
werke in Sidwales ist fur langere oder kidrzere Zeit ge- entstanden . Sie machen insbesondere die langfristigen
schlossen worden Ende des M onats wurde die Erzeugung A uftrage, die vor M onaten zu niedrigen Preisen herein-
der Industrie auf 60 bis 65 % geschatzt. Jedenfalls hat genommen wurden, und an denen jetzt noch monatelang
die Bildung der Ausgleichskasse in dieser Industrie nicht Zu erhéhten Selbstkosten gearbeitet werden muB, un-
den M arkt zu festigen vermocht Es wurde aber be- auskomm lich Eine Steigerung der M aschinenpreise
schilossen, die Zahlungen in die Kasse auf 1/6 8 und die ist auch im M onat Mai in nennenswertem M aBe nicht
ausgehenden Betrage auf 1/3 S zu erhohen Dieses Ab- eingetreten. A uBerordentlich begriBt worden ist unter
kom men wird am 4. Juli auf die D auer von drei M onaten diesen Um stinden, daB eine Steigerung der Preise fir
in Kraft treten M an erhofft von ihm die W irkung, die Steinkohle, Roheisen und W alzeisen im Berichtsmonat
Erzeugung der Nachfrage anzupassen. Die Preise verm ieden worden ist. Die Furcht vor Preissteigerungen
schwankten nicht sehr, und sollen 19/— bis 19/3 8 far auf dem Eisenmarkt hat in erheblichem Umfange zu
die N orm alkiste 20 X 14 fob betragen haben. Der M arkt spekulativen Bestellungen gefihrt, die zu Ueberschatzun-
far verzinkte Bleche war ebenfalls ruhig; aber die Prdse gen der W irtschaftslage verleiten und die Lieferzeiten
blieben auf £ 14.15.— fob, obgleich die W erke gegen zum Schaden derjenigen Besteller verlangern, die eilige
Ende des M onats zu Preiszugestandnissen bei groReren A uftrage auszufiuhren haben oder neue A uftrage nur bei
A uftragen bereit waren Zusicherung sehr kurzer Lieferzeiten hereinnehm en

Ueber die Preisentw icklung im einzelnen unterrichtet konnen.
Zahlentafel 1. Die Lage der Osterreichischen Eisenindustrie im
ersten Vierteljahr 1927. In der Berichtszeit ist die
Internationale Rohstahlgemeinschaft. — 10 aer 6sterreichische Erzeugung an Roheisen, Rohstahl und
Sitzung der Internationalen Rohstahlgem einschaft zu W alzware gegeniber dem letzten Jahresviertel 1926 be-
Luxemburg am 9. Juni 1927 wurden die K ontingente fur trachtlich gestiegen. Dessenungeachtet betrug die R oh-
das 3. Vierteljahr 1927 festgesetzt. Die Verhandlungen eisenerzeugung nur etwa 64 % , die Rohstahlerzeugung
Gber eine Herabsetzung der Sonderabgabe fir M ehrerzeu- etwa 59 % wund die W alzwerkserzeugung rd. 55 % einer
gung haben fir die deutschen W erke insofern einen Vierteljahresleistung des Jahres 19813

wesentlichen Erfolg gezeitigt, als das deutsche K ontingent Die inlandische Nachfrage nach Roheisen, Halbzeug,
in ein Inlands- und Awuslandskontingent zerlegt worden Stabeisen und Tragern erfuhr eine Belebung. Der W alz-
ist. Fior das Inlandskontingent ist die Sonderabgabe fir drahtbedarf war dagegen anhaltend gering Im M arz 1927
M ehrerzeugung von 4 8 auf 2 8 herabgesetzt worden, far wurde eine maBige Erhohung der Preise fiar Halbzeug,
das Auslandskontingent ist sie in der alten Hoéhe von 4 § Stab- und Formeisen, Trager und Grubenschienen vor-
bestehen geblieben. Die Abmachungen gelten m it rick- genommen, wodurch aber der Bestellungseinlauf keine
wirkender K raft vom 1. April 1927 an Ueber die Aus- Abschwachung erfahren hat. Die sinkende Preislage auf
wirkungen der neuen Bestimmungen I48¢t sich natirlich dem W eltm arkte bot keinen Anreiz zur Tatigung um -

noch nichts Genaues sagen; vielleicht kann m an m it
einem SO prozentigen Ruckgang der deutschen Zahlungen
in die Gemeinschaftskasse rechnen.

Die Lage des deutschen Maschinenbaues im Mai 1927.
die

— In der deutschen M aschinenindustrie m achte

Besserung der w irtschaftlichen Lage auch im M onat M ai

noch Fortschritte. Die Zunahme des A uftragsbe-
standes wirkte sich nach Erledigung der vorbereitenden
K onstruktionsarbeiten mehr und mehr in einer stirkeren
Beschdaftigung der W erkstatten aus. Im D urch-
schnitt konnten die Betriebsanlagen im Mai zu ungefahr
70 % ausgenutzt werden. Die Zahlder schlecht beschaf-
tigten W erke ging auf etwa 19 % zurick Nicht so
glinstig wie die Entwicklung des Beschaftigungsgrades
war allerdings die des A uftragseinganges Sie hielt
sich im ganzen nur auf der Hohe des Vormonats. D ie
A nfragetatigkeit der Abnehmer war sogar im Ver-

haltnis zum V ormonat etwas abgeschwaéacht. Letzteres

gilt auch im Durchschnitt for die A usfuhr

Die V erm ehrung der B elegschaften der W erke

hielt sich in m aBigen Grenzen. Trotzdem wurden K lagen

Gber M angel an gut ausgebildeten Facharbeitern schon

haufiger. Schwierigkeiten ergeben sich zum Teil aus der

auBerordentlichen K urzfristigkeit der erteilten A uftrage,

zumal da die Roh- und Halbstofflieferer vielfach erheblich
lingere Lieferfristen in Anspruch nahmen und zugesagte
Lieferzeiten auch (Gberschritten wurden.

In allen Zweigen des M aschinenbaues sind durch
Erhéhungen der GuRpreise, Lohnsteigerungen, Ver-
teuerung der gerade im M aschinenbau nicht zu ver-

fangreicher Awuslandsgeschafte.

Die Absatzverhaltnisse in der E delstah lindustrie
weisen gegenidber dem letzten Jahresviertel 1926 keine
wesentliche Veranderung auf. Die Erzeugung an Edel-
stah!| zeigt gegenitber dem letzten Jahresviertel 1926 nur
eine geringe Zunahme

GegenlOber dem ersten Jahresviertel 1926 blieb
die Eisenerzeugung desersten Jahresviertels 1927 ziem lich
bedeutend zurick. Der Ausfall betragtin Roheisen etw a
12 100 t, in Stahl rd 10 000 t wund in W alzeisen rd
9800 t Die Edelstahlerzeugung allein stellte sich da-
gegen im ersten Vierteljahr 1927 um rd. 4900 t hoher
als in gleicher Vorjahrszeit

Beziglich der Erzeugung von W alzware ist im
einzelnen zu bemerken, daf die Stabeisenherstellung inder
Berichtszeitum etwa 6000 t héher war als jene des letzten
Vierteljahres 1926; sie ging auch um rd. 2000 t dGber die
Erzeugung des ersten Jahresviertels hinaus. In Baue'sen
ist die Herstellung in der Berichtszeit gegeniber den
letzten drei M onaten 1926 wesentlich gestiegen, sie konnte
aber in Tragern und U -Eisen die Erzeugungsmenge des
ersten Jahresviertels 1926 nicht erreichen D ie Eisen -
bahnschienenerzeugung war in der Berichtszeit ganz ge-
ring (381 t), wahrend im ersten V ierteljahr 1926 10 269 t
erzeugt worden waren. G estiegen ist die Erzeugung an
Feinblechen (sowohl gegentiber dem letzten V ierteljahr
1926 als auch gegen das erste Jahresviertsl 1926). Die
Drahterzeugung war nur bei einigen W erken ginstig

Ueber Erzeugung, Verkaufspreise und Lohne gibt

nachstehende Zahlentafel A ufschluf
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Erzeugung in Tonnen,.

Jahresviertel

1926 1927
Eisenerze 229 139 296 981
Stein- und B raunkohle .. 888 562 828 824
Roheisen 78 46496
s tah | 102 093 127 929
W alz- undSchmiedeware 69 846 89 530

D urchschnittlicheV erkaufspreise je toin

schilling:

Braunkohle (steirischeW urfel) 34,— 34,—
Roheisen 162,— 162,—

Knippel 237,50 241,

Stabeisen 292,50 298,

Form eisen .. 292,50 318,
W alzdraht. 306,50 306,50

A rbeitsverdienst je Schicht in Schilling

Kohlenbergbau: H auer 8,21 8,01
A 1D € I I . 5,99 6,37
Erz-Hauer 9.50 8,68
Eisen: A rbeiter 9.91 9,31
Stahl: A rbeiter 8,86 .21
Das neue franzosische Kohleneinfuhrverbot. — Das
LJournal O fficiel* Nr. 124 vom 27-/28. M ai 1927, S. 5556,
enthdlt eine Verordnung vom 25 M ai 19271), nach der
die Einfuhr von Steinkohlen, PreBkohlen, Braunkohlen-
briketts und Koks, gleichgialtig aus welchem Lande sie
herkommen, von der Ausstellung von Bewilligungen

abhangig gemachtwird, welche der M inister der Finanzen
(Generaidirektion der Zo6lle) nach Anhdrung des M inisters
der Oeffentlichen A rbeiten (D irektion der Bergwerke)
erteilt Diese Bestim mungen treten am 1. Juni 1927 in
K raft.

Dieselbe Nummer des ,Journal O fficiel* enthalt auf
S. 5567 eine vom M inister der O effentlichen A rbeiten

herausgegebene Bekanntmachung an die Kohleneinfahrer,

daB ohne vorherige Genehmigung

die

eingefihrt

werden konnen alle Kohlen usw ., vor dem 5. Juni

versandt sind. Ferner sind vorlaufig von der Bewilli-

gungspflichtbefreit: 1. Lieferungen auf der Achse; 2. L ie-

ferungen auf dem Bahnweg in Hohe von 1 W agen taglich

fireinen Abnehmer; 3. die Lieferungen von Koks

I'm ~Journal O fficiel* N r 125 vom 29. M ai 1927

werden die Einfuhrer darauf aufmerksam gemacht, daf

bis auf weiteres ferner ohne vorherige Bew illigung

eingefihrt werden koénnen: Kohlen, die fir Gruben-

unternehmungen oder Kokereien (fines & coke) unter den

durch den ErlaB des Finanzm inisters vom ©O. November

1926, Acrt. 10, erlassenen Bestimmungen eingefihrt

werden2).

W ie die Regierungskom mission der Handelskammer

Saarbricken m itgeteilt hat, wird durch die Verfigung an

dem bisherigen V erfahren for die E infuhr

deutscher K ohlen (Steinkohlen, Koks, Briketts) in

das Saargebieteinstweilen nichts geandert. Bisher

bestand bekanntlich bereits ein franzésisches E infuhr-

verbot fir Kohle usw. deutscher Herkunft Fiar die in das

Saargebiet gehenden Kohlen usw. deutscher Herkunft

ist das bisher einzuschlagende V erfahren dasjenige, daB

die Einfuhrbew illigung nach Befirwortung durch das

Oberbergamt des Saargebietes vom Ein- und A usfuhr-

am t in Saarbriocken 3, M ainzer StraBe, erteilt wird

Regelm aBig sind die Antrage beim Bevollm achtigten des

Reichskohlenkom m

erteilt

issars, Saarbriucken, Richard-W agner-

StrafBe einzureichen, der zunachst die A usfuhrbewilli-

gung und dann die A ntridge gesammelt an das

Oberbergamt weiterleitet D ies nicht

st erforderlich bei

den Lieferungen, die unm ittelbar vom Kohlensyndikat

erfolgen, d h beim Kohlenbezug durch die Saarhitten

Xx) Vgl. Saar-W irtschaftszeitung 32 (1927) S. 355

2) Artikel 10 des angezogenen Erlasses bestim mt,

daB zur Erlangung der Befreiung Gesuche und Beschei-

nigungen verschiedener Art sowohl von den endgaltigen

Empfangern als auch den Einfiahrern vorgelegt werden

missen
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Freigabe der Ausfuhr von Schrott aus Frankreich
nach Spanien und Polen. — bie Ausfuhr von schrott aus

Frankreich war bisher bekanntlich innerhalb von K ontin-
genten nur nach Belgien, England und Italien moglich.

D urch eine M itteilung im ,Journal O fficiel“ N 123
vom 26 M arz 19271) ist die A wusfuhr nach Spanien

27 . . . N
ebenfalls innerhalb eines gewissen K ontingentes, dessen

Hohe nichtangegeben ist, freigegeben worden. Bedingung

ist die Erfullung der im ,Journal O fficiel* vom 30. A pril

1926 verdffentlichten allgem einen Bestimmungen Die

spanische Regierung verteilt das bewilligte K ontingent

unter ihre Eisenverbraucher.

N ach dem ,Journal O fficiel®* vom 25 M ai 1927 st

die Awusfuhr von

bis

Schrott nach Polen ausnahm sweise

vom 1. Juni 31. Aug. 1927 innerhalb eines K ontin-

gentes ebenfalls freigegeben worden Fiur die Ausfuhr

gelten dieselben Bestimmungen wie far die Ausfuhr nach

Spanien.

N ach

Aus der schwedischen Bergwerksindustrie. —

dem Bericht der T rafikaktiebolaget G rangesberg -

O xelésund faor das Jahr 1926 erbrachten die Luos-

savaara-K iirunavaara - Gruben einen Reingewinn von

21 797 820 Kr. (im V orjahre 25,9 ill,); der Gewinn des

Grangeshergbetriebes betrug 3 011 126,51 K r. (im Vor-

jahre 2,06 M ill.), der Reedereibetrieb ergab einen Ge-

winn von 1 109 972,17 Kr. (im V orjahre 1,2 M ill.) und die

Eisenbahn Frovi-Ludvika 444 807,36 K r (im V orjahre

0,71 M ill). Nach Abzug der allgemeinen Unkosten,

Steuern, Zinsen wund sonstigen Abschreibungen ergibt

sich einschlieflich 8175 958,27 Kr. Vortrag aus dem

Vorjahre nebst dem N ettogew inn des Berichtsjahres in

Hohe von 21 861 628,24 Kr ein G esam treingew in

r.).
119 M i

n von

30 037 586,51 K or. (im V orjahre 31,9 M il K Die

Dividende betragt auf das A ktienkapital von . K r.

wieder 17 % = 20 230 000 Kor. Auf neue Rechnung

wurden 9 807 586,51 Kr. vorgetragen

Der Grubenbetrieb in G rangesberg wurde wah-

rend des ganzen Jahres m it voller A rbeitszeit aufrecht-

erhalten . Die

Durchschnittszahl der A rbeiter

1081

rauberg,

betrug

1205 M ann. G efordert wurden 747.,8 t Stickerz

und M ulm sowie 398 297.9 t G also zusam m en

1480 045,7 t. Von dem wahrend des Jahres gewonnenen

Erz wurden 870 506,6 t nach O xeldsund zur Awusfuhr

versandt und 211 241,2 t an schwedische W erke geliefert.

Vom Lager gingen auBerdem 61 070,7 t nach O xeldsund

Der Grubenbetrieb in Strdassa lag wahrend des Be"

triebsjahres still. D ie Forderung im Luossavaara-

betrieb betrug im B erichtsjahre 234 118,7 t Erz. Hiervon

wurden 219 187,3 t nach Narvik und 8040,8 t nach

Lulea versandt. DieVerschiffung von diesen H &fen betrug

157 582,0 t von Narvik und 8109,6 t von Lulea. Der

B etrieb ist wahrend des ganzen Jahres ununterbrochen

vor sich gegangen m it einer A rbeiterdurchschnittszahl

von 218 M ann

Die E rzfrachten waren wahrend des Berichtsjahres

im allgem einen niedriger als im V orjahre. Durch den

englischen K ohlenstreik trat im zweiten Teil des Jahres

eine allgem eine Erhohung auf dem Frachtenm arkt ein,

die auch der Flotte der Gesellschaft zugute kam Sam t-

liche Schiffe waren voll beschaftigt, und die B etriebs-

kosten blieben im allgem einen unverandert. Die Flotte

ist im Jahre um ein neues M otorschiff von 7400 t ver-

mehrt worden In K iruna wurde der B etrieb wahrend

des ganzen Jahres ununterbrochen aufrechterhalten.

Die Durchschnittszahl der A rbeiter stieg im Jahre von

1490 auf 1538 M ann Die Erzforderung betrug4347975,71

Von dem geforderten und aufgelagerten Erz wurden

4 293 962,9 t nach Narvik, 153 607,3 t nach Lul & sowie

43,6 t fir einheim ischen V erbrauch versandt. In M alm -

berget wurden insgesamt 1 191 650,9 t Erz geférdert;

auBerdem 129 764,8 t Feinerz und Schlich, was eine

G esamterzforderung von 1321 415.,7 t ergibt. Versandt

wurden 1335 363,1 t, davon 1332 523,3 t nach Lulea,

2832,8 t nach N arvik und 7,0 t an schwedische K aufer.

Die D urchschnittszahl der A rbeiter betrug 929 M ann.

X) Vgl. Saar-Wirtschaftfzeitung 32 (1927) S. 361.



16. Juni 1927.

Die Erzverschiffungen betrugen:

von Narvik von Lulea
t t
K iiruna-Erz 3777882,1 111 907 .4
G ellivaara-Erz 3737,9 1247 875,7
Luossavaara-Erz 160 215,9 5 760,2
Tuollavaara-E rz e, 121 868,9 56 397,5
4 063 704.8 1421 940,8
Ueber Férderung, Versand und Lagerbestande gibt
Zahlentafel 1 AufschluB
Zahlentafel 1. D ie Erzbew egung v .o m 1 O ktober
1925 bis 30. Septem ber 1926 .
. Gellivaara-
Kiiruna-Erz Erz Zusammen
t t t
Lagerbestand Anfang des
Jahres:
Anden Gruben:alteres Erz 25 879,7 25 879,7
Forderung in den Jahren
1908—1925.... 124 305,G 334 057,8 458 363,4
in Narvik und Lulea 7773311 143 310,0 920 641,1.
927 516,4 <177 3G7,8 1404 884,2
Forderung wahrend des
Jahres... 43479757 13214157 5669 391,4
Verkauftvom Lager der
engl. Regierung. 203 G18,8 126 877,6 330 496,4
5479 110,9 1925 661,1 7404 772,0
Wahrend des Jahres ver-
kauft 42375359 1441 1104 5678 646,3
1241 575,0 484 550,7 1726 125,7
Lagerbestand am 30. Sept.
1926, auBer den ge-
lagerten, bezahlten
Mengen:
Anden Gruben: alteres Erz 7879,7 7879,7
Forderung in den Jahren
1908— 1920 24G 286,3 446 660,3 692 946,6
in Narvik und Lulea 987 409,0 37890,4 10252994
1241 575,0 484 550,7 1726 1257
Buchbesprechungen.
Mitteilungen aus dem K aiser-w ilhelim -institut far
Eisenforschung zu Didsseldorf. Hrsg. von Friedrich

K 6rber. Bd 8.Ahhandlungeu—71 M it 91 Zahlentaf.

und 223 Abb im Text und auf 12 Taf. D isseldorf:

Verlag Stahleisen m. b. H
16 JUI, gev. 19 ,AJIL

Der vorliegende Band enthalt 12 Verdffentlichungen,

1926 (3 BIl., 199 s.) 4°

iber deren Inhalt im Laufe des letzten Jahres wver-

schiedentlich in ,Stahl und Eisen“1) berichtet worden ist

Besonders wichtige B austeine zur W erkstoffkunde

bilden die Beitrage von Anton Pomp und Rutger
W ijkander, Friedrich K orber und A nton Pom p
sowie von Friedrich K 6rber und Herbert M aller, in

denen Gber die H artbarkeit des Stahles, OGber R iBbil-

dungen unter besonderen V erhaltnissen sowie (ber Ver-

festigungsfragen berichtet wird Das Gebiet der W erk-

stoffprifung wird in den A ufsatzen von Anton Pomp

und Hans Schw einitz bzw von Friedrich K 6 rberund

Arnold v. Storp behandelt. — Das Gebiet der metall-

urgischen Prozesse ist vertreten durch eine A rbeit von

Fritz W st ~Ueber den EinfluR von O xydationsvor-

gangen auf den Hochofenprozef“, wahrend m etall-

urgisches N euland betreten wird von Franz W ever und

W ilhelm F ischer bzw. Franz W ever und Heinz N eu -

hau 8, die sich eingehender m itder Anwendung der H och -
frequenz-induktion zum Bau von eisenlosen Induktions-
6fen sowie den darin moglichen Reaktionen beschaftigen

Besonders beachtensw ert erscheint dem B ericht-

erstatter die zw eite Arbeit von Erich Siebei und

Friedrich K 6rber: ,Versuche dber die Anstrengung

und die Formanderungen gewolbter Kesselboden®. D ie

Verfasser begeben sich hier auf ein Grenzgebiet, indem sie

zeigen, nach welchen Verfahren die Berechnung von

K onstruktionselem enten erfolgen kann. In den letzten

Jahren ist Gber die Frage der zweckm aBigen K onstruktion
und W erkstoffwahl bei hochbeanspruchten K esseln sehr

viel geschrieben und worden Insbesondere

st. u. E. 46 (1926) S. 450, 847/9, 1059, 1295/8,
1213/21, 1688/91, 1641/9; 47 (1927) S. 275.

geraten

Buchbesprechungen.
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war durch eingehende W erkstoffprafungen und strengere
Auswahlnach der W erkstoffseite hin viel geschehen. M an
hatte dabei das Em pfinden, als ob auch in der Richtung

der Konstruktionen durch entsprechend eingehende

Forschungen Fortschritte erzielbar waren, doch lieBen

derartige Forschungen seitens der an den K onstruktionen
beteiligten K reise langerauf sich warten, als es zur Losung
der Aufgabe gut war. Es istdaher sehrzu begriaBen, daB
das Eisenforschungsinstitutin dieser Richtung selbstandig
m it gutem Beispiel vorgegangen st Zudem darf man
hoffen, daB dieser W ink an die Adresse der K onstrukteure
und W erkstoffverbraucher verstanden wird, so daf auch
von dieser Seite her die Zahl der Forschungsarbeiten
zur Kontrolle der Konstruktionselem ente allm ahlich zu-
nehmen und eine Gemeinschaftsarbeit zwischen W erk-

stofferzeugern und -V erbrauchern zustande kom m en

P. Ooerens.

wird.

Handbuch der ™ ineratchem ie, bearb von Prof.

Dr. G. d'Achiardi-Pisa [u. a.], hrsg. von C. D oelter
und H. Leitm eier. Vier Bande. Dresden u. Leipzig:
Theodor Steinkopff. 4°.

Bd. 3, Halfte 2. 1926 (X VI, 1244 s.)

Der vorliegende Band des groB angelegten W erkes1)

enthéalt die Elemente der ersten drei V ertikalreihen des

periodischen Systems, m it Ausnahme des W asserstoffes,

der bereits in der ersten H alfte besprochen worden ist

AuBerdem werden noch Eisen, Mangan, Kobalt und die

Platinm etalle behandelt Das Hafnium ist am Schlisse

dieses Bandes untergebracht G rundsatzlich ist der

Stoff bei allen Elem enten gleich angeordnet, und zwar

werden zuerst die w ichtigsten M ineralien des betreffenden

Elementes angegeben, dann wird die gqualitative und

quantitative Bestimmung desselben behandelt, daran

schlieBt sich die Besprechung des gediegenen Zustandes

und der wichtigsten Verbindungen

Vom Eisen werden in diesem Bande nur die O xyde,
Hydroxyde, Ferrate und das metallische Eisen berick-
sichtigt, wahrend die eisenhaltigen M ineralien, die Salze
oder Sulfide sind, in anderen Banden besprochen werden
Der eingehenden Behandlung der physikalischen Eigen-

schaften des M eteoreisens und der Angabe zahlreicher

Analysen folgt eine Uebersicht aber die Einteilungsver-

suche der M eteoreisen. Bei der Besprechung der Eisen -
erze sind die Awusfihrungen Gber die kolloiden Eisen-
oxydhydrate besonders bemerkenswert. Die Behand-

lung des tellurischen Eisens und des N ickeleisens be-

schlieBt diesen A bschnitt. Die Gbrigen Elemente werden
in ahnlich

um fassender W eise besprochen.

Die Fertigstellung des dritten Bandes hat, bedingt
durch schwierige w irtschaftliche V erhaltnisse, sehr lange
Zeitgedauert D as erste Hefterschien bereits 1919 D a-

durch konnte natirlich in einzelnen A bschnitten manche

neuere wertvolle A rbeit nicht beridcksichtigt werden,
ein N achteil, der sich bei derart um fassenden W erken
nie vollstandig vermeiden laRt Die ausfuhrliche A n-

fihrung des Schrifttum s und derum fassende Q uellennach -

G. Thanheiser.

weis seien besonders hervorgehoben

SchweiBguth ¢, p- H .. G esenkschmiede. Unter M it-

arbeit von Eugen Sim on. T. 1: Arbeitsweise und
Konstruktion der Gesenke M it 231 Fig. im Text.
Berlin: Julius Springer 19.6. (64 s.) 8° 1,80 R .-M.

(W erkstattbucher far Betriebsbeamte, Vor- und

Facharbeiter. Hrsg. von Eugen Simon, Berlin. H. 31.)

Es gibt im deutschen Schrifttum nur wenige um -

fassende A rbeiten Gber das G esenkschmieden, so dafB es

auBerordentlich zu begriRen ist, wenn diese Licken von
fachm annischer Seite ausgefullt werden. Das vorliegende

Heft der W erkstattbicher bedeutet einen erfolgreichen

Schritt in dieser Richtung. Ausgehend vom FIuB des

W erkstoffes im G esenk w ird die Ausbildung der Gesenke

und anschlieBend das Vor- und Fertigschm ieden be-

sprochen. Die auftretenden Sondervorgange und -verfah-

ren wie das Biegen, die Rippenbildung, das Vorlochen,

das Pressen und Schmieden von Hohlkdrpern, das

Stauchen, die Flachpresserei, die Faltungsverfahren usw .
behandelt Ein besonders ausfihr-

werden eingehend

licher Abschnitt befaBt sich m it dem

Q Vgl. St. u. E. 39 (1919) S. 675; 47 (1927) S. 325.

Schmieden im G e-
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senk auf wagerechten Schmiedemaschinen bie D ar- Hochschulen und aus der Praxis. Stuttgart: C. E
stellung ist dem Zwecke eines W erkstattbuches ent- Pocschel. 4°
sprechend knapp und einfach Die Verhaltnisse werden Bd. 2 B reslau bis H andels-H ochschul-
an Hand vieler Beispiele dargestellt und durch zahlreiche wesen. 1926, (V11 s. 1600 Spalten.) 35 JIJt.

Der Band enthéalt etwa 300 Stichwo ter Von dem

Abbildungen anschaulich gestaltet

I'm einzelnen braucht man die Anschauungen des Umkreis der behandelten Fragen verm dgen ein paar

V erfassers nicht aberall zu billigen. So ist unter den B e- for unsere Leser besonders beachtliche eine Vor-

dingungen fir gutes FlieBen in erster Linie eine m 6glichste stellung zu geben: Buchhaltung (12 Aufsatze), Buch-

Verminderung der Abkihlung des Schm iedesticks durch und Betriebsprifungsdienst der Reichsfinanzverwaltung,

das Gesenk zu nennen. Hierliegteiner der Hauptvorzige Budgetary Control (industrielle), BUromaschinen. Co-
des Hammers gegentber der Presse, da hier bei ent- distik, Dividendenpolitik, Economic Barometers, Eich-
sprechendem Liaften des Sticks die Berihrungszeiten wesen, Eignungsprifung, Eisenbahn-Ausbesserungswerke,
sehr kurz werden. Der Zweck des Vorschmiedens besteht Eisenbahn -Betrieb, -G lterverkehr, -Personenverkehr,
insbesondere bei langen Schmiedesticken in der richtigen -Tarifwesen, EisengiefBereibetrieb, Elektrizitatswerkbe-
Stoffverteilung Gber die Lange des Sticks, da der W erk- trieb, Energiew irtschaft, Erfolgsrechnung (kurzfristige),
stoff in dieser Richtung fast gar nicht flieBt Die Vor- Erholung, Ermddung, Fabrikanlagen, -betrieb, -Sparkas-
formen konnen beim Vorschmieden solch langer Schm iede- sen, Fabrikationsprogramm , Finanzierung, Finanzm athe-
sticke unabhingig von dem Endquerschnitt meist recht- matik, Funktionsm eistersystem , G eschaftsbericht, Ge-
eckigen Querschnitt erhalten, wenn dieser nur so hoch schaftswert (goodwill), Gewerkschaft, Graphologie, Gru-
gew ahlt ist, daB der W erkstoff durch einfache Stauchung benholzindustriebetriefc, H afenbetrieb, H aftpflichtver-
die Endform annehmen kann. Der Nachteil einer Vereini- sicherung, Handel (10 Awufsatze), Handels-Hochschul-
gung von Vor-und Fertiggesenk in einem Blocke ist nicht wesen (in zehn Landern)
hervorgehoben, namlich der exzentrische StoB, der auf- Auf eine ausfihrliche Besprechung von Einzelauf-
treten muB, wenn die Figur nicht in der M itte des Ge- satzen muB bei der Fille des Stoffes verzichtet werden.
senkblocks liegt, und der bei groReren Gesenken leicht Angemerkt sei lediglich, daB der A ufsatz Uber Finanz-
zu einer Verlagerung der beiden G esenkhalften fiahrt mathem atik verunglockt und lickenhaft, der dber
Von W ichtigkeit ist der Abschnitt ,Rationelles Vocr- EisengieBereibetrieb auBerordentlich durftig, im Gegen-
schmieden® ; hier werden neue W ege zur Ausbildung satz dazu zwei andere G eschaftszweiglehren (Eisenbahn-
der Vorgesenke gewiesen, wobei der FIuBf des W erkstoffes ausbesserungswerke von L aders und Grubenholz-
moglichst ginstig gestaltet wird In dieser Hinsicht industriebetrieb von B M ennicken) sehr wertvoll
durfte sich fur den Gesenkschmied noch wviel aus den sind . A ls bedeutende Leistung w irken u. a die A uf-
W alzenkalibrierungen lernen lassen satze Gber die Eisenbahn von G uido Fischer; sehr
Eine etwas ausfihrlichere Behandlung dirfte in lesenswert ist die nach am erikanischen Quellen gegebene
einzelnen Abschnitten von Nutzen sein. So ist z. B. die Darstellung von K urt Schm altz iber industrielle
Herstellung von Kurbelwellen fir Autom obilmotoren in W irtschaftsplane (B udgetary Control“), wobei besonders
Anbetracht der W ichtigkeit dieses Fabrikationszweiges die praktischen Ergebnisse dieses in Deutschland noch
recht knapp besprochen. Beider Pufferherstellung kénnte wenig gepflegten Abrechnungszweiges A ufmerksam keit
den alten A rbeitsverfahren noch der Fabrikationsgang finden werden. W . le Coutre hat wiederum in Gber-
bei Anstauchung des Tellers auf der Schmiedem aschine sichtlicher Zusammenfassung eine Reihe von theore-
entgegengestellt werden N icht gentdgend hervor- tischen und praktischen Buchhaltungs- und Bilanzfragen
gehoben ist bei der Pufferfabrikation die Breitungs- dargestellt. D aB er sich dabeitrotz des sparlichen Schrift-
wirkung der Drehgesenke m it schmaler Hammerbahn am tums auch an die .Generalbilanz (Konzernbilanz)®
Obersattel Die schmale Bahn erlaubt ein leichtes seit- gewagt hat, muB ihm gedankt werden, wenn auch das
liches AbflieBen des in der Hohe verdrangten W erkstoffes, Ergebnis noch unvollkom men geblieben ist. Ueber eine
wahrend durch das Drehen fur eine gleichm aBige A wus- sich auch in den theoretischen wund sozialpolitischen
bildung des Puffertellers gesorgt wird. Bedeutsam ist der A ufsatzen anderer V erfasser auswirkende G rundauf-
Abschnitt ,Das Schmieden im Gesenk auf wagerechten fassung des Herausgebers H. N icklisch unterrichten
Schmiedemaschinen*, da die auBerordentlich rationelle sehr gut, wenn auch gelegentiich W iderspruch weckend,
Acrbeitsweise m it der Schmiidemasehine sich immer 4 e Aufsitze ,Ertrag® und ,Gewinn®.
mehr einbirgert Die aus dem LA merican M aehinist®

Die Schwierigkeiten, die bei der Zusammenstellung

wiedergegebenen Regeln f0r das Stauchen bilden die der Geschaftszw eig-B etriebslehren entstanden sind, schil-

Grundlage fur die Ausgestaltung der Gesenke bei diesem

© dern K urt Schm altz und K. RoBle. Man lese ins-

Arbeitsverfahren. Zahlreiche Beispiele erlautern die viel- besondere D as Ergebnist in Spalte 1250/51 und mache
seitige Anwendungsweise dieser M aschinengattung sich seine eigenen Gedanken dazu. Eins ist sicher
sr.=3no- Erich Siebei. die Vernachlassigung der Eisenindustrie, von der in dem

Band, der den Buchstaben E enthalt, aber auch nicht

Jahrbuch und A drefbuch far die gesamte D raht - ein W ort zu finden ist, kann weder auf den W iderstand

Industrie D eutsehlands. (Jg.1), 1927, Halle a.d.s der Industrie noch auf fehlendes Schrifttum zurdck-

Drahtweit-Verlag, M artin Boerner. (X, 155, 232 5.) 8°.

Gen. 15 JIJI.

gefihrt werden, vielmehr liegt hier augenscheinlich ein

Verteilungsfehler der Schriftleitung vor Unter dem

Das Jahrbuch bringt im ersten Teil einleitend einen einzigen Stichwort, das an die Eisenindustrie erinnert,
Aufsatz von K. W achter Gber Zeitakkord und Stickzeit- nam lich unter ,.Draht- wund Kabelindustriebetrieb®,
erm ittlung in der Feinzieherei. Es folgen sodann 120 A nt- steht zu lesen: ,Die W ertorzeugung besteht darin, daB
worten auf Fragen, die an die technische A uskunftei der Stoffe zur Leitung von Elektrizitat fahig ogemacht
Zeitschrift,D rahtwelt* gerichtetwurden, ein Verzeichnis werden." Feinblechwerke gehorten auch in den zweiten
englischer Fachausdricke, wie solche fiur den A usfuhr- Band; sie fehlen. Unter diesen U m standen darf man ge-
handel in der D rahtindustrie Vorkommen, eine groBere spannt sein, wie die noch zu erw artenden A ufsatze Gber
Anzahl von Zahlentafeln, enthaltend D rahtlehren, Um - .Stahlwerksbetrieb“ und ,W alzw erksbetrieb* ausfallen.
rechnungs-, Gewichts- und Preislisten, und eine W ieder- Es paBt zu diesen Feststellungen, daB unter ,Brassel

gabe derauf Drahtund Drahterzeugnisse sich beziehenden (Borsenplatz) swar ausfuhriich von der W ertpapier-
deutschen Industrienormen. Der zweite Teil des Jahr- borse gehandelt, die Bourso Industrielle de Belgique
buches um faft ein Anschriftenverzeichnis der gesam ten aber nur mitdrei Satzen abgetan wird, obwohles sich bei

Drahtindustrie Deutschlands sowie ein Verzeichnis der der dieser A nstalt eingeordneten B russeler Eisenborse

Arbeitgeberverbande innerhalb der D rahtindustrie. Das Um eine fur die deutschen Eisenausfuhrpreise ausschiag-

Buch wird in Fachkreisen sicherlich guteA ufnahme finden. gebende GroBe handelt W enn hier, wie der Bearbeiter

A‘ Pomp‘ ausfihrt, die neuesten Angaben wirklich nicht zu erhalten

gewesen sind, so hatte im Zeitalter der wissenschaftlichen

Handw drterbuch der B etriebsw irtschaft Hrsg. von
Zeitungskunde zum mindesten das regelm aBig erschei-

Professor Dr. H. N icklisch in Verbindung m it zahl-
nende ,Echo de la Bourse® ausgew ertet werden m dssen

or. P. van Aubel.

reichen B etriebsw irtschaftern an in- und auslandischen
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Verein deutscher

Hermann Josef Stahl

Aus dem allm ahlich recht klein gewordenen Kreise
derer, die dem V erein deutscher Eisenhittenleute seit
seiner Neubegrandung im Jahre 1880 ununterbrochen
angehort haben, wurde am 16. April 1927, am V orabend
des O sterfestes, der K om m erzienrat Sr.Angqg. ® .f). H er-
m ann Josef Stahl im hohen A Iter von siebenund -
achtzig Jahren in die Ewigkeit abberufen. M it ihm hat
der Verein eines seiner erfolgreichsten M itglieder verloren

Der Verstorbene war am 23.0 ktober 1839 zu D issel-
dorf geboren. N achdem er zunachst das Gymnasium
seiner V aterstadt bis zur Owbersekunda durchgemacht
und nach weiterem zweijahrigem Lehrgange an der
Provinzial-G ew erbeschule zZu K refeld die A bschluB -
prifung bestanden hatte, arbeitete er ein Jahr praktisch
in einer D isseldorfer M aschinenfabrik und studierte dann
auf dem Polytechnikum zu Karlsruhe unter Redten-
bacher drei Jahre lang M aschinenbau und lIngenieur-
wissenschaften Einem in den V erhaltnissen begrandeten
Zuge der Zeitfolgend, ging er nach
Beendigung seines Studiums nach
England, um sich daselbst in lan -
gerer Tatigkeit als Ingenieur in
die vielen und verwickelten A uf-
gaben zu vertiefen, die groBere
Bricken- und Eisenbauten ihm
stellten . 1866 trat er bei Jacobi,

Haniel & Huyssen auf der G ute-
hoffnungshduatte zu O berhausen als
Chefder Brickenbau-A bteilung ein.

In dieser Stellung leitete er zunéachst

die Ausfihrung dergroBen Bracken -

bauten zu Keulenburg in Holland
und fuhrte weiterhin, im Jahre
1868, die Eisenbahnbricke Uber
die Oder in Stettin aus. Im Jahre
1870 finden wir ihn als D irektor
bei der dam aligen Lauensteinschen
W aggonfabrik in Hamburg, im
folgenden Jahre als Leiter des
Hittenwerkes Carl Ruetz & Co
in Dortmund. 1872 wurde er durch
seine fraheren Chefs, die Herren Haniel, veranlaBt,
m it ihnen gemeinsam die Lokomotivfabrik ,Hohen-
zollern® in D usseldorf zu errichten, deren kaufm annische
Leitung er dann vier Jahre hindurch innehatte, bis er
1876, wiederum als kaufm annischer D irektor, zum
Stettiner ,V ulcan® berufen wurde, um gemeinsam m it
dem damaligen Sehiffbaudirektor Haack und dem M a-
schinenbaudirektor W egener die Geschaftsleitung des
.Voulcan® zu Gbernehm en

Dam it begann far Stahl der wichtigste A bschnitt
seiner Lebensarbeit, der far ihn und den ,Vulcan® von
groBter Bedeutung werden sollte Damals beschaftigte
das Unternehmen, das aus der kleinen M aschinenschlosse-
rei von Firchtenicht & Brock hervorgegangen war,
etwa 2600 A rbeiter. Als Stahl Ende 1901 unter lebhafter
Anteilnahme aller Kreise des norddeutschen Schiffbaues
die Feier seiner funfundzwanzigjahrigen Tatigkeit fir den

~Vulcan* begehen konnte, war die A rbeiterzahl auf mehr
als 7000 gestiegen, und so wie das W erk hatten sich dessen
Erzeugnisse verdandert Von dem Panzerschiff ,Sachsen?*
m it einem Raumgehalt von 7440 t und einer M aschinen-
anlage von 5600 PS bis zu dem Linienschiff ,M ecklen-
burg“ m it einem Raumgehalt von 11 800 t und einer
M aschinenanlage von 14 000 PS war ein bemerkenswerter
Fortschritt erzielt worden. Aber noch groBer war dieser
auf dem G ebiete des Handelsschiffbaues; der zu Beginn
von Stahls A mtszeit erbaute D ampfer ,Hochfeld" hatte
einen Raumgehalt von 1600 t bei einer M aschinenleistung
von 450 PS wund einer Geschwindigkeit von 9 Knoten,
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wahrend ein V ierteljahrhundert spater der vom Nord"
deutschen Lloyd bestellte Doppelschrauben-Schnell-
dam pfer ,Kaiser W ilhelm [ bei einem Raumgehalt
von 25 600 t eine M aschinenkraft von 38 000 PS und eine
G eschwindigkeit von Gber 23 K noten aufwies. Vor allem
hatte der ,Vulcan?* dam it erreicht, dabf die deutschen
Schiffahrtsgesellschaften ihre Schnelldam pfer nieht mehr
in England, sondern nur noch auf den heimischen W erften

bauen lieBen. In &hnlicher W eise hatte sich wahrend des-
selben Zeitraumes der Lokom otivbau beim ,V ulcan® ent-
wickelt. Stahl hatte an dieser Entwicklung besonders
insofern hervorragenden A nteil, als er nichtnur fur kluge
Verwendung der Geschéaftsertragnisse gesorgt und ein

ausreichendes B etriebskapital

angesammelt,

sondern

auch die so (Gberaus wichtige Selbstkostenberechnung
m usterhaft ausgebaut und zu einer Vollendung gebracht
hatte, wie sie nur bei wenigen Unnternehmen gleicher A rt
zu finden war Ebenso hatte Stahl bei den bedeutenden
N euanlagen des +~Vulcan* seine
langjahrigen praktischen Erfahrun -
gen zu verwerten gew uBtund ferner
w eitschauenden Blickes dafur ge-
sorgt, daB dberall einer zukinftig
moéglichen Ausdehnung von vorn-
herein Rechnung getragen worden
war Seiner Gewandtheit im ge-
schaftlichen Verkehr war es zudem
gelungen, die Beziehungen zu den
Reichs- und Staatsbehorden, zu
den frem den G esandtschaften und
zu den deutschen Reedereien, von
denen der ,V ulcan® seine A uftrage
erhielt, stets auf das beste zu
pflegen wund dadurch angenehme
G eschaftsverbindungen m it allen
B estellern zu schaffen.
D ardaber hinaus verstand es
Stahl, die Belange der Industrien,
denen der »Vulcan* nahesteht,
geschickt zu vertreten . Die G rin-
dung des Vereins Deutscher Schiffs-
werften, in dem er Jahrzehnte hindurch den Vor-
sitz fiahrte, war sein W erk. Einen gleich wichtigen E in-
fluB Ubte er im V erbande der Norddeutschen Lokom otiv-
fabriken aus, dem er auch lange Jahre als erster stell-
vertretender V orsitzender angehorte Ebenso verdankt
der Verein der Industriellen Pommerns und der benach -
barten Gebiete in erster Linie unserem Freunde sein E nt-
stehen. W esentlichen A nteil hatte er auBerdem als lang-
jahriger V orsitzender der Nordéstlichen Eisen- wund
Stahl-Berufsgenossenschaft an der Einfiuhrung der
A rbeiter-W ohlfahrtsgesetze nicht nur beim »~Vulcan*
selbst, sondern auch im G esamthbereiche der genannten
Organisation. Awuch als M itglied der K orporation der
Kaufm annschaft und im Kollegium der V orsteher der
Kaufm annschaft in Stettin setzte er sein um fangreiches
W issen und seine hervorragende A rbeitskraft lange Zeit
fur die Forderung der wirtschaftlichen Belange der Stadt
m it Erfolg ein.

M it S tettin ist Stahls Name dadurch dauernd ver-
bunden geblieben, dakR die von den V ulcan-W erken
errichtete Bricke Gber die Oder in Stettin-Bredow Stahl-
Bricke genannt und m it einer G edenktafel sowie m it
Stahls Bild in BronzeguB geziert wurde. Im preuBischen
Staate wurden Stahls Verdienste um die Forderung des
Schiffbaues durch die Zuerkennung des Titels Kom -
m erzienrat sowie durch die V erleihung des Roten-A dler-
Ordens dritter und des Kronenordens zw eiter K lasse
anerkannt, wéahrend die Technische Hochschule zu Berlin
ihm im Juni 1903 die W iGrde eines ®r.=31I(]. ©. i). verlieh.
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Stahleisen

m

Temperatur sow ie

nungen, aus dem reichen Schatze seiner Erinnerungen
erzahlite. Nur tief ergriffen konnte man Zeuge sein,
welch heiliger Zorn diesen M ann, den der Zusammen-

bruch des kaiserlichen Deutschlands bis ins Innerste traf,
beseelte, weil M enschen und Dinge, aufdieergebauthatte,
im Kriege versagten. Beialledem warerdie Verkorperung
des vornehmen, lauteren Geschéaftsmannes, der in einem
langen, arbeits- und erfolgreichen Leben stets und Gberall
bewies, daB man das Gedeihen der eigenen Firma am
besten foérdert, wenn man dem Gemeinwohl zu dienen
nicht vergiBt.

Wie er dem Verein deutscher Eisenhittenleute bei
seiner Riuckkehr nach D asseldorf und auch spater noch
durch reiche Zuwendungen von Bachern wund Zeit-
schriften fur die Vereinsbicherei wiederholt seine A n-
hanglichkeit bekundete, so werden die Eisenhittenleute
ihm aber das Grab hinaus Treue halten Bleibenden
Dank aber schuldetihm vor allem der deutsche Schiffbau,
dessen A ufstieg zu glanzender Hohe er schaffend und

leitend hervorragend gefordert hat.

bei konstanter Tem peratur und konstanter Belastung.
Eigene Untersuchungen. Versuchseinrichtungen. U nter-
suchung des DehnVerlaufs. Einfluf der Rekristallisation
auf den Dehnverlauf Entwicklung eines abgekirzten

Prafverfahrens zur Erm ittlung der D auerstandfestigkeit

in der W arme. Prifung des VersuchsVerfahrens an ver-
schiedenen W erkstoffen Einflug der Vorbehandlung
des W erkstoffes auf die D auerstandfestigkeit. [18 S.]

nro100. e Hoscenuiz und w . pPanger, Dortmuna:

Ueber den E influB des A Iterns und A nlassens
auf die Festigkeitseigenschaften von gezogenen
Stahldrahten Einfluf der W erkstoffartund der K alt-
reckung auf die A lterung von Stahldrahten. Einfluf der
Ziehgeschw indigkeit, der Ziehartund des Anlassens auf die
Festigkeitseigenschaften. Folgerungenfurdie Praxis.[155.]

Nr. 102. Ernst Franke, Essen: E in B eitrag zur
H dartepriafung. A.Beziehung zw ischen B rinellhéarte und
Fallhdrte. Kein Einfluf der Probenhohe inden untersuch -
ten Grenzen. W ahl der KugelgroBe fur den Fallversuch.
B. Ritzhartepriafung:Verschiedene M eBverfahren und ihre
Auswertung. Brinellharte und R itzharte zeigen gleichen

Verlauf, sind aber nur bedingt vergleichbar. [8 s.]

N r. 103 w Schw inning und H . FloBner,
D resden Ueber das W achsen von G uBeisen. Das
W achsen von M aschinenguB nach Pendel- und D auer-

erhitzungen bei 200 bis 650° [4 s.
Nr. 104. E rnst Konrad Schmidt und E rnst
Pohl, Borsigwerk, O.-S.: Die Festigkeits verteilung

in einem basischen Siem ens-M artin-F lufstahl-

rohblech hoherer Festighkeit Bruchfestigkeit,
Streckgrenze, Dehnung, Querschnittsverm inderung und
Kerbzahigkeiteines willkurlich aus dem Herstellungsgang
herausgegriffenen FluBstahibleches der Blechsorte I1. A us-

wertung der Ergebnisse. Verlauf der Seigerungszone. [65.]

Nr. 105. W alter A ichholzer, Kattow itz: Flocken
im C hrom stah . Die Innenrissigkeit floekenhaltigen
W erkstoffes und ihr Zusammenhang m it den auf Bruch-
oder Schnittflachen sichtbar werdenden Flocken. Die
Untersuchung prim ar und sekundar geéatzter Schliiffe

Beweisfihrung, daB im floekenhaltigen W erkstoff stark

ausgepragte Seigerungen vorhanden sind Die Secige-
rungen als Ursache von W erkstofftrennungen [8 si

Nr. 106. R. Vogel, Gottingen: Der E influs
von T itan auf ternare Eisen-K ohlenstoff-
N ickel-Stahle. Einfluf des Titans auf das Gefige
der Nickelstahle. Vergleich zwischen Nickel- und Titan-
Nickel-stahlen. [4 s. u. 1 Tafel]

N r 107 H . Schm idt, D isseldorf: N euere F ort-

schritte der Pyrom etrie. Temperaturskalaund photo-

m etrisch-pyrom etrisehe M eBgenauigkeit Eichung opti-
scher Pyrometer mitder W olframbandlamope. M ikropyro-
meter. M ikropyrometrische Bestimmung des Em issions-

verm 6gens von Siemens-M artin-0 fenschlacke, oxydiertem
Eisen, feuerfesten Steinen. M essung der G astem peraturan
Gasmuffel, Kuppelofen, Selasofen, StoBofen, StoRofen-
kammer, Generator, Staubsack, Ueberhitzer O ptische
Temperaturm essungen am Siemens-M artin-0 fen. Zur K ri-

tik der G esam tstrahlungsm esser. Thermoelem ente. [13 S.]



