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Von H. Lent in Duisburg-Meiderichl).

(Die Entwicklung des Warmeverbrauches im Eisenhiuttenwesen.

schéaftigungsgrad.

Besondere Beachtung verdient hierbei der Be-

Notwendigkeit weiterer Forschung und praktischer Erfahrungssammlung auf dem Wege

der Gemeinschaftsarbeit.)

D ie 100. Mitteilung der Warmestelle Dusseldorf

gibt Veranlassung zu dem Versuche, die Aus-
wirkungen des warmewirtschaftlichen Denkens und
Arbeitens in den letzten acht Jahren kurz zu um-
reien.

Will man jedoch hierfir den
punkt bekommen, so mull vorher noch darauf
hingewiesen werden, dall die Warmewirtschaft,
wohl erst geboren aus der Kohlennot, angesichts
der immer traurigeren Lage, in die die Eisen-
industrie durch Kriegsende und Kriegsfolgen ge-
dréngt wurde, sieh zu immer neuen Anstrengungen
ansetrieben sah. um zum Weiterleben unserer Eisen-
industrie ihr Teil beizutragen. Abb. 1 zeigt zunachst,
wie sich die Erzpreise seit 1913 gesteigert haben.
Der Verlust der lothringischen Erzbasis, die inter-
nationale Frachtensteigerung und der Weltmangel
an Eisenerz sind Merkpunkte dieser Entwicklung.
Dazu hegen die heutigen Kokskohlenpreise 21,6 °0
Uber denen von 1911. Ferner ersehen wir aus der
Abb. 1, wie die Léhne dem Index folgten, teilweise
ihn sogar Gberschritten, ein fir den Ertrag unserer
Werke um so schwerwiegenderer Umstand, als die
Arbeitszeit je Kopf abnahm.

Die Weltmarktpreise fiir Eisen und Stahl haben
nun leider mit der Steigerung der Rohstoffkosten
und Lo6hne nicht Schritt gehalten. Abb. 1 zeigt
dementsprechend auch die Kurve der franzdsischen
Stabeisenpreise sowie die Stabeisenerlose eines
rheinisch-westfélischen Huttenwerkes.

In einem Lande wie dem unseligen, das zur Er-
moglichung der Lebenshaltung auf den Export
angewiesen ist, ist auch eine Existenzmaoglichkeit
der Eisenhittenwerke nur dann gegeben, wenn an
anderen wesentlichen Punkten namhafte Erspar-
nisse erzwungen werden. Die Arbeit der Ingenieure
multe daher darauf gerichtet sein, mit allen Mitteln
diese Ersparnisse zu erzielen. Einer der groften

richtigen Blick-

1) Auszug aus M itt. W 4armestelle V. d. Eisenh.

X r 100 (1927); zZu beziehen von der W armestelle.

D isseldorf,
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Summanden in den Selbstkosten ist der Brennstoff-
verbrauch. Die folgenden Erdrterungen sollen zeigen,
wie die Hittenindustrie bestrebt war, durch tech-
nische Verbesserungen wenigstens einen Teil der so
unginstigen Entwicklung der Selbstkosten auszu-
gleichen. Freilich war dies nur mdglich, indem auch
wieder neue Mittel zur Erzielung dieser Verbesse-
rungen investiert wurden, wie ja grundsatzlich auch
jede Lohnerh6éhung eine Vermehrung der Aufwen-
dungen fiir Mechanisierung der Einrichtungen zur
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Abbildung 1 D urehschnittslohn eines rheinisch-

westfalischen H ittenarbeiters, Lebenshaltungs-

index, Stabeisenerlos sowie Kohle- und Erzm o6ller-

preis far 1000 kg 1913 bis 1924,

Folge haben muR. Die erzielten Ersparnisse dirfen
daher nicht absolut genommen werden, sie zeigen
aber wenigstens, in welcher Richtimg die Arbeit
der Ingenieure einsetzte.

Es ist daher ganz reizvoll, zunachst einmal den
Versuch zu machen, in diesem Sinne die wérme-
wirtschaftliche Tatigkeit auf hiittenmannischem Ge-
biet in die hittenménnische Arbeit l&ngerer Zeit-
réume einzureihen und auch die Jahrzehnte vor dem
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1190 Stahl und Eisen.
Werden der heutigen Warmewirtschaft zum Vergleich
heranzuziehen.

Der Schmerz des Huttenmannes war von jeher
sein Brennstoffverbrauch. Aus der Durcharbeitung
alter Huttenrechnungen zumal zu den Zeiten, als
die immer seltener und teurer werdende Holzkohle
der einzige Brennstoff war, geht die Sorge um

TOefrcal
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Abbildung 2

niedrigen Brennstoffverbrauch und um Senkung des
Abbrandes zur Genlige hervor.

Aus der Umrechnung nun solcher alter Hitten-
rechnungen ergibt sich die Entwicklung des Warme-
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A bbildung 3 Verlauf des W armeaufwandes von

und Verlauf des M oller- und Erzausbringens

verbrauches je t ,Rohstahl“, von der Mitte des
finfzehnten Jahrhunderts an bis heute, wie aus
Abb. 2 zu ersehen ist. Bemerkt sei zuvor noch zu
dieser wie zu den folgenden Abbildungen, daf nur
die in eine Hitte hineinkommenden Brennstoffe, wie
Koks, Kohle und Koksofengas, aufgetragen und
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addiert sind. Gichtgasbelastungen und Gutschriften
sind nicht gemacht worden, die ja auch nur das
Verhdltnis von metallurgischer Kohle zu dem Auf-
wand fir Energiezwecke beeinflussen wirden. Man
erkennt, daR im Jahre 1800, dem Wendepunkt
zwischen mittelalterlichem Gewerbe und dem in-
dustriellen Zeitalter, noch derselbe Verbrauch herrschte

W 7327

W armeaufwand je t Rohstahl von 1450 bis 1927 (ohne G utschrift faor G ichtgas)

wie um 1450. Von da an erfolgt eine dauernde
Abnahme aller Verbrauchszahlen, und wir dirfen
aus diesem Verlaufe schlieRen, daR wir auch heute
noch nicht an der unteren Grenze angekommen sind.
Sehr deutlich tritt an zwei Stellen
in Erscheinung, wie die Steige-
rung der Erzeugung erkauft wurde
mit einer wesentlichen Steigerung
des Brennstoffaufwandes, zu-
nachst um 1600 beim Uebergang
von der direkten zur indirekten
Eisenherstellung durch den zu-
satzlichen Aufwand an Kohle zum
Frischen (Stelle bei A). In
diesen Zeiten ist die Wé&rme-
bilanz einer Hitte noch einfach
genug. Da meist die Wasser-
kraft Gebldase und Hammer be-
diente, die Transporte und ein
Teil der Formgebung von Hand
erfolgten, so sehen wir nur
Kohle fur die Durchfiihrung
des Hochofenschmelzens und
spater des Stahlfrischens auf-
gefuhrt.

Anders wird das Bild um 1800 mit der Einfuhrung
der Steinkohle, des Kokses und besonders dem
Siegeslauf der Dampfmaschine. Der Energieaufwand
fir Dampfgebldase und die Formgebungsarbeiten
in den nunmehr mit Dampf getriebenen Walz- und
Hammerwerken ist Gberraschend grof? (Stelle bei B).

Roheisen



21. Juli 1927.

War bis zu diesem Zeitpunkt der Warmeaufwand
fir das Roheisenschmelzen und das Stahlfrischen
keinen allzu groBen Schwankungen unterworfen, so
beginnt jetzt durch die gesteigerten Erzeugungen,
durch die Verbesserungen im Hochofenbetriebe,
durch die Einfihrung neuer Stahlherstellungsver-
fahren, des Puddelns, des Windfrischens und des
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Abbildung
Abbildg. 4. Abhangigkeit
des Koks-W armeaufw an-

desvom M ollerausbringen

Siemens-Martin-Verfah-
rens ein schnelles Ab-
sinken des Anteils der metallurgischen Kohle. Leider
sind die Angaben fiir den Wéarmeaufwand zur Energie-
erzeugung sehr luckenhaft, aber die Werte von 1850
und 1900 sowie die weitere Entwicklung bis heute,
die sich infolge der Kupplung der Energiewirtschaft
mit den metallurgischen Betrieben ab 1900 nicht
mehr getrennt aufzeichnen 1&Rt, lassen den reiRenden
Fortschritt besonders auch der Energiewirtschaft
erkennen, so daf heute der Gesam twdarmeaufwand
je t Rohstahl einschlieflich der Energielieferung und
einschlieflich des Aufwandes fur ;4

eine weitgehende Verfeinerung

und trotz aller Mechanisierung

im Hochofen.

nur ein Viertel des Auf-
wandes fur die direkte
Eisenerzeugung um 1550

betragt. !
Abb. 3 zeigt den Verlauf des t
Warmeaufwandes je t Roheisen
seit 1920, gleichzeitig ist jedoch vl,
auch das Erzausbringen und das Ty
Mollerausbringen  eingezeichnet, N .
und die Abb. 4 gibt nunmehr die Lo 0
Abhangigkeit des Warmeaufwan-
des im Hochofen vom Mélleraus-
bringen wieder. Die Streuungen
sind hauptséchlich  veranlal3t
durch die wechselnden Anteile an
Stahl- und Spiegeleisen, aber das L ' '
Sinken des Koksverbrauches mit w0 Bz
steigendem Méllerausbringen ist Apnfaune o
eindeutig erkennbar. Neben den
Fortschritten des Hochofenbetriebes selbst durch
weitere Gestelle, groere Oefen, grofRere Erzeugung
und bessere Betriebsfuhrung hat auch die Ver-
schiebung der Erzbasis an der Erniedrigung des

Waérmeverbrauches durch Erhéhung des Ausbringens
ihren Anteil.

Die Entwicklung der Warmewirtschaft in der Eisenindustrie.
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je t Rohstahl auf einem
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Abb. 5 zeigt die Entwicklung des Warmeverbrau-
ches je t Siemens-Martin-Stahl. Hier ist es gerade in
den letzten Jahren, nicht zuletzt durch das erfolgreiche
Schmelzen mit Koksgas-Gichtgas-Gemisch, mdglich
gewesen, die noch vor acht Jahren belachelte Zahl
von 106 kcal je t Rohstahl, einschlieflich Anheiz-
und Sonntagsverbrauch, im Dauerbetrieb zu erreichen.

Verbrauch an kcal je t beim Stahlschmelzen in

Siemens-M artin-W erken

Das Ausschalten des Generatorenbetriebes mit seinen
groBRBen vermeidbaren und unvermeidbaren Verlusten
hat hierzu besonders beigetragen; freilich sind auch
die Einflisse der grofReren Erzeugungen und die
durch das Studium der VerbrennungsVorgange ge-
machten Verbesserungen der Betriebsfiihrung nicht
zu vernachldssigen.

Inwieweitsich neben der Generatorkohle im Siemens-
Martin-Werk die griine Kohle sowohl fur die Energie-
erzeugung als auch fur die Warmodfen in den Form-
gebungsbetrieben hat ersetzen lassen, kennzeichnet
Abb. 6, wo der Verbrauch eines rheinisch-westfalischen
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an graner Kohle in kg und Koksgas in m 3

rheinisch-westfalischen H Gttenw erke

Hittenwerkes an griiner Kohle, einschlieflich Loko-
motivkohle, eingezeichnet ist.  Der weitgehende
Ersatz von Kohle durch Gichtgas oder Misch-
gas, die Elektrisierung von WalzenstraBen und
Huttenbahnen 1aBt den Anteil an griiner Kohle
auf ein Minimum heruntergehen. Gleichzeitig hier-
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mit verdienen die Entwicklung des Dampfver-
brauches, das Verhéltnis Stochdampf zu Abhitze-
dampf und das Ansteigen des Stromverbrauches
seit 1914 besonders gezeichnet zu werden. In dem
Ansteigen des Anteils des Abhitzedampfes am Ge-
samtdampf kennzeichnet sich die lebhafte Bautatig-
keit zur Ausnutzung der Abfallenergien (Abb. 7b).
Die Steigerung des Abhitzeanteils auf 50 % des
Gesamtdampfes ist auch beeinfluBt durch den Abfall

der zur Zeit auf deutschen Huttenwerken erzeugt
wird, wirde man rund 100 Millionen Kilowatt-
stunden jahrlich liefern konnen. Ferner ist seit
1914 der Dampf durch die Elektrizitat, das Madchen
fur alles, in uUberraschendem Ausmale abgeldst
worden. Die Erscheinung, dal vom Punkte A an
(Abb. 7a) die Kurve des Stromverbrauches trotz
weiter zunehmender Elektrifizierung nicht weiter

Die Entwicklung der Wannewirtschaft in der Eisenindustrie.
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steigt, ist dadurch begriundet, dal von diesem Zeit-
punkt an der Beschéaftigungsgrad der Huttenwerke
zunimmt, und mit der wachsenden Erzeugung der
Anlagen der Stromverbrauch je Tonne abnimmt,
obgleich der Gesamtverbrauch steigt. Es zeigt sich
auch hier der Giberragende EinfluB des Beschaftigungs-
grades. Addiert man den zur Erzeugung von 1 1Dampf
und 1kW st notwendigen Warmeaufwand, so erhalt man
die Kurve des Warmeaufwandes fiir Strom und Dampf

je t Rohstahl. Durch

2706 die groBere Wirt-
N schaftlichkeit  der
Stromverwendung
A 2000 ist der Warmeauf-
§ wand je t Rohstahl
7O r-7900 von rd. 2,6 «106kcal
» / A of auf 1 +106kcal gesun-
7O 7O \ // \\\ / \\ g ken. Etwa um 1900
o700\ J K \ N 7 beginnt zugleich mit
_ N dem Bau der ersten
720 -7200 22~  GrofRgasmaschinen
»H | e der Siegeslauf der
%1700 7000 v Vo pamef 20M  starkstromtechnik
\ auf unseren Hitten.
% 20 -o00 t{ Es hat dann be-
sonders in den ersten
fi- /00 \ o Nachkriegsjahren
70 - 700 \ ..S7A v VV . 77 Bestrebungen genug
— «rcer/ §rO a/TITUTT TWs// | ‘mh—. gegeben, den Dampf
20 -200 V 72 ganzlich von der
. Y Hitte zu verban-
o f i i totorn 1l Vel nen ;der Ruf jedoch:
7220 7927 7222 7222 7227 7222 7220 7227
Abbildung 7 a. Verbrauch von kg Dampf und KW st/t Rohstahl und ,,Der Dampf muf
W armeaufwand fir Dampf und kW st/t Rohstahl von der HUtte!"
wird bald von nam-
60 haften Maschinenleuten als
_ \ viel zu weitgehend zuriickge-
AN wiesen, und er ist es auch —
h \ einmal, weil Abdampf fiir
Heizungen, Beizen, Genera-
1 / \ toren usw. sehr wirtschaftlich
X f?uftr- Verwendung findet, zweitens,
. Trant / v weil aus Abhitze billig Dampf
L 22;?{?;‘3222? 'ir:]lgft \ \ erzeugt\{ver"den kann, und dtit-
tens, weil fiir manche Verhélt-
\ - _ nisse die Strom- und Geblése-
winderzeugung in modernen
Turbinenanlagen sich ihre Da-
/ seinsberechtigung wieder zu
/ 1. i i i i i A i i i i erkampfen beginnt. Nur eines
7323 7327 7322 7323 732V 7323 7323 7327 wird er so leicht nicht zuriick-
Abbitdung /b, %0 Abhitzedam prerzeugung und G esam tdam pferzeugung erobern: den Walzwerksan-
trieb, bei dem die Elektri-
der Gesamtdampferzeugung. Mit dem Abdampf,  fizierung neben Uebersichtlichkeit und leichter

MeRbarkeit des Verbrauches den gewaltigen Vorteil
erheblicher Leistungssteigerung gebracht hat, und
eines darf der Dampf auf der Hitte nicht sein:
»Madchen fir alles*, da seine Eigenschaften fur den
Transport und fur den Kleinverbrauch nicht taugen:
darum ist seine Abldsung fir diese Zwecke durch
die Elektrizitat vollauf berechtigt. Gerade der Strom
gestattet weitgehende Mechanisierung, und diese
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ijetrinnt um so mehr an Bedeutung, je mehr die L6hne
steifen. Jede Lohnerhéhung muB zwanglaufig zu
weiterer Mechanisierung fiihren. Das ist ein wirt-
schaftliches Gesetz, das leider gerade der Arbeiter-
schaft nicht zum BewuBtsein gekommen ist.

Der Ersatz des Dampfes durch den Strom, der
steigende Anteil, den der Abhitzedampfam verbleiben-
den Gesamtdampf hat, und das Verschwinden der gri-
nen Kohle, diese Tatsachen zusammen betrachtetienn-
zeichnen in grofRen Ziigen die Auswirkungen, die der
Umbau und Ausbau unserer Hitten unter dem Ein-
fluR warmewirtschaftlichen Denkens gehabt haben.

Das bisher gezeichnete Bild ware jedoch unvoll-
kommen. wenn wir nicht auch noch den EinfluR
des Beschaftigungsgrades auf den Warmeverbranch
einer Hitte untersuchen wirden, wenigstens soll
der Versuch dazu unternommen werden: denn da,
abgesehen von der allerletzten Zeit, von einem
ungestorten Arbeiten keine Rede sein konnte, so er-
sehen sich durch das Stillegen und Wiederanfahren
von Betrieben stark streuende Bilder. AuBerdem
kann man mit Ricksicht auf den Wechsel der Kon-
junktur einen Beschaftigungsgrad = 1 bei dem
dauernden Ausbau nicht gut annehmen.

Beieiner einzelnen Maschine. z.B.einer Gasmaschine,
ist der Beschaftigungsgrad gleichbedeutend mit ihrem
Belastungsfaktor. Die Abhdngigkeit des Gasverbrau-
ches einer Gasmaschine von ihrer Belastung ist an sich
bekannt, weniger aber die Zahlen des Tagesmittels
in Abhdngigkeit von der durchschnittlichen Bela-
stung. Abb. 8 zehrt, daB diese Zahlen recht er-
hebliche Werte erreichen, die weit tUber den Garan-
tiezahlen der Maschinenfabriken liegen. Auch wenn
eine solche Gasmaschine etwa zum Antriebe einer
WalzenstraBe dient (wie dies in seltenen Fallen
verkommti, 1aRt sieh die Abhangigkeit des Gasver-
brauches von der Erzeugung nach einer gleichlaufen-
den Kurve klar erkennen, und zwar trotz des wech-
selnden Walzprogramms. Eine starke Abhéngigkeit
vom Besehéfricunessrad zeiat auch der Warme-
verbrauch in Warmdéfen. Abb. 9 gibt den Gasver-
brauch eines Walzwerksofens als Funktion der Be-
lastung im Monatsmittel wieder, wobei die bisher er-
reichte Maximalbesch&ftisun? = 100 °0 gesetzt ist.
Das gleiche gilt von den elektrischen Walzwerks-
antrieben. solange die Profilierung oder die Verldnge-
rung keinen entscheidenden Einfluf austiben.

Daher gibt sich der EinfluR des Beschéaftigungs-
grades auf den Kraftverbrauch einer BlockstraRe,
die meist auf dieselbe Verldngerung verblockt, noch
in eindeutiger Weise zu erkennen (ALb. 10): anders ist
es dagegen bei einer elektrisch angetriebenen Fein-
straBe. wo der EinfluR der Profilierung und der der
verschiedenen Verldngerungen das Bild derartig
tribt, daB man die zweifellos vorhandene Gesetz-
maRigkeit ohne besondere Reduzierung auf gleiche
\ erlangerung nicht mehr erkennen kann iAbb. 11).
Wir entnehmen diesem Bild, dafll es ganz zwecklos
ist. in solchen Fdllen etwa den Stromverbrauch je
Tonne in den Betriebsbichem als Kennzahl herum-
zusehleppen. Er ist keine Kennzahl.

Dit Entwicklung der WarmttcirUckatt in der Eisenindustrie.

Stahl und Eisen. 1193

Versucht man nun den Gesamtwérmeeinheiten-
verbrauch einer Hutte einschlieBlich Verfeinerung,
bezogen auf die Tonne Rohstahl, aufzutragen, so
mussen natlrlich gewisse Zeitabschnitte bedingt
durch Umbauten und Fabrikationsumstellungen fir
sich betrachtet werden. So zeigt Abb. 12 fir ein
rheinisch-westfalisches Huttenwerk die Abhéngig-
keit des Gesamtwarmeverbrauches je Tonne Roh-
stahl von der Erzeugung von Juni 1920 bis zum
Maérz 1923.

Die Kurve entspricht etwa der Gleichung

V= 7- 3.6§I 1001

wobei V der Gesamtwdrmeverbrauch in 10* kcal je
Tonne Rohblock ist und x der Beschaftigungsgrad
in °0. Es ist aber zu bedenken, daf der geradlinige
Verlauf der in Abb. 13 gezeichneten Kurve nur eine
grobe Anndherung ist. in Wirklichkeit wird bei kleinen
Beschéftigungsgraden der Verbrauch noch starker
steigen.

o Y 90 60 60 zv
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Abbildung 8. Abhangigkeit des W &arm e-

verbrauches vom Beschaftigungsgrad bei

einer Gasdynam o.

Trotz der starken Streuung der einzelnen Punkte,
hervorgerufen durch die mancherlei Umstellungen,
ist die Abnahme des Wéarmeeinheitenverbrauches
mit wachsender Erzeugung unverkennbar. Abb. 13
und 14 zeigen die gleiche Abhédngigkeit fir zwei
Abschnitte aus der Zeit nach der Ruhrbesetzung.
Abb. 15 entspricht etwa der Gleichung

v=*+w (i-"}

d. h. die Abh&ngigkeit vom Beschéftigungsgrad hat
sich noch verscharft. Wenn sich auch im allgemeinen
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35 - schuBgasmenge in Abhén-
gigkeit von der Stahl- und
33 Spiegeleisenerzeugung auf-
37 getragen. Die starke Streu-
’ ungfindetihre Begriindung
u. a. durch den verschiede-
s nen  Beschéftigungsgrad.
§27- Abb. 16 soll die Abhéangig-
keit des Ueberschufgases,
bezogen auf die Rohstahl-
erzeugung, kennzeichnen.
23 - In dieser Abbildung sind
27 - gewisse Punkte zu Grup-
pen zusammengefalit.
73 Diese drei Gruppen um-
fassen wieder drei zusam-
o 70 20 30 Vo 50 60 70 60 30 Mengehdrende - Zeitab-
RescTraffloooosorak/o °/o schnitte. Hingewiesen sei

Abbildung 11

verbrauches vom Beschéaftigungsgrad bei

RescOsfffurtfStiral/o fo

Abbildung 9. Abhangigkeit des

G as-W armeverbrauches vom Beschaf-

tigungsgrad in W arm 6fen

das Verhdltnis der Erzeugung von Thomasstahl zu
Siemens-Martin-Stahl nicht ge&ndert hat, so ist doch
ein Teil des Streuens
der Kurven auf die
monatliche Aende-
rung dieses Verhalt-
nisses und auf den
wesentlich geringe-

20 JO 90 SO 60 70
RescRoftlgoogsgral/o °/o

A bbildung 10. Abhangigkeit Abbildung 12

des W armeverbrauches vom

Beschaftigungsgrad beieiner eines

BlockstraBe.

ren Warmeaufwand des Schrottschmelzens zuriick-
zufuhren. Der EinfluB, den die allgemeine Abnahme
des Warmeeinheitenverbrauches je Tonne Roh-
stahl im Laufe der Jahre durch die erwdahnten
warmewirtschaftlichen Arbeiten und Bauten hat,
ist dadurch nach Mdglichkeit auszuschalten versucht
worden, dall jeweils drei Zeitabschnitte, die zuein-
ander gehorten, einzeln untersucht wurden.
Schon Bansen hat 1924 in der Mitteilung 59 der
Waérmestelle Dusseldorf die Mdglichkeit der Deckung
des Warmebedarfs einer Hiitte durch Gichtgas unter-
sucht und auf die Erhdhung des Gichtgasangebotes
beim Erblasen von Sondereisen neben Thomaseisen
hingewiesen. In Abb. 15 ist zundchst die in einem
rheinisch-westfalischen Werk nicht genutzte Ueber-

elektrischen

60 70 60 60
Besc3aB/Bim /s/iralorOlo

Beschaftigungsgrad und
Gesam twarmeverbrauch je t Rohstahl
rheinisch-westfalischen

(Juli 1920 bis M arz 1923.)

besonders auf die Punkt-

gruppe Ill. Diese stellt

einen Zeitabschnitt dar, in

der der Hochofenbetrieb

nur Thomasstahl erblies. War esauch schon bekannt,

daB eine steigende UeberschuBgasmenge bei Sonder-

eisenerzeugungzu erwarten ist, so laRt sich

auBerdem mit genligender Sicherheit erkennen, daf,

selbst wenn der Hochofenbetrieb nur Thomasstahl

erblést, von einer bestimmten Erzeugung an, bei der
Gichtgasangebot

undGichtgasnach-

frageim Gleichge-

wicht sind, bei stei-

genderErzeugung

Abhangigkeitdes W arm e-

FeieinsenstraBen -

antrieb .

A bbildung 13. Beschafti-

gungsgrad und Gesam t-

wadrmeverbrauch je t Roh-
stahl eines rheinisch-

W erkes. w estfalischen

W erkes 1924/25.

mit stark steigenden Gichtgasiiberschiissen gerechnet
werden muf3. Dieses Ergebnis ist nur aus dem flachen
Verlauf der einzelnen Belastungsgradkurven, die die
Abhéangigkeit des Wé&rmeverbrauches von der Be-
lastung ausdriicken, zu erkldaren. Auch aus den Grup-
pen I und Il geht, allerdings stark beeinfluBt durch
die Streuung infolge der wechselnden Stahl- und
Spiegeleisenerzeugung, die steigende Tendenz bei zu-
nehmendem Beschéftigungsgrad hervor.

Ist so, abgesehen von den Konjunktureinflissen,
die Roheisenerzeugung und die Rohstahlerzeugung
einer Hitte gegeben, so ist bei gegebenem Grad der
Verfeinerung, bis zu der das Werk Erzeugnisse her-
stellt, auch der GichtgasuberschuBR bei vollendetem
Ausbau bekannt und damit auch die Mdglichkeit der
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Erwégung, wie diese Ueberschulgasmengen in Koke-

reien oder zur Stromabgabe an Fremde oder fir

Stédteheizungen nutzbar gemacht werden konnen.
War die hittenménnische Waéarmewirt-

schaft friher eine rein metallurgische An-

gelegenheit, dringend durch die immer groRer

werdende Holzkohlennot, so brachte dann

der zusatzliche Bedarf fir Transporte, fir

Formgebungsarbeit und andere Energiezwecke

eine anfangliche Energievergeudung, bis
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Abbildung 14 Beschaftigungsgrad und
G esamtw drm everbrauch je t Rohstahleines
fheinisch-westfalischen W erkes (1926/27)

heute durch die Kupplung der metallurgischen mit
den Energiebetrieben der Warmebedarf einer Hiitte
gedeckt werden kann durch Hochofenkoks und zu-
satzliches Koksgas oder, kurz gesagt, bei geeignetem
Erzeugungsprogramm und geeigneter Bemessung
der Kokerei durch die angelieferte Kokskohle.

Falt man nun den Gesamtwdrmeverbrauch je
Tonne Rohstahl von 1914 bis heute nochmals zu-
sammen, so ergibt sich fiir drei groRe rheinisch-west-
falische Huttenwerke das in Abb. 17 gekennzeichnete
Bid. Durch das Zusammenwirken aller erwdhnten
Faktoren, durch Erzeugungssteigerung wie durch das

Abbildung 16. Beschaftigungsgrad und UeberschuBgas.
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Abbildung 15.
erzeugung

rheinisch-w estfalischen H Gttenw erkes
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Zusammenwirken des Konstrukteurs mit dem Ma-
schineningenieur und dem Hittenmann zu gemein-
samem wirtschaftlichem Arbeiten ist in den letzten
acht Jahren eine er-

. hebliche Erniedri-

gung des Brenn-
stoffaufwandes je
Tonne Rohstahl ein-

°© schlieRlich Verfeine-
e rung ermdoglicht
I worden, wobei noch

/ zu bericksichtigen
ist, daB die zuneh-
/ mende Mechanisie-
rung eigentlich eine
Steigerung des War-
meverbrauchs hatte
hervorrufen missen.
Jetzt verstehen wir
auch den die War-
mewirtschaft tref-
fenden ,,Vorwurf®
der ,Deutschen
Bergwerks-Zeitung“
zur Zeit der Ab-
satzkrise im Ruhr-
bergbau an der Jahreswende 1925/26, daR durch
das waxmewirtschaftliche Wirken eine Minder-
forderung von rd. 10 Millionen t Kohlen jahr-
lich bedingt sei. Nichts kann uns Hittenleute
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Abbildung 17. W armeverbrauch je t Roh-

stah!l dreier H ittenwerke ohne Kokerei
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diese etwas indirekte Anerkennung unserer Erfolge
und unseres Wirkens. Der allgemeine Eindruck, den
die Richtung der besten untersuchten Kurven macht,
ist dabei der, dal vir noch lange nicht am Ende der
warmewirtschaftlichen Entwicklung stehen. Sowohl
auf allen metallurgischen als auch auf Energiewirt-
schaftsgebieten winken noch weitere Erfolge, die selbst
in diesen Zeiten des Ueberangebotes an Kohle schon
aus Grunden der Wirtschaftlichkeit und der Erniedri-
gung der Gestehungskosten nachgesucht werden
missen. Heute noch schwankt der Kostenanteil fir
Energie, Koks, Gas, Strom, Dampf je Tonne Roheisen,
je Tonne Rohstahl, je Tonne Vorblécke und je Tonne
Stabeisen um 21 bis 23 % der Gesamtselbstkosten
(Abb. 18). Hier sind von einer groRen Zahl von
Werken die Kosten fur Koks, Kohle, Gas, Strom
und Dampf im Verhdltnis zu den Rohstoffkosten,
Lohnen usw. aufgetragen. Der unterste der gezeich-
neten Balken sagt z. B. aus, daR auf einer Tonne
Stabeisen insgesamt 23 % Energiekosten ruhen,
wenn man die gesamten Energiekosten von der
Herstellung des Roheisens bis zur Fertigstellung
des Stabeisens dem Stabeisen entsprechend den
Anteilen der einzelnen Zwischenprodukte, also
den jeweiligen Einsatz mit den auf ihn entfallen-
den Energiekosten belastet. Jede weitere Erniedrigung
des Energieaufwandes wird sich in einer anteiligen
Erniedrigung der Selbstkosten widerspiegeln, und so
hat es auch heute noch einen Sinn, im Interesse
niedriger Selbstkosten Warmewirtschaft zu treiben.

Wie immer die Losung einer Aufgabe mehrere
neue Fragen stellt, so ergab es sich auf den
Huttenwerken, daB die Vervollkommnung der MeR-
verfahren neben der Lésung von Aufgaben der Ener-
giewirtschaft zur Inangriffnahme immer schwierigerer
Arbeiten auf anderen Gebieten dréngte. Es war doch
eigentlich ein fir den Ingenieur tief beschamender
Zustand, daB die Frage: ,Wie kommt die Warme-
Ubertragung an einen zu beheizenden Gegenstand zu-
stande?*, oder: ,Wie verlaufen Verbrennungsvor-
gange?* Uberhaupt keine oder ungeniigende Beant-
wortung fand, wahrend wir doch heute den ersteren
Vorgang, der bei Feuergasen sich aus vielen Teil-
vorgangen zusammensetzt, in seinen Grundzigen
erkannt haben und dieser wissenschaftlichen Erkennt-
nis wieder manchen Fortschritt bei der Umsetzung in
die Praxis verdanken. Auch zu der Ldsung der zwei-
ten Frage hat die fortschreitende MeRtechnik in
neuester Zeit beigetragen, unter anderem auch
durch die neuen Methoden der Gasprobenahme mit
langen, wassergekihlten Rohren, die es sogar ge-
statten, Gasproben aus dem entlegensten Winkel
eines Siemens-Martin-Ofens zu nehmen. Heute sind
wir beim Feuerungs- und Industrieofenbau erst so
weit wie etwa der Maschinenbau zu Redtenbachers
Zeiten, heute erst fangen wir an, Feuerungen und
Oefen nach wissenschaftlichen Grundsétzen zu unter-
suchen und zu errechnen. Die mit der Vervollkomm-
nung der MeRBmethoden wachsende Erkenntnis leitete
fernerhin zur Inangriffnahme warmewirtschaftlicher

Die Entwicklung der Warmewirtschaftin der Eisenindustrie.
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Arbeiten auf metallurgischem Gebiete (ber, also zu
Arbeiten, die durch die Erforschung der inneren Vor-
gange der hittenméannischenVerfahren zu ihrer besse-
ren Beherrschung und Durchfiihrung und damit zu wei-
teren warmewirtschaftlichen Erfolgen fihren sollten.
Das, was jedoch immer gebieterischer zu diesem Vor-
gehen dréangte, war nicht allein die durch die meR-
technischen Fortschritte gebotene Gelegenheit, son-
dern eine weitere Erkenntnis, die uns die im Jahre
1922 wieder in Gang kommende Fuhlungnahme mit
der auslandischen Fachwelt, besonders der amerika-
nischen, mit erschreckender Deutlichkeit aufdrangte.
Wir muBten sehen, wie drauBen mit grofRitem Auf-
wande in Instituten des Staates und der Privatunter-
nehmungen Industrieforschung getrieben wurde,
und dem hatten wir nur die Gemeinschaftsarbeit beim
Verein deutscher Eisenhiittenleute und die Begeiste-
rung fir den Fortschritt der Eisenindustrie entgegen-
zusetzen. Dies bedeutet also Forschung in den Wer-
ken selbst mit einer insofern sehr glucklichen, be-
weglichen und in der Welt einzig dastehenden Organi-
sation, als durch die Gemeinschaftsarbeit beim Verein
deutscher Eisenhittenleute Doppelarbeit vermieden
wird durch das Arbeiten nach gemeinschaftlich auf-
gestellten Richtlinien, und daR der rege Gedankenaus-
tausch fur schnelle Auswertung aller neuen Er-
kenntnisse fur die gesamte Eisenindustrie sorgt. Ist
es da weiter verwunderlich, dal mit der Forderung
der Einsicht, wie sehr Beschéftigungsgrad, das glatte
Ablaufen der Fertigung auf die Energiekosten von
EinfluB ist, auch der Wunsch kam, nicht allein den
EinfluB auf die Energiekosten zu untersuchen,
sondern den aller Betriebseinrichtungen (ber-
haupt? Der Gedanke, daR jede Betriebseinrich-
tung auf ihre Abstimmung in die Gesamttrans-
portanlage, die eine Hutte nun einmal ist, geprift
sein muf, ist noch ebensowenig Gemeingut wie der,
daR selbst jeder Ofen als Transportanlage aufzu-
fassen ist und alle seine Funktionen sich reibungslos
dem (brigen Betriebe anpassen missen. Erst dann
kann man von FlieBarbeit sprechen, die ja eigentlich
eine Erfindung des Hittenmannes ist, der vor
40 Jahren versuchte, die Erzeugung von Walzeisen
maglichst in einer Hitze vom Hochofen {ber Mischer,
Thomaswerk und Walzwerk durchzufiihren. Aber
wie es so haufig geht, filhrte erst die Beschéaftigung
anderer Industrien mit der FlieRarbeit wieder dazu,
dieselben Grundséatze auf alle Betriebe einer heute
so weit mechanisierten Hutte anzuwenden. Die Be-
schaftigung mit der Betriebswirtschaft und dem
Selbstkostemvesen ist so gleichsam der SchluBstein
einer Entwicklungsreihe. Die Sparmalnahmen nicht
bloR auf dem Gebiete der Energiewirtschaft, sondern
auch auf dem Gebiete der Metallurgie und der Be-
triebswirtschaft iberhaupt stempeln die warmewirt-
schaftliche Tatigkeit heute zum Verlustquellen-
studium der deutschen Eisenindustrie. Wer die
Arbeiten hierliber kennt und innerhalb dieser Be-
wegung steht und mitarbeitet, weifl, dal die Min-
derung der Verlustquellen der deutschen Eisen-
industrie noch ein Feld fiir viele erfolgreiche Ar-
beit ist.
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Das Roheisenerzverfahren mit Vorfrischern.
Von iBr.Ang. Erich Killing in Bochum.

[M itteilung aus dem

(Metallurgische Untersuchungen.
bilanz von Mischer und Ofen.

D ieUntersuchungen diesesVerfahrens sind gleich-
zeitig metallurgisch und warmetechnisch in
Gemeinschaft mit der Warmestelle des Vereins
deutscher Eisenhittenleute, Ddsseldorf, und der
Werkswarmestelle durchgefihrt worden.

A. Metallurgische Untersuchungen.

Das in den Jahren 1910/12 erbaute Siemens-Martin-
Werk des Bochumer Vereins war fir das flissige
Verfahren vorgesehen, da die Hochofengaswirtschaft
eine Verarbeitung von groReren Roheisenmengen er-
forderte und ein Thomaswerk wegen der dadurch
zu erwartenden Schrottverschlechtcrung nicht in
Frage kam.

Das Verfahren, zu dem man sich entschlof, war
dem zu dieser Zeit auf der Georgsmarienhiitte ge-
bréuchlichen &hnlich. Die Anlage umfaRt zwei Kipp-
pbare Siemens-Martin-Oefen mit 250 t Fassung als
Vorfrischer und in einer weiteren Halle sechs fest-
stehende Oefen mit 56 bis 58 t Fassungsvermogen.

Das Roheisen mit 43 % C, 0,6 % Si, 3% Mn,
0,2% P und 0,03 % S wird in den beiden Kippo6fen
mit Erz und Kalk vorgefrischt. Die Frischdauer
betragt 7 bis 8 st. Das Zwischenerzeugnis hat etwa
folgende Zusammensetzung: 2,5 bis 3% C, 0,2 bis
05% Mn, Spuren Si und 0,03% P und S. Im
Fertigofen werden die gleichen Zuschlage gegeben;
die Schmelzungsdauer betrdgt 3 bis 4 st. Die
Beheizung geschieht durch Generatorgas unter zeit-
weiligem Zusatz von etwas Koksofengas.

Wegen der Abmessungen der Mischer und Oefen
mul hier auf den Hauptbericht verwiesen werden.
Die Mischer sind zwecks guter Frischwirkung mit
Mollkopfen alter Bauart versehen; die Kammer-
inhalte sind auffallend gering, was durch das Arbeiten
mit flissigem Einsatz begriindet ist.

Die Reaktionen zwischen Roheisen und Erz er-
geben, daB fur 1 kg C5,15 kg Erz, fur 1 kg Mn 1,12 kg,
fir 1 kg Si 4,35 kg und fiir 1 kg P 4,95 kg Erz zur
Oxydation erforderlich sind. Weiterhin ergeben sich
dafiir folgende Warmeténungen:

beider Um setzung von 1 kg Cmit Erz —3470 kcal
1. Mo, " + 468
> " " 1, Si " " + 2944

1, P " " + 186

Daraus ergibt sich groRe Bedeutung des Kohlenstoffs
im Roheisen, durch den einmal das meiste Erz
(5,15 kg) verbraucht wird, dann aber auch sehr viel
Waérme gebunden wird.

Der fur das Enderzeugnis verlangte geringe
Schwefelgehalt bedingt leider einen sehr heillen
Hochofengang und damit einen hohen Kohlen-
stoffgehalt.

1) Auszug aus Ber. Stahl«-.-Ausseh \2 d.

Nr. 125 (1927); zu beziehen wvom Verlag Stahleisen

m b H., Disseldorf
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Das Vorfrischen und Fertigschmelzen.

Eisenh

StahlwerksausschuB des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]

Untersuchungsergebnisse. Wa&rme-

Betriebswirtschaftliches des Verfahrens.)

Der Phosphorgehalt kann bis 0,5 % gesteigert
werden, jedoch liegt wegen der Schmelzungsdauer,
dem Kalk- und Dolomitverbrauch der Phosphor-
gehalt zweckmaBig zwischen 0,1 und 0,2 %.

Der Mangangehalt ist sehr wichtig. Es erscheint
hierzu ohne eingehende Untersuchung bedauerlich,
dal der groBte Teil bereits im Vorfrischer verschlackt
wird; jedoch ist die untere Grenze durch die Dauer
und Temperatur des Vorfrischens vorgeschrieben.
Es muB unter allen Umsténden erreicht werden, daf
zu dem Zeitpunkt des Entleerens der Vorfrischer
bereits eine Zuriickgewinnung des Mangans aus der
Schlacke eingetreten ist. Die Untersuchungen haben
gezeigt, dal der Mangangehalt bei einem Durchsatz
von 1000 t bei 3% liegen muR.

Der Schwefelgelialt spielt im Vorfrischer eine
untergeordnete Rolle, da bei den niederen Gehalten
von 0,03 % eine Entschwefelung nicht mehr statt-
findet.

Das Vorfrischen.

Der Hauptteil der Frischarbeit soll in den Vor-
frischern geleistet werden. Es missen also etwa
1,25% C, 0,6 % 'Si und 0,12% P entfernt werden;
dabei werden noch unvermeidlich 2,9 % Mn oxydiert.
Fur diese Reaktionen sind 13 % Erz notwendig. Das
Erz mulR moglichst wenig Kieselsaure enthalten, um
die Schlackenmenge nicht zu sehr zu vergroBern.
Phosphor- und Schwefelgehalt sollen natirlich auch
sehr niedrig sein. Es eignen sich am besten die
phosphorarmen Schwedenerze von Kiiruna-Luossu-
vaara mit 68 % Fe und 1,7% SiO,.

Der Kalkzuschlag betrégt theoretisch und prak-
tisch etwa 3 %.

Aulerdem konnen alle eisenhaltigen Abfallstoffe,
die im Fertigofen nicht eingesetzt werden kénnen,
hier eingeschmolzen werden. Unmittelbar nach dem
Verschwinden des Erzes ist der Mangangehalt etwa
0,1 %. Man kann jedoch mit dem ersten Entleeren
fast immer warten, bis die Manganzuriickgewinnung
auf 0,25 % gestiegen ist; spater wird ein Mangan-
gehalt von 1% oft wieder uUberschritten. Diese
Manganzuriickgewinnung geht natdrlich mit der
Temperatur Hand in Hand derart, daB ein heiles
Zwischenerzeugnis, selbst wenn es noch kohlenstoff-
reicher ist, unbedingt vorzuziehen ist.

Das Fertigschmelzen.

Ebenso wie bei den Vorfrischern fallt auch bei
den Fertigd6fen die geringe Bemessung der Wérme-
speicher auf. Die Betriebsweise beim Fertigschmelzen
ist fast die gleiche wie beim Vorfrischen. Der Erz-
bedarf fir ein Zwischeneisen mit 3% C ist 10%;
gewohnlich liegt der Kohlenstoffgehalt niedriger, so
dal man mit einem Erzsatz im Fertigofen mit etwa
6 % rechnen kann. Der Kalkzuschlag betrdgt etwas
Uber 1%. Trotz des geringen Manganeinsatzes von

152
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32 ZInscriz. 0,25 % Mn tritt beim Ublichen Mischprgang
e o8 Rotbruch nicht auf. Das Enderzeugnis ist
-~ o . das gleiche wie beim Arbeiten mit gutem
“E £20 delBSToCt Erz XMwheisen Roheisen und Schrotteinsatz. Es wird jede
/ Sorte von einfachem Kohlenstoffstahl und
;§ VvV, einfach legiertem Stahl hergestellt.
o Ha7/7M - aClfrr Untersuchungsergebnisse.
7S 35S 1. Mischerbetrieb mit zwei
ms 005 zs -3 Fertigdfen.
ron .\ A Der Betrieb mit zwei Fertigofen ist der
o3 73 28 9 ;
w '%002 fv 72 -20 seltener vorkommende Fall, bei dem in den
%C0L A\ H ohlenstoff %720 Mischern statt 1000 t nur 700 t Roheisen
V&S] m), S— §8%. % durchgesetzt werden. Alle Untersuchungen
| \\A\ \ _ 08\ 73 haben mit praktisch reinem Mischer, also
VP OO%-ZOA) bei nicht normalem Betriebe, begonnen.
lg- M. i\ u 05 -S* Das Entleeren ist in zwei Stufen um 2 und
am \\S.E:{Ofr?hw VM\v v o oo .70 5 .Uhr erfolgt. Die Stoffbilanz in Abb. 1
20 0B fhalu —K - V- . 8,2 -gg zeigt im Anfang die sofort einsetzende
Scinrmefef v u W 07 ‘= Silizium- und Manganverbrennung, wéh-
7S gL O rend die endotherme Kohlenstoffumsetzung
zuriickbleibt. Erst wenn die Temperatur
gestiegen und der Mischer vollkommen ge-
fallt ist (zwischen 1 und 2 Uhr), kann
der Hauptteil des Kohlenstoffs entfernt
werden. Eine weitere Entkohlung tritt
spater nach 5 Uhr ein, und zwar ist diese
zum Teil durch die rein mechanische Wir-
3 |V 5MetO 7 Siffrr kung des Kippens beim zvyeitt?n Entleere_n
. hervorgerufen. In Uebereinstimmung mit
OF0m der ansteigenden Badtemperatur ist auch
nsz2 g&g:é%‘i;j’c"/gﬁ?\;gﬁggg in dieser Zeit die stark waxmeverbrauchende
820 Rodes. Mangan- und eine allerdings weniger
{g; SZblum — HMens/O fi vi bedeutende Phosphorreduktion aus  der
aov i- Schlacke zu bemerken. Bei der Umsetzung
@ i— ;. L nach der Gleichung: C+ MnO = CO+Mn
0 0w R 8L/frr sind 5470 kcal je kg C aufzuwenden.
\-  -sien- 2.F:<L3//en Bei den Berechnungen des metallurgischen
iw Warmebedarfs ist angenommen, dafl bis
zur Zeit der Manganreduktion aus der
\ I\ K— /! Schlacke sdmtliche Verbrennungen durch
on - den Sauerstoffgehalt des Erzes stattfinden,
Stffrn von da an wird der Rest des Kohlenstoffs
0 \aS, zewttenfericrufclesivam efecion fs der durch die Oxydule der Schiacke verbrannt.
70 w /nefaflurpisclen imsefzaz.fie/7. Die Summe der metallurgischen Warme-
00 ¥ ténungen ist mit — 6807 390 kcal als rein
00 endotherm ermittelt. Sinkt jedoch der Koh-
ov n lenstoffgehalt des Roheisens auf 3,4 %, so
+
) v WAz m mm kann das Verfahren exotherm verlaufen.
os WA 2. Mischerbetrieb mit drei
0s m % Fertigofen.
oS n Entsprechend dem hdoheren Mischer-
M ia durchsatz von 1000 gegeniiber 700 t ist der
Wz stiindliche Erzverbrauch auch héher (6:3,4).
Wesentlich bei diesem (normalen) Betrieb
w ist, den Erzsatz so zu bemessen, dafll zur
v Zeit der ersten Entleerung alles Erz ver-
schlackt ist und bereits eine Manganzuriick-
m< gewinnung eingetreten ist (in Zahlentafel 1
Stitrr zwischen 3%und 4G Uhr). Die Stoffbilanz
Abbildung 1. Verlauf des Vorfrischens im M ischer zeigt durch die gr()’Bere Massenwirkung

bei dem Zwei-Fertigofen-Betrieb hier deutlicher die

starke Manganver-
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Zahlentafel 1. Ergebnisse der Mischeruntersuchung beim Betriebe von drei Fertigdofen.
(Versuch vom 25. M arz 1926.)

a) E insatz e) Stoffbilanz

Zusammensetzung A Einnahmen.
Zeit i Ge-  fiir Eisen ) }
Stoa wicht %¢cC % Si % Mn % P Ops Zeit Roheisen C Si Mn P
. e <
Uhr % Fe  %Si02 % Mn|%CaO 1054 26 800 1139 174 804 3 5,89
HO2 25200 1071 164 756 k3 5,54
ov Roheisen  2G800 425 0,65 300 014 0,022 Hos 27100 1138 176 878 33 5,9
U 200 4.25 0,65 300 014 0,022 1209 25900 1075 168 813 % 5,69
11w 27 100 4,20 065 324 014 0,022 1219 27600 1145 176 858 26 7.73
2 Kalk 2920 0,7 80,0 1229 23 300 955 149 778 22 652
1130.¢ Erz 24560 680 17 1,0 1239 25300 1050 233 U1 24 6,33
12 Roheisen 230 42 & 34 8(1)35 8185% 181200 7573 1241 5820 219 4366
2m i S W oimoE
oo’ Kalk  2830j ' ' R B. Ausgaben.
s. oben, . Zwis hen- . M
Gesamt- Zeit eisen c Si n

Roheiseneinsatz 181200 4,18 069 322 012 002 Uhr kg kg kg

Gesamt-Kalkeinsatz 5750 = 3,2 % vom Gesamteinsatz, enthal- 420452 47000 1504 235 132 113

) tend 4600 kg CaO 50—65 56000 1624 28 157 10 134
Gesamt-Erzeinsatz 24560 = 13,5% vom Gesamteinsatz, enthal- 525_547 57000 1482 285 199 10 137
G?Smt_EE%nelnsati%m tend 16 700 kg Fe. 60 23 000 529 11 94 6 6,0
reines re

183000 5139 a1 582 K| 4.4

d) W arm etéonungen der m etallurgischen

Uumsetzungen C. Gesamtverlust im Mischer.
Auftretende Warmetoénungen durch 2434 1 1150 5047 185 0,74
) Kohlen-  qif: s Phog-  Gesamt-

Zeit stoff silizium  Rangan 1 P \{\éﬁmg D. Stoffoewegung wéahrend des Frischens.

Uhr keal kcal kcal kcal keal Zeit c Si Mn P
1091210 — 628296 + 933248 + 401544 + 8928 + 715424 Uhr kg kg kg kg
Dio— 26 —2787 228 +1 112832 +1 908504 + 18972 + 253080 10541210 188 317 _ 858 _
Tb— 25 —1824732 +1339 520 + 298116 + 6138 — 180 958 Dio_ 5% -y “ 3 — a0 “»

— 3 — 197178 — + 744 — 196434 oG A 516 255 637 _3
355_ 4B — 290 624 — 87162 — — 377786 B o5 - - - — %
46— 55 —1399 584 — 2187021 — 1618286 B 4G 9 - + B o
55— 57 — 871872 — 6684 — — 938736 P — 106 — T 183 -
57— 6% — 244736 — 167166 740— 268192 “05—525_ 22 Y - T
18244 250| +3 385 600 +2 218 720| + 28 042 —2 611 888 54— 600 — 69 — + 14 + -
b) Eisen- und Schlackenanalysen sowie A usbringen. eisen handelt. Trotz des ge-
Zusammensetzung ringen Manganeinsatzes ist
. auch hierwiedervon grof3ter

Zeit C S M P S Fe M Ca0 MO A03 Si02|  pgogoiring daR ein wenn

Uhr kg % % % % b % % % % % % ' .

oG o0 425 065 30 014 00z auch noch so geringes An-

11%52 % 188 4%3 8125 309 8%3 0,022 steigen des Mangangehaltes

1 4 5 200 O, 0,022 i i i
1210 105000 403 035 228 0094 0022 im B_ad erreicht _W'rd'
130 181200 407 051 274 0 0,024 ol 2817 1566 264 208 1715 Die metallurgischen
1w 1717 2956 1465 — %g;gg Umsetzungen  verlaufen
182000 360 030 049 0038 0024 2005 2935 1338 —  — . stark endotherm. da gegen-
ped 182000 330 005 014 0020 0024 2374 2516 1414 — 157 1425 > 9¢g -
% 182000 330 005 014 0018 0024 2298 %ﬁ% ﬁ%g - — %121‘51; Uber den Vorgéngen im
183000 325 005 014 0019 0024 24,75 24, . - - \ ; ; ;

45 133000 320 008 018 0019 0023 2323 237 1490 — — 1262  Mischer hier fast gar keine

40 183000 320 005 028 0019 0024 2197 2580 1616 290 134 129 exothermen Reaktionen

B 148000 320 005 028 0019 0024 1995 2440 1894 —  — 1437 .

;’% 136000 290 005 028 0018 8’8%4 %gsl)g gﬁ,gg 5233 - = %2%9 auftreten konnen, abge-

102000 290 005 028 0018 0024 18, . ’ - - : .

55 80000 260 005 035 0018 0024 2020 2547 2085 — — 135  Sehen von den Desoxyda

ggg zzlg% %g{ol g,gg 8’% 88%2 8’8%3 tionsvorgangen zum Schluf

Durchschnittlicher Mangangehalt der Lauf- und
Gewicht der_Schlacke demnach = 21000 kg = 11,5 % des Ausbringens.
Einsatz an Fe . 183000 kg.

Ausbringen an Fe . . . 176 740 kg 96,5 %.

Eisenausbringen ohne Erz 01 %.
Eisenausbringen einschliefSlich des Eisens aus dem Erz

92,5 %.

brennung vor der des Kohlenstoffs. Der Gesamt-

kohlenstoffVerlust ist entsprechend der kiirzeren Zeit

nicht so grof}, und darum verhélt sich der metall-

urgische Warmebedarf auch wie 2611888: 6 648 848.
3. Untersuchungen an Fertigdfen.

Aus dem in Abb. 2 Zusammengestellten ist zu
ersehen, daB es sich um gut vorgefrischtes Zwischen-

Endschlacke rd. 25%.

der Schmelzung. Eine Zu-
sammenstellung der Ergeb-
nisse von vier Ofenunter-
suchungen ist aus Zahlen-
tafel 2 zu ersehen.

4. Gesamtuntersuchung einer Mischerfillung
und deren Ofenschmelzungen.

Der Verlauf der Umwandlung von 1000 kg Roh-
eisen in Stahl nach dem eingangs kurz geschilderten
Verfahren, geht aus Abb. 3 hervor.

Weiterhin ist vor allem der Verbleib des Mangans
von Bedeutung. Eine gute 1 ebersicht hierliber ver-
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mittelt Abb. 4, in der die beiden Grenzféalle der
Manganausnutzung bildlich wiedergegeben sind. Trotz-
dem im Falle A nur 5,4 % gegenliber B mit 26,7 %
des eingesetzten Mangans in den Fertigstahl ge-

Das Roheisenerzverfahren mit Vorfrischern. 47. Jahrg. Nr. 29.

langen, weichen die beiden Gesamtverluste nur ganz
wenig voneinander ab, sie betragen ndmlich 28,4
bzw. 22 %.

Da der Fall A dem normalen Betrieb am néachsten
kommt, so muB natiirlich der Verbrauch an Ferro-

ti'oh/e/Tstoffuf7é/ffa/7gal7yeréirclerill7g. g ] )
 tohtersit mangan _hoher als bel_ anderen Verfahren sein. Er
betragt im Durchschnitt 1 %.
b B. Warmetech-
gaszusammensetzung. nische Unter-
Gaszuige
suchungen.
rechts 0s
7500 Zur  Durchfih-
A8 . .ithibareZorne rung der Untersuch-
PAS min Le ungen wurden ge-
g’é% - i messen : die ein- und
\cfiel77kc/7erelunéleneWarme ausgebrachten War-
ZVérmeelﬂz,)r/ﬂud?m 700/rcallst memengen, die Aus-
tK(ss flammverluste, die
70 analytische Zusam-
75 mensetzung der Ab-
ZA e 3 S tthr R .
> gase in den Zigen
Luftziige d im Kamin. di
r __ Zinke Seite o und im amin, die
r g o1 —i P Zug- und Druckver-
kammer } i i 1in ey .
i o héltnisse und die
. BT Temperatur der Ab-
Luft— | |
Mummt U gase und des Ge-
het L— 0 wolbes. _
In Abb. 5 sind
die Ergebnisse einer
Mischerunter-
suchung zusammen-
s tthr gestellt Die Unter-
r schiede in den Beob-
achtungsergebnis-
sen beider Ofen-
seiten sind auf die
Ungleichheit der zur
Zeit im Betrieb be-
findlichenOfenkdpfe
und der Kammern
zurlckzufihren.
5 Uhr Trotzdem zeigen
Abbildung 2. Betriebsbeobachtungen an einem Fertigofen. sich in der Abgas-
(Sschmelzung Nr. 4809, am 29. 3. 1926.) menge (L|n|e e) nur
Zablentafel 2 Zusammenstellung der Ergebnisse von vier O fenuntersuchungen
schrmel Zusammensetzung Kohlelnstoff— y
Schmel- Jungs-  Einsatz | Aus-  Erz- . .. hochster verlust -
zung Datum  Gaidr bringen - zusatz - LA v dermn. M vérllst
Gehalt Gehalt FGeErfg)z:}]Lta%hne
. gan kg.je
Nr. min kg kg % % % % % % kg min kg
4809 2.3 196 200 56 550 57100 62 2,24 0,48 0,37 0,17 0,23 954 48 245
4848 31 3 1926 208 55 600 5620 99 313 0,55 0,21 0,16 0,17 143 69 171
4849 3L 3 1926 197 52 600 53100 80 2,95 0,63 0,31 0,19 0,28 1114 57 70
4850 3.3 196 255 58 930 59600 95 2.88 0,62 0,28 0,15 0,26 1320 52 178
W arm eténungen der m etallurgischen Um setzungen
Ferromangan- Ferrosilizium- Warmetdnung in kcal bei der Umsetzung von Warme- Gas-
bedarf verbrauch
zusatz  verlust zusatz  verlust Gesamt- jet Stahl jet Stahl
kg kg kg kg Warmetonung— ycq) keal
4809 500 3 450 18 3361 952 + BH -f 26 789 3242137 — 56750 459 800
gy S .- S O <40 -f 73524 + 60998 470686 ~ nicht
prer S 2 g Y — 378759 + 64345 —31734 s iy: > fest-
B — 4543038 -f 72048 + 24200 4452945 J gestellt
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Abbildung 3.

Zr*<ey30**B «
Die Umwandlungsstufen von 1000 kg Roheisen in Stahl.

geringe Schwankungen. ein Beweis, dal} der
Kaminunabhéngigvom Ofengang diegleiche
Ahgasmenge ansaugt. Weiter 143t die Ab-
gasmengenmessung erkennen, dal} grofRe
Verluste an durch Gas und Bad eingebrac-h-
tem Kohlenstoff vorhanden sind.

Der Warmeverbrauch lieR sich, in Kohle
umgerechnet. auf 58.5 kg je t Mischereisen
herunterdriicken.

Die Kohlenstoffbilanz ergab folgendes:

Kohlenstoffgehalt des

Frischgases wmmm...6155 kg = TAT %
Kohlenstoff aus dem E in-

satz oxydiert 2323 kg = 2T .3 °¢

zusammen $508 kg = 100,0 °0

Kohlenstoff im Abgas . 6245 kg = T3.4 %

Aasgeflam mterK ohlenstoff2263 kg = 26,6 °0

Der Verlauf der Abgastemperaturen
deckt sich genau mit den metallurgischen
\ ergangen im Mischer. Das Ansteigen auf
720* um | 1 5 Uhr ist durch die exothermen
Reaktionen des Siliziums und Mangans
hervorgerufen. Mit dem Einsetzen der
Kohlenstoffverbrennung sinkt die Tempe-
ratur auf 600* und steigt dann spater
durch die Aachverbrennung des aus dem
Bade stammenden Kohlenoxvds wieder an.

Auf die Wiedergabe der Warmebilanz
muB hier verzichtet werden. Der metall-
urgische Wirkungsgrad ist mit 3.2 hoher
als beim Schrottverfahren, da der Einsatz
flussig ist. Der Wirkungsgrad der Teue-

[*«* Rokei-**»trzrtriakreM alt Yartriteher*.

/: OefmeT7ffussrerrfhss”
4&flfqg.ib.vfisaZz.

seisenZI7+ -SWX7T&.

staiii and Eisen. 1201
rung mit 0.443 ist durch die hohen Abgas-
verluste herantergedriickt. Dagegen ist der Ofen-
wirkungsgrad gut. weil die hohen Ausflammverfuste
durch den herausgefrischten Badkohlenstoff gedeckt
werden. Er betragt 0.265.

Eine Zusammenstellung der Beobachtungen an
einem Fertigofen gibt die schon genannte Abb. 2.
Der Gesamtwarmebedarf betragt 81.5 kg Kohle
je t StahL

Bei der Abgaszusammensetzung tritt die auf-
fallende Erscheinung des flussigen Verfahrens, nam-
lich die groRen Kohlenoxydmengen im Abgas, noch
deutlicher als beim Vorfrischen zutage. Der Kohlen-
oxvdgehalt steigt in der Zeit der grofiten Bad-
kohlenstoffverbrennung bis zu rd. 15 00 ivgL Linie i.
Abb. 2).

Der metallurgische Wirkungsgrad mit 2.64 und
der Ofenwirkungsgrad mit 0.245 sind gut. und zwar
aus den gleichen Griinden wie beim Mischer.

Ergebnisse der gleichzeitigen metallurgischen und warme-
technischen Untersuchungen.

L Der thermische Verlauf des Verfahrens.
Alle metallurgischen Untersuchungen des Vor-
nnd Fertigfrischens haben ergeben, dal deren Ver-
lauf stark endotherm ist. Der Hauptgrund hierfur
liegt in dem hohen Kohlenst :fschalt des Roheisens.
Gelingt es. diesen herunterzudriicken, so wirde
wenigstens das Vorfrischen exotherm verlaufen.
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Abbildung 4

M anganbewegung com Roheisen bis zum Fertigstahl
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Die jetzigen Zustdnde gestatten wegen des ge-
forderten niedrigen Schwefelgehaltes keine Aende-
rung. Dagegen wirde das Dazwischenschalten eines
*gewOhnlichen, nicht heizbaren Rollmischers eine so
erhebliche Entschwefelung herbeifiihren, daf im
Hochofen kélteres Roheisen mit bedeutend niedrige-
rem Kohlenstoffgehalt erblasen werden kdnnte. Die
Anlagekosten fur einen solchen Mischer wirden

Tempera/ureer/auZGoa M /scAgas und/loffas.

s00
500
Zug-u.OrucGyerAé&aaisse/m ffasG opf, ¢ tfY fropf
nmmWS undGam/a.
e GarfauZt d Gastised
— - @ - suZfzdgen zR.'auZ/riscAgaséz’m
[T p— \z~_j— — = 1thschiuV
%— A 4 g,
T hidem
m-r~~i — =
Z.R.0Oi/fA'6gas Ga'n/nzug’\
. Goal-700 Warme-findriagen.

~ " 72000calm30tcAgas in @bkire7005AcEM30AK. dm.
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7005 5030 70705730 77705700 77705730 7070 5700
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L J
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70 77 70 7 5 JAAr
Abbildung 5 Betriebsbeobachtungen am V orfrischer bei dem
durch geringere Gestehungskosten des Roheisens

geringeren Erzverbrauch und geringere Schmelzungs-
dauer im Vor- und Fertigofen weitaus gedeckt werden.

Die bei der Nachverbrennung des Kohlenoxyds
frei werdende Wéarme ist gegentiber der durch metall-
urgische Warmetdnungen entstehenden sehr groB, da
es sich immerhin um eine Kohlenoxydmenge handelt,
die aus mehreren tausend Kilogramm Kohlenstoff ent-
standen ist und die auBerdem noch die Temperatur
des Ofens angenommen hat. So ergeben sich bei
dem ersten Mischerversuch, der mit — 6 648 848 kcal
am starksten endotherm verlauft, durch die Ver-

Das JRoheisenerzverfahren mit Vorfrischern.
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brennung des aus 3820 kg C entstandenen Kohlen-
oxyds — 1 kg CO enthélt 0,43 kg C und verbrennt
zu Kohlensaure mit 2400 kcal — etwa 21 300 000 kcal.

2. Die Warmespeicher.

Aus der vorstehenden Feststellung ergibt sich
nun, daB bei dem Roheisenerzverfahren die Grund-
bedingungen fiir den Siemens-Martin-Ofen ganz
andere sind als beim Schrottverfahren. Da der
Einsatz im Vor- und Nachfrischverfahren flussig ist,
so fallt der Warmeaufwand, der fur das Einschmel-
zen beim Schrottverfahren notwendig ist, weg. Eine
grofe Warmemenge in den Kammern gegen Ende
einer Schmelzung aufzuspeichern, ist daher unnétig.

Weiter ist aus der aufgestellten Gesamtwarme-
bilanz zu ersehen, daB die Verluste durch ausge-
flammten Kohlenstoff vollkommen durch die Nach-
verbrennung des Badkohlenstoffs gedeckt sind.
DaR die Kohlenoxydentwicklung erheblich ist, konnte
in allen Fallen, namentlich bei den Fertigéfen, durch
den hohen Kohlenoxydgehalt des Abgases in den
Kopfen und Kammern festgestellt werden.

Diese Umstdnde, der flussige Einsatz und das
Nachverbrennen des Badkohlenstoffs, erklaren also
den im Vergleich zu einem gewdhnlichen Siemens-
Martin-Ofen so sehr abweichenden geringeren Kam-
merinhalt. Versuche, den Kammerinhalt zu erhéhen,
fihrten zu zu hohen Temperaturen im Oberofen, so

Gamm

1A

Drei-Fertigofen-Betrieb (am 31. 3. 1926).

dal Gewdlbe und Kopfe stark angegriffen wurden.
Eine Verringerung der Gaszufuhr hatte unregel-
maRige Flammenfihrung zur Folge, und auBerdem
trat das beim flissigen Verfahren besonders leicht
vorkommende Schdumen der Schmelzung sofort in
Erscheinung.

3. Luft- und Gaszufuhr.

Die Untersuchungen haben ferner ergeben, dal
die Verbrennung eine sehr unregelmdBige und un-
vollstandige war. Die Einrichtung einer Luft- und
Gasregelung erscheint daher unbedingt geboten.
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Hierbei ist jedoch zu bedenken, daR die festgestellten
UnregelmaRigkeiten erst durch die Vorgénge im
Ofen verursacht werden. Eine schon versuchte Rege-
lung der Luftzufuhr, die durch die zugefiihrte Gas-
menge veranlalt wird, hatte keinen Erfolg. Nur eine
sofort auf die Zusammensetzung der Abgase wirkende
Luftregelung wirde hier eine friihere Verbrennung
des aus dem Bade stammenden Kohlenoxyds herbei-
fiihren. Jedoch kdnnte auch hier ein Ventilator oder
Strahlgeblase, das jedoch immer nach dem Gutachten
des Schmelzers bedient werden mifBte, wenigstens
einigermalen Abhilfe schaffen.

4. Ausflammuverluste.

Die Verluste durch das stoBweise Auftreten der
Nachverbrennung des aus dem Badkolilenstoff ent-
stehenden Kohlenoxyds sind mit 22 % auBergewdhn-
lich hoch. Jedoch erfolgen die StoRe so pldtzlich,
dall selbst bei vollstandiger Aufnahme der Gasmenge
durch die Kopfe und gleichzeitiger Absperrung der
Frischgaszufuhr eine Verbrennung im Ofen nicht
mehr zu erreichen wédre. Da die Reaktionen oft
explosionsartig verlaufen, wird das Frischgas sofort
abgestellt; jedoch ist ein Ausflammen von mehreren
Metern Lange nicht zu vermeiden. Hier wirden be-
sondere Hilfszlige, die nur nach Bedarf gedffnet
werden (Bauart Mac Kune), die Verluste wenigstens
zum Teil herunterdriicken. Auch wirde vielleicht
eine VergroRBerung der Luft- und eine Verkleinerung
der Gaskammern hier zu einem Erfolg fiihren.

5. Abgase.

Die Temperatur, Zusammensetzung und Menge
der Abgase lassen erkennen, daR hier groRe Warme-
mengen namentlich zur Zeit der Hauptkohlenstoff-
verbrennung aus dem Bade verlorengehen. Ab-
hitzekessel lassen sich wegen der beschrankten Raum-
verhéltnisse schwer aufstellen, wadaren jedoch un-
bedingt angebracht.

In Hinsicht auf die Schwankungen in der Abgas-
menge sind die Kaminverhéltnisse Uberall zu klein
gewahlt; die Kaminschieber sind immer vollkommen
gedffnet und eine Regelung des Zuges etwa zur Zeit
der starken Kohlenoxydentwicklung ist nicht még-
lich. Ein kinstlicher Saugzug wirde hier gute
Dienste leisten.

Betriebswirtschaftliches des Verfahrens.

Die Leistungsféahigkeit eines Siemens-Martin-
Werkes wird gewdhnlich durch die Leistung je m2
Herdflache und st ausgedriickt. Bei dem Roheisen-
erzverfahren mit Vorfrischmischern 148t sich fir
die Oefen allein (s. Zahlentafel 1) eine Leistung von
510 kg je m2 Herdflaiche und st errechnen, eine
Leistung, die von der eines normalen 50-t-Ofens
erheblich abweicht. Bezieht man die eingangs ange-
gebenen Betriebsergebnisse aus dem Monat Mérz auf
die Herdflache der Oefen und beider Mischer, so ergibt
sich die noch normale Zahl von 219 kg je st und m2
Herdflache von Oefen und Mischern. Auch diese Zahl
kann zu 1 ergleichen nicht herangezogen werden, da
die Mischer mit 6 % Kohlenverbrauch, weniger Be-
dienung, weniger Steinverbrauch usw. nicht mit dem

ertigofen auf eine Stufe gestellt werden kdnnen.

Das Roheisenerzverfakren mit Vorfrischern.
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Demnach muR die Leistungsfahigkeit fir einen Ver-
gleich mit Leistungen anderer Oefen bedeutend hoher
angesetzt werden, sie ist also als gut zu bezeichnen.

Eine weitere Kennzahl ist der je t Stahl notwendige
Gesamtwarmeaufwand. Aus der Wé&rmebilanz ist
zu ersehen, daB der Warmeaufwand, bezogen auf
Kohle von 7000 kcal, fur die Mischer 60 kg/t Mischer-
eisen und fir die Oefen 82 kg/t Stahl, zusammen
also 14,2 % betrdgt. Dazu kommt noch der Kohlen-
verbrauch zum Anheizen usw., so daB sich ein Ge-
samtverbrauch von im Durchschnitt 18 % ergibt;
bisweilen war der Verbrauch jedoch schon unter 17 %
im Monatsdurchschnitt gesunken. Der Warmeauf-
wand ist also im Durchschnitt geringer als bei dem
Schrottverfahren.

Zur betriebswirtschaftlichen Beurteilung kommt
weiterhin die Leistung je 1 Mann der Belegschaft
und st in Frage. Es ist diese mit 330 kg im Durch-
schnitt einschlieflich aller Nebenarbeiter, wie Maurer,
Schlosser usw., als gut anzusprechen. Die Transport-
kosten sind sehr gering, da nur zum Erzladen einige
Leute notwendig sind und das Einsetzen im dbrigen
in sehr kurzer Zeit (15 min) mechanisch erfolgt.

Zusammengenommen sind die Verarbeitungs-
kosten als gering anzusprechen, sie bewegen sich
augenblicklich um etwa 15 M je t.

Weitaus am wichtigsten fir die betriebswirtschaft-
liche Seite ist die Spanne zwischen Roheisen- und
Schrottpreis. Eine Vergroferung der Spanne nach
der einen oder anderen Seite wird die Kosten zwang-
laufig herauf- oder heruntersetzen. Dabei ist zu
bemerken, daB in Bochum durch die Verhittung eines
sehr hohen Anteils von Agglomeraten und durch andere
Umstdande der Roheisenpreis fiir phosphor- und
schwefelarmes Eisen im rheinisch-westfélischen In-
dustriebezirk nicht unterboten wird. AuBerdem ist,
wie eingangs erwahnt, die Abnahme von fllssigem
Roheisen durch die Lage der Dinge geboten.

Zusammenfassung.

Es wird durch die gleichzeitigen metallurgischen
und warmetechnischen Untersuchungen das Roh-
eisenerzverfahren mit Vorfrischmischern, wie es bei
dem Bochumer Verein durchgefiihrt wird, an Hand
von Stoff- und Warmebilanzen dargestellt. Die
groen Nachteile eines hohen Kohlenstoffgehaltes
im Roheisen, der die endothermen Umsetzungen und
warmewirtschaftlichen Verluste vergrofert, werden
nachgewiesen. Es wird ferner ein Weg gezeigt, der
es gestattet, mit einem Roheisen zweckmaRigerer
Zusammensetzung zu arbeiten, und Richtlinien zur
Verminderung der grofen Ausflammverluste und
Ausnutzung der Abgaswédrme gegeben. Aus den
betriebswirtschaftlichen Zahlen ist zu ersehen, daf
das untersuchte Verfahren in der Leistung je m2
Herdflache und st, im Kohlenverbrauch und in der
Arbeitsleistung dem normalen Schrottverfahren tber-
legen und auch in den Gesamtverarbeitungskosten
einem Siemens-Martin-Werk, das mit kaltem Einsatz
arbeitet, sicher gleichzustellen ist. Als wesent-
lichster EinfluR fir den Gestehungspreis wird die
Spanne zwischen Roheisen- und Schrottkosten be-
zeichnet.
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Das Einblasen von Schmelz-

Das Einblasen von Schmelz- und Brennstoffen.

und Brennstoffen

47- Jahrg. Nr. 29.

in die Gestellzone

von Eisenhochdfen.

Von Oberingenieur E. Bertram

[M itteilung aus dem

(Geschichtlicher Rickblick.
Gestelltemperatur durch Staubeinblasen.
Einblasen von festen Brennstoffen.

Versuchsergebnisse der Haibergerhitte.
Ersparnis durch Fortfall
Schlechter EinfluR auf den Hochofengang.

in Brebach-Saar.

HochofenausschuBR des V ereins deutscher Eisenhittenleutel).]

Frischwirkung und Herabsetzung der
des Brikettierens. Schwierigkeiten beim
Andere Méglichkeiten zur

Verwendung von staubartigen Schmelz- und Brennstoffen.)

ilas Einblasen von Schmelzstoffen wurde

A schon vor mein- als 100 Jahren in Schweden
gelibt?), wenn man sofort vom Hochofen aus Kanonen
gieBen wollte. Man erhielt dadurch ein Gemenge
von grauem und stahlartigem Roheisen, das sich
durch hervorragende Festigkeit auszeichnete. Nach
mannigfachen Verbesserungen, Patenten und Vor-
schldagen wahrend des letzten Jahrhunderts nahm die
Halbergerhiitte unter Diepschlag im Jahre 1917
die Versuche wieder auf. Im Laufe der Jahre wurde
eine Aufgabevorrichtung mit Fallrohr aus-
gebildet, die aus einem der grofen Staubsacke auf
der Huttensohle durch Druckluft bedient wird.
Staub wird der Einfachheit halber in kleine Vorrats-
behdlter unter der Gichtblihne gedriickt, von wo
er in die durch Drosselklappen verschlossenen Fall-
rohre gelangt. Bei gutem Gang des Ofens nahm
der Wind den Staub glatt mit in den Ofen, ohne daf
ein Verschmieren der Formen eintrat. Der Staub-
anfall des Ofens nahm auch nach langer Einblase-
dauer in keiner Weise zu.

Schon der erste Versuch ergab, dal der Staub
eine Frischwirkung ausiibt. Es war bei sonst
unveranderten Betriebsbedingungen nicht mehr még-
lich, gares mit Kohlenstoff gesattigtes GielRereiroh-
eisen |11 zu erblasen, sondern es entstand ein halb-
gares Erzeugnis, wie es zum unmittelbaren Gul
gebraucht wird. Da die chemische Zusammen-
setzung des Roheisens beim Einblasen kaum verandert
wird, durfte der Grund wohl in erster Linie in der
Aenderung der physikalischen Beschaffenheit zu
ssuchen sein.

Ferner zeigte sich, daR bei stdrkerem Einblasen
von Gichtstaub bei garem Ofengange das Roheisen
in seiner Gite zuriickging. Die Erklarung liegt darin,
dal im Gestell eine unerwinschte Temperatur-
erniedrigung stattfindet, die eine Aenderung der
Roheisenbeschaffenheit zur Folge hat. Dies kann
nur durch eine Erhdhung des Kokssatzes vermieden
werden. Eine Berechnung zeigte nun, dafl das Ein-
blasen von Staub nur dann wirtschaftlicher ist als
Brikettieren, wenn hochstens 13,8 kg Koks je t Roh-
eisen mehr gesetzt wird. DaR diese Zahl bei weitem
nicht ausreicht, dafiir biirgen die gesamten Erfah-
rungen der Haibergerhiltte wéhrend der letzten Ver-
suchszeit. Wirtschaftlich ist das Verfahren nur, wenn
der Ofen mit groRem WarmeuberschufR geht, man
also auf Gaserzeugung arbeitet oder hdufig mit Kalt-
windzusatz auszugleichen hat. Ob es fir die Erzeu-

D auszug aus  Arch Eisenhittenwes. 1 (1927)
S. 19/22 (Gr. A: Hochofenaussch. 82)
2) L.Beck Geschichte des Eisens, 1. Aufl.,, Abt. 4

fBraunschweig: Fr. Vieweg 1899) S. 242

gung von Stahleisen zu empfehlen ist, muRl bezweifelt
werden, da die Manganreduktion und andere Vor-
gange zweifellos unginstig beeinfluft werden.

Das Einblasen von Brennstoffen ist betriebs-
maRig viel schwerer durchzufiihren. Nach Helen
Fehlschlagen wurde die Anlage so getroffen, daR eine
Forderschnecke das Gut gleichméRig den Formen
zufihrt; so ist man heute in der Lage, 10 bis 50%
der Kokssatzmenge als Zusatzbrennstoff einzublasen.
Versuche ergaben, da Kohlenschlamm, Rohkohle,
Koksstaub und Koksklein unbrauchbar sind, wenig-
stens solange man sie in die Hauptwindformen ein-
fuhrt. Verglichen mit der Auswirkung einer Zu-
schaltung von heileren Winderhitzern auf einen matt-
gehenden Ofen blieb der angestrebte Endzweck beim
Einblasen von getrocknetem Koksstaub stets aus.
Es kommt im Hochofengestell nicht auf eine groRere
Anhédufung von Brennstoffen an, sondern auf die
Einhaltung der erforderlichen Verbrennungstempe-
ratur. Diese wird immer durch Einblasen kalten
Staubes herabgesetzt.  Solange man dem Winde
nicht Sauerstoff zumischen oder den Brennstoff vor-
wérmen kann, wird dies auch der Fall bleiben.

Wenn man zeitweise gehofft hat, dal nach dem
Einbau einer Einblasevorrichtung der Hochofen
wie eine Maschine bev'uBt gefiihrt werden kénne, so
hat sich nach dem Ergebnis der Brebacher Versuche
leider ein Trugbild ergeben. Auch das Einblasen
von billig erzeugten Generatorgasen oberhalb der
Formebene erscheint hinfdllig. Es bleibt lediglich
die Hoffnung, dal man Gichtstaub und Brennstoff
in den Schacht einfihrt. Man wirde auf diese Weise
die Brikettierungskosten sparen und das Gut erwarmt
in die Gestellzone bringen. Allerdings kostet die
Erzeugung des Druckmittels auch Geld, und der
Warmehaushalt des Ofens erfordert es, daB man bei
groReren Mengen Staubzusatz die entsprechende
Erhdhung des Kokssatzes an der Gicht vorher vor-
genommen hat.

Das Einblasen von Schmelzstoffen stoRt bei
mit schwacher Pressung betriebenen Oefen auf keine
Schwierigkeiten. Es eignet sich nicht zur Her-
stellung von garem Gielereieisen und manganhaltigen
Eisensorten, ist aber nur dann wirtschaftlich, wenn
man entweder auf Gaserzeugung arbeitet oder viel
mit Kaltwindzusatz auszugleichen hat.

Das Einblasen von Brennstoffen macht Schwie-
rigkeiten in der Ausfiihrung. Versuche und Theorie
ergeben, dall das Verfahren unbrauchbar ist, solange
man die Brennstoffe durch die Hauptwindformen
einfihrt. Immerhin konnte ein allerdings noch sehr
weiter Weg gezeigt werden, auf dem man vielleicht
zum Ziele gelangen kann.
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Die Zitronensaureldslichkeit der Thomasschlacken-Phosphorsaure.
Von 5r.=3ng- Theodor Dunkel in Duisburg - Ruhrort.

[M itteilung aus dem Stahlwerksaussohu®

D erBedarf an Kieselsdure zur Erhdhung der Zitro-

nensdureldsliehkeit von Thomassehlacken wurde
friiher bei dem siliziiunreichen Roheisen vollkommen
aus dem Roheisen gedeckt. Die Roheisenzusammen-
setzung erfuhr aber neuerdings, besonders fir den
Siliziumgehalt, den man aus Griinden der Wirtschaft-
lichkeit erheblich ermafRigte, eine durchgreifende
Verdnderung. Um der Gefahr einer dadurch schlech-
teren Loslichkeit der Schlacke vorzubeugen, wurden
im Ruhrorter Thomaswerk der Phoenix-A.-G. plan-
maRige Versuche gemacht, die sich vorwiegend auf
zwei Gebiete erstreckten:

L Ist die Zeitdauer der Abkiihlung der Konverter-
schlacke von Einfluf auf die Hohe des Gehaltes
an zitronenséureloslicher Phosphorsaure?

IL Wieviel Kieselsdure mufR der Thomasschlacke
zugefigt, und wie mull der Zusatz bewerkstelligt
werden, um eine maéglichst hochzitronensdure-
losliche Schlacke zu erzielen?

L Abkihlungsversuche.
nermann Blome-) war bei seiner Arbeit Uber

.Die Konstitution der Thomasschlacke" kurz zu-

sammengefalit zu folgenden Ergebnissen gekommen:

1. (Cao0), +
Mmale A b K h U Q s 7 %

PAK, (CaO),-SiO ., nor-

Loslichkeit

2. Schmelze wie 1, sehr langsam abge

kiuhlt, dadurch Abspaltung eines

Teiles CaO aus der Verbindung:

(Ca0), « PD * (cao), - sio, —>

(Ca0),»P.CL.CaO »5Si0, -f-CaoO. SSw Lostichkeit
3. (Ca0),-PjO,, CaO - Si0O, (s. rechte

Seite der vorigen G leichung, ohne

Ca0) —» (Ca0), +P ,0S-5Si0, .. 100% Léslichkeit

Da nun nach Blomes Ansicht in der Thomas-
schlacke als Grundmasse die Verbindung 1 vorhegt,
kommt er zu dem Schluf3, daR es zur Erreichung einer
moglichst hohen Zitronensédureldslichkeit unbedingt
darauf ankomme, die Schlacke méglichst langsam ab-
kiihlen zu lassen, damit die unter 2 angegebene Re-
aktion eintreten kann. Diese Ansicht, die mittler-
weile zum Teil auch in die Praxis {bergegangen ist.
konnte durch die Ergebnisse der Betriebsversuche des
) erfassers nicht bestdtigt werden. Die Ergebnisse
der Abkihlung?versuche sind in Zahlentafel 1 zu-
sammengestellt. Es wurden die verschiedensten Ab-
kihlungsgeschwindigkeiten angewandtd: die grofite
betrug 10 sek fur eine Abkihlung von 1600° auf
Handwérme durch Einleeren einer flissigen Schlak-
kenprobe in kaltes Wasser (s. ,Wasserprobe" in
Zahlentafel 1).

Die Zeitdauer der Abkihlung hat nach diesen
Entersuchungen keinen Einfluf auf die Hohe der
Loslichkeit. Es ist zu vermuten, dal die Annahme
eines vierbasischen Phosphates und Orthosilikates in

*) Auszug aus Ber. Stahlw .-Aussch. V. d. Eisenh

Kr. 109 (1926); zu beziehen vom Verlag Stahleisen,

A~ b.H. Disseldorf.

*) St.u E 30 (1910) S 2161 ff

3) Eine eingehende Besprechung der Versucht: ist in

der

eingangs genannten H auptarbeit enthalten

des Vereins deutscher

Eisenhdttenleutel).]

Zahlentafel 1. E influ® der A bkdhlungs-

gesehw indigkeit auf die Z itronenséaure-

1o slichkeit v.on Thom asschlacke

N
Ges.-  ZitrL .
NI p%5 Ps05 sio, o+ Bemerkungen
g
9 % % %
13,72 1334 6,44 0,344 93.00 Konverterprobe
3 1364 1333 820 0452 93.60
3 17,68 1723 326 0473 97,30
4 17,03 16,68 645 0,379 93,00 Probe aaseinem Botz
Versuch lentsrrechend
5 1542 1516 7,60 0,493 9331 Probe aas einem Klotz
Versuchen2a.3entspr.
6 1S,24 1798 3,20 0,450 93,03 Konverterprobe
1 7 1666 1615 7,30 0.433 96.94 »
8 17,85 1737 7,35 0439 97,42 Botzprobe. Versuchen
6 u. 7 entsprechend
9 1996 1972 3,75 0433 93,90 Konverterprobe
10 1S3S 1370 7,13 0,391 99,02 "
1 18,40 13,14 3,20 0,445 93,75 Botzprobe, Versucher
9 a. 10 entsprechend
13 1964 1944 6.40 0325 99,00 Konverterprobe
13 20,16 20,00 7,00 0,347 99,20 Kloczprobe. Versuch 12
Aiu3enrand
14 1944 191S 6,30 0,350 93,70 Boaprobe, Versuch 12

Boczinneres

15 1S,50 IS,IS 6,50 0,351 9325 -j Konverterprobe
16 19.14 1873 7,10 0,370 93,00 Elotannd an 15 ver-
m=schiedenen Stellen
17 1950 1932 6,50 0,333 99,20 - Boczinneres an 3
5 Stellen
IS 1S,66 1838 7,00 0,375 9363 " Botz oben Mitte an
= 12 Steilen i. OberfL
19 1934 1910 664 0,343 9850 > Botzinneres an 3
Steilen
20 16,62 16,24 7,05 0,423 97,75 Ans lern Konverter Ln
dieProbesehale gegoss.
21 16,72 16,10 7,00 0418 9625 Ans dem Konverter
direkt ins Wasser ge-
gossen
32 1334 1330 7,00 0,373 93.70 Schalenprobe
23 1698 1640 7,10 0,413 97,10 Wasserprobe
24 13,74 1356 6,00 0,320 99,00 Schalenprobe
25 13,00 17,63 6,02 0,334 97,70 Wasserprobe
26 2050 20,32 6,55 0319 9910 Schalenprobe
27 2012 1926 7,30 0.333 9530 Wasserprobe
25 1926 1S.7S 7.94 0412 9750 Schalenprobe
29 1896 1346 3,00 0,422 97,40 Wasserprobe
30 17.23 16,93 10,38 0,600 98,30 \ v.d_gieich./Botzrand
31 17,24 1662 9,05 0,524 96,50 J Charge \Botzinneres
33 22,00 21,70 9.12 0,414 93,70
33 2342 2312 7,60 0,324 93,30
34 2247 2225 7,13 0.319 99,13

der Konverterschlacke nicht richtig ist. da sonst eine
schnelle Abkiihlung eine erhebliche Verminderung der
Loslichkeit bewirken muRte. Fdrsterd. Dieck-
mann und Houdremont5, auch selbst Blome
haben bei langsamer Abkiuhlung aus dem Schmelz-
fluR bei Tetrakalziumphosphat eine Zersetzung unter
Abscheidung von Kalk beobachtet, Diese Tatsachen
werfen demnach die Frage auf, ob die von Blome bei
langsamer Abkuhlung festgestellte Kalkabscheidung
nicht, wie er annimmt, aus dem Orthosilikat. sondern
dem Tetraphosphat stattgefunden hat, dal? also die
Reaktion nicht nach der Gleichung: (CaO), *P,05.
(Ca0), mSiO, = (Ca0), «P,04 CaO «SiO, + CaO ver-
lauft. sondern im Sinne der Gleichung: (CaO), P ,05.
(Ca0), *SiO, = (Ca0), *P,04 (Ca0), *SiO, - CaO.

Waére nun demnach das Silikophosphat der Thomas-
schlacke 5 CaO P ,0, mSiO, nicht aus vierbasischem

4) Z. angew. Chem . 5 (1892) S. 13.

4) Z. angew. Chem . 34 (1921) S. 129.
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Phosphat mit Metasilikat zusammengesetzt, sondern
dem sehr bestdndigen dreibasischen Phosphat und
Orthosilikat, so hatte man schon in der Konverter-
schlacke ein Produkt vorliegen, das zur Erzielung
einer hoheren Loslichkeit gar keine Anspriiche an die
Art der Abkihlung stellt, so daB es auch nicht er-
forderlich ist, auf die Abklhlungsdauer Sorgfalt zu
verwenden.

Il. Silizierungsversuche.

Es ist bekannt, da durch Zusatz von Kieselsaure
zur Thomasschlacke die Zitronensdureldslichkeit der
Thomasschlacken-Phosphorsdure wesentlich erhdht
werden kann. Blome verlangt so viel Kieselsaure, wie
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Abbildung 1 Zitronenséaureldsliohkeit in

Abhangigkeit vom Silizierungsfaktor

zur Erméglichung der von ihm angegebenen Verbin-
dung (Ca0)5¢P200° Si02 notwendig ist. Nach den
Mengenverhdltnissen dieser Formel berechnet, be-
ansprucht 1% P25 eine Menge von 0,425 % Si02
Die Zahl 0,425 erhdlt die Bezeichnung ,Silizierungs-
faktor”“. Der in einer Schlacke schatzungsweise vor-
handene Phosphorsauregehalt wird mit diesem Faktor
multipliziert und ergibt den Mindestgehalt an Kiesel-
sdure, der notig ist, eine Schlacke hoher Ldslichkeit
zu erhalten.

Grundbedingung dabei ist selbstverstandlich eine
in moglichst hoher Temperatur erzielte griindliche
Durchmischung des Silizierungsmittels mit
der Schlacke, um eine restlose Auflosung
zu erreichen.

Die Ruhrvorrichtung, die von Jung
in Peine angewendet wird, kann die N
Loslichkeit gegenliber dem rohen und un-
zuverléssigen Zuwerfen von Sand in den
Schlackenstrahl wohl um rd. 4 % erhdhen,
aber die mogliche Grenze der Loslichkeit
wird eben nicht erreicht. Ebensowenig
wird sie nach dem Hasper Verfahren,
bei dem der Sand mittels Sandstrahl-
gebldse in den Schlackenstrahl eingefiihrt
wird, erreicht.

Um Werte zu erhalten, die der For-
derung nach maoglichst vollkommener Auf-
losung des Silizierungsmittels in der
Schlacke entsprechen, gibt es nur einen

Weg, namlich das winddurchstrémte Bad selbst als
LUumrihrer” zu benutzen.

Zitronensaureldslichkeit der Thomasschlacken-Phosphorsaure. 47.

[fTese/soifreabersc7ru/S
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Abbildung 3

Jahrg. Nr. 29.

Zur Nachprifung, ob bei einem Silizierungsfaktor
von 0,425 die hochste erreichbare Loslichkeit erzielt
wird, wurden Schlacken erschmolzen, deren Sili-
zierungsfaktor von 0,5 bis 0,2 schwankte. Die Ergeb-
nisse zeigt Abb. 1, aus der zu ersehen ist, daB bis zu
einem Silizierungsfaktor von 0,315 keine Abnahme
der Loslichkeit festgestellt werden konnte. Wurde
diese Grenze jedoch unterschritten, so fiel die Los-
lichkeit sofort stark ab.

Diese Ergebnisse lassen vermuten, daB die Grund-
masse der Thomasschlacke nicht, wie Blome annimmt,
aus der einfachen Doppelverbindung (CaO)5¢P25e
Si02 besteht. Man koénnte, dem niedrigeren Sili-
zierungsverhaltnis entsprechend, vielleicht an eine
Verbindung denken, die der Formel 4 (CaO)3mP25
3 (Ca0)2+Si02 entspricht. Der Silizierungsfaktor
dieser Verbindung ist 0,315 (vgl. hierzu die senk-
rechten Schaulinien in Abb. 1).

Bemerkenswert sind in dieser Hinsicht die von
Bicking und Linck®§ im Fall Il untersuchten
Kristalle einer Thomasschlacke. Wenn auch die dafir
angegebene Formel 4 Ca3P208+3 Ca3Si05an und fir
sich zweifelhaft erscheint, weil der durch die Analyse
gefundene Kalk ganz fiir die Bindung an Phosphor-
sdure und Kieselsdure in Rechnung gestellt wurde, so
mufB doch die der gemachten Annahme genau ent-
sprechende Silizierungsstufe von 0,315 auffallen?).

Auf Grund der gefundenen Untersuchungsergeb-
nisse wurde der notwendige Kieselsaurezusatz zur
Thomasschlacke bei verschiedenem Siliziumgehalt
des Roheisens errechnet und in Abb. 2 zeichnerisch
dargestellt.

Zur Erlauterung diene noch folgendes. In Ab-
bildung 2 ist rechts von der Ordinate der erforder-
liche Kieselsdurezusatz je t Einsatzroheisen als Ab-
szisse eingetragen, links der Ueberschufl an Kiesel-
saure je t Roheisen in der Schlacke, wenn man ein
Roheisen mit tber 0,55 % Si Verblasen muf. Die
Ordinate enthalt die moglichen verschiedenen Sili-
ziumgehalte des Konverterroheisens. Aus der Dar-
stellung ist zu ersehen, dall bei 0,0 % Si im Roheisen
ein Zusatz von 11,5 kg Si02 erforderlich ware, um
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Notwendiger K ieselsaurezusatz je t Roheisen

m it verschiedenem Silizium gehalt und 1,9 % P

6) St. u. E. 7 (1887) S. 247
7) W egen der ausfiahrlichen D arstellung muB auf den

Hauptbericht verwiesen werden
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eine ausreichende Silizierung der Schlacke zu er-
zielen. 1t Roheisen mit z. B. 1,9 % P ergibt beim
Blasen 43,51 kg P20 5 Diese Menge Phosphorsaure
beansprucht 43,51 x 0,315 = 13,7 kg Si02 Bei
einem Kalkverbrauch von 130 kg je t Roheisen und
einem Kieselsduregehalt von rd. 1,5 % im Kalk ver-
mindert sich diese Summe um 2 kg + 0,2 kg aus dem
Futter des Konverters, so daR als Restbetrag ein
erforderlicher Zusatz von 11,5 kg je t Roheisen
ubrigbleibt.

Die Frage, wie man eine mdoglichst vollkommene
Auflésung und Verteilung der Kieselsdure in der
Thomasschlacke erreichen kann, ist fur die Praxis
sehr wichtig.

Es ware eine ideale L6ésung, den fir die Silizierung
erforderlichen Kieselsauregehalt durch den Silizium-
gehalt des Roheisens liefern zu lassen; man wirde
dadurch eine praktisch hervorragend gleichmaRige
Verteilung der Kieselsdure in der Schlacke erzielen.
Erforderlich wére dazu, wie aus Abb. 2 hervorgeht,
ein Siliziumgehalt des Roheisens von mindestens
0,55 %, was einem Siliziumgehalt am Mischer von
mindestens rd. 0,6 % entsprache; derartige Silizium-
gehalte storen jedoch in empfindlicher Weise die
Rohstahlerzeugung.

Den chemischen Verlauf einer Thomascharge mit
hohem Siliziumgehalt im Roheisen kann man sich bis
zum Beginn der eigentlichen Ivohlenstoffverbren-
nung so vorstellen, daB zunachst Uber entstehendes
Eisenoxydul Eisenoxydulsilikat gebildet wird. Nach
einigen Minuten Blasezeit wird infolge der Tempera-
tursteigerung der Charge der Kalk wirksam. Der
stetig wachsende EinfluRl seiner starkeren Basizitat
und Konzentration zerstdort das Eisenoxydulsilikat

An den Bericht schloB sich ein ausgedehnter M ei-

nungsaustauschg8) an, in dem von verschiedenen

Seiten Erfahrungen Gber den E influB der A bk dh -

lungsgeschw indigkeit mitgeteilt wurden. Die Er-

gebnisse widersprechen sich zum Teil, doch geht allge-

mein aus den Erfahrungen hervor, daB ein dGberwiegender

Einfluf der Art der AbkGhlung nicht vorhanden ist
8) W egen der ausfahrlichen, beachtenswerten A us-
fahrungen in der Erorterung muB aufden schon genannten

Hauptbericht verwiesen werden

Betriebsstatistik und Selbstkosten

Betriebsstatistik und Selbstkosten in Walzwerken.
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und spaltet unter Bildung von Orthosilikat Eisen-

oxydul ab:
2 CaO + FeO +Si02= (Ca0O)2-

Hierdurch werden in verhéltnismaRig kurzer Zeit
bedeutende Mengen Eisenoxydul frei, die gemeinsam
mit den Eisenoxydulmengen des laufend oxydierten
Eisens auf den mittlerweile sehr reaktionsfahig ge-
wordenen Kohlenstoff einwirken und ein verstérktes
Kochen und damit hohen Auswurf hervorrufen.

Die Schwierigkeiten kénnen nur dadurch gemil-
dert werden, dall der Hochofen ein méglichst warmes,
dabei mdglichst siliziumarmes Roheisen liefert.

Legt man ein Roheisen mit nicht Gber 0,2 % Si
zugrunde, so sind zur Erreichung hochléslicher
Schlacken nach Abb. 2 noch rd. 7 kg Si02je t Roh-
eisen erforderlich. Um eine gleichmaRige Verteilung
und sichere Aufldésung zu erzielen, wird am zweck-
maRigsten das winddurchstromte Bad als Umrihrer
benutzt. Ueber den Zeitpunkt der Zugabe des Sili-
zierungsmittels sei folgendes gesagt: Das Mittel etwa
mit dem Kalk aufzugeben, bringt starksten Auswurf.
Die Zugabe muB erfolgen, wenn mindestens die
Kohlenstoffverbrennung sich ihrem Ende zuneigt,
anderseits moglichst bevor die Charge am heilesten
geht, d. h. vor der Entphosphorung, damit eine
schnelle restlose Auflésung gesichert ist. Die Zeit
der Entphosphorung zu wahlen ist nachteilig, weil
dann die Beurteilung der Flamme leicht gestort
werden kann. Als glnstiger Zeitpunkt hat sich der
Chargeniibergang erwiesen. Das Mittel selbst muf in
stickiger Form von ungefdhr FaustgrofRe verarbeitet
werden, wozu sich Kammerausbruch, auf die ver-
langte StlickgroRe gebrochen, wie Uberhaupt alle
Silika- oder Schamottesteine eignen.

Si02 + FeO

W eiterhin werden Beobachtungsergebnisse dariber

m itgeteilt, wie der Feinheitsgrad des M ehles die

Z itronensaureloslichkeit beeinfluft. Es geht daraus her-

vor, daf m it zunehmendem Feinheitsgrad auch die L &s-

lichkeit zunim mt. Ein E influR des langen Lagerns

auf die Zitronensaureldoslichkeit der Thomasschlaeken-

Phosphorsaure konnte nicht festgestelltwerden; hingegen

ist zu beachten, daB durch A usseigerungen in Thomas-

schlackenblocken beim Erstarren und durch die 0Obrige

chemische Zusammensetzung der Schlacke, bedingt bei-
spielsweise durch Fluorgehalt, unterschiedliche Ergeb-

nisse erzielt werden konnen.

in Walzwerken.

Von Sipf.Vjng. H. Jordan in Dusseldorf.

[M itteilung aus dem

jie Selbstkostenrechnung gewinnt fiur den In-
genieur als Hilfsmittel zur Betriebsliber-
wachung immer weitergehende Bedeutung. Die Be-
urteilung von BetriebsmaRnahmen, die Kenntnis der
Hauptverlustciuellen seines Betriebes, die Veran-
schlagung von Umbauten oder Aenderungen des
Arbeitsverfahrens ist ihm nur mdoglich, wenn er Ein-
blick auch in die Kostenrechnung des ihm unter-
stellten Arbeitsgebietes besitzt.

1) Auszug Arch. Eisenhittenwes. 1

4116 (Gr. C:

aus (1927)

W alzw .-A ussch. 49)

W alzw erksausschuB des V ereins deutscher E isenhittenleutel).]

Eine Vorstufe und unentbehrliche Unterlage fir
diese Kostenrechnung ist die rein mengenmaRig auf-
gebaute Betriebsstatistik. Sie entspricht in ihrer lose-
ren Form und mit ihrer vorwiegenden Benutzung der
graphischen Darstellung in sehr anpassungsfahiger
Weise den verschiedenartigen Wiinschen des Betriebs-
mannes. Immerhin kann sie nicht allen Anspriichen
gerecht werden, da sie z. B. nicht erkennen IaRt, wie
sich Verschiebungen innerhalb der Selbstkosten-
bestandteile, etwa durch verénderte Betriebsfiihrung,
wertméRig auswirken. lhre Unentbehrlichkeit flr
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eine neuzeitliche Betriebsfiihrung hat sie jedoch in
zahlreichen Betrieben bewiesen, die sich ihrer mit
groBem nachweisbaren Erfolg bedienen. Sie recht-
fertigt damit auch einen gewissen unvermeidlichen
Aufwand an Schreibarbeit, die keineswegs als un-
produktiv betrachtet werden darf, sofern hier die
Statistik nicht als Selbstzweck betrieben, sondern die
produktive Auswertung ihrer Ergebnisse fiir die Be-
triebsfihrung sichergestellt wird.

Die Betriebsstatistik in Walzwerken umfaft in der
Hauptsache die drei groBen Gebiete jeder betriebs-
wirtschaftlichen Betétigung:

1. die Stoffwirtschaft,
2. die Energiewirtschaft,
3. die Zeitwirtschaft.

Innerhalb der Stoffwirtschaft spielt die Mengen-
statistik flr alle Huttenbetriebe die wichtigste Bolle.
Sie baut, wie jede Betriebsiiberwachung, auf Mes-
sungen in weitestem Umfange auf. lhr HauptmeR-
gerét ist die Wage, die allerdings gerade in Walz-
werken heute noch vielfach durch die bloBe Schatzung
oder Rechnung ersetzt wird. Man verzichtet jedoch
auf die wichtigsten Betriebskennziffern und Selbst-
kostenunterlagen, wenn, wie es haufig geschieht, Ein-
satz und Ausbringen, Abbrand und Schrottabfall
nicht gemessen, d. h. gewogen, sondern als ,,Festwert*
behandelt werden. Neuzeitliche Sonderausfithrungen
von Wagen gestatten auch in dem wesentlich auf
FlieRarbeit eingestellten Walzwerksbetrieb die Er-
fassung dieser wichtigen GréRe durch unmittelbare
Wagung.

Die qualitative Kontrolle in Walzwerken nimmt
unter dem Zwang verscharfter Abnahmebedingungen
und gesteigerter Qualitatsleistungen immer gréfieren
Raum ein. Chemische Zusammensetzung und Wéarme-
behandlung erfordern dauernde Ueberwachung durch
regelmélige Analysen und Temperaturmessungen.
Die planméaRige Auswertung und (bersichtliche Zu-
sammenstellung der in diesen Messungen enthaltenen
zahlreichen Betriebserfahrungen bildet ein weiteres
Uberaus fruchtbares Gebiet der Betriebsstatistik.
Hier eroffnet sich besonders fur die GroRzahlfor-
schung ein ausgedehntes Arbeitsfeld. Zur Ordnung
des durch Messung gewonnenen Zahlenrohstoffes
nach bestimmten EinfluBgroBen bedient man sich
in neuester Zeit mit gutem Erfolg des Lochkarten-
systems und der Hollerith-Sortiermaschine.

Die wdarme- und energiewirtschaftliche Ueber-
wachung in Walzwerken wird neuerdings ebenfalls
immer mehr in den Dienst der Selbstkostenrechnung
gestellt, indem man durch Sonderuntersuchungen
Normalziffern fur den Kraftverbrauch der einzelnen
Profile bei verschiedenen Verldngerungen, die Blech-
stdrken usw. zu gewinnen sucht und diese durch
regelmdBige Betriebsmessungen Uberwacht. Er-
wiinscht wére die gute Durchbildung zuverlassiger
Zahlwerke an den (Ublichen Kurvenschreibern fir
Gas-, Dampf- und Strommengenmessungen, um das
zeitraubende Planimetrieren der Diagrammstreifen
moglichst entbehrlich zu machen.

Wesentlich fir eine erfolgreiche Statistik ist die
Auflosung des Gesamtbetriebes in Einzelteile. Ofen,

Betriebsstatistik und Selbstkosten in Walzwerken.
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Walze und Zurichterei sollten statistisch und selbst-
kostenméRig mdoglichst getrennt behandelt werden.
Fir alle mit dem Ofenbetrieb zusammenh&ngenden
Fragen wie Leerlauf- und Nutzwé&rmeverbrauch, Re-
paraturbedarf, Haltbarkeit usw. bildet die kirzlich
durch Gemeinschaftsarbeit einer Reihe von Sieger-
lander Werken aufgestellte Ofenkarte eine zweck-
maRige statistische Unterlage.

Die Zeitstatistik in Walzwerken kann bereits mit
einfachen Mitteln wertvolle Unterlagen fur die
Selbstkostenrechnung liefern. Die Feststellung der
durchschnittlichen Stérungs- und Umbauzeiten, vor
allem aber der erforderlichen Mindestwalzzeiten fir
jedes Profil bildet den Ausgangspunkt fir eine gute
und zuverlassige Akkordfestsetzung. Die Statistik
stiitzt sich hier noch vorwiegend auf Einzelbeobach-
tungen. Die Ausbildung geeigneter selbsttatiger
Gerate fur Dauermessungen macht jedoch neuerdings
Fortschritte (,elektrisches Auge* von G. Neumann).

Ein groBer Teil der fiir die Betriebsstatistik er-
forderlichen Zahlenwerte kann bereits durch die
taglichen Betriebsberichte gewonnen werden, auf
deren sorgféltige Ausbildung grofRer Wert zu legen
ist. Haufig wird durch ungeeignete, veraltete Vor-
drucke viel unndtige Schreibarbeit verursacht.

Gleichsam als Verbindungsglied zwischen be-
triebsstatistischen Aufstellungen und den eigent-
lichen Selbstkosten dienen die ,,Betriebskennziffern®,
die den wichtigsten MaRstab zur Beurteilung der Giite
der Betriebsfiihrung darstellen. Fir den Vergleich
von Walzwerksselbstkosten unterscheidet man:

1. Bauziffern,
2. Nutzungsziffern,
3. Verbrauchsziffern.

Die unter 1 genannten Werte liegen flr eine ge-
gebene Anlage fest und bleiben im allgemeinen
zeitlich unverandert. Sie sind daher lediglich beim
Vergleich von Betrieb zu Betrieb von Bedeutung.
Die unter 2 und 3 genannten Ziffern schwanken da-
gegen von Monat zu Monat mit der HOhe des Be-
schéftigungsgrades, der Giite der Betriebsfiihrung
und der Art des angewandten Arbeitsverfahrens.
Um hier unter wechselnden Verhéltnissen Vergleiche
Uberhaupt zu ermdglichen, sind vom Selbstkosten-
ausschuf3 des Vereins deutscher Eisenhittenleute eine
Reihe von Grundsatzen aufgestellt worden?, deren
wichtigste lauten:

1. Zum Zwecke der Betriebsliiberwachung bedarf es
einer sehr ins einzelne gehenden Behandlung der
Selbstkosten, die in erster Linie durch geniigende
Bildung von Unterkostenstellen innerhalb des
Gesamtbetriebes erreicht wird. Sammelaufstel-
lungen sind stets undurchsichtig und héufig irre-
fihrend.

2. Es sind nur wirkliche ,,Kosten“, nicht zuféllige
»Ausgaben® in den Monatsaufstellungen anzu-
fihren, fir groBere Reparaturen, Ersatzteile u.
dgl., also nur ein dem wirklichen Verschleil3 ent-

2) Vgl.den als Anlage zum Rundschreiben Nr. 16 d

Selbstkostenausschusses herausgegebenen Vordruck fir

das Blockwalzw erk
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sprechender Anteil. Dies kann durch Einschaltung
von Tilgungskonten erreicht werden.

3. Aulerbetriebliche Einflusse, insbesondere Kon-
junkturschwankungen und Marktpreisveranderung
sind den Betriebsselbstkosten maéglichst fern-
zuhalten, da sie die Vergleichbarkeit storen. Hierzu
dienen von der Werksleitung festgesetzte ,,Ver-
rechnungspreise*.

4. Neben der Gesamtnachrechnung fordert die neu-

zeitliche Kostenrechnung die ,Sortennachrech-
nung*“ flr jedes einzelne Erzeugnis oder zum
mindesten fur jede Erzeugnisgruppe. Hierauf

ist bereits bei Beginn der Kostenerfassung Rick-
sicht zu nehmen. Insbesondere kommt der Auf-
stellung richtiger ,Verteilungsschlissel* grofle
Bedeutung zu, die so zu wéhlen sind, daf die

Umschau.

Hochleistungs-Walzenbearbeitungsmaschinen, unter be-

sonderer Berilicksichtigung des Schleifens der Walzen.

Die Durchbildung der W erkzeugmaschinen fur die

Bearbeitung der in den W alzwerken bzw . H Gttenw erken

zum A wuswalzen von Eisen und Stahl dienenden W alzen

hat in den letzten Jahren eine ganz auBerordentliche
Vervollkommnung erfahren Die Ursache hierfir liegt
nicht nur in der Forderung nach Verbilligung aller

Arbeitsverfahren begriandet, sondern in dem Verlangen der

W alzwerke nach groBerer G enauigkeit und in den An-

sprichen, welche durch die erhohte Leistungsfahigkeit

der W erkzeuge an die Bearbeitungsmaschinen gestellt

werden So werden heute Hochleistungsbanke fir einen

M otorantrieb von 100 PS wund dariber gebaut, wahrend

man bei den alten Banken durchweg m it einer A ntriebs-

kraft von 8 bis 10 PS gut auskam . M it den jetzigen

Hochleistungsbanken ist ohne weiteres eine A btrennung

von Spéanen in Stahl bis zu 500 mm 2 méglich

Es gibtvier Arten von W alzenbearbeitungsm aschinen

W alzendrehbéanke, W alzenzapfen-Frasmaschinen, W alzen -

scharfmaschinen und W alzenschleifm aschinen Auf den

W alzendrehbanken werden die Ballen und Zapfen der

W alzen gedreht, die verlorenen K opfe (aus der W alzen-

gieBerei herrihrend) abgestochen sowie bei Profilwalzen

die Kaliber eingedreht Die Frasmaschinen dienen dazu,

die halbrunden A ussparungen der K leeblater auszufrasen

Die W alzenscharfmaschinen dienen zum Scharfen der

K aliberwalzen, um die beim W alzen abgenutzten Profil-

einschnitte wieder brauchbar zu gestalten. M ittels der

Schleifmaschinen werden endlich zur Erreichung groBter

Genauigkeit die Ballen und die Zapfen der W alzen ge-

schliffen

1. W alzendrehbanke

Die hochsten A nforderungen an die W alzendreh -

banke werden sowohl von den W alzengieBereien beim
Schruppen der rohen W alzen als auch von den W alzen-
drehereien beim Nachschruppen von Stahlwalzen oder
um zuarbeitenden W alzen gestellt. Es haben sich dem -
entsprechend schwere B auarten m it besonders breiten,

kraftigen B etten herausgebildet, welche von den idblichen

Drehbanken wesentlich abweichen Die Lagerung der
Supporte muB unter allen Um standen so durchgefahrt
werden, daB auch bei dem groéBten vorgesehenen W alzen -

durchmesser der M eiBeldruck wunm ittelbar auf das B ett

ibertragen wird Dies ist eine Vorbedingung fur das

erforderliche erschitterungsfreie A rbeiten der M aschine.

Grundsdtzlich kommen heute zwei verschiedene
Bankarten in Frage:
1. Drehbanke m it besonderem , nach der W alzenm itte

zu verstellbarem O berbett, welches die Supporte

tragt und auf dem H auptbett gelagert ist, und

Umschau.
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Kosten je ,Schlusseleinheit* wirkliche Kenn-
ziffern bilden und eine Aenderung der Schlussel-
einheitskosten maglichst nur dann eintritt, wenn
die Betriebsweise oder Betriebsgute sich &ndert.

Zum Zwecke der einheitlichen Gestaltung und
der Vergleichsmdglichkeit von Walzwerks- und Ht-
tenselbstkosten sind vom Selbstkostenausschuf3 eine
Reihe von Begriffsbezeichnungen festgelegt und zur
allgemeinen Benutzung empfohlen worden. Insbe-
sondere wurden Uber die Behandlung von Einsatz-
kosten, die Verrechnung der Reststoffe, die Ein-
setzung von Walzen- und Reparaturkosten sowie den
Umfang der Werksgemeinkosten Richtlinien aufge-
stellt, durch deren Befolgung es Kaufmann und Inge-
nieur moglich wird, einen brauchbaren Mafstab fiir die
Wirtschaftlichkeit von Walzwerken zu gewinnen.

2. Drehbanke m it einem zweibahnigen H auptbett,

auf welchem einesteils R eitstock und Setzstéocke,

andernteils die Supporte gleiten.

Grundsatzlich kann das Schruppen und auch das

N achdrehen der W alzen sowohl m it der Oberbettm a-

schine als auch m it der doppelbahnigen M aschine aus-

gefuhrt werden. Allgemein ist jedoch zu sagen, daB die

O berbettinaschine vorzugsweise far das K alibrieren und

Nachdrehen von Kaliberwalzen, die doppelbahnige M a-

schine in erster Linie fir das Drehen von rohen W alzen

(GuB- und Stahlwalzen) in Frage kommt. Gute Fiahrung

der Supporte in der Bettbahn, richtige Anordnung der

N achstellungsleisten, m itgehende M eiBelunterstitzungen

fur die Bearbeitung tieferer K aliber sind Punkte, welchen

Abbildung 1. Bisherige groBte Walzendrehbank mit

100 t Eigengewicht.
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sachkundige K aufer neuzeitlicher W alzendrehbanke
besondere A ufmerksam keit zu widmen haben.

Die Ausbildung der R eitstoeke m it drehbaren Plan-
scheiben und Spannklauen zur A ufnahme schwerer
Rohwalzen darf heute bei groBeren W alzendrehbéadnken
als Norm angesehen werden, denn bei den verlangten
erheblichen Spanabnahmen kann eine solche W alze

kaum im Kornergehalten werden. Beibesonders schweren
M aschinen erfolgt die Reitstockverstellung und auch die
Schnellverstellung der Supporte zweckmaBig durch
besondere M otoren.

Beineuzeitlichen W alzendrehbanken ist der Einzel-
antrieb durch Elektrom otor vorherrschend Entweder
wird dieser m it dem Spindelstock unm ittelbar gekuppelt,
oder man versieht den Raderkasten m it Einscheibe, auf
welche der M otor m ittels Riemen und Spannrolle arbeitet

Abbildung 2.

Bei reichlichster Bemessung dieser A ntriebsteile gilt
die letztere Anordnung als besonders elastisch und wird
m it Recht von manchen Firmen bevorzugt. Die vollig

gekapselten, bei erstklassigen M aschinen sehr reichlich

bemessenen Stahlgetriebe des Spindelstockes vertragen
wohl zeitweise Ueberlastungen, jedoch ist es ratsam , die
praktische Leistungsgrenze durch Beobachtung des
Strom anzeigers aufm erksam fir jede einzelne Um lauf-

zah| festzulegen, um (Gberm d8ige Daueriberlastungen

zu vermeiden.

Abb. 1zeigt die groBte bis jetzt gebaute W alzendreh -

bank, die eine Sonderausfihrung fir Schrupparbeiten

bei schwersten W alzen darstellt D ie M aschine ist m it

schine

baut,

Umschau.

m

hat

nahme d
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it durchgehendem verstellbaren

Oberbett ge-
dreifache Setzstécke m it Oberbiugel zur Auf-
er Kontrollwalzen wund fiunf Kastensupporte

m it Handverstellung ohne Selbstgang. Ein R eitstock
wird nicht benétigt Der A ntrieb geschieht durch einen
G leichstrom regulierm otor.

Es gibt selbstverstandlich je nach dem Sonder-
zweck, dem sie zu dienen haben, eine ganze Reihe ver-
schiedener B auarten der W alzendrehbanke; die W ieder-
gabe weiterer Bauarten ist hier jedoch m it Riacksicht
auf den knappen zur Verfigung stehenden Raum nicht
méglich.

1 W alzenzapfen-Erasm aschinen

Nachdem man in der W alzenbearbeitung langst
den W ert der neuzeitlichen H ochleistungsdrehbdanke er-

kannt

hatte,

sonder-Walzendreh- und Kalibrierbank fir drei Walzen.

wurde noch m it W alzenzapfen-Frasmaschi-
nen gearbeitet, die nicht den heutigen Anforderungen
entsprechen. Erklarlich ist dies dadurch, daB die D reh-
zeit fiur eine W alze erheblich groBer ist als die fur das
Einfrasen der K leeblatter erforderliche Z eit; eine Zapfen-
frasm aschine bew altigt daher leicht das, was an W alzen
auf etwa acht bis zehn Drehbanken gedreht wird

In der letzten Zeit sind jedoch eine Reihe gut ein-
gerichteter W alzenbearbeitungsw erkstatten auch m it

neuzeitlichen,
Frasmaschinen

beiderseits

in

21/ 2'bis

w irtschaftlich arbeitenden W alzenzapfen-

ausgestattet, auf welchen z. B. eine W alze
m it vier Ausfrasungen in etwa 4 st, teils sogar
3 st versehen werden kann

Abbildung 3. Walzenzapfen-Prasmaschine.

verstellbarem O berbett for 10 000 m m Spitzenweite

gebaut und wiegtetwa 100 000 kg; sie ist wohl die groBte

W alzendrehbank der W elt Der Reitstock hat eine Plan-

scheibe m it verstellbaren K lauen,dessen V erstellung durch

einen besonderen M otor geschieht. Die Schnellverstellung

der Supporte erfolgt ebenfalls durch einen besonderen

M otor. Der Antrieb des auBerordentlich stark bemessenen

Spindelstockes geschieht durch einen regelbaren G leich-

strom m otor. Das An- und A bstellen der M aschine sowie

die Regelung der Umlaufzahlen der Hauptspindel, also

der Drehgeschw indigkeit, kann sowohl am Spindelstock

als auch von jedem Support aus durch Druckknopfsteue-

rung erfolgen. Die Planscheibe des Spindelstockes hat

vier kraftige, verstellbare Spannklauen

Eine sehr leistungsfahige sonderdrehbank zum

gleichzeitigen K alibrieren von drei hintereinander ge-

lagerten W alzen zeigt Abb. 2. Sie ist als O berbettm a-

Awuch bei diesen Sonderfrasm aschinen kom men
sowohl verschiedene A usfahrungsarten als auch ver-
schiedene G roBen entsprechend den zu frasenden W alzen
in Frage. Die weitaus am haufigsten gew ahlte M aschine
ist diejenige m it einer Frasspindel. Die W alze wird in
zwei Sondersetzstoeken festgespannt, und der Fraskopf
schneidet auf einer Zapfenseite die vier (oder drei) Aus-
frasungen bei dreimaligem (bzw zweimaligem ) Drehen
der W alze heraus. Hierauf wird die W alze geschwenkt,
und dasselbe Spiel folgt fur den anderen Zapfen Die
W alzendrehung erfolgt zweckm aBig durch einen Teil-
apparat, welcher m it Teilscheibe fur V ierblatt bzw Drei-
blatt selbsttatig teilt und Schablonen dberflissig macht
Vielfach wird die W alzenzapfen-Frasmaschine durch Auf-
setzen eines zweiten Spindelstockes als Doppelmaschine
ausgefihrt; es konnen dann bei Drehung der Walze
von Hand gleichzeitig beide Zapfen gefrast werden
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Die wesentlichen M erkmale einer neuzeitlichen werden. Die gleiche Ungenauigkeit tritt ein, wenn der
W alzenzapfen-Erasmaschine sind der hin- und hergehende B allen einer derartigen W alze hohl oder ballig werden soll.
Frasspindelstock m it regelbarem V orschub, selbsttatiger Die Ungenauigkeit beim Bearbeiten einer W alze
Tiefeinstellung und schnellem Ricklauf und der m it auf der Drehbank ist darauf zurickzufihren, daB einmal
zahlreichen nachstellbaren M essern ausgebildete, aus- die H auptachse der Drehbank,aufwelcherdie Planscheibe,
wechselbare M esserkopf die die W alze m itnim m t, sitzt, in einem Lager lauft,
Abb.3 stellt eine neueste W alzenzapfen-Frasmaschine w ahrend sich auf der anderen Seite die W alze im still-
dar zum Frasen von W alzenzapfen bis zu den gréBten stehenden R eitstockkorner dreht Dabei sind
Abmessungen, entsprechend W alzen von etwa 750 mm Drehbankachse und Lager der Abnutzung unterworfen,
Zapfendurchmesser und rd. 1300 mm Ballendurchmesser ebenso hat die Hauptachse im Hauptlager etwas Spiel
Die M aschine wird durch einen Elektrom otor von fur die Schmierung, so dafB ein V erlaufen des K drner-
25 bis 30 PS angetrieben Fur mittlere und kleinere loches in der W alze m o6glich st
W alzengroBen bestehen bereits Zapfenfrasmaschinen in D urch diese nicht zu verm eidenden Fehlerquellen
allen erforderlichen GroBenabstufungen werden die Zapfen unrund. W ird dann der Ballen einer
(BN W alzenscharf-
m aschinen.
Die W alzenscharf-
maschinen dienen
zum Scharfen der
im Gebrauch befind-
lichen K aliberw alzen.
D as Scharfen dieser
W alzen wurde bis-
her von Hand oder
unter Zuhilfenahme
von PreBluftm eiBeln
ausgefiuhrt. DerNach -
teil dieser Scharf-
weise besteht darin,
daf die Scharfung
nur unregelm dBig
ausgefunrt werden Abbildung 4. Walzenscharfmaschine.
kann Die in der
allerletzten Zeit erst fertig durchgebildete und teil- solchen W alze gedreht, w adhrend die Zapfen in Setz-
weise in den groBeren B etrieben schon arbeitenden W al- stocken laufen, so ibertragt sich die Ungenauigkeit der
zenscharfm aschinen gew ahren dagegen eine genaue Zapfen beim Drehen auf die Ballen, m it anderen W orten:
Scharfung, bei der alle Scharfungen gleich sind 1 mm Schlag in den Zapfen ergibt ein ebenso groBes
In Abb. 4 ist diese neue W alzenscharfmaschine ndaher M aB von Ungenauigkeit im Ballen. In erster Linie mubB
veranschaulicht. Die in den Rollensetzstocken der M a- also die Ungenauigkeit in den Zapfen vermieden werden,
schine gelagerte und m it der Planscheibe m ittels G elenk- w as m it Hilfe der neuesten W alzenschleifm aschinen
mitnehmer festgekuppelte W alze ist linksseitig in der erreicht werden kann.
Abbildung sichtbar. Der Antrieb erfolgt durch E lektro- Die Herstellung der Ballen und Zapfen m it 1/100 m m
motor. Es konnen gerade, winkel-, rauten- und wellen- Genauigkeit ist heute ohne weiteres moglich geworden
formige Scharfen hergestellt werden; dabei kdnnen die Bei diesen W alzenschleifm aschinen Komm en swei ver-
K aliber gerade, hohl oder ballig sein. In letzteren Fallen schiedene Schileifverfahren in Frage, und 2w ar
wird nach Schablone gearbeitet.
1 das Schleifen der W alzen in besonders ausgebildeten
v W alzenschleifm aschinen Setzstocken wund
Ganz besonders groBe Anspriche werden heute an 2. das Schleifen der W alzen zwischen toten Spitzen
die W alzenschleifm aschinen gestellt, die heute fast Bei dem ersten Verfahren kann das wirklich genaue
ausschlieBlich fur die Bearbeitung von W alzen m it Rundschleifen der Zapfen nur auf der W alzenschleif-
Abbildung 5. Walzenschleifmaschine.
groRerem G enauigkeitsgrad benutzt werden. Bei den maschine und nicht im W alzgeriust erfolgen. W dhrend
nur auf Drehbanken hergestellten W alzen ist es nicht des Schleifens laufen die Zapfen in den Setzstocken der
moglich, W alzenzapfen zu erhalten, die die geforderte W alzenschleifm aschine Zu diesem Zweck sind die
Genauigkeit beziglich des D urchmessers und des R und- Setzstocke m it einer Oeffnung nach der Schleifscheiben-
laufens aufweisen. Entsprechend den nicht genau runden seite zu so ausgebildet, daR die Schleifscheibe die Zapfen
Zapfen kann auch der Ballen einer derartigen W alze abschleifen kann, w ahrend sich die W alze in den Setz-
nicht unbedingt gleichm afig im D urchmesser hergestellt stocken dreht. Die A usristung der Setzstocke m it je zwei
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zenschleifens vollzieht sich in der W eise, daB die W alze
fest auf dem B ett gelagert wird und der Schleifschlitten
sich hin und her bewegt Der Antrieb der Schleifscheibe
erfolgt stets durch einen M otor, der sich auf dem Schileif-
schlitten befindet

Zum SchiluB sei noch eine W alzenschleifm aschine
erw ahnt, die das Schleifen der W alzen im W alzgerist
selbst erm 6glicht Diese Einrichtung findet hauptsach -
lich in Feinblechwalzwerken Verwendung und wird an
den W alzenstandern unm ittelbar angebaut. Der Antrieb
des Schlittens wie auch der Schleifscheiben geschieht
auch hier durch Elektrom otor Die M aschine laft sich
sowohlbeim Duo-als auch beim Triowalzwerk verwenden;
das ldastige und zeitraubende Ein- und A usbauen der
schweren W alzen kommt hierbei in W egfall

M an kann sagen, daB nach dem Stande des heutigen
W erkzeugmaschinenbaues die Anforderungen, die die
W alzw erke an die G enauigkeit ihrer W arm - und K alt-
walzen stellen, durch die Vervollkom mnnung der W alzen-
bearbeitungsmaschinen und der M eBinstrum ente voll
und ganz erfallt werden Die zuletzt erw ahnte Schleif-
vorrichtung fur das Schleifen der W alzen in den W alz-
gerdsten bleibt, so wertvoll sie auch far bestim m te
A rbeiten ist, immer nur eine H ilfseinrichtung; denn OUber-
all da, wo es auf groBe G enauigkeit ankom mt, ist fir das
Schleifen der W alzen die neuzeitliche Sonderschleif-

maschine nicht mehr zu entbehren.

H. F. Lichte, Burg b. Magdeburg.

Ueber die Geschwindigkeit der Kohlenstoffverbrennung
im Siemens-Martin-Ofen.

Die Proportionalitat zwischen der Umsatzgeschw in-
digkeit eines Stoffes und seiner Konzentration findet fur
monomolekulare Reaktionen ihren Ausdruck in der

G leichung:

worin m it c0 die anfangliche K onzentration, m it x die

zur Zeit t umgesetzte Menge des betreffenden Stoffes
bezeichnet ist. Die G iltigkeit dieses Ausdruckes hat
sich, wie E. de L oisy1) eingangs der nachstehend im

Auszug wiedergegebenen A rbeit bemerkt, fur zahlreiche

Umsetzungen bestatigen lassen, u. a. fiar die Inversion
des Rohzuckers unter Einfluf einer Saure Integriert
und m it gleichzeitiger Einfihrung gew dhnlicher Log-

arithm en erhalt obiger A usdruck die Form

log C = kot (1)

Da das G lied ¢cQ — x die Konzentration des Stoffes

zur Zeit t darstellt, m uB sich eine G erade ergeben, wenn
der Logarithmus der KonzentrationsgréRen in Abhéangig-
keit von der Zeit graphisch dargestellt wird In dieser
W eise hat de Loisy an einer Anzahl von Siemens-M artin-

Schmelzungen tatsdchlich eine gew isse lineare Abhangig-

keit far die Verbrennung des Kohlenstoffs erhalten
konnen. Abb.1 enthalt die Auswertung einerSchmelze
von N adiejdinski; die dorteingetragenen Punkte

kénnen m iteiniger Anndherung durch zwei Gerade verbun -
den werden, von denen die fiar das Ende der Schmelzung
gezeichnete einen starkeren A bfall zeigt, der m itder E nd-
tem peratursteigerung erklart wird.

Eine eingehendere D arstellung der Verhaltnisse
wird sodann an Hand der Umsatzgleichungen C + FeO
= CO + Fe gegeben, fir deren Umsatzgeschw indigkeit

gelten mug

Es bedeuten darin:

c” den anfanglichen Kohlenstoffgehalt zur Zeitt = 0,

c2 die Konzentration des Eisenoxyduls im M etallbade,

c'u die Konzentration des Kohlenoxyds im M etallbade,
k und k' sind K onstanten Die Konzentration des Eisens

kann als praktisch unveranderlich in k' m it einbezogen

x) Rev. Met. 23 (1926) S. 369/80.
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werden. Setzt man ferner die durch jeweilige Analyse
erm ittelte Kohlenstoffkonzentration y = cx — X, so

wird dx = — dy und:

k- c\ (2)

In die integrierte D ifferentialgleichung setzt de Loisy

fir c2 die Sattigungskonzentration des Eisenoxyduls in

Eisen ein, die von le Chatelier zu 1,1 % bei 1600° an -

gegeben wird. W eiter wird auf Grund der Tatsache,

daB man in 100 g Stahl gew 6hnlich 50 bis 70 c¢cm 3 CO

findet,der M ittelw ert von 60 cm 3entsprechend 0,075 % CO

Abbildung 1. Abhéngigkeit des Logarithmus der
Konzentrationsgroen von der Zeit.

ats C\ in die G leichung eingefihrt und dam it an Hand
der Untersuchungsergebnisse k und k' berechnet Die
Anwendung dieser Ueberlegungen auf die in Abb. 1

wiedergegebene Schmelzung zeigtdann, daB die G leichung
c - 0,19

log cQ— 0,19 = 0,016 t

den Verlaufder Kohlenstoffverbrennung gut wiedergibt,

daf anderseits aber auch ein A usdruck der Form

c
log — at
kann, der die

gefunden werden Reaktionsgeschw indigkeit

genidgend sicher kennzeichnet. Einige andere Beispiele

7060
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Abbildung 2. Logarithmus der Kohlenstoffkonzen-
tration und Badtemgeratur in Abhéngigkeit von
er Zeit.

saurer und basischer Schmelzungen aus den A rbeiten

von D ichm ann und H arbord werden in gleicher

W eise m it befriedigendem Ergebnis durchgerechnet.

Die Feststellung, daf die Verbrennungskurve des Kohlen-

stoffs bei Einsatz von flissigem Roheisen anfanglich

bedeutend festem Ein-

XXX .47

weniger geneigt erscheint als bei

Umschau.
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satz, wird darauf zurdckgefahrt, dabB bei ersterem die

Anfangstem peratur gem aBigt wird, um ein zu heftiges

Kochen zu vermeiden

Der Verfasser weistdarauf hin, daB die oben gekenn -

zeichneten Gesetzm aBigkeiten gestort werden, solange

die Abscheidung anderer Begleitelemente (Silizium,

M angan) noch nicht genigend weit fortgeschritten ist.

In dieser H insicht liegen die V erhaltnisse bei der oben

aufgefihrten Schmelzung gunstig, da die Fremdkorper

vom Beginn der Schmelzung an nur in geringen Konzen-

0,17 %

Abhangigkeit

trationen vorhanden waren (0,030 % Si, M o).

*

G ilt die oben festgestellte geradlinige

streng, so laBt sich leicht beweisen, daB unter sonst

gleichen Bedingungen die Abscheidung der Halfte des
im M etall enthaltenen Kohlenstoffs — gleichgultig,
welche Anfangskonzentration man zugrunde legt —
stets gleiche Zeiten verlangt. De Loisy errechnet diese
Lkennzeichnende Zeitkonstante® und kommt far die von

Nadiejdinsky angefihrte Schmelzung auf den W ert von

48 min, wahrend sie bei anderen Beispielen 80 und 108 m in

betragt

Uum diese auffallend starken Abweichungen zu er-

klaren, beschreitet der V erfasser nunmehr einen ganz

anderen W eg, der schlieBlich ebenfalls auf das oben be-

schriebene Gesetz zurdckfahrt Die Ueberlegung fuBt
auf der Annahme, daB sich die Verbrennung des Kohlen-
stoffs an der Trennungsebene zwischen Bad und Schlacke

vollziehe Infolge der Reaktion verarmt die M etallober-

flache an Kohlenstoff ebenso wie die Berihrungsebene

der Schlacke an Eisenoxydul. Die Verbrennung kann

nurdann ihren Fortgang nehmen, wenn die Stoffe wieder-

um an die Trennungsebene diffundieren Unter der
Voraussetzung, daR sich die Reaktion selbst m it grofter
G eschwindigkeit vollzieht, dakR ferner die Schlacke

stets einen U eberschuB an Eisenoxydul aufweist, der sich

infolge der Durchmischung beim Entweichen des Kohlen-

oxyds schnell verteilt, wird die D iffusionsgeschw indigkeit

des Kohlenstoffs in erster Linie maBgebend fir die Ge-

schwindigkeit seiner V erbrennung Unter Zuhilfenahme

des Fickschen D iffusionsgesetzes gelangt der V erfasser

schlieBlich zu dem A usdruck:

iy
h[t

D arin istt die Zeit, die zur Erniedrigung der Kohlenstoff-

konzentration von cQ auf c notwendig ist, D' eine K on-

stante und h" die Badhohe Aus diesem Ausdruck, der

im Grunde m it Gleichung 1 dbereinstimmt, zieht de Loisy

den dberraschenden SchluB, daB die Verbrennungsge-

schwindigkeit des Kohlenstoffs um gekehrt proportional

ist dem Quadrate der Badhohe im O fen, und rechnet an
einem Beispiel aus, daR eine Leistungssteigerung dann
7520
7200
>Zeitinmin
Abbildung 3. Logarithmus der Kohlenstoffkonzen-
tration und Badtemperatur im Verlauf einer
Schmelzung.
nicht zu erw arten ist, wenn beispielsw eise in einem

50-t-0 fen 70 t eingesetzt werden

Ob der Badhohe tatsachlich ein derartig groBer E in-

fluB zuzuschreiben ist, wadare im Betriebe nachzuprifen

Sicherlich entspricht die V oraussetzung, daB der chem i-

sche Umsatz sich allein an der Trennungsebene zwischen

154
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M etall und Schlacke abspielt, nicht den wahren V er-
haltnissen; die Tatsache, daR Kohlenstoff wund Eisen -

oxydul nebeneinander im M etall bestehen kdonnen, dirfte

heute nicht mehr bestreitbar sein, womit die Voraus-

setzung einer storungsfreien K ohlenstoffdiffusion durch

das Bad ihren Boden verliert Es ist aber auch nicht an -

zunehmen, daB Eisenoxydul bis zur Sattigung im M etall

vorhanden ist, denn dies wiarde auch stetige Sattigung

der Schilacke an Eisenoxydul zur Vorbedingung haben,

wahrend im Verlaufe des Verfahrens Schwankungen
im Eisenoxydulgehalt auftreten Die GréBe c2 in G lei-
chung 2 erscheint daher als veranderlich und abhangig

von der Zusam mensetzung von Schlacke und Gasphase.

Fiur die GroBe cx den G asgehalt des Stahles einzusetzen,

diarfte ein TrugschluBR sein, da dieses Gas zum Teil aus

der Reaktion C + FeO —>CO + Fe stammt, die sich

noch bei der Erstarrung des Stahles wvollzieht W enn

Uberhaupt gelostes Kohlenoxyd im Stahlbade nachweis-

bar ist, so muB seine M enge eine Funktion der G aszu-

sammensetzung und Tem peratur sein. W eiterhin scheint
die Tem peratur einen groBeren EinfluB auf die V erbren-

nungsgeschw indigkeit zu haben, als de Loisy zugibt

Abb. 2 und 3 zeigen zwei Schmelzungen aus der A bhand-

lung wvon P O berhoffer und F K 6rberl), fur die

gleichzeitig Temperaturmessungen durchgefihrt wurden.

Der im Verlauf der Schmelzung stets starker hervor-

tretende Abfallder Kurve bedeuteteine Geschw indigkeits-
steigerung der Kohlenstoffverbrennung, zu deren E r-
sicherlich m it heran -

Hermann SchencJc.

klarung die Temperaturerhéhung

zuziehen st

Wirtschaftlicher Betrieb in der Schmiede.

Obwohl die Dampfhammerschmiede durch Verwer-

tung des Abdampfes ihren W irkungsgrad erheblich ver-
bessern konnte, ist man nach wie vor bem Ght geblieben,

den Dam pfals Treibm ittel for Hadm mer auch bestehender

Abbildung 1. Eumuco-Lufthannnor, 2000 kg
Bérgewicht.

.nlagen auszuschalten und durch D ruckluft zu ersetzen,

olche Versuche reichen bereits vier Jahrzehnte zurick?2);

uch die Vorteile der niedriggespannten D ruckluft sind

1) St. u. E. 43 (1923) S. 329/34.
2) M itt. W armestelle V. d. Eisenh. Nr. 89 (1926);
St. u. E. 46 (1926) S 1087/90; M asch.-B. 5 (1926)

S 7371/40.
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bereits seit langem bekannt. Abgesehen von dem niedri-

gen therm ischen W irkungsgrad des Dampfhammers

beruht die Unwirtschaftlichkeit dieses D am mers aber

auch auf den im V erhaltnis zum nutzbaren D am pfver-

brauch bedeutenden V erlusten in den Zuleitungen, die

bei den dauernden Erschiatterungen durch den Schmiede-

betrieb nie vollstandig dicht gehalten werden koénnen

Die gleichen V erluste treten naturgem 48 beiallen anderen
Hammern auf, die ihr Treibm ittel in Leitungen von einer
auBerhalb des Hammers selbst befindlichen Erzeugungs-
auch far den erw ahnten

stelle zugefuhrt erhalten, also

N iederdruckluftham m er.

-
-
+

-700-
-870 -

Abbildung 2.
Yersuchsschmiedestiick.

-320-

Abbildung 3. Roh-
ling zum Schmiede-
stlick Abb. 2.

Vermieden wird diese Verlustquelle, wenn der
K raftham m er sein Treibm ittel, die D ruckluft, selbst
erzeugt, also von irgendwelchen auBenliegenden Erzeu-

gungsstellen und Leitungen unabhangig ist. Ein solcher

Hammer ist der bereits seit Jahren bekannte Lufthammer

m it pendelnder Luftsaule, der in sich den Kompressor

und den eigentlichen K raftham mer vereint

Solche Héam mer werden m it B adrgew ichten bis zu

2000 kg ausgefihrt und reichen daher ziem lich weit in

das G ebiet hinein, das bisher lediglich dem Dampfham -

mer zugesprochen wurde Abb. 1 zeigt einen Hammer

dieser GroRenordnung und I48¢t die gekennzeichnete V er-

einigung von Kompressor und Hammer erkennen

In Abb 2 ist ein Schmiedestick dargestellt, das aus

dem Rohling Abb. 3 (Stahl von 50 bis 60 kg Festigkeit)

m it einem Hammer der Bauart Eumuco, A .-G ., in einem

einzigen A rbeitsgang ausgeschm iedet wurde. Im M ittel

aus drei Versuchen geschah dies in der Zeit von 6 min

31 sek. D abei wurde ein Strom verbrauch von 1,92 kW st

= 158 PS-min gemessen. Ein gleicher Versuch m it

einem N iederdruckluftham mer, dessen Bargew icht das

A usschmieden des genannten A rbeitsstickes in gleicher

Zeit gestattet, ergab bei zwei A rbeitsvorgdngen einen

V erbrauch von 205,5 PS-min in einer Schmiedezeit von

9 min 52 sek.

Der hohere Energieverbrauch des N iederdruckluft-

ham mers ist vornehm lich in den V erlusten wahrend des

Stillstandes des Hammers zu suchen, wahrend der Ham -

mer mit pendelnder Luftsaule wahrend der Pausen ab -

gestellt wird und keine Verluste aufw eist. Ein derartiges
Stillsetzen des Hammers kann entweder durch Ausschal-

tung des M otors, Ausrickung einer M omentkupplung

entweder von Hand oder von einer selbsttatigen V orrich-

tung erfolgen. Tupl.Ang. E. K lapper.

Metallkunst im alten Aegypten.

M ajor H. G arland und C O. B annister, Pro-

fessor der M etallurgie an der Universitat Liverpool,

haben jingst ein W erkl) Gber altigyptische M etallkunst

veroffentlicht, das schon deshalb beachtensw ert ist, weil

der erste der beiden V erfasser als Laboratorium sleiter in

Kairo Gelegenheit genommen hat, &gyptische M etall-

funde metallographisch zu untersuchen Seine A crbeiten

wurden allerdings durch die mangelhafte Erhaltung der

A ltertim er erschwert Nur dem Golde haben die Jahr-

tausende nichts anhaben konnen D as Silber ist vom

salzhaltigen Boden Aegyptens stark angegriffen worden

und in Chlorsilber verw andelt. Besser widerstehen Blei

und Kupfer dem Angriff der Zeit; da die Aegypter aber

unreines, arsenhaltiges K upfer verarbeitet haben, sind

auch die Kupferfunde ziem lich stark angefressen W eit

starker ist die Bronze zerstdort worden; sie bildet heute

*) Ancient Egyptian M etallurgy. W ith frontispiece
and 113 other ill., including many photo-micrographs.
London (W . C. 2, 42 Drury Lane): Charles Griffin &
Company, Ltd., 1927. (X I, 214 p.) 8° Geb. S 12/6 d.
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nur noch eine brichige M asse. Beiallen Legierungen hat
eine selektive Zerstorung stattgefunden; die weniger
edlen m etallographischen Bestandteile sind bis zu einer
Tiefe von aber Y2 cm zersetzt worden. Es ist dies ein
Kennzeichen for die Echtheit der Funde.

W as die alten Aegypter in der Technik der Edel-
metalle geleistet haben, ist neuerdings durch die auf-

sehenerregende Entdeckung des T ut-ench-A m on -

G rabes weitesten Kreisen bekannt geworden Und doch

ist das Gold nicht das nachweisbar alteste M etall. I'n
vorgeschichtlichen G rabern, die 7000 Jahre alt sind,
findet man bereits das Kupfer in Form kleiner Stifte.
Auch W affen und W erkzeuge aus Kupfer finden sich

bereits vor dem Beginn der geschichtlichen Zeit, den

man heute in das Jahr 3400 v. Chr. verlegt M an vergoR

in Tiegeln geschmolzenes K upfer in HerdguBformen und

bearbeitete die Schneiden kalt durch Hammer, wie die
metallurgische Untersuchung eines Kupferbeiles aus der
Zeit der ersten D ynastie (3400 bis 2900 v. Chr.) ergab
Spater scheinen die Aegypter ihr unreines Kupfer auch
zum HohlguB verwendet zu haben, doch liegen bisher
keine metallographischen Untersuchungen dieser an-

geblichen Kupferhohlgisse vor

Viel spater taucht die Bronze auf, mitder die Aegyp-

ter durch N achbarvolker bekannt geworden sind. W enn

Garland die M 6glichkeit erwagt, daB die lebensgroBe
Statue K onig Phiops'l. und die Statuette seines Sohnes
M erenre (um 2580 v. Chr.) aus Bronze gegossen seien,

so stehen dem die Zeugnisse anderer A Itertum sforscher

entgegen. Nach Georg M 6llerl) sind diese Statuen aus

Kupferblechen getrieben. H offentlich fihlt sich das

M useum in K airo veranlaBt, die Statuen metallographisch

untersuchen zu lassen N ach M oller entstam men die

dltesten sicher beglaubigten Bronzefunde der 12. D ynastie

(etwa 1995 bis 1790 v. Chr.) W elche Hohe die Bronze-
technik dann rasch bei den Aegyptern erlangte, zeigen
die schonen Bronzedolche aus dieser Zeit Bronzehohl-
gisse finden sich nach G arland erst in der 18. D ynastie
(etwa 1580 bis 1350 v. Chr.). M an stellte diese nach dem
W achsausschmelzverfahren her oder verwendete Dauer-

formen, wie man sie auch sonstin der ,Bronzezeit* findet.

Auf G rund seiner Untersuchungen von Bronzen

kom m<t Garland in Einzelheiten zu Ergebnissen, die von

denjenigen anderer Forscher abweichen. Beispielsweise

haben die Aegypter nach Garland vom Treiben und Loten

fast gar keinen Gebrauch gemacht, denn die angeblich

getriebenen GefaBe zeigen unter dem M ikroskop noch die

G uBstruktur. W ohl aber kannten sie das A ngieBen und

waren geschickt im Zusammensetzen kom plizierter
Figuren

Eine grindliche Untersuchung der zahlreich erhal-
tenen K leinbronzen ergab, daB die alten Aegypter die
GuBkcrne m itdinnen eisernen D rahten abgestitzt haben
Diese D rahte sind geschmiedet. N ach M oller sind aber
Golddrahte aus der Zeit um 1910 v Chr. schon so eben -
m aBig, daB sie nur durch Ziehen hergestellt sein kdnnen.

D as Eisen ist unter den Funden bis zur ROomerzeit

nur ganz sparlich vertreten M an kann auch nicht be-

haupten, daB es m it der Zeit hdufiger wird. Eisengerate

bilden stets eine A usnahme W ahrend friher der von

einem Laien gefundene EisenmeiBel aus der Cheops-

pyramide (2900 v. Chr.) von den zianftigen A Itertum s-

forschern auf Grund der Lehre vom dlteren Bronzezeit-
alter angezweifelt, bespottelt und totgeschwiegen wurde,
liegen heute aus zwei vorgeschichtlichen G rabfeldern
Aegyptens Funde kleiner Eisengegenstande vor. Von da

an laBt sich jetzt das Eisen fast durch alle D ynastien
hindurch verfolgen, und die Liste der Eisenfunde wird
dauernd um fangreicher Som it wird es immer unw ahr-
scheinlicher, daB die anderen alten Kulturvoelker das
Eisen nicht vor dem Jahre 1000 v. Chr. gekannt hatten
Auch zu W affen missen die Aegypter das Eisen schon
frih benutzt haben; denn in W adi Haifa hat man eine
eiserne Lanzenspitze gefunden, die unzweifelhaft aus der

J)yDie M etallkunst der alten Aegypter (Berlin:

E. W asmuth [1925]) S. 20.
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Zeitder 12. D ynastie (etwa 1995 bis 1790 v.Chr.) stam m t1).

Garland betont nachdracklich, daB die alten Aegypter

die feinen B ildhauerarbeiten in H artgestein, inshbesondere

die eingem eiBelten Hieroglyphen, nur miteisernen W erk-

zeugen angefertigt haben konnen. Als Techniker lehnt er

die Hypothese von der verlorengegangenen K unst der

Bronzehartungab fuardieer auch keine metallographischen

Beweise gefunden hat. G arland macht darauf aufm erk-

sam, daB die heutigen Einwohner Aegyptens leicht-

glaubigen Fremden Nachahmungen von Hartgestein-

figuren aufhangen, die sie m it schlechten Eisenmeifeln

zurechthauen, und glaubt, daB hier die alte Technik

w eiterlebt. Die altesten Steinbilder sind V terhaltnism aBig

roh ausgefiuhrt. In der 4. Dynastie (etwa 2900 bis
2750 v. Chr.) erreicht dann die Kunst der Steinbearbei-
tung ihren Hohepunkt, vielleicht durch Einfihrung einer
neuen Technik oder der Eisenwerkzeuge. Als Besonder-
heit fahrt Garland auch einen Gegenstand vor, der unter
dem M ikroskop die Struktur von weichem Stahl zeigt.
Nach M 6ller schenkte ein Chetiterkonig dem groBen

Ramses Il. (1348 bis 1281 v. Chr.) eine Stahlklinge. D ie

Seltenheit der Eisenfunde begrindet G arland m it der

starken Zerstorung des Eisens im salzhaltigen Boden

Aegyptens und m it der Schwierigkeit, den iibriggeblie-

benen Rost zu entdecken

K einer hat m it solchem E ifer die Schulmeinung vom

iUberlegenen A lter der Bronzetechnik und von der Reihen-

folge der M etallzeitalter bekam pft wie unser M eister

Ludwig Beck W as er, gleich erfahren als A ltertum s-

forscher und als H Gttenmann, mehr gefuhlt als gew uBt

hat, tritt aus den A Itertum sfunden m it im mer gréBerer
Klarheit hervor: das jede Bronzetechnik Gberragende
A lter der Eisengew innung Es ist schon ein eigenartiges

Gefihl, wenn man einen der alten Eisenfunde aus unserer

Heimat in der Hand halt, wenn man, wie wires kirzlich

auf den Rochlingschen W erken getan haben, eine Luppe

aus der Romerzeit ausschm iedet, dam it die A rbeit eines

Schmiedes vor 1% Jahrtausenden vollendend, den Resten

dieser agyptischen Eisenfunde gegeniUber aber versagt

Schauer der Ewigkeit

Otto Johannsen.

jede Zeitvorstellung, und der

durchrieselt uns.

und Walzwerks-Berufsgenossenschaft im
Jahre 1926.

Aus den Zahlen und Tafeln des Berichtes geht hervor,

JRJi im

1926

Die Hutten-

daf die Gesamtumlage von Jahre

Jidi im

70 %

5 951 623

1925 auf 10 107 665 Jahre gestiegen ist.

Dieser Steigerung um steht ein Rickgang sowohl

in der Zahl der Versicherten als auch in der Summe der

gezahliten Lohne und Gehalter gegendber. Die Zahl der

V ersicherten verm inderte sich um 20,5 % , die Sum me der

von den M itgliedswerken gezahlten Lohne und G ehalter

um 17,5 % D adurch wirkt sich bei dem einzelnen M it-

gliede der ohnehin erheblich gestiegene U mlagebeitrag

noch hoher aus. Es ist zu hoffen, daR die Belebung der

W irtschaft, die den M itgliedern der Berufsgenossenschaft

gegen Ende des Jahres 1926 eine gewisse Erleichterung
brachte, auch in dieser Hinsicht eine Besserung im Ge-
folge hat, denn die Belegschaften vieler W erke sind in-
zwischen vergroBert worden.

Die Gesamtumlage far das Jahr 1927 wird wahr-
scheinlich noch hohersein als diejenige far 1926. Im Jahre
1926 haben sieh die Verordnungen und Gesetzesadnde-
rungen vom Juni 1926 noch nicht ausgew irkt. D ieses
ist erst im Jahre 1927 in vollem Umfange der Fall. Es
muBte deshalb vom Vorstande eine Erhohung des

m onatlichen U mlageV orschusses beschlossen und durch -

gefihrtwerden

Die auBerordentliche Steigerung der Gesamtum lage

1926 ist auf die einschneidenden G esetzesanderungen im

Jahre 1925 zurickzufihren, die im vorjahrigen Ge-

schaftsberichte besprochen worden sind2) Die A uswir-

kung dieser Gesetzesanderungen ist starker gewesen, als

J) W alther W olf: Die Bewaffnung des alt-
agyptischen Heeres (Leipzig: J. C. Hinrichs’sehe Buch-
handlung 1926) S. 44.

2) Vgl, St, u. E. 46 (1926) S. 1094.
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man bei ErlaB des Gesetzes in den Berufsgenossenschafts-

kreisen annahm . Das beweist die Hohe der G esam t-

um lage aller Berufsgenossenschaften fir das Jahr 1926,

d. h. in dem wersten vollen G eschaftsjahre nach Inkraft-

treten des Zweiten Gesetzes Uber Aenderungen in der

Unfallversicherung vom 14. Juli 1925.

In Anbetracht der auBerordentlichen Steigerung

der Aufwendungen fir Renten waren der Genossen-

schaftsvorstand und die Sektionen bemidht, die Verwal-

tungskosten niedrig zu halten Trotz der vermehrten
Verwaltungsarbeit, die zur Durchfihrung der Gesetze
und Verordnungen aus den Jahren 1925 und 1926 zu
leisten war, i%t im Jahre 1926 fiur G ehalter der Ange-

stellten weniger gezahlt worden als im Jahre 1925. D ie

gesamten V erwaltungskosten sind gleichfalls fir 1926

geringer als far 1925, wenn man berdcksichtigt, daB in

den Zahlen fir 1926 mehrere nicht unerhebliche Betrage
enthalten sind, die die Berufsgenossenschaftnureinm alig

leistete Die Verwaltungskosten bei der gesam ten B e-

rufsgenossenschaft betrugen im Jahre 1926 noch nicht

55 % der Gesamtum lage

Auch im Jahre 1926 sind V erordnungen und Gesetze

erlassen worden, die fur die Berufsgenossenschaften

erhebliche Bedeutung haben. Durch die Verordnung vom

14. Juni 1926 {dber Berechnung des Jahresarbeitsver-

dienstes in der Unfallversicherung sind auch die Renten

von Jugendlichen, die vor dem 1. Juli 1925 einen U nfall

erlitten haben, sobald sie das 21. Lebensjahr vollendet
haben, umzurechnen nach dem Verdienste von gleich-
artigen, wenigstens 21 Jahre alten Beschaftigten. W eiter
bestim m t die Verordnung vom 14 Juni 1926, daf
Renten nach dem Jahresarbeitsverdienst gleichartig

Beschaftigter um zurechnen sind, wenn der Jahres-

arbeitsverdienst eines V ersicherten be der ersten U m -

rechnung der Rente nach dem O rtslohn berechnet wurde

Ferner ist durch die Verordnung Uber die Abfindung von

Unfallrenten den Berufsgenossenschaften ein neuer
Tarif vorgeschrieben worden, der zum Teil sehr wesent-
liche Erhdhungen der Abfindungssummen vorsieht.

Ebenso sind durch das Gesetz zur Aenderung der Reichs-

versicherungsordnung und des Angestelltenversicherungs-

gesetzes vom 25. Juni 1926 die V oraussetzungen fur die
Gewahrung von Kinderzulagen und K inderrenten
wesentlich zugunsten der Versicherten abgeandert
worden.

Eindringliche W orte richtet der V orstand der Be-
rufsgenossenschaft an die M itgliedswerke M anche

Kreise der Unternehmer standen den Berufsgenossen-

schaften teilnahm los gegeniber. Sie beschrankten sich

darauf, Uber die hohen geldlichen L asten zu klagen, die

die Berufsgenossenschaften ihnen auferlegten, oder sich
sogar dieserhalb zu beschweren, als wenn die Berufs-
genossenschaften ein Verschulden trafe, wahrend sie
doch nur die erlassenen Gesetze zu befolgen hatten
Die Zukunft der Berufsgenossenschaften sei in mancher
Hinsicht bedroht. Es seien Krafte am W erke, die die
Selbstverwaltung der Berufsgenossenschaften, obwohl

sie sich in mehr als 40jahriger Arbeit bewahrt hat, ge-

fahrden. Dagegen Front zu machen, sei Pflicht aller

beteiligten Kreise

Aus dem Bericht seien noch folgende Angaben her-

vorgehoben

N ach dem Stande vom 31 Dezember 1926 gehorten

der Genossenschaft 214 (im V orjahre 220) W erke m it

175 466 (221 428) V ersicherten an,und zwar der

Sektion | (Essen) 4 Betr.m it 190268 Versicherten
. Il (Oberhausen) 34 55 528
., 111 (Dusseldorf) 38 20 534
IV (K oln) 32, 11 112
. V (Aachen) 9 3896
. VIi(Dortmund) 15 25 113
VIl (Bochum) 16 23 837
LV 11l (Hagen) 27 10 506
IX (Siegen) 39 5 672

Die Zahl der entschadigungspflichtigen Unfalle ging

von 1699 auf 1557 zurdck; Gberhaupt Unfalle wurden

angezeigt 23 891 gegen 28 680 im V orjahre, so daB die

Patentbericht.

47. Jahrg. Nr. 29.

entschadigungspflichtigen Unfalle von den angem eldeten

6.5 (5,9) % ausmachten. Von den Unfallen verliefen 153

(173) todlich = 9,8 (10,18) % . 13 (20) Unfalle hatten
vollige Erwerbsunfahigkeit zur Folge, 1390 (1506) teil-
weise Erwerbsunfahigkeit. Auf 100 gemeldete Unfalle

entfielen 1926 6,5 entschadigungspflichtige und 0,64

todliche Unfalle gegen 5,9 und 0,60 im Jahre 1925. D ie
m eisten Todesfalle, nam lich 37, wurden durch Hebe-
zeuge verursacht. Durch Sturz verunglickten 21 Per-
sonen, im Eisenbahnbetriebe 27, durch A rbeitsmaschinen

17, durch V erbrennungen 12, durch Um fallen und Her-

abfallen von Gegenstanden 16, durch G asvergiftungen 6,

und der Rest fand durch Fuhrwerk, Elektrizitat, Explo-

sionen, Blutvergiftung und sonstiges den Tod.

G leichzeitig m it dem Verwaltungsbericht hat die

Berufsgenossenschaft einen ausfihrlichen technischen

B ericht erscheinen lassen, der eingehend A ufschlufR idber

das um fassende W irken der Berufsgenossenschaft auf

dem Gebiete der Unfallverhatung wund des Unfall-
schutzes gibt.
Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungenl.
(Patentblatt Nr. 28 vom 14. Juli 1927.)

K| 7 a, Gr 2, Sch 25 709 Trio-Stab-, Rohr- oder
Reduzierwalzw erk Schloemann, A.-G.,  Dusseldorf,
Steinstr 13

KI. 7a, Gr. 9, G 67 406. Verfahren zum Kaltwalzen
dunner Eisenbleche G rafenberger W alzwerk, G. m
b. H D isseldorf-Grafenberg

KI1. 7a, Gr. 17, D 49 771. Elektrischer A ntrieb
fur die Speisevorrichtung von Pilgerschrittwalzwerken

Demag, A.-G. Duisburg

KI. 7a, Gr. 21, K 101 556. K dhlvorrichtung fir
Hohlwalzen. Fried. Krupp, Grusonwerk, A.-G. Magde-
burg-Buckau.

KI. 7a, Gr.22, B 129 055; Zus. z. Pat. 429 038. Ab-
stitzung der Zapfenlager der oberen W alzen von K alt-
walzwerken. A lfred Bauer, Koln-Lindenthal, Theresien-
str. 74

K1 7a, Gr. 26, D 51 940. M echanisches W arm bett.

Duisburg

KI. 7a, Gr. 26, H 103 052. Schlepper zum O rdnen

und Fordern des von einem W arm lager kommenden

W alzgutes Haniel & Lueg, G m b. H D usseldorf-

Grafenberg.

KI. 7b, Gr. 8, K 99 351 Verfahren zur Herstellung
von Rohren durch Biegen wvon B lechstreifen Johann
Kozicz, W ien.

K 1. 7 c, Gr. 1, Sch 78 575 . B lechrichtm aschine
Fr. w Schnutz, M aschinenfabrik, W eidenau (Sieg)

KI1. 13 g, Gr. 1, V 21 452. D am pferzeuger, bei dem
das zu verdam pfende W asser m it einem Brennstoff-
Luft-Gem isch in einem V erbrennungsraum in unmittel-

bare Beridhrung tritt Jean Vos, Ham burg, Flachsland 23

KI1. 13 g, Gr. 5, S 76 243 W armeum form eranlage

fir D am pfkraftanlagen m it schwankendem K raftbedarf.

Siemens-Schuckertwerke, G m. b H ., Berlin-Siemens-
stadt.

KI1. 18 b, Gr. 8, | 27 872. Frischverfahren. 1.-G
Farbenindustrie, A .-G ., Frankfurt a. M.

KIl. 18 ¢, Gr. 9, P 52 755. Ununterbrochen arbeiten -

der Gluhofen m it in der Langsrichtung beweglichen, heb-

und senkbaren Herdteilen. Poetter, G. m. b. H. D Gssel-
dorf

KI. 18 ¢, Gr. 9, S 75 944 Blankgliuhofen fiir Bander,
D rahte u. dgl., bei dem die Einfihrung der Béander durch
ein im W asserbad liegendes Rohr erfolgt. Siemens-

Schuckert-W erke, G m b H Berlin-Siemensstadt

Kl. 24 Gr. 1,8 72 748 G asfeuerung fir arme G ase

mit Vorwarmung der Verbrennungsluft Friedrich

Siemens, A .-G . Berlin NW 6, Schiffbauerdamm 15

1) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage

an wahrend zweier M onate for jedermann zur Einsicht

und Einsprucherhebung im Patentam te zu B erlin aus.
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K1 24 e, Gr. 7, C 31311. Zweischachtgenerator, KI1. 80 b, Gr 18, St 40 208 Verfahren zur H erstel-
bei welchem die in dem einen Schacht entstehenden G ase lung poréser, feuerfester Steine Sterchamolwerke,
wechselweise durch den anderen hindurchgeleitet werden. G m b H Dortmund
2)ipl.«Qng. Friedrich W ilhelm Corsalli, Berlin SW 11,
Koniggratzer st 6o Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
K1 24 e, G 12, St 92 557 Stochvorrichtung fir .
(Patentblatt Nr. 28 vom 14. Juli 1927.)
Drehrostgeneratoren und andere m it zu schirendem G ut
gefullte Behalter Christoph Steigerw ald, Apolda, KI1. 7 f, NI 997 288 W alzw erk. Fried. Krupp,
Rabenstr. 9. Grusonwerk, A .-G., M agdeburg-Buckau, M arienstr 20

KI1. 47 ¢, Gr. 17, K 97 147, Verfahren zur Herstel-

lung von Bremsklotzen K irchbach’'sche W erke K irch-

bach & Co., Coswig i. Sa.

K1l. 48 a, Gr. 6, L 67 148. V erfahren zur elektro-

lytischen Gewinnung dichter, gleichm aBig starker Chrom -

niederschlage Langbein-Pfannhauser-W erke, A .-G .,

Leipzig-Sellerhausen.

KI1. 48 b, Gr 7, N 25 723. V erfahren zur Herstellung
von M etalliberzigen durch Zentrifugieren Hermann
Nier, Beierfeld i. Sa

KI1. 49 ¢, Gr 13, Sch 79 746 Schere zum Schneiden
von laufendem W alzgut. Schloemann, A.-G. D isseldorf

Statisti

Die deutsch-oberschlesische Bergbau- und Eisenhutten-
industrie im Jahre 1928.

Der Oberschlesische Berg- und H Gttenm dannische

Verein, e. V., in G leiw itz hat seinem G eschaftsbericht fur

das Jahr 1926 als Anlage wiederum ein Heft m it ein-

K 1. 12 e, Nr. 997 123. V orrichtung zur Abreinigung

von Elektroden und Isolatoren bei elektrischen G as-

reinigungsanlagen. M aschinenfabrik Beth, A .-G . Libeck

K | 21 h, N 997 127. H eizvorrichtung for elektri-

sche O efen. Siemens-Sehuckert-W erke, G m. b. H.,

Berlin-Siemensstadt.

K1l. 35 b, Nr. 997 020. Blockkran fir W alzwerke
H ans Burkert, Breslau, Feldstr. 18

K I 42 1, Nr 997 000. A pparatur zur Prifung der
A ziditat von M etallbeizbadern. W erk R othau der E isen -
werke, A .-G Rothau-Neudeck, u. 2)r.«Qng. Fritz Eisen -
kolb, Rothau.
sches.
RiuUckstande der Anilinherstellung usw ., 78 413 t Schlacken
und Sinter, 25 302 t Schrott, 113 538 t Zuschlage, K alk-
stein und Dolomit und 282 503 t Koks

An Roheisen wurden 231 801 t hergestellt. Auf die

einzelnen Sorten entfielen: H am atiteisen 17 007 t,

gehenden

baues wund der Eisenindustrie in D eutsch-O berschlesien
beigegeben, dem wir folgende Zahlen entnehm eni).
Die Steinkohlenfoérderung betrug in:
Ostoberschlesien  Westoberschlesien
t t
1923 26 3850508744679
1924 23701 873 10900 259
1925 21 44682414272687
1926 25 82804617460517
Die Foérderung hat somit 1926 in W estoberschlesien
um 3 187 830 t = 22,3 % und in O stoberschlesien um
4 381 222 t = 20,4 % zugenommen. Der Anteil Deutsch-
O berschlesiens an der Forderung G esamt-Oberschlesiens
betrug in den Jahren
1913 L . 25,5 % 1925 40,0 %
1924 . . 31,5 % 1926 40,3 %
Beschaftigt wurden auf den G ruben D eutsch-0 ber-
schlesiens im Jahre 1913 31 739 A rbeiter (davon unter
Tage 22 113 und {Uber Tage 9626) und im Jahre 1926
48 739 (davon 37 111 unter Tage und 11 628 Uber Tage).
Die Jahresleistung, berechnet auf den Kopf des durch-
schnittlich angelegten A rbeiters (unter und Gber Tage),
betrug 358 t = 102,58 % der Leistung von 1913 wund
112,23 % derjenigen von 1925,
An Koks wurde erzeugt
Deutsch- Poln.-
Oberschlesien Oberschlesien
t t
1923 1503 661 1373 208
1924 1120 803 948 837
1925 s 1075 046 962 677
1926 1048 853 1112 797
Die Zahl der vorhandenen und der in B etrieb befind-
lichen H ochofen D eutsch-O0 berschlesiens betrug:
Hochdfen
Jahr iberhaupt o e
vorhanden Im Betneb
1913 14 12
1923 15 14
1924 15 11
1925 15 6
1926 15 5
Beschaftigt wurden auf den Hochofenwerken 1913
2480 A rbeiter und 1926 1044.
In den Hochofen wurden im Jahre 1926 verbraucht
278544t Erze, 49660 t Schwefel-und Kupferkiesabbrande,

Uebersichten

Gber die Entwicklung des Berg-

X) Vgl. St. u. E. 46 (1926) S. 932.

G ieBereiroheisen 61 504 t,

Siemens-M artin-Roheisen

Spiegeleisen 2875 t und Ferrom a

Die S tahl- und W alzw erke

stellten

9628 t,

Stahl

ngan

Thomasroheisen

eisen

9848

2954 t,

127 985 t,

D eutsch-O berschlesiens

her:

1913 1925 1926
t t t
a) Erzeugung der Stahlwerke an FluR-
eisen:
Blocke aus Siemens-Martin-Oefen 345748 346 770 430 991
., Tiegelofen . 209 — -

StahlguR (baswcher? 3243 3719 3281
b) Erzeugung der Puddelwerke an

SchweiReisen, Luppen, Rohschienen 1839 2921 —

insgesamt FluR -und SchweiBeisen . 351039 353416 434272
c) Erzeugung der Walzwerke an ge-

walztem FluB-und Schweifeisen:

Halbzeug (zum Verkauf) . . . 8319 51952 75434

Fertigerzeugnisse..........ccccoeveene. 127691 147 671 210 974

Darunter:

Eisenbahnoberbauzeug 18134 5444 8579
Grobbleche................. 31489 24919 27836
Feinbleche 1710 98 987
Tréger . — 7164 23801
Stabeisen und Formeisen unte

80 mm Hohe. — 77474 120 963
Bandeisen — 23827 21806
W alzdraht.. 6126 1113

Die Zahl der in den Stahl- und W alzwerken beschaf-
tigten A rbeiter betrug im Jahre 1926 3444 gegen 4028 im
Jahre 1913,

Die PrefB - und Hammerwerke, R ohrw alz-
werke, RohrprefBwerke und R ohrschw eiBereien,
die 1914 2084 A rbeiter beschaftigten und 1926 1934,
stellten her:

1914 42715 t, 1924 38957 t, 1925 37219 t, 1926 38664 t.

In den E isen - und StahlgieBereien wurden her-
gestellt :

GuBwaren davon StahlguR
Il.  Schmelzung Réhren (saurer)
t t t

1914 37 2717 13 940 4863

1923 29 949 6 254 4753

1924 19 452 5 550 4154

1925 33 105 17 745 6000

1926 34 610 18 903 50201)

An Arbeitern waren vorhanden im Jahre 1914 1928
und im Jahre 1926 1883.

x) Darunter 1414 t Elektrostahl.
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Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im Juni 1927 °).

In Tonnen zu 1000 kg

Rohbldcke Stahlguf3 Insgesamt
Basische Saure Tiegel-  Stwelss- iegel -
Thomas- Bne]zg??— 1 Siemens-  Siemens- und seh ba-  ourer T'J’r?ﬁ' 1927 1926
Stahl-  gggpy- ! Martin- Martin- Elektro- (Schwelss-  sischer Elektro-
Stahl- Stahl - Stahl- dsen)
Juni 1927

Rheinland-Westfalen . . 493 351 17182 10 613 9 863 5539 421 1055774 770 341
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet 518 781

U. Oberhessen . . . _ 27 139 — ) 371 — — 30318 23994
Schlesien......cccco.u....... = 46 575 — } 176 3063 573 537 47 925 38 817
Nord-, Ost- u. Mittel- —

deutschland . . . . 66 117 m 2790 1227 114 592 84 664
Land Sachsen.............. > 68184 42 879 > U1l 1488 695 1 53 706 40014
Suddeutschland u. Bayr.

Rheinpfalz............. ) 6020 — 419 160 — 25 661 18 265

Insges. Juni 1927 . . 561535 - 70S 111 i 75% 11789 3963 15504 8158 1320 1327976 _
avon geschatzt . . — —_ 7500 — L50 — 225 800 — 8675 —
Insges. Juni 192G . . 131 369 — 515 038 8022 113 1888 9512 5072 761 — 976 095
davon geschatzt . . — — 7 500 — 30 15 100 — — 7705
Januar bis Juni 1927

Rheinland-Westfalen . . 2960 911 3145128 82283 59 655 54868 32072 2469 6338108 4224154
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet

u. Oberhessen . . . — 186 064 — 1949 — — 201 177 125 648
Schlesien.....ccccccovnae. — 275 418 — 3068 3029 282 783 191 087
Nord-, Ost- und Mittel- 315 7n 7%

deutschland . 397 730 16715 612 677 742 433546
Land Sachsen. .. >387708 246 698 1 8682 3746 ) 299 472 226 585
Stiddeutschland

Rheinpfalz.... ) 37 531 — — 2185 960 — 153 766 99043
Insges. Jan.-Juni 1927. 3348619 315  12SS569 85 570 68246 2179% 87467 45929 6538 7953048

davon geschatzt . . 45 000 900 600 1300 47 800
Insges. Jan.-Juni 1926 . 2357 79% 133 2766350 48838 28933 9841 5433 29301 4535 5300 063

davon geschatzt . . ... 45000 180 450 600 46 230

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

Die Roheisengewinnung des Saargebietes 1925 und 19261). Die Rohstahlgewinnung des Saargebietes 1925 und 19261).

GuBwaren  Thomas- Thomas-

. . . o=l L 2 =) >
GleBerel- | T chmel. ~ foheisen  Roheisen sahl- 528 528 B3 £ o
roheisen (basisches  insgesamt 2935 X355 3= 2= vi §
2ung  Verfahren) Roh- &ss23s s 28 00
blocke ~ ;& x ¢ oo m
; 1925 t t t %]
anuar . . . . 13 850 108 985 122 835 1925 t t t t t
Februar . .. . 1254 s 2017 Januar .. 103199 33378 601 1050 138228
April oo 1382 109 249 123271 Februar. . 91 329 32861 170 567 24927
Nl o 100 831 =T Marz . 101 516 35381 712 138 556
Junii 13 8 106 361 110 616 April 102 831 32 559 559 1005 137 oui
Julioi a8 87 099 9 917 M ai 101 227 32 166 472 865 134730
""""""" Juni 96 556 33039 469 905 130 969
August . . . . 14230 102 152 116 382 Juli 78 602 31 773 611 979 111 965
September . . 14 250 109 036 123 286 August 89 491 32 678 619 1237
Oktober . . . 14118 115506 129664 Quaustr T ieee  won B B 1BIb
November . 14029 111372 125401 e
Dezember 14 330 110 167 124 497 Oktober . . .. 102 350 35 805 518 840 139513
o November. . 96 308 33234 452 868 130862
Dezember . . . 96537 30 766 444 718 128 465
Insgesamt 166 141 1283 559
9 14497700 Insgesamt 1165518 *)396430 6215 10597 1578 760
Januaj}gze.s o 14814 115 581 130 405 #) Davon Elektrostahl 8558 t.
Februar . . . . 13618 104 738 118 356
MAIZ .. 15 123 118573 133 696 1926
A pri l. 14 534 111267 128 801 Januar ............. 102 713 33 259 500 756 137 228
Mai. . .. 16 454 116 360 132 814 Februar. . .. 88989 33373 501 808 123671
Juni. 17 131 116 335 133 466 Marz . . . 112 611 39126 502 153 196
Juli... 7 14 121 878 139 502 YT I—— 102872 36506 3% 668 140442
August . 18 002 119 600 137 602 . 102 609 32 757 481 675 136522
September . . . 17 833 119 556 137 389 JUN T 101 992 33 496 552 856 136 8%
i)Ktober . . . . 18 54 124 563 143 317 uli ... 12551 36537 565 755 150411
November . . . 17 811 121 640 139 481 AUQUSt............... 108667 36079 554 864 146 164
Dezember . . . 18 451 131 332 149 783 September . . 113 io;. 35445 528 903 150366
Gew, . LS IZ om 2 =g
ovember. . 896
Insgesamt 200 269 1124433 1624 702 Dezember . . . 119838 36 827 431 1023 158 119

Insgesamt 1294 354 *) 426 095 6209 10104 1736762
*) Davon Elektrostahl 7804 t.

1) Nach den Ermittlungen der Fachgruppe der Eisen schaffenden
Industrie des Saargebietes.

Die Saarkohlenférderung im Mai 1927.

N ach der Statistik der franzosischen Bergwerksver-
waltung betrug die K ohlenférderung des Saargebiets
im M ai 1927 insgesamt 1085 380 t; davon entfallen auf
die staatlichen G ruben 1053 620 t und auf die Grube der Kohlenférderung wurden 82 299 t in den eigenen
Frankenholz 31 760 t Die durchschnittliche T ages- W erken verbraucht, 46 092 t an die Bergarbeiter geliefert

leistung betrug bei 21,98 A rbeitstagen 49 372 t. Von und 30 473 t den Kokereien zugefihrt sowie 891 733 t
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zum Verkauf und Versand
gebracht Die H aldenbe-
stande vermehrten sich um
34 783 t. Insgesamt waren
am Ende des B erichts-
monats 444 009 t Kohle,
4300 t Koks und 264 t
Briketts auf Halde gestirzt.
In den eigenen angeglieder-
ten B etrieben w urden im
Mai 1927 21 889 t K oks
hergestellt Die B eleg -

schaft betrug einschlieBlich

der Beam ten 76 339 M ann

Die durchschnittliche Tages-

leistung der A rbeiter unter

und iber Tage belief sieh

auf 726 kg

GrofRbritanniens Roheisen-
und Stahlerzeugung im
Juni 1927.

Die Zahl der im Betrieb
befindlichen Hochofen belief
sich Ende Juni auf 175 oder
9 weniger als zu Beginn des

M onats; zurgleichen Zeitdes

Vorjahres standen 11 Hoch-
ofen unter Feuer. D ie Roh-
eisenherstellung betrug im

Juni 660900 gegen 731 600 t

im Mai 1927 und 42 500 t

im Juni 1926. D avon ent-

fielen auf H am atit 222 800 t,
aufThomasroheisen 219 8001,
auf GieBereiroheisen 1701001

und auf Puddelroheisen

23500 t. Die Erzeugung an

Stahlblécken wund StahlguB

betrug 759 300 t gegen

898 800 t im M ai 1927 wund

35 100 t im Juni 1926.

Luxemburgs Bergwerks- und
Eisenindustrie im Jahre 1925.

N ach dem Bericht der

Luxemburgischen Handels-

kam mer hat die E isenerz-

forderung einen weiteren

Aufstieg genommen und die

bisher erzielte H ochst-

leistung (im Jahre 1907 m it

7492 870 t) um 263 370 t

ibertroffen. Gegeniaber dem

Jahre 1913 (7 333 372 t)

betrug die M ehrforderung

422 868 t, gegenidber dem

Jahre 1925 1083 048 t =

16 % Ueber Einzelheiten

sammenstellung:

Gesamteisenerzférderung.
Wert der Férderung
Durchschnittspreis fur die t .
Anzahl der Arbeiter............
Insgesamt gezahlte Léhne.
Leistung der Arbeiter

Auf die verschiedenen

der Eisenerzbergbau des

unterrichtet

Statistisches. Stahl und Eisen. 1219
Luxemburgs Bergwerks- und Eisenindustrie im Jahre 1925/26.
a) Hochofen
1920 1926
Zahl der vorhandenen Hochofen............... 4 47
Zahl der im Betrieb befindlichen Hochdfen 35—37 39—40
Zahl der beschaftigten Arbeiter... G222 GGR0
Verbrauch an
heimischen'l ,, t ... 1941 91G 543GGI8
fremden / Er2ent . . . 2934 %G 3183962
Verbrauch an Koks t 2750 935 3022 320
Pr. Pr.
Erzeugung von GieBereiroheisen . 945 11 231 404 87 291 38 284 060
Thomasroheisen . 2308 778 711 371G 337 465375 1 176 G0 880
Puddelroheisen 16 530 4778 038G G485 2550 910
b) Stahlw erke.
Zahl der Stahlwerke.......... TN
Zahl der beschaftigten Arbeiter 2G8 2734
Verbrauch an  Roheisen t 2262 3G 2 118621
Schrott t 116 798 113285
Kalk und Dolomit t 338 567 367 943
Pr.
Erzeugung an !
Rohblocken . . . . 2080264 835111 649 2231437 1186 125520
StanlguB : 1 5977 1456580 498 } 11870
Thomasschlacke 465 875 73 149 094 522106 122 053 240
anderen Schlacken , 119 201 10 628 996 123 367 14 123 950
c) W alzw erke
1925 1926
Zahl der Walzwerke 6 6
Zahl der beschéftigten Arbeiter. 5978 6687
Verbrauch an Rohbldcken t ..... 2049 953 2 253 568
t Fr. t Fr.
Herstellung von
Halbzeug...oooooovveerceceeen 615214 287037 538 535118 328 284 855
Trégern u. groBem Eormeisen . 290669 155 669 271 267596 200009 235
Stabeisen u. kleinem Formeisen 525955 279 165 735 657 352 461 347 820
Eisenbahnzeug.. 134 172 72 621 494 155443 107 908 520
W alzdraht.. 106 269 58 447 950 111 389 82 427 860
Radreifen 53 457 36 885 330 73 275 64 315 080
Blechen.. — — 16 117 16 922 850
Sonstigem.. 239 703 73 241 173 284.408 112 168 590
d) G ieBereien .
1925
Zahl der in Betrieb befindlichen GieRereien 11 11
Zahl der beschaftigten Arbeiter. . 1042 800
Verbrauch an  Roheisen t 21 351 21128
Schrott t 22 004 23214
Fr. Pr.
Herstellung von
TopfguB. i, 1143 1758 130 636 1883 200
Maschinen- u. sonstigem GuR 30 742 28087 254 40 127 38 943 230

folgende Zu Von der G esamtforderung

kieselige M inette, 3 680 910 t

1925 1926 270 295 t auf Kalkwaeke.

6673 192 7756 24° zu

Pr. 79189 989 121 983 082
11,86 1547 Auswirkungen des Ausstandes
5027 5610 fuhibar; nach Streikende M itte

Pr. 47388 706 64 938 622 dam pften Hochofen

. 1327 1

B etrieb und der Absatz von

auf

verhaltnism aBig

lothringischer

gesteigerte

entfielen 3

im Becken

Februar

kalkiger und

Jahreshalfte

wieder auf dem

Bergbaubezirke verteilte sich nette ging seit April flott vonstatten
Berichtsjahres wie folgt: nach beiden Erzsorten blieb
. bestindig. In der zweiten

Zahl Eisenerz- deutschen Hoehofenwerke

der férderung

Arbeiter t seit iber zwei Jahren

1 54 959 695 hatten und sich m it

1754 442 055 reichend eindecken konnten

2 292 s 351190 ) .

Erzen rief auch eine
5610 7 750 240 Saar hervor. Die

Forderleistung hat

kalkige

schnell

M inette

Ausfuhr

868 055 t auf

M inette und

Beginn des Berichtsjahres machten sich noch die

von Charleroi

kamen die ge-

wieder in

kieseliger M i-

Die Nachfrage
wahrend des ganzen Jahres

erschienen die

M arkte, die

nursehrgeringe M engen verbraucht

nicht aus-

Der Mangel an Lothringer

nach der

erneut infolge
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fortschreitender M echanisierung der Betriebe zuge-
nommen, und zwar sowohl im Tiefbau als auch im Tage-

bau Die G estehungskosten erfuhren eine woei-

tere starke Steigerung: von 10,50 bis 13,50 Fr. wuchsen

sie auf 18,50 bis 20,50 Fr. je t im Tiefbau an, wahrend
sie im Tagebau in geringerem Um fange Zunahmen. D ie
Lohne erfuhren eine Erhdhung von 9424 Fr. im Jahres-

durchschnitt 1924 auf 11575 Fr im B erichtsjahr; sie

machten 53,3 % des Forderwertes aus Die V erteuerung

der Gestehungskosten wirkte sich notwendigerweise auf

die Erzpreise aus Die Preise fir kalkige M inette

stiegen von 14 Fr. je t auf 20—22 Fr. im zweiten Halb-

jahr 1926 auf Grundlage von 28 % Fe i 1,50 Fr. je %

und t und fir kieselige M inette, G rundlage 33— 35 %

Fe, von 12— 15 Fr. auf 24 Fr.

Von der Forderung wurden im Inlande 5 021 875 t

verbraucht oder verkauft, was gegeniber 1925 eine
Steigerung von 10 % bedeutet A usgefihrt wurden
insgesamt 2 830 852 t oder 22 % mehr als im V orjahr
(2 318 242 t). Im einzelnen gingen
1925 1926
t t
Deutschland ..o 347 690 400 050
dem Saargebiet . . . . . .. 449 731 453 883
Frankreich . , 231 086 280 770
Belgien . . . . 1289725 1696148

Die E infuhr von Eisenerzen aus Frankreich stieg

von 3 021 262 t auf 3 480 626 t; sie blieb hinter der E in-

fuhr des Jahres 1913 um 467 574 t, ibertraf aber die von

1925 um 459 364 t.

DerEisenmarktwurde, abgesehen von der W ahrungs-

frage, von zwei Umstanden beeinfluBt: dem englischen

Bergarbeiterstreik und dem Zustandekom m en der

internationalen Verbande. Unter diesem doppelten Ein-

fluB befestigten sich die Preise seit dem Herbst und be-

haupteten sieh in den folgenden M onaten, so daB das

Jahr 1926, das m it schlechten Preisen fir Eisenhdtten-

erzeugnisse begann, m it eher gunstigen geldlichen E r-

gebnissen endigte

Die Erzeugung entwickelte sich weiter gunstig

Die Roheisenerzeugung stieg auf 2 559 151 t und

ibertraf die des V orjahres um 8 % ; die R ohstahler-

zeugung betrug 2 231 437 t oder 7 % mehr als 1925

Ueber Einzelheiten unterrichtet die vorstehende Zu-

sammenstellung

1) Nach den Ermittlungen der Fachgruppe der Eisen schaffenden
Industrie des Saargebietes.
2 Z. Berg-HUttenm. V. 66 (1927) S. 472ff.

Wirtschaftliche Rundschau.

47. Jahrg. Nr. 29.

Stand der Hochéfen im Saargebietl).

& In 8 Zum  Leistungs-
S Betrieb 1 Repara Anblasen fahlgke%t
Monat & befind- § pofing. fertig- in 24 st
g lich & lich  stehend int
1925
Januar . 30 25 — 4 1 5225
Februar . . .. 30 24 1 4 1 5225
Marz 30 24 1 4 1 5225
April 0 23 1 4 2 5225
Mai 0 23 1 4 2 5225
Juni 0 23 1 4 2 5225
Juli... 30 21 3 4 2 5225
August . ... 0 23 2 3 2 5325
September . . 30 23 1 4 2 5325
Oktober . ... 30 23 1 4 2 5325
November . 30 23 1 4 2 5325
Dezember 30 23 1 4 2 5325
1926
Januar .. 23 1 4 2 5425
Februar . . . . 30 23 1 4 2 5425
0 B 1 4 2 5425
30 24 1 4 1 5425
0 24 1 4 1 5425
30 24 1 4 1 5425
30 25 1 3 1 5525
30 24 1 4 1 5525
0 24 1 3 2 5525
.. 30 24 1 3 2 5525
1 November . 30 25 — 3 2 5525
Dezember 0 2% 2 2 5525

Die Ergebnisse der polnisch-oberschlesischen Bergbau-
und Eisenhittenindustrie im Mai 19272).

April Mai
Gegenstand 1927 1927
t t

Steinkohlen......ccooveveninnccsens 1888 133 1994 749
Eisenerze 582 683
Koks.. 109 022 112123
Rohteer. 5339 5392
Teerpech 836 752
Teerdle... 474 409
Rohbenzol und Homologen. 1481 1435
Schwefelsaures Ammoniak. 1647 1669
Steinkohlenbriketts 16 962 17 755
Roheisen 35053 36 342
GuBwaren 11. 1829 1943
FluRstahl.. 59 401 61 744
StahlguR.. 1066 1063
Halbzeug zum Verkauf. 7903 6699
Fertigerzeugnisse der Walzwerke . . 48013 41719
Fertigerzeugnisse aller Art der Ver-

feinerungsbetriebe .........ccccoevine 10959 12 246

Wirtschaftliche Rundschau.

Die Kohlenwirtschaft des Deutschen Reiches und der Welt

Die nachfolgenden A usfihrungen entstammen dem

Jahresbericht der A ktiengesellschaft R eichskoh -

lenverband for das G eschaftsjahr 1926/27 wund dem

als Anlage beigegebenen, m it der Geschaftsfihrung

des Reichskohlenrates gemeinsam zusammengestellten

Sonderheft iber die Kohlenw irtschaft der ganzen W eltl).

Ueber die Stein- und Braunkohlenférderung
sowie die Kokserzeugung der Welt

unterrichten die Zahlentafeln 1 bis 3

Die W eltkohlenforderung hat sich im Kalenderjahr

1926 ungefahr auf der Hohe des Vorjahres gehalten.

Steinkohlen wurden nam lich gefordert 1184,1 M ill. ot

gegen 1187.,8 M ill toim Jahre 1925; die Braunkohlen-

féorderung betrug 178.,8 gegen 177,5 M ill. t im Jahre zuvor

Diese Tatsache st bedeutsam Die Forderung G roB-

britanniens wurde im Jahre 1926 durch einen Berg-

arbeiterausstand unterbrochen, der vom 1. M ai bis Ende

N ovember, also volle 7 M onate, dauerte und, gemessen

an dem Ergebnis des Vorjahres,

) vgl.

eine ForderungseinbufBe

St. u. E. 46 (1926) S. 1206/10.

im Jahre 1926/27.

von 117 Miill. t brachte. D aBR dieser gew altige A usfall,
der rd. 10 % der W eltkohlenforderung ausmacht, zu
keiner nennenswerten M inderung der W eltkohlenfdrde-

rung gefiahrt hat, zeigt offensichtlich das starke Ab-

weichen der Forderm 6glichkeit des W eltkohlenbergbaues

von dem Bedarf auf dem W eltkohlenm arkt. Die Stein-
kohlenférderung ist aus AnlaR des englischen Berg-
arbeiterstreiks in allen Erdteilen gestiegen, am m eisten
in Europa und in A merika. Die europaische Stein-
kohlenféorderung ohne G roRbritannien ist von 1925 auf
1926 angew achsen von 291,6 auf 328,4, d. i.um 36,8 M ill.t
= 12,6% ; sie hat dam it sogar ihre bisherige H 6chst-
leistung, die des Jahres 1913 (314.,8) um 13,6 M ill. t
= 4.3 % uUberfligelt. Die Forderung Amerikas, die im
Kalenderjahr 1926 615,0 M ill. t betrug, hat gegeniber
dem V orjahre ein M ehr von 73,4 Mill. t = 13,5 % erzielt;
sie hat dam it ihr im Jahre 1923 erzieltes H ochstergebnis

(611.,8, in 1913 610,9) ebenfalls Gberschreiten konnen,

aber nur mit 3,2 Mill. t = 0,5 % Fuar die wichtigeren

europaischen Kohlenfordergebiete ergeben sich in 1926

fir Steinkohlen die folgenden Steigerungen:
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Gegen- Gegen-
tber Gber
1925 1913
Mill. t % Mill.t %
Deutschland in seinen gegen-
wartigen Grenzen .. .. 12,6 95 46 33
Ost-Oberschlesien............... 44 206 min65 min.20,1
Polen ohne Ost-Oberschlesien 23 303 10 112
Frankreich ohne ElsaB-Loth-
ringen und ohne Saarbezirk 43 103 6,5 15,0
Belgien 25 108 28 123
Holland 18 26,5 6,7 352,6
Tschechoslowakei 17 133 02 14

Gegentber 1925 ergibt sich hiernach die verhéaltnis-

maBig geringste Steigerung fir D eutschland, die

hdchste fir Polen ohne O st-Oberschlesien (D ombrowaer

und Jaworznoer Revier) Eine auBerordentlich hohe

Steigerung zeigt H olland, das seine Bestrebungen, sich

fir seine Kohlenversorgung eine eigene ausreichende

Kohlengrundlage zu schaffen, auch im Berichtsjahr

stark gefordert und bereits das 4}4fache der Forderung

des Jahres 1913 erreicht hat O st-O0 berschlesien hat

im Berichtsjahr gegenuber 1925 seine Forderung zwar

um 20,6 % steigern koénnen, ist aber noch im mer stark

hinter der Forderung des Jahres 1913 (um 20,1 % ) zu-

rickgeblieben Alle anderen Lander haben im B erichts-

Wirtschaftliche Rundschau.
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Entwicklung der Forderung auf den zerstorten Gruben

(s. Zahlentafel 4).

Derenglische Kohlenbergbau istnach Beendigung des

Streiks schnell wieder in volle Forderung gekom men. D ie
Forderung des ersten V ierteljahres 1927 — 67,7 Mill. t —
hat den Vierteljahresdurchschnitt des Jahres 1925
(62,0 Mill. t) bereits aberholt. Das gleiche gilt von der
Awusfuhr, die im ersten Vierteljahr 1927 13,3 M ill. t betrug,
fur den Vierteljahresdurchschnitt 1925 dagegen nur
12,9 Mill. t ausmachte. Die geringen M indermengen, die
sich far die Ausfuhr im Jahre 1927 gegendber 1925 im
Verkehr nach Deutschland, Frankreich, Skandinavien

und A merika ergeben, wurden durch starkere A usfuhren

nach Belgien, Holland, Spanien und A frika mehr als aus-

geglichen. M it einer weiteren Zunahme der Kohlenaus-

fuhr G rofRbritanniens wird zu rechnen sein, da die V er-

langerung der Schichtzeit, in welche die englischen Berg-

arbeiter bei W iederaufnahme der Arbeit willigen m uBten,

in den Hauptausfuhrbezirken — W ales, Northumberland,

Durham , Schottland — in weit stirkerem M aBe durch -

gefihrt worden ist als in den m ittelenglischen Bezirken

Y orkshire, K Tottingham shire, D erbyshire, die vornehm lich

fiur den heimischen Bedarf fordern. Die W irkungen dieser

M aBnahme kommen auch in den Ausfuhrpreisen zum
Ausdruck, die im M arz 1927 durchweg billiger waren
als vor Inkrafttreten der englischen Staatsbeihilfe im

jahr auch die Forderungsleistung des Jahres 1913 dber- Juli 1925; sie waren im M arz 1927 ebenso niedrig, teil-
schreiten konnen, am geringsten D eutschland und die weise sogar niedriger als die Preise des M onats M drz 1926,
Tschechoslow akei, am starksten H olland und Frank - in dem die Staatsbeihilfe in G eltung war M itte Juni 1927
reich . Bei Frankreich ist besonders beachtenswert die waren die Preise fur die drei Sorten, die far den W ett-
Zahlentafel 1. D ie Steinkohlenfdrderung der W elt
In Millionen metr. t Entwicklung in % (1913 = 100)
1913 1921 1922 1923 1924 1925 1926 1921 1922 1923 1924 1925 1926
Euro F a
England.. . 220 1659 2536 2804 2714 2470 1306 968 868 %0 29 846 447
Deutschland, ne
Saarbgzirk,hI Pfalz,
Ost-Oberschlesien u.
Eis.-Lothringen 1408 1139 1192 623 1188 1326 1454 809 847 442 844 942 1033
Saarbezirk.. 12,4 96 11,2 92 14,0 13,0 137 727 84,9 697 1061 985 1038
038
Ost-Oberschlesien . . 23 24 256 26,4 237 21,4 25,8 69,3 79,3 8L7 734 663 79,9
ElsaR-Lothringen . . 38 34 42 42 53 53 53 895 1105 1105 1395 1395 1395
Frankreich ohne EI-
saR-Lothringen . . 401 248 269 35 38,7 418 46,1 618 67,1 835 %5 1042 1150
Belgien.. 228 218 212 229 234 231 25,6 95,6 930 1000 1026 1013 1123
Holland.. .. 19 39 4, 53 59 68 i) 86 2053 2421 2790 3105 3579 4526
Tschechoslowakei . . 143 12,0 99 12,4 14,4 12,8 X 839 69,2 8,7 1007 895 1014
Deutsch-Oesterreich
u.Ungarn . . .. 14 13 11 10 08 10 10 92,9 78,6 14 57,1 714 714
Polen ohne Ost-Ober- ’
schlesien . . . . 89 76 92 97 85 76 9, 84 1034 1079 %5 854 1112
RuBland . 273 72 79 90 11,1 139 % 200 264 289 330 40,7 509 733
Spanien, . 0 50 44 59 6,1 6,1 63 1250 1100 1475 1525 1525 1575
Ju%o_slawwna . 35 31 38 41 36 42§ 42 886 1086 1171 1029 1200 120,0
Uebrige Lander. . . 05 18 26 31 32 % 20 20 360,0 520,0 620,0 640,0 400,0 400,0
Europa zusammen 6068 4037 5054 4893 5489 5387 1)459,0 66,5 833 80,6 90,5 888 756
Amerika
Vereinigte Staaten? 5171 4594 4327 5969 5186 5308 6016 888 837 1154 1003 1026 1163
Kanada ............ 134 10,5 10,7 12,6 91 86 11,2 784 79,9 94,0 679 642 836
Stidamerika . 1,6 19 19 20 23 20 X 20 1188 1188 125,0 1438 1250 1250
Uebrige Lander. . . — — 04 03 03 0,2 0,2
Amerika zusammen 532,1 4718 4457 611,8 530,3 5416 76l6j0 88,7 8338 115,0 99,7 1018 1156
Asien
Japan .. 214 26,2 21,7 289 30,1 292 1) 30,0 1224 1294 135,0 140,7 1365 140,22
China . . 132 195 20,0 24,2 18,6 200 )220 1477 1515 1833 1409 1515 1667
Britisch-Indien . . 16,5 19,6 19,3 191 20,6 20,2 20,3 118,8 117,0 115,8 1248 1224 1230
Asiatisches RuBland 26 08 13 13 20 ® 23 M 34 308 50,0 50,0 769 835 1308
Uebrige Léander. . . 1,0 01 1,0 03 03 — — 10,0 100,0 30,0 300 — —_
Asien zusammen 54,7 66,2 69,3 738 716 ® 7.7 N7 121,0 126,7 134,9 1309 1311 1384
Afrika
Sudafrikan. Union 79 10,3 838 10,8 113 16,4 125 1304 1114 1367 1430 2076 1582
Uebrige Léander. . . 08 05 05 0,6 0,6 0,7 09 62,5 62,5 75,0 750 875 1125
Afrika zusammen 8,7 10,8 93 11,4 9 171 134 1241 106,9 1310 1368 19,6 1540
Ozeanien
Australisches Festld. 125 130 124 12,7 141 147 %160 1040 92 1016 1128 1176 1280
Uebrige Léander. . . 20 40 1,7 40 4,0 4, *% 50 200,0 85,0 200,0 200,0 2000 250,0
Ozeanien zusammen 14,5 17,0 141 16,7 181 18,7 21,0 1172 97,3 1152 1248 1290 1448
Welt-Steinkohlenfér-
derang........ 12168 9695 10438 12030 11808 11878 “im,! 79,7 85,8 98,9 970 976 973
Vorlaufig. 2z) Mit Braunkohlen.
X X 11X .,, 155
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Zahlentafel 2 D ie

Koksherstellung

Land 1913 1921 192 193 1924

1000t 1000t 1000t 1000t 1000 t

1 Deutschland . . . *34030 228901 3)30225 14071 24885

2. England . ... 13004 1047 9181 13035 12957

3. Saarbezirk- 1097 177 253 133 216

4. Frankreich . . . 4027 1801 2302 4287 4000
5. Polen  (Ost-Ober-

schlesien) . . . . 9L 1184 1331 1370 950

0. Belgien 3523 1402 2850 1157 1160

7. Holland . . . . . — 229 247 208 451

H Tschechoslowakei 2502 1130 878 1174 2219

RuBland . . .. 4443 104 112 202 102

k> Spanien 590 440 383 241 848

11 Italien... . 498 A 108 275 #iln
12. Vereinigte Staaten

von Amerika 42002 291 33079 5105 40101

13 Kanada.............. 1380 801 010 1038 1243

14. Andere Lander 020 1125 708 1200 750

YVeltkoksherstellung«) 107285 03801 83053 94045 94212

Alter Gebietsumfang. 2 Ohne Saar. 3 Ohne Ost-Oberschlesien. 4) Nur Erzeugung auf Zechenkokereien.

1irtschaftliche Rundschau.

47. Jahrg. Nr. 29.
K oksherstellung der W elt.
Entwicklung (1913 = 100)

1925 1926 1921 1922 1923 1924 1925 1920
1000 t 1000 t % b b % % %
28397 2625 83,46 87,28 40,03 7180 8200 7581
11180 6350 3573 70,00 104,85 99,03 8001 2091

272 255 10,43 1491 784 12,73 1603 1503
A3 070 3707 4021 5805 10048 11422 7023 9354
904 1115 120,70 13508 140,27 90,84 98,27 113,00
1108 1950 39,80 80,90 11800 11808 110,01 140,38
587 6) 000 — — — — — —
1558 1524 44,34 34,27 57,53 88501 0081 5948
— 500 2,34 252 5,90 1039 — 11.25
878 900 74,83 04,20 40,94 14214 117,32 151,01
512 ) 500 0,83 3373 55,22 02,25 102,81 100,40
46509 50 54,62 80,18 12291 9502 110,73 121,03
133% 1 02,3 44.04 75,21 90,08 96,31 122,40
750 750 18145 12387 19355 120,97 12097 12097
100 120 6)97 148 59,53 77,41 87,00 8781 9333 90,55

5 In der SchluCsunnc

sind Saar?)ezirk und Ost-Oberschlesien nicht mitgez'ahlt, sofern sie in der Gesamt?i n me ven Deutschland sehen enthalten sind. 6 Vorlaufige

Zahlen.
Zahlentafel 3. D ie B raunkohlenfoédrderung der W elt.
Braunkohlenfdrderung Entwicklung (1913 - 100)
Land 1913 1921 1922 1923 1924 1925 1926 1921 1922 1923 1924 1925 1920
1000t 1000t 1000t 1000t 1000t 1000t 1000t o % % 3 % %
1 Deutschland . 87233 123004 137179 118785 124037 139725 139877 1411 157,3 136,2 1429 1002 1003
2. Tschechoslowakei 23017 21335 18942 10200 20507 18789 18799 A 823 70,7 89,1 816 8.7
3. Dt.-Oesterreich 2021 2797 3130 2085 2786 3033 2911 1067 119,0 102,4 106,3 1157 1111
4.Ungarn.............. 5954 4903 0177 0842 5751 5329 5822 834 103,7 1149 90,0 895 978
5. Frankreich 800 730 78 801 939 7 1050 92,0 94,8 108,0 1174 1259 1320
0. Holland... — 122 29 54 191 208% 300 — — — — - -
7. 097 1020 745 953 917 972 1103 1472 100,9 136,7 1310 1395 1003
8. 277 409 330 3% 412 403 B4 1477 1191 142,2 1487 1455 1280
9. . 192 250 219 171 8 1) 03! 68 1333 1141 89,1 458 3328 B4
10. Bulgarien 348 880 957 1013 1152 1157 1200 2382 275,0 291,1 3310 3325 3448
11. Griechenland — 170 132 118 m 130 15 — _ _ _ _ _
12. RuBland 2906 704 o 484 804 1539 9201 1000 24,0 16,5 214 52,4 30,7 341
13. Vereinigte Staaten
von Amerika 2 470 1483 1974 2184 2141 1) 2125)) 2500 3155 1200 1647 4555 4521 5319
14. Kanada... 193 2980 3088 2800 3219 3285 3389 15471 1600,0 11508 1667,9 17021 1750,0
15. Andere Léi 250 260 250 200 200 ®» 200!) 200 1040 100,0 80,0 80,0 80,0 800
Weit-Braunkohlenfor-
(<101 T N 124988 101197 174400 154133 104590 19)!?? 333 J)178789 1290 1395 1233 1317 1419 1430
*) Vorlaufige Zahlen. 2) 1914.
bewerb der englischen Kohle gegentber der deutschen gutergangen war, brachten die ersten M onate des Jahres

Kohle in D eutschland besonders wichtig sind, folgende

Cardiff best dry large 20 8 6 d, fir Durham best gas

unscreened 17 S 6 d und fur Lancashire best navigation

screened 16 S 6 d

Auf den hohen Forderziffern, die die Kohlenfdrder-

lander infolge des englischen Streiks im K alenderjahr

1926 erreichen konnten, haben sie sich nach W ieder-

aufnahme der englischen Forderung, wie die D aten

in dem angehefteten Tabellenwerk ausweisen, nichthalten

konnen. Som it ist das M iBverhaltnis zwischen Forde-

rungs- und A bsatzm 6glichkeit im W eltkohlenbergbau,
das der Krieg und die durch ihn verursachten w irtschaft-
lichen V erschiebungen zuwege gebracht haben, noch nicht

Uberwunden

Die deutsche Kohlenwirtschaft.

Ueber die Entwicklung des deutschen K ohlenberg-
baues im Berichtsjahr unterrichtet Zahlentafel 5 Die
Ungunst der A bsatzverhéaltnisse des Jahres 1925 setzte

sich fir Deutschland in den ersten M onaten des Kalender-

jahres 1926 in wachsendem M aBe fort. Die arbeitstag-

liche Forderung in der G esam theit der deutschen Stein-

kohlengebiete m achte im Dezember 1925 468,1 Tausend t

aus; sie betrug im Januar 1926 457,7 Tausend und sank

im M arz 1926 auf 424,6 Tausend t Die Belegschaft ver-

m inderte sich wvon M onat zu M onat (Dezember 1925:
502 040; M arz 1926 484 740; Mai 1926 470 162) Die
Haldenbestande, die schon Ende 1925 eine betrachtliche

Hohe erreicht hatten, wuchsen bis Ende M drz um mehr
als 1 Mill. t. Alle Bezirke waren genotigt, in groBem
Umfange Feierschichten einzulegen Auch dem Braun-
kohlenbergbau, dem es im Jahre 1925 verhéaltnism aBig

1926 A bsatzschw ierigkeiten und B etriebseinschrankungen

Der englische Bergarbeiterstreik beganstigte zu-

ndachst nur die Kohlenausfuhr, und zwar vorerst nur die
A usfuhr von Steinkohlen, die im Juli 1926 den hochsten
Stand erreichte (rd. 4,3 Mill. t). In den spateren Streik-
monaten verminderte sich die Steinkohlenausfuhr im

Zusammenhang m it der alsdann einsetzenden Zunahme

des Inlandsverbrauches; sie machte im November, dem

letzten Streikmonat, nur noch 2,8 Mill. t aus Die Awus-

fuhr von Koks und Braunkohlenbriketts erfuhr erst ab

Juli eine Steigerung, die zunachst langsam einsetzte und

ab September fir Koks und ab O ktober fir Braunkohlen-

briketts groBeren Umfang annahm . Die wichtigsten
Ergebnisse der Awusfuhrvermehrung fur den deutschen
Bergbau waren: die V ollbeschaftigung der Belegschaft,
die W iedereinstellung der vordem arbeitslos gewordenen
Bergleute — die Belegschaft in den deutschen Stein-
kohlengebieten hat von Ende Mai 1926 bis Ende M arz
1927 um rd. 57 000 M ann zugenommen —, sowie die
Raumung der Haldenbestande, die im Kalenderjahr 1926
um rd. 4,3 Mill. t Steinkohlen und um 4,7 Mill. t Koks
vermindert werden konnten Der Braunkohlenbergbau

konnte seine Bestande an Braunkohlenbriketts, die M itte

A ugust 1926 Gber 1 Mill. t ausm achten, bis zum Ende des

Jahres fast restlos absetzen. A uch die frische Foérderung

konnte gesteigert werden, namentlich im Steinkohlen-
bergbau Seine arbeitstagliche Forderung nahm ab
April 1926 von Monat zu Monat zu und erreichte im

N ovember mit 556,6 Tausend t den hoéchsten Stand

(gegeniber 427,6 im M éarz 1926).

An einer starkeren und ertragreicheren A usnutzung

der durch den englischen Bergarbeiterstreik geschaffenen
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Zahlentafel 4 D ie Entw icklung der Foéorderung auf den zerstorten G ruben in den D epartem ents
du N ord und Pas de Calais nach Jahren

Name der Gesellschaft 1900 1905 1913 1919 1920 1921 1922 1923 1924 1925 1926
t t t t t t t t t t t
Norddcpartemcut

1101 1665 437 2092 891 113655 581 937 1184 766 | 572 932 1934 425 2917 151 2624 604 3022 207
3105 3296 965 3041 644 362 046 1098 151 1900 608 2015 430 2417 459 3250 000 3 226 621 3536 418
103055 119253 90 512 1458 12915 3599% 43171 68609 101 181 116616 116614
72006 80285 73227 15395 46340 60271 69119 77016 93058 101672 103320
395028 380065 365386 22606 87297 120266 115472 801 292955 337082 369535
719603 809204 750280 — 46182 282617 433804 668653 828035 839651 987 428
1339S1 135569 177r% 32240 62693 99230 121400 138850 186200 1883340 203 700
Vicoigue 141880 121261 98 116 1801 30105 54400 59139 70214 103'iu 120 171 134689

Flines-les Raches.. 132221 121797 124015 % - — — — — — — _

Pas de Calais

246 131 261220 265580 — — 1180 17244 74040 170064 251830 304272
1969 211 2 408684 2997 243 — 13053 597 813 1214 703 2004 467 3013 086 3561 861 4058 799
1005630,1 441530 1323381 — 58904 356799 625657 93128l 1226586 1158598 1738086
3146962 3300913 3588206 — 3165 105178 588 328 1513 123 2 138 940 2556 675 3 121 567
1224514 1589330 ]1-7mL®  — — 4075 86148 366661 720102 1103203 1410354
Ostricourt... 213 1™ 453000 757563 33235 106911 756806 796954 1013 554 1166224 1183329 1361 150
Drocourt 476560 543790 615660 — - 1500 22495 157340 357760 530000 616 370

Meurchin... 410848 408328 470590

4 vereinigt mit Aniche. 2 vereinigt mit Lens.

Zahlentafel 5 D ie K ohlenw irtschaft D eutschlands seit dem Jahre 1913
Gesamt -
Stf.'.”'é"h'en - Verbrauch
Steinkohlen-  Braun- Koks-  Steinkohlen- Braunkohlen- ZR(ghg::E%_ in % Steinkohlen- Steinkohlen- Deutschlands
Jahr  férderang kohlen  nerstellung ~ brikett- brikett-  ohlemit2m (1913= cinfuhr ausfuhry  an Stein-
forderung herstellung  herstellung  auf Stein- 100) kohlen«)
kohle
umgerechnet)
1000 t 1000 t 1000 t 1000t 1000 t 1000 t 1000 t 1000t 1000t
1913]) 190 109 87 233 34 630 6992 980 209 494 100 16 099 46 065 179 528
1919 107 7262) 93 6433 22 7102) 40812) 19 6122) 128 537 61 1343 6 731 123 149
1920 131 356 111 888 26 103 4728 23 882 156 220 75 1955 24229 133 9%
1921 136 251 123 064 28 01 5561 28 031 163 598 78 2 765 27 318 138 697
1922 129 9654) 137 179 30 2254) 5758 29 422 160 449 w 15503 25524 151034
1923 62 316 118 785 14071 1942 26 854 88 713 42 26 771 8393 104 622
1924 118 769 124 637 24 885 4360 29 400 146 466 70 14911 27 302 131 640
1925 132 622 139 725 28 397 5501 33 664 163 671 8 9348 33 586 136 020
1926 145 363 139 877 26 255 5359 34 355 176 447 84 4167 55 590 132 636

t) Alter Gebietsumfang.

2 Seit 1919 ohne Saar, Pfalz und Lothringen. 3 Seit 1919 ohne Poln.-Posen. 4 Seit Juni 1922 ohne Poln.-Ober'

schiesien. 9 Einschl. der Lieferungen an den Vielverband. 6) Beim Verbrauch Deutschlands an Steinkohlen ist der Wert der eingeilhiten besseun
bdhmischen Braunkohle im Vergleich zur Steinkohle m it23, der Wert der ausgeiiihrten und der geférderten deutschen Braunkohle mit 29 eingesetzt

Konjunktur auf den A uslandsm arkten wurde der deutsche

Bergbau durch das V erhalten des deutschen Inlands-

marktes behindert Handel und Verbraucher des Inlands

hielten, zum Teil aus M angel an G eldm itteln, in den
Sommermonaten m it ihren Bestellungen und m it der
W interbevorratung derart zuridck, daB die Inlands-
verladungen im Sommerhalbjahr 1926 niedriger waren

als in den sehr unginstigen Som mermonaten des Jahres

1925. Die Bemdhungen der Syndikate, durch erm aBigte

Sommerpreise die Abnehmer zu einem starkeren Bezige

in den Som mermonaten zu veranlassen, hatten nicht den

gew inschten Erfolg. Selbst die Verbraucher in den

K Ustengebieten, die sonst englische Kohlen verwenden,

lieRen in der Annahme, daB der englische Streik fraoher

zu Ende gehen wirde, M onate verstreichen, ehe sie sich

der inlandischen Kohle zuw andten. Erst von Septem ber

an, als der Streik fortdauerte, als die Heizzeit, die D rusch -

arbeit und die R Ubenernte einsetzten, trat der zurick-

gehaltene Bedarf auf den M arkt und verlangte nun rasche

Befriedigung. Die Anforderungen waren so groB, daB sie

Zeitweise nur m it Verzogerung erfuallt werden konnten.

Voribergehend machte sich sogar eine gewisse K ohlen-

verknappung bemerkbar, die den Reichskommissar fur
die Kohlenverteilung erneut auf den Plan rief. Un-
gunstige W asserVerhaltnisse auf dem Rhein sowie die
Verminderung der Zufuhr von Saarkohlen, die auf An-
ordnung der franzosischen Regierung auf 30 % der
friheren Lieferungen eingeschrankt werden m uBte, be-

w irkten eine weitere V ersteifung des inlandischen K ohlen-

m arktes, namentlich fir Sstuddeutschland SchlieBlich

erfuhr auch die deutsche Industrie infolge des englischen

Streiks eine gewisse Belebung, die sich in einem M ehr-
bedarf an Kohle auBerte. Um die Anforderungen des
Inlands zu befriedigen, sah sich der Kohlenbergbau ge-
notigt, seine Verladungen nach dem Ausland einzu-

schranken Die Steinkohlenausfuhr im M onat November

blieb m it 1,5 M ill. t hinter der im Juli ausgefihrten Menge
zurick. Diese EinbuBe war empfindlich, zumal da im
November, dem letzten Streikm onat, die Nachfrage im
Ausland 4duBerst stirmisch und die erzielbaren Preise
entsprechend am hochsten waren.

Die englische K ohle ist, wie bereits berichtet wurde,

nach Beendigung des Streiks in Guberraschend kurzer
Zeit in ihre fraheren A bsatzm arkte wieder eingerackt
Auf dem deutschen M arkte erschien sie schon im D e-
zember 1926; im ersten V ierteljahr 1927 dberstieg die
monatsdurchschnittliche Einfuhr — 258 000 t — bereits
die Einfuhr im Januar 1925 vor dem Inkrafttreten der
englischen Staatssubvention. W ie zu erwarten war, ver-

minderte sich nunmehr auch die deutsche Kohlenausfuhr.

Infolge der auf weite Sicht gerichteten Preispolitik des
an der Awusfuhr hauptbeteiligten Reviers bei seinen
Auslandsverkdufen wahrend der Streikzeit, die nicht

den Gewinn von Augenblicksgeschaften zu hohen Preisen,

sondern die Erlangung langfristiger Schlisse anstrebte,

bew egte sich indessen die A usfuhr auch nach Streikende

noch im mer erheblich Gber den Mengen, die vor dem

Streik ausgefiuhrt wurden . Die Kohlenausfuhr aller

deutschen Bezirke (alle Brennstoffe auf Steinkohle um -

gerechnet) betrug im M onatsdurchschnitt des ersten

Quartals 1927 2596 Tausend t gegeniber 1660 Tausend t

in der gleichen Zeit des V orjahres. Zu beridcksichtigen ist

hierbei indessen, daB in dem gleichen Zeitraum die Re-
parationskohlenlieferungen sich im M onatsdurchschnitt
von 1560 auf 1034 Tausend t verm indert haben. D aB sich
die Awusfuhr auf der Hohe, auf der sie sich im ersten
Vierteljahr 1927 bewegte, wird halten kénnen, ist jedoch
kaum anzunehmen. Fiar die Frage, welche Entwicklung

der deutsche Kohlenbergbau nehmen wird, ist daher die

G estaltung des Inlandsverbrauchs von entscheidender

Bedeutung. Der Inlandsverbrauch zeigt die folgende B e-

wegung;
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Zahlentafel 6 V erteilung d
Verbrauchergruppen

Kleinge-

Hausbrand, Landwirtschaft,
werbe, auch Platzhandel
Staatsbahnen..
Privatbahnen
Schiffahrt
Wasserwerke
Gaswerke.
Elektrizitdtswerke
Chemische Industri
Glas, Porzellan ... .
Stein, Ton, Kalk, Zement, Ziegel, Eisen-
bahnbau
Leder, Schuhe, Gumm
Textil, Farbereien .
Papier und Zellstoff.......ccccoevvnnnne
Eisen u. Metalle (Erzeugunﬁ, Verarbei-
tung, Erzgewinnung), auch Maschinen

Zuckerfabriken .
Brennereien, Brauereien, Méalzereien .
Sonstige Nahrungsmittel.....................
Kali, Salzwerke, Salinen .
Sonstige Industrie
Insgesamt
K ohlenverbrauch in

(Forderung — BestandsVermehrung

derung + Einfuhr — A usfuhr:far 1925 und die spéateren
M onate unter Beridcksichtigung auch der Bestande bei
den Syndikaten und Handelsgesellschaften.)
Gesamtverbrauch Nur Steink.-Verbr.
(alle Brennstoffe  (Koks auf Stein-
auf Steinkohle kohle umge-
umgerechnet) rechnet)
Monatsdu rchschnitt
1913 (i. d. ietz. Grenzen) . 12 325 10 388
1925 . 11 335 8683
1926 . 1053 8467
Monatlich
Januar 1926 . 11 346 8625
Februar 1926 . 9 862 7
Mérz # o 1926 . 10 501 8091
April 1926 8873 6854
ai 1926 9706 7507
Juni 1926 10 748 8012
Juli 1926 10 426 8058
August 1926 11 262 8654
September 1926 11 379 8 864
Oktober 1926 12 335 9379
November 1926 13075 10 074
Dezember 1926 13123 9983
Januar 1927 .. 13133 10 307
Februar 1927 12 549 9816
Mérz 1927 12 869 10 175
Die D arstellung zeigt das erw ahnte A bgleiten der
Verbrauchszahlen in den ersten sieben M onaten des
K alenderjahres 1926. Die Zahlen fir die letzten M onate

von 1926 bringen das ebenfalls schon berichtete plétzliche
starke Anschwellen des Verbrauchs zum Ausdruck. D iese
hohen Zahlen sind zum Teil darauf zurickzufihren,
daB von September an die in den Vormonaten zurick-
gehaltene Bedarfsdeckung nachzuholen ar Die Tat-
sache indessen, daR diese hohen Zahlen sich in den M o-
naten des Jahres 1927 fortsetzen, a8t erkennen, daB der
Kohlenverbrauch dberhaupt gewachsen ist (in der Ver-
minderung im Februar drickt sich die geringere Zahl
von A rbeitstagen in diesem M onat aus). Die Belebung
der Industrie, die bereits im Herbst 1926 bemerkbar
wurde, muB sich demnach im laufenden Jahre fortgesetzt
haben. Hierauf deutet auch die Verschiebung, die hin-
sichtlich des Verbrauchs von Steinkohle und Braunkohle
aus der obigen D arstellung zu entnehmen ist. W ahrend
der M onatsdurchschnitt des ersten Vierteljahres 1927
gegenidber dem M onatsdurchschnitt in der gleichen Zeit
des V orjahres far den Verbrauch von Braunkohlen eine
Zunahme von 2496 auf 2751 Tausend t = rd 10 %
zeigt, ergibt sich fir den Verbrauch von Steinkohlen eine

es K

Wirtschaftliche Rundschau.

ohlenverbrauchs auf die

Steinkohlen
1000t % 1000 t
12514 183 3643
1087 159 3B
613 09 6
4192 6,1 4
275 04 2
6385 94 23
35% 53 16
2300 34 1375
871 13 41
3690 54 382
444 07 12
2357 35 76
2069 30 21
10576 155 9592
90 14 62
782 11 17
990 14 63
282 04 19
4543 6,6 817
68246 1000 16209
1000 t

“-j- Bestandsverm in-

Koks

=

47. Jahrg. Nr. 29.

einzelnen V erbrauchergruppen

Braunkohlen- Gesamtver-
briketts, Gesamtver- brauch nur
brauch (alle inlandischer
Brennstoffe auf ~ Kohlen (alle
Steinkohhle ) l?resnn_stﬁffﬁl
umgerechnet) auf Steinkohle
Pechkohlen umgerechnet)
% 1000t Qb 1000t G w00t @ 1000t %
25 725 18 21642 628 3191 262 31123 265
0.2 101 03 307 09 11105 91 10949 94
— 25 01 33 01 648 06 633 05
— — — 137 0,4 4288 35 4165 35
_ 68 0,2 26 01 310 0,2 300 0,2
01 15 74 02 6469 53 5652 49
01 1486 370 531 14 7215 60 7150 61
85 9630 240 129 38 7140 59 7018 60
0,3 918 23 1583 46 2186 18 1755 15
24 1144 28 1420 41 539 45 5069 43
01 249 06 127 04 600 05 559 05
05 19% 50 1192 35 3697 30 3404 29
01 2324 58 1007 29 3284 27 2987 25
592 1789 44 2516 73 25441 209 25197 214
04 2262 56 118 03 1605 13 1584 13
0,1 598 15 487 14 1262 10 1158 10
04 655 16 552 16 1589 13 1538 12
01 209 52 211 0,6 913 08 912 08
50 725 18 1235 36 6616 54 6445 55
000 40186 1000 34497 1000 121788 1000 117598 1000 1
Steigerung von 8074 auf 10 099 Tausend t = rd. 25 % °
Der Verbrauch von Steinkohle, d. i. derjenigen K ohlen-
sorte, die an der Belieferung der Industrie zu einem weit
gréoBReren Prozentsatz als die Braunkohle beteiligt ist,
hat m ithin wesentlich starker zugenommen Die Zahlen
iber den G esam tverbrauch sind seit O ktober 1926 hoher

als die entsprechenden Zahlen fir den M onatsdurchschnitt

des Jahres 1913 Hierin driackt sich, abgesehen von
Ungenauigkeiten, die sich beider Umrechnung von B raun-
kohle auf Steinkohle ergeben, der Um stand aus, daB das
Halbjahr O ktober 1926 bis M 4rz 1927 nur W interm onate

m it ihrem starkeren Hausbrandbedarf um faBt, wahrend

die Zah!l fur 1913 den M onatsdurchschnitt des ganzen

Jahres wiedergibt Fir den Steinkohlenverbrauch sind

die Zahlen von 1913 noch nicht erreicht

Die Zahlentafel 6 zeigt, wie sich der K ohlenverbrauch

im K alenderjahr 1926 auf die einzelnen V erbraucher-

gruppen verteilt (der eigene V erbrauch der Zechen an B e-

triebskohlen ist darin nicht enthalten).

Die ersten W ochen des neuen G eschaftsjahres haben
einen recht erheblichen Ruckschlag gebracht. Die Forde-
rung in den Steinkohlengebieten ist im A pril 1927 auf
491,5 Tausend t arbeitstaglich gesunken. Die Halden-
bestande sind in allen Bezirken gestiegen; fast Gberall
muBten wieder Feierschichten eingelegt werden. Be-
achtlich ist hierbei, daf die V erladungen nach dem Inland
in stirkerem M aBe abgenommen haben als die A usfuhr
Zum Teil ist die Abschwdachung der Nachfrage als Folge
des Aufhorens des Heizbedarfs anzusprechen Ob sie im
Ubrigen nur eine voribergehende Stockung ist, etwa
wegen reichlicher A uffullung der Lager bei den Ver-
brauchern in den Vormonaten, wird abzuwarten sein.
Jedenfalls sollte angesichts der Gberragenden Bedeutung
des deutschen Inlandsmarktes fir das Gedeihen des
deutschen Kohlenbergbaues alles vermieden werden,
was geeignet ware, diesen M arkt zu gefahrden Eine

solche Gefahrdung wiarde in der Zulassung einer groBeren
M enge polnischer Kohlen zur Einfuhr nach Deutschland
erblicktwerden mdssen, zum al da die schlechte polnische

Valuta als Ausfuhrpramie wirkt und die Handhabe zu
starken Preisunterbietungen auf dem deutschen M arkt
bieten wiarde. W enn die Zulassung der polnischen Kohle,
for die ein Bedurfnis in D eutschland keinesfalls vVor-

handen ist, nicht zu um gehen sein sollte, so ist vom Stand -

punkt der deutschen K ohlenwirtschaft zum indest er-

forderlich, dakR einm al die zur Einfuhr freigegebene

Menge moglichst klein ist und daB zum éandern und

nam entlich wirksame Vereinbarungen festgelegt werden,

die den deutschen Kohlenbergbau vor einem V oaluta-

Dumping der polnischen Kohle schiutzen
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Die abgeschlossene Neuregelung des Normalgitertarifs.

Durch die bedeutsamen Sitzungen der Standigen

Tarifkom mission vom 9. Juni 1927 in Frankfurt a. M ain

und vom 28. bis 30 Juni 1927 in Interlaken ist die N eu-

regelung des Norm algitertarifs, die seit Gber zwei Jahren
in Vorbereitung warund insbesondere im letzten H albjahr

die O effentlichkeit sehr beschaftigte, einem vorlaufigen

AbschluB entgegengefihrt worden. Schon in der Frank-

furter Sitzung der Standigen Tarifkom mission waren

folgende Beschlisse gefalBt worden:

1. Die w agerechte Staffelung (Abstufung) der

K lassen wird wie folgt festgesetzt:

A B c D DI E F
heutige V erhaltniszahlen: 100 85 70 55 — 35 26
kinftige B 95 79 65 54 45 35 26

Umgerechnet ergibt sichhiernach eine

senkung von

durchschnittlich 5 % bei der Klasse A,

- W s Ty

7% N N N [

2 % " " ” b
Nach den Berechnungen und Angaben der Deutschen
Reichsbahngesellschaft soll diese Tariferleichterung unter
Zugrundelegung des V erkehrsum fangs 1926 einen A usfall
von rd. 36 Mill. JH verursachen, der sich unter Berick-
sichtigung des heutigen starkeren V erkehrs noch wesent-

lich erhohen dirfte

2. Zwischen den Klassen D wund E wird eine neue

K lasse D I eingefiugt, die kunftig die Bezeichnung E

erhalten soll. Die Bezeichnung der jetzigen K lassen E

und F wird demgem a8 in F und G geandert

3. Die Zuschlage fir die 10-t-N ebenklassen

sollen unter Vorbehalt der spateren Nachprafung der

5-t-Nebenklassenzuschldge wie folgt erm aBigt werden:

Zuschlage

heutige kinftige

Klasse A . . . = = 10 % 7%
. B . 10 % 7%
c coe 15% 10%

D [E I 20 % 150%

DI — 20 %

E [} 25% 20 %

. F 30% 25 %

Es ist sehr bezeichnend, daR auch bei Festsetzung der

10-t-Nebenklassenzusehlage die oberen K lassen verhalt-

nism aBig gunstiger gestellt worden sind als die unteren

K lassen

4 Die w agerechte
gungsgebidhren wird insofern geadndert, als die G rund -
gebuhrbeider Klasse B von 20 auf 18 und beider K lasse C
von 18 auf 16 erm a8igt wird. A llein hierdurch erfahren
diese beiden oberen K lassen eine solche Senkung fur alle
Entfernungen, wie sie der Klasse E als einzige Beglnsti-
senkrechten

gung bei der Abfertigungsgebihrenstaffel

fur die Entfernungen von nur 1 bis 90 km zugestanden
wurde, abgesehen von der unbeachtlichen Senkung der
10 K lassen.

Nachdem vorstehende wichtige, z. T. allerdings auch

unwichtige Beschlisse in Frankfurt gefaBt worden waren,

befaBte m an sich in derselben Sitzung der Standigen

Tarifkom mission zuletzt noch m it der allgem einen N ah-

frachtensenkung durch senkrechte Staffelung der Ab-

fertigungsgebihr bis 100 km Es war offenbar nicht

genugend Zeit vorhanden, diese fur die deutsche Ge-

sam tw irtschaft im allgem einen und far die deutsche

Eisenindustrie im besonderen wichtigste Tariffrage zum

Abschluf zu bringen N ach einigen vergeblichen V er-
suchen, sieh auf V ermittlungsvorschlage zZu einigen,
ging man auseinander. Schon bei dieser Gelegenheit
lieB sich erkennen, daB spater vielleicht nur ein solcher
Vorschlag A ussicht auf Annahme hatte, der auch hier
wiederum die oberen K lassen m ehr berdgck -
sichtigte als die unteren Es ist wirklich schwer ver-

standlich, wie sich eine solche Sachlage in der Standigen

Tarifkom m ission entw ickeln konnte, die sich bekanntlich

Staffelung der A b fert

aus den Eisenbahnvertretern und aus dem nur mit

beratender Stim me ausgestatteten A usschuB der V er-

kehrsinteressenten zusammensetzt W ie fir die Reichs-

bahnvertreter der 8§ 2 des Reichsbahngesetzes gilt, wonach
die Geschéafte unter W ahrung der Belange der deutschen

V olkswirtschaft zu fahren sind, so sollen die Verkehrs-

ausschuBm itglieder sich nicht als V ertreter bestim m ter

W irtschaftskreise, sondern als V ertreter der G esam tw irt-

schaft fihlen und dementsprechend ihr U rteil abgeben

W enngleich nicht bestritten wird, daf gegenw artig

die absoluten Frachterhéhungen der oberen K lassen

gegenuber friher zum Teil bedeutend groBer sind als bei

den wunteren K lassen, so ist es aber doch vom iber-

parteilichen Standpunkte nicht wverstandlich, daB die

unteren Tarifklassen und dam it die deutschen Schlissel-

industrien bei diesen Tarifverhandlungen so behandelt

worden sind, als w adren sie w irtschaftlich von ganz neben -
sachlicher Bedeutung M an verm it heute oft eine E isen -

bahnverwaltung, die sich in der Standigen Tarifkom m is-

sion der Belange der SchiGsselindustrien besonders
annimmt und sie wohlwollend und der Bedeutung ent-
sprechend vertritt. Es war nicht immer so.

Nach der Frankfurter Sitzung der Standigen Tarif-

kom m ission verdichteten sich die oben gekennzeichneten

Erérterungen Gber die neue A bfertigungsgebuhrenstaffel

allm ahlich zu einem bestim m ten V orschldge der Reichs-

bahn, der die Abfertigungsgebahr bei der Klasse F in

ihrer jetzigen Hohe belassen und bei der Klasse E von

1 bis 90 km um 2 Rpf., von 91 bis 100 km um 1 Rpf. fir

100 kg erm aBigen wollte Die oberen K lassen sollten

eine anderweitige und stiarkere Erm 4aBigung erfahren

Die W irtschaftsvertretungen und fihrenden Persén-

lichkeiten der Eisenindustrie haben bei dieser bedroh-

lichen Sachlage nochmals im letzten A wugenblick ihren

Einfluf geltend gemacht, um eine gerechte, gleichm aBige

Abfertigungsgebihrenstaffel fiur alle Tarifklassen zu er-

reichen und dam it auch endlich eine wirksame Beginsti-

gung far die unteren Tarifklassen, nachdem die oberen

schon in mehrfacher Hinsicht bedacht worden waren.

A uch diese Bemidhungen scheiterten, z. T schon im V er-

kehrsausschuB, z T. in der entscheidenden V ollsitzung

der Standigen Tarifkom m ission am 29 Juni 1927 in

Interlaken . H ierbei fand eine nahere A ussprache nicht

mehr statt N achdem der V orsitzende den V orschlag der

Reichsbahn als einzige Erfolgsmodglichkeit bezeichnet

hatte, wurde er angenom men. Binnen weniger M inuten

war die Angelegenheiterledigt. Es war nichteinmalmehr

m6glich, als Ausgleich fur die ungeniugende Bericksichti-

gung der Klasse E die Einfigung einer zweiten Zwischen-

klasse E 1 zu erreichen, obwohl dies vorher selbst von

maBgeblichen Reichsbahnvertretem aus allgem einen
tarifpolitischen Erwagungen, insbesondere zur Erleichte-
rung von Umtarifierungen, als zweckm &8ig und not-

wendig bezeichnet worden war

N ach dem Interlakener BeschluB der Standigen

Tarifkom m ission soll die heutige, fur alle Entfernungen
gleiche A bfertigungsgebahr (fir 100 kg in Rpf.), d. i.
A B c D D I E F
20 20 18 14 — 12 10
kKinftig wie folgt erm aBigt werden:
bei den K lassen
A B c D D | E F
km um um um rd. um rd. um um rd um
1- 10 40% 40% 39% 21% — 17% 0%
11- 20 40% 40% 39% 21% - 17% 0%
21- 30 40% 40% 39% 21% - 17% 0%
31 - 40 35% 40% 39% 21% - 17% 0%
41 - 50 30% 40% 39% 21% - 17% 0%
51- 60 25% 35% 39% 21% - 17% 0%
61 - 70 20% 30% 33% 21% - 17% 0%
71- 80  15% 25% 28% 21% @ — 17% 0%
81- 90 10% 20% 22% 14% - 17% 0%
91-100 5% 15% 17% 7% - 8 % 0%

A bgesehen von der Senkung der 10-t-Nehenklassen,

die fur die K lassen E und F ganz unbeachtlich ist, bringt



1226 Stahl und Eisen.

also die ganze kommende Neuregelung des Normalguter*
tarifs fur die Klasse F nichts, fur die Klasse E eine nur
17prozentige, genauer 162 3prozentige und damit die
geringste zugestandene ErmaRigung der Abfertigungs-
gebuhr. Weshalb man ubrigens die oben angegebene,
durchaus unibersichtliche senkrechte Staffel wabhlte,
ist nicht ersichtlich. In der Vorkriegszeit war die Ab-
fertigungsgebihr bekanntlich bei allen Tarifklassen
gleichmé&Rig bei 1 bis 50 km um 50 % und bei 51 bis
100 km um 25 % ermaBigt.

Die geldlichen Auswirkungen der Nahfrachten-
senkung, die also der Wirtschaft zugute kommen, sind
nach den Angaben der Reichsbahn, die sich — wie schon
bemerkt — auf den Verkehrsumfang 1926 beziehen,
folgende:

Fir den Normalgutertarif ergibt sich ein Ausfall von
21 363 000 JH. Durch die Senkung der Abfertigungs-
gebuhr in der Klasse E ist ferner eine Ermé&Rigung des
allgemeinen Kohlenausnahmetarifs in den nahen Ent-
fernungen erforderlich, die auch rd. 4 Mill. J1 Ausfélle
bringen soll. Andere Ausnahmetarife sollen auferdem
noch eine ErmaéaRigung von insgesamt 2,3 Mill. J1 er-
fordern. Danach ergibt sich fur die Reichsbahn allein
bei der Nahfrachtensenkung ein Ausfall von insgesamt
27,6 Mill. JH. Fur die Senkung der oberen Klassen und
der 10-t-Nebenklassen hat die Reichsbahn dagegen allein
42 Mill. JH aufgewandt. Die Verteilung der zur Ver-
figung stehenden Mittel ist ungerecht und
unzweckm&Rig. Diese Erkenntnis muB und wird sich
alsbald auch bei der Reichsbahn durchringen.

Die geradezu klagliche Abfertigungsgebihrensenkung
bei der Klasse E ist um so erstaunlicher, als sich fir eine
Nahfrachtensenkung besonders in dieser Klasse die
maéachtigen deutschen Wirtschaftsgruppen eingesetzt
haben, die den weitaus starksten Guterverkehr aufweisen.
So betrug der Gesamtglterverkehr nach der Statistik
der Guterbewegung auf deutschen Eisenbahnen

t i
im Jahre 1925......cccvviiivnnnnne 395 426 000 100
davon entfielen auf

KONIEN oo 159 862 000 40,4

Steine und Erden 74 995 000 19
Eisen und Stahl, Erze . . . . 40 921 000 10,4
Holzindustrie......ivennn, 22 229 000 5,6
298 007 000 75,4

Im grofen und ganzen wird man hiernach fest-
stellen mussen, daR die grofen deutschen Wirtschafts-
gruppen, die allein rd. % des gesamten deutschen Eisen-
bahnglterverkehrs aufbringen, bei der jetzigen Neu-
regelung des Normalgitertarifs ganzlich ungentigend be-
ricksichtigt worden sind. Dabei handelt es sich hier
grofitenteils noch um Massenverkehr, den zu bewaltigen
fir die Reichsbahn besonders lohnend ist.

Mittel und Wege werden gefunden werden mussen,
um kunftig solche ungerechtfertigte Benachteiligungen
auszuschlieBen. Ob zweckmafRige Aenderungen in der
Stédndigen Tarifkommission zu erstreben sind, bedarf
sorgfaltiger Prifung. Jedenfalls muB aber schon jetzt
dem dringenden Wunsche Ausdruck gegeben werden,
daB die Deutsche Reichsbahngesellschaft tunlichst bald
besondere, ausgleichende Tarifbeglinstigungen fiir die
Guter der unteren Tarifklassen vornimmt.

Der Verwaltungsrat der Deutschen Reichsbahn-
gesellschaft hat im uUbrigen schon in seiner Dresdener
Tagung vom 4. bis 6. Juli 1927 die Beschlisse Uber die
Neuregelung des Normalgitertarifs genehmigt, so daf}
die neuen Normalbeférderungsgebiihren nach Zustim-
mung des Reichsverkehrsministers aller Voraussicht nach
schon am 1 August 1927 in Kraft treten. Es wird
erwartet, dal die Reichsbahn es nicht lange an einem
gerechten, tariflichen Ausgleich fir die unteren Klassen
fehlen lassen wird.
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Die oben angegebene und beschlossene Aenderung
des Normaltarifschemas gibt folgende
Darstellung zum Frachtsatzanzeiger.

(Die Frachtsatze sind nach folgenden Einheiten
berechnet.)

Stuckgut
Klasse

Wagenladungsklassen
Entfernung

| I A B 0 D B1 E P
km

A. Abfertigungsgeb Uhren far 100 kg in
1-10 32 32 12 12 11 11 11 10 10
11-20 32 32 12 12 1 11 11 10 10
21-30 32 32 12 12 1 1 11 10 10
31-40 32 32 13 12 1 1 11 10 10
41-50 32 32 14 12 1 1 11 10 10
51-60 32 32 15 13 11 11 11 10 10
61-70 32 32 1 14 12 11 11 10 10
71-80 32 32
81-90 32 32 18 16 14 12 11 10 10
91-100 32 32 19 17 15 13 12 11 10
Gber 100 32 32 20 18 16 14 13 12 10

B. Streckensatze tkm in

1-100 17,1 134 108 89 7,3 6,0 49 37 27
101-200 154 12,0 9,7 80 66 54 44 33 24
201-300 13,7 108 87 71 58 48 39 3,0 22
301-400 119 94 75 63 51 42 35 26 19
401-500 103 80 65 53 44 36 29 22 16

501 -600 86 67 54 45 37 30 25 19 14
601-700 68 54 43 35 29 24 19 14 10
701-800 51 40 33 27 22 18 15 11 08
801-900 34 27 21 18 14 12 10 08 0,6
Gber 900 18 13 11 09 08 06 05 0403

Dr. Wi lahr.

Vom Roheisenmarkt. — Der Roheisen-Verband hat
den Verkauf fur den Monat August 1927 zu unver-
anderten Preisen aufgenommen; auch die Zahlungs-
bedingungen haben keine Aenderung erfahren.

Preise fir Metalle im 2. Vierteljahr 1927.

In Reichsmark fir 100 kg April Mai Juni
Durchsclmittskurse Berlin MH uc M (
Weichblei...iinn 53,605 50,762 49,313

Elektrolytkupfer 126,185 124,430 122,510
Zink (Freihandel)

Huttenzinn (Hamburg)
Nickel i 345, 345,- 345, -
Aluminium ... 210,- 210,- 210,-

Zink (Syndikatszink) . . . |

619,944 602.763 599,842

Die Lage der deutschen Maschinenindustrie im Juni
1927. - Das Maschinengeschaft zeigte auch im letzten
Monat des 1. Halbjahres 1927 im Durchschnitt eine
ruhige Weiterentwicklung. Einer kleinen Abschwéachung
der Anfragetatigkeit wird kein besonderes Gewicht
beizulegen sein, da sie wohl mit der in den Sommer-
monaten regelmé&Rig eintretenden Geschaftsstille zu er-
klaren ist. Der Auftragseingang von seiten der In-
landskundschaft war etwas stéarker als im Vormonat, die
Auslandsauftrage nahmen dagegen auch im Juni nicht zu.
Die fortschreitende Arbeit an der Erledigung des Auf-
tragsbestandes bewirkte ein weiteres Steigen des Be-
schaftigungsgrades, so daB nur noch etwa 16 % der
Betriebe Uber schlechte Beschéftigung zu klagen hatten,
dagegen 25 % gut und die Ubrigen 59 % geniigend be-
schaftigt waren, wobei aber zu bedenken ist, daR diese
Beurteilung sich auf dem derzeitigen Stand der Beleg-
schaften aufbaut, die erst etwa 70 % der vollen Werk-
stattbesetzung ausmacht. Immerhin konnte die Beleg-
schaft im Berichtsmonat wieder um einige Prozent er-
hoht werden. Auch die durchschnittliche W ochen-
arbeitszeit hob sich etwas, da die Kurzarbeit weiter
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zuriickging und nur noch bei 4 % der Betriebe in geringem
MaRe anzutreffen war. Anderseits haben sich aber auch
die geschéaftlichen Schwierigkeiten zum Teil fuhlbar
erhdht. Die Lieferzeiten fir die verschiedenen Eisen-
sorten, insbesondere Bleche, Profileisen usw., haben sich
recht betréchtlich verldngert. Die Kreditschwierigkeiten
haben sich nicht vermindert; im Gegenteil hat die be-
kannte Stellungnahme der Reichsbank den Finanzver-
kehr ungiinstig beeinflufRt und an manchen Stellen gerade-
zu eine gewisse Stockung des Zahlungseinganges zur
Folge gehabt. Die Kreditkosten sind besonders in der
Provinz vielfach auBerordentlich hoch. Die Rationali-
sierung der Betriebe wird immer wieder stark dadurch
gehemmt, daB die erforderlichen Mittel durch die Uber-
maRig hohen o&ffentlichen Abgaben der verschiedensten
Art aufgefressen werden. Infolgedessen ist es auch
schwer, die Wettbewerbsfahigkeit auf dem Weltmarkt
Uber das bislang erreichte Mal? zu steigern, um die Aus-
fuhr zu vermehren und dadurch vermehrte Arbeits-
mdglichkeiten zu schaffen.

Ein Ruickblick auf den Verlauf der Wirtschafts-
kurven der Maschinenindustrie seit Anfang des Jahres
zeigt vor allem eine im ganzen gleichméaRige, wenn auch
langsame Aufwartsbewegung der Linienziige. Wahrend
z. B. im Januar noch 50 % aller Maschinenbaubetriebe
unter schlechter Beschaftigung litten, waren es im
Februar nur noch 40 %, im Marz 34 %, im April 24 %,
im Mai 19 % und im Juni 16 %. Die Besserung entfiel
zum weitaus Uberwiegenden Teil auf das Inlandsgeschaft.
Die Zunahme der Auslandsauftrage im Verlauf des Halb-
jahres befriedigte noch gar nicht und kam im 2. Vierteljahr
fast véllig zum Stillstand. Bei den meisten Firmen
dirfte am Ende des Halbjahres der Auftragsbestand die
Beschéaftigung auf einige Monate fur die derzeit vor-
handene Belegschaft sichern.

Aktiengesellschaft Brown, Boveri & Cie. in Baden
(Schweiz). — Im vergangenen Geschéftsjahre 1926/27
hat sich der Geschaftsgang weiter gebessert; das Gewicht
der versandten Erzeugnisse ist gegeniiber dem Vorjahre
um rd. 25 % gestiegen. Dies ist in erster Linie einem
gut ausreichenden, wenn auch nicht fur alle Fabrik-
abteilungen gleichmé&Rigen Bestellungsbestande zu dan-
ken; daneben aber der Erkenntnis, wie notwendig es
sei, die Fabrikeinrichtungen den immer starker hervor-
tretenden Wunschen der Kundschaft nach kurzen Liefer-
zeiten anzupassen. Allerdings haben die Fakturen-
betrage mit dem Steigen der Abheferungen in Tonnen
nicht gleichen Schritt gehalten, vielmehr sind die Preise
im Durchschnitt um rd. 9 % gefallen, was sich aus ver-
starktem in- und auslandischem Wettbewerb erklart.
Diesem zu begegnen, hat die Gesellschaft der Gite und
Verlassigkeit ihrer Erzeugnisse wieder die grofite Sorg-
falt angedeihen lassen. Um weitere, bedeutende Vervoll-
kommnungen der Werkstatten durchfihren zu kénnen,
ist mit 1. Januar 1927 die GieRerei stillgelegt worden;
die dadurch frei gewordenen Gebdude hat man vorteil-
haft in die Reihe der ubrigen Fabrikabteilungen ein-
geordnet.

Im laufenden Geschéftsjahre hat die Gesellschaft
ihre gesamte Beteiligung an den Isaria-Zahlerwerken,
A.-G., Minchen, verkauft. Die Beteiligung stammt aus
dem Jahre 1910 und hatte den Zweck, eine Verschmelzung
dieser Gesellschaft mit der Brown, Boveri & Cie., A.-G.,
in Mannheim anzubahnen. Durch innere Schwierig-
keiten wurde damals die geplante Fusion verhindert, und
weiter war kein Wunsch nach einer solchen Erweiterung
des Fabrikationsprogrammes mehr vorhanden; die Be-
teiligung war damit zu einer einfachen, aber festliegenden
Kapitalanlage geworden, was den Aufgaben der Firma
nicht entspricht. Diese machte daher von einem Kauf-
anerbieten Gebrauch, das die lIsaria-Z&hlerwerke einem
Konzern zufiihrte, der die Z&hlerherstellung ohnedies
schon in groBem MaRe betreibt.

Von den der Gesellschaft nahestehenden Unter-
nehmungen hat die M otor-Columbus-Aktiengesell-
sehaft fir elektrische Unternehmungen, Baden,
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fir das mit 30. Juni 1926 schlielende Geschaftsjahr
10 % Dividende — gegen 9 % im Vorjahre — bezahlt.
Auch fur das Jahr 1926/27 dirfte die gleiche Dividende
in Aussicht stehen.

Die Eiektrizitats-Gesellschaft Alioth, Basel,
hat im Jahre 1926 eine Dividende von 5 % (wie in den
Vorjahren) verteilt. An den Kapitalerh6hungen der
Brown, Boveri & Cie., A.-G., in Mannheim und der Ge-
sellschaft ,,Motor-Columbus* hat sie sieh nach MaRgabe

ihres bisherigen Aktienbesitzes beteiligt. Die Brown,
Boveri & Cie., A.-G., Mannheim, hat gegen
Ende des Geschéaftsjahres 1926 ihr Kapital um

10 Mill. Ju I in Stammaktien unter Erweiterung ihres
Bankenkonsortiums erhéht und die friher ausgegebenen
Vorzugsaktien zurickbezahlt oder in Stammaktien um-
gewandelt. Das Kapital der Gesellschaft betrdgt nun-
mehr 15 Mill. J131 in Stammaktien. Bei wesentlich
erhéhtem Umsétze stieg die Bilanzsumme von 34,7 Milli-
onen JI1J1im Vorjahre auf 38,5 Mill. J131. Die Dividende
fur das Jahr 1926 betrug 8 % auf 4,3 Mill. J1J1 Stamm-
aktien und letztmalig 6 % auf 700 000 J1J1 Vorzugs-
aktien. Die Aktien aus der Kapitalerhohung sind vom
1. Januar 1927 an dividendenberechtigt. Die Gesellschaft
ist auch im laufenden Jahre gut beschéftigt.

Obwohl die Compagnie Electro-Mecanique,
Paris, auch fir das verflossene Geschaftsjahr keine
Dividende bezahlt, kann man doch eine wesentliche
Verbesserung ihrer Lage feststellen. Die Ergebnisse
haben erlaubt, sehr ausreichende Abschreibungen zu
machen und die Obligationenschuld erheblich zu ver-
mindern.

Die Tecnomasio Italiano Brown Boveri,
Mailand, bezahlte fur das abgelaufene Jahr wiederum
10 % Dividende auf 50 Mill. Lire Aktienkapital. Seine
Werkstatten waren fortwédhrend mit Auftragen auf
groBere Maschinen gut versehen. Das Aktienkapital
wurde am 23. Mai 1927 von 50 auf 60 Mill. Lire erhdht.

Die Aktieselskabet Norsk Elektrisk& Brown
Boveri, Oslo, hat das letzte Geschaftsjahr mit einem
kleinen Gewinne abgeschlossen.

Die ,,Micafil“, A.-G., Altstetten bei ZUrich,
hat abermals Erweiterungen vorgenommen und hat ihr
Kapital um 500 000 Fr. auf | Y2 Mill. erhéht. Ihre Werk-
statten sind gut beschéftigt; die Dividende war 8 % wie
im Vorjahre. Bei den Oesterreichischen Brown-
Boveri-Werken, A.-G., Wien, ist die Kapitalum-
stellung im Sinne des osterreichischen Goldbilanzen-
Gesetzes zur Durchfuhrung gelangt. Das Unternehmen
eroffnet die Bilanz mit einem Aktienkapital von 4 Mill. S
und 2 Mill. S Ricklagen. Die im Vorjahre durch not-
leidend gewordene Forderungen verkirzte Dividende
konnte, nachdem ein Grofteil dieser Forderungen ein-
gegangen ist, wieder erhdht werden; sie betrug 12 %
vom Nominalwerte. Die American Brown Boveri
Electric Corporation, Camden, N. J., hat sich
nur langsam entwickelt und mit zu groRen Kosten
gearbeitet, als dal aus dieser Abteilung ein Gewinn héatte
erzielt werden kénnen. Der Abschlul zum 31. Mérz 1927
w'eist einen Reingewinn von 4 684 238,92 Fr. auf. Hier-
von werden 500 000 Fr. der Rucklage und 250 000 Fr.
dem Arbeiterhilfsfonds zugefuhrt, 204 277,62 Fr. Ge-
winnanteile an den Verwaltungsrat gezahlt, 350 000 Fr.
zu Belohnungen verwendet, 3 136 000 Fr. Gewinn (5 %
und 3 % Superdividende) ausgeteilt und 243 961,30 Fr.
auf neue Rechnung vorgetragen.

Prager Eisen-Industrie-Gesellschaft, Prag. — Im
Geschaftsjahr 1925/26 wurde bei 28 890 370,69 Kc. Be-
triebstiberschuf? ein Reingewinn von 6 962 826,60 Kc.
erzielt. Hiervon werden 336 282,66 Kc. satzungsmaéaRige
Gewinnanteile an den Verwaltungsratgezahlt, 3600000 Kc.
Gewinn (5% gegen 7 % i. V.) ausgeteilt, 2 160 000 Ke.
= 3% Superdividende verteilt und 1648 904,48 Kc.
auf neue Rechnung vorgetragen.

Die nachstehende vergleichsweise Gegeniberstellung

der Erzeugungsziffern gewahrt einen Ueberbliek Uber die
Beschéaftigung:
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Im Jahre Im Jahre Im Jahre
Férderung bzw. Erzeugung 1923/24 1924/25 1925/20
Steinkohle 990 802 885 036 935 659
Roherz.. 573 062 736 103 786 457
Kalkstein.. . 334 082 386 500 419 018
Roheisen. ..., 287 897 292 378 320 182
Halbfabrikate . 68 604 91 128 70 750
Fertigfabrikate. . . . 194 751 169 012 172 017
GURWAre...ccooererrrraee. 9 863 16 094 22 608
Thomasmehl 56 798 64 093 73 419

Die Erzeugung weist demnach gegenuber dem Vor-
jahre fast in samtlichen Warengruppen eine Steigerung
auf. Wahrend der Inlandsabsatz im allgemeinen unver-
andert blieb, gelang es, die Ausfuhr zu vergroBern.
Allerdings ging der Verkauf im Auslande unter stetig
abbrockelnden Preisen vor sich, doch konnte, wenigstens
zum grofRen Teil, durch weitere Verbilligung der Ge-
stehungskosten diesem Umstande Rechnung getragen
werden.

Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhittenleute.

Ehrenpromotion.

Unserem Mitgliede Dr. Max Bichner, Hannover,
ist von der Technischen Hochschule Karlsruhe in An-
erkennung der Verdienste auf chemisch-technischem Ge-
biete und auf dem des Apparatewesens durch die Grin-
dung der Deutschen Gesellschaft fur chemisches Apparate-
wesen sowie um die gldnzende Entwicklung der ,,Achema*,
Ausstellung fiir chemisches Apparatewesen, die Wirde
eines Doktor-lngenieurs ehrenhalber verliehen
worden.

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Baron, Werner, Obering., Leiter der Zweigniederl. d. Fa.
Menck & Hambrock, G. m. b. H., Dusseldorf, Eller-
Str. 155.

Beitlieh, Franz, ©ipi.sQng., Gebr. Kérting, A.-G., Ing.-
Biro, Gleiwitz, O.-S., An der Klodnitz 2.

Borner, Emil, GieBereichef d. Fa. J. A. Maffei, A.-G.,
Miunchen 23.

Dettinger, Eduard, ®tpi.»Qng., Betriebschef, Julienhitte,
Bobrek, O.-S., Karo-Str.

Dopp, Otto, SDipUQrtg., Betriebsing, der Verein. Stahlw.,
A.-G., H'order Verein, Dortmund, Gartenstadt, Libke-
Str. 1

Durcdk, Alois, Ing., Buro-Vorstand der A.-G. vorm.
Skodaw., Prag XI., C. S. R., Premyslova ul. 3.

Eichin, Paul, Ing., Blrovorsteher d. Fa. Zimmermann
& Jansen, G. m. b. H., Diren i. Rheinl.

Franz, Friedrich, Betriebsing, des Thomas-
stahlw. der Gutehoffnungshutte, Oberhausen i. Rheinl.,
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