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(Stromerzeugungs-
formatoren.  Anordnung von
Abschaltleistung und KurzschluBstrome.
fur eine zentrale Begichtungsanlage.

betriebe.

H s wirde an dieser Stelle zu weit fihren, das
groBe Gebiet der Anwendung der Elektro-
technik in Huttenwerken restlos darzustellen. Eine
derartige Behandlung des Stoffes wiirde auch in
vielen Punkten nichts Neues bringen und lediglich
eine Anhaufung einer Reihe von léangst bekannten
und schon mehrfach in Wort und Schrift behandelten
Tatsachen sein. Es seien daher im folgenden nur einige
besonders wichtig erscheinende und Neues bringende
Kapitel aus dem groRen Gebiete herausgegriffen.
Wenden wir uns zunachst den Erzeugungsstatten
der elektrischen Energie zu. Die GroRe des Energie-
bedarfes wie auch die rdumliche Ausdehnung eines
groBen neuzeitlichen Hittenwerkes 1aRt unter den
beiden Stromarten (Gleich- und Wechselstrom) aus
wirtschaftlichen Griinden nur den letzteren als den
einzig geeigneten Energietrager zu. Als Stromerzeuger
wird dabei in den weitaus meisten Fallen die langsam
laufende Synchronmaschine mit direktem Antrieb
durch eine GroBgasmaschine verwendet. In den letz-
ten Jahren ist diese Maschinenart ganz erheblich weiter
entwickelt worden, so daB heute bereits Einheiten
von etwa 10 000-PS-Leistung erstellt sind und unter
Verwertung der Abhitze einen sehr glinstigen Wir-
kungsgrad erreichen. Die mit ihnen gekuppelten
Generatoren bieten grundsatzlich keine Besonder-
heiten. Die Grenze der Ausfuhrbarkeit liegt bei den
Gasmaschinen, da bereits fiir andere Zwecke langsam
laufende Generatoren mit den fiir Gasmaschinen
Ublichen Drehzahlen fir wesentlich groRere Lei-
stungen erstellt wurden. Neben diesen Langsam-
laufern sind in den Huttenzentralen auch Turbo-
generatoren vertreten. Diese Generatoren sind eben-
falls Synchronmaschinen, jedoch ist der mechanische
Aufbau wesentlich anders und die je Einheit erzeug-
bare Energiemenge erheblich groRer. Als groRte
Maschinen dieser Art seien mehrere gelieferte 33 000-
kVA-Generatoren und eine im Bau befindliche 40 000-
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Schutzeinrichtungen fiir Generatoren und Trans-
Schutzeinrichtungen fiir Stromverteilungsanlagen.

Walzwerksantriebe.  Walzwerkshilfs-

kVA-Maschine bei 3000 Undr./min erwéhnt. Bei
niedrigeren Drehzahlen kdénnen die Leistungen je
Einheit noch erheblich gesteigert werden. Handelt
es sich darum, kleinere und mittlere Leistungen mit
Turbogeneratoren zu erzeugen, so kann es von Vor-
teil sein, zwischen Turbine und Generator ein Ge-
triebe einzuschalten. Durch die in Deutschland {b-
liche Frequenz von 50 Per./sek liegt als hochste Dreh-
zahl bei Kkleinster Polzahl (1 Polpaar) bekanntlich
3000 Umdr./min fest. Die Zwischenschaltung des
Getriebes macht von dieser Bedingung frei und ge-
stattet, die mit Ricksicht auf gunstigstes Arbeiten
der Turbine geeignete Drehzahl zu wahlen. Ganz
besonders wertvoll ist diese Anordnung bei den
wesentlich schwierigeren Gleichstromerzeugern. Bei
3000 Umdr./min bietet bekanntlich die Erzeugung
von Leistungen Uber 1000 kW schon betrachtliche
Schwierigkeiten. Durch die Getriebemaschinen wur-
den erst wieder groBere Gleichstromleistungen je
Maschineneinheit moglich, wobei auflerdem noch die
Turbinendrehzahl auf die der Leistung entsprechend
ginstigste gesteigert werden konnte. Bei einer der-
artigen seit mehreren Jahren im Betrieb befindlichen
Getriebemaschine betrdgt die Leistung 2000 kW bei
225V, 8900 A. 500 Umdr./min mit einer Uebersetzung
von 1 : 8 auf die Turbinendrehzahl von 4000 Umdr. je
min. Diese Art von Getxiebeturbinen hat sich in den
letzten Jahren in immer gréBerem Umfang einge-
burgert. In diesem Zusammenhang sei noch kurz auf
die neuesten Bestrebungen in der Dampfwirtschaft
hingewiesen. Zur Steigerung der Wirtschaftlichkeit
einer Dampfkraftanlage hat man den Druck wesent-
lich gesteigert. Die Siemens-Schuckert-Werke sind
hierbei unter Verwendung des Benson-Verfahrens
bis an die Grenze der Moglichkeit gegangen. In den
Benson-Kesseln erfolgt die Dampferzeugung beim
kritischen Druck von rd. 225 at und der kritischen
Temperatur von 374°. Bei diesem Punkte geht ja
bekanntlich das Wasser ohne Zufuhr von Verdamp-
fungswarme unmittelbar in Dampf Uber. Der erzeugte
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Dampf wird sodann auf den gewinschten Anfangs-
druck der Turbine gebracht und nach weiterer
Ueberhitzung in der Hochdruckturbine bis auf den
Anfangsdruck der néchstfolgenden Niederdruck-
turbine ausgenutzt. Die GroBe des Energiebedarfes
eines neuzeitlichen groRen Hittenwerkes sowie die
Notwendigkeit der Bereitschaftshaltung von Ma-
schinen erfordert eine Aufteilung der Leistung auf
mehrere Maschineneinheiten. Hieraus ergibt sich die
Notwendigkeit, dal verschiedene Generatoren parallel
auf ein gemeinsames Netz arbeiten mdissen. Bei
Kraftmaschinen, bei denen sich das Drehmoment im
Laufe einer Umdrehung d&ndert, oder kurz gesagt,
die einen ausgepragten Takt besitzen, ist die Gefahr
des Pendelns der parallel arbeitenden Drehstrom-
maschinen groB. Tritt Resonanz zwischen den Im-
pulsen einer Gasmaschine und der Eigenschwingung
des Polrades einer anderen ein, wobei diese Maschine
auch ein Turbosatz sein kann, so ist an einen Parallel-
betrieb nicht mehr zu denken. Durch richtige Be-
messung des Schwungmoments und Wahl einer ge-
eigneten Drehzahl ist man jedoch bei der Neukon-
struktion ohne weiteres in der Lage, eine Maschine
zu bauen, bei der einwandfreier Betrieb gewdhrleistet
werden kann. Es ist also bei Erweiterungen und
Zusammenschlissen von Zentralen unumgéngliches
Erfordernis, den Bedingungen des Parallelbetriebes
besondere Beachtung zu schenken, damit man vor
spateren Stérungen bewahrt bleibt.

Bei der erheblichen Einzelleistung der Generatoren
liegt es auf der Hand, daB solch grofle Einheiten eines
besonderen Schutzes bedirfen, bedeutet doch das
Ausfallen einer derartig groflen Energiequelle einen
ganz empfindlichen Schlag auf die Erzeugungsfahig-
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keit des betreffenden Werkes. Es ergibt sich nun
die Frage: Wodurch kdnnen die Maschinen ernstlichen
Schaden nehmen? Anlédsse zu solchen Stérungen
konnen auBerhalb oder innerhalb der Maschine
liegen; also z. B. aulerhalb: ladngere Ueberlast,
Kurzschliisse, grobe Synchronisierfehler; oder inner-
halb: Windungs- und GestellschluB. Zur Verhilitung
von schweren Beschadigungen der Generatoren bei
derartigen Stdrungen stehen folgende zwei Haupt-
mittel zur Verfigung:
1. Abtrennung der Maschine vom Netz durch Aus-
lIosen des Maschinenschalters und
2. Ausschalten der Erregung des Generators.
Die Schutzeinrichtung muB so gewahlt werden,
daR der Betrieb der Zentrale nicht bei jedem irgendwie
im Netz auftretenden KurzschluR empfindlich ge-
stort wird. Infolgedessen sind fiir das Ansprechen
der Entregung des Generators und Ausldsen des
Maschinenautomaten zwei Ausldser mit verschieden
grolRer Ansprechzeit anzuordnen. Bei Stérungen, die
auBerhalb der Maschine liegen, wird es genigen, wenn
der Ausléser mit hoher Ansprechzeit (etwa 10 sek)
zum Wirken kommt, da voraussichtlich wéahrend
dieser Zeit ein Streckenautomat bereits die Stérungs-
ursache abgeschaltet hat und der Betrieb der Zentrale
weitergehen kann. Liegt dagegen ein Fehler inner-
halb der Maschine vor, so daR die (brigen Genera-
toren auf diese kranke Maschine arbeiten, so muf} der
Ausldser mit kurzer Ansprechzeit in Tatigkeit treten
und die sofortige Abschaltung und Entregung des
Generators veranlassen. Das Ansprechen der ver-
schieden eingestellten Ausléser wird durch Richtungs-
relais verursacht, die je nach der Stromrichtung das
eine oder andere Zeitrelais einschalten bzw. verriegeln.
In &hnlicher Weise wird bei Erd-
schluf und Windungsschluf durch
Nutzbarmachung der Nullpunktver-
lagerung das kurzzeitig ansprechende
Relais zum Arbeiten gebracht. Die
Anordnung der gesamten Schaltung
zeigt Abb. 1. Die Wirkungsweise
der einzelnen Relais zu entwickeln,
dirfte zu weit fuhren. Es seien nur
kurz die Schaltungen bei duBerem
und innerem KurzschlufR herausge-
griffen. BeiduBerem Kurzschluf
sprechen die Ueberstrom- und Rich-
tungsrelais an, erstere schlielen den
Kontakt 1 und 2 und geben dem
Zwischenrelais und dem Zeitrelais
mit groBer Auslésezeit Spannung,
was nach 10 sek den Automaten
zum Ausschalten bringt. Gleich-
zeitig springt das Zwischenrelais an
und schliet die Kontakte 4, 6, wo-
durch das zweite Zwischenrelais an
Spannung gelegt wird und durch

Zlappe  Z zefpriga: AurzscffulauBen  Umschalten das kurzzeitige Relais
. ‘g-lfjg n /;f?gslé?:znguB und die Entregung verriegelt. Ist
> 77uZ = =Spappupffssfiz/ffferupff innerhalb 10 sek die Ueberlast durch
3 z » AurzscM uBim er einen Streckenautomaten noch nicht

Abb. 1. Generatorschutz, Spannungssteigerung und ErdsehluBerfassung.

abgeschaltet, so fallt der Maschinen-
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automat. Bei innerem KurzschlufR schaltet das
Richtungsrelais nach der anderen Seite und ver-
riegelt das Ansprechen des zweiten Zwischenrelais,
wodurch das kurzzeitig ansprechende Relais Spannung
erhdlt und nach 1 sek den Maschinenautomaten und
die Entregung ausldst. Fur diese Entregung sind die
verschiedensten Wege vorgeschlagen worden; z. B.
den Erregerkreis direkt zu o6ffnen, ein Mittel, das
zwar sicher zum Ziel fuhrt, aber infolge der hohen
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Abbildung 2. Abschalten durch Feldschwéchung.

Induktivitdt der Rotorwicklung zu erheblichen
Ueberspannungen und sogar Beschadigungen dieser
Wicklung.fuhrt. Ebenso sind die Vorschlage und
Anordnung zu bewerten, in den Erregerkreis
Widerstand einzulegen (vgl. Abb. 2). Infolge der
Remanenz bleibt hierbei im allgemeinen eine Rest-
spannung des Generators von etwa 20 bis 30 %
bestehen, die unter Umstanden zur Zerstérung der
Maschine geniigt. Eine vdllige Entregung des Gene-

Abbildung 3.
Entregung durch Schwingungswiderstand.

rators 1Bt sich in kirzester Zeit durch die folgenden
patentamtlich geschiitzten Anordnungen durchfiihren,
gleichgiiltig ob die Maschine eine eigene Erreger-
maschine besitzt oder aus einem Netz mit konstanter
Spannung fremd erregt wird. Bei Eigenerregung
wird in den Ankerkreis der Erregermaschine ein kleiner
Widerstand von geeigneter GroBe, der sogenannte
Schwingungswiderstand, eingelegt (siehe Abb. 3).
Hierdurch wird die Stromverteilung im gesamten
Erregerkreis labil und bricht auRerordentlich schnell
zusammen. Die Wirkungsweise kann man sich in
einem Grenzfall verstandlich machen. Angenommen,

Ausgewahlte Kapitel aus dem Anwendungsgebiete der Elektrotechnik.

Stahl und Eisen. 1855
der Ankerkreis der Erregermaschine wirde vollig
gedffnet, so wirde der Erregerstrom des Haupt-
generators infolge seiner groBen Selbstinduktion
ruhig weiter zu flieBen und dabei seinen Weg durch
die Erregerwicklung der Erregermaschine zu nehmen
suchen und diese umpolen. Wird jetzt der Anker
wieder angeschlossen, so wird seine nunmehr ent-
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Abbildung 4. Ausschaltmotor.

gegengesetzt gerichtete Spannung den Erregerstrom
sehr schnell vernichten. Das gleiche tritt ein, wenn
ein entsprechend bemessener Widerstand in den
Ankerkreis der Erregermaschine eingeschaltet wird.
Die Spannungsvernichtung ist derart véllig, daR bei
erneutem Einschalten eine kiinstliche Fremderregung
erforderlich wird. Ist der Hauptgenerator von einem
konstanten Netz her fremd erregt, so versagt die vor-
her geschilderte Anordnung. Bei derartigen Genera-
toren wird die Schnell-Entregung dadurch erreicht,
daB in den Erregerkreis der Anker des sogenannten
Ausschaltmotors durch Oeffnen des Ueberbriickungs-
schalters eingelegt wird, wéhrend das Feld dieses
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Abbildung 5. Spannungsverlauf
bei der Entregung durch Ausschaltmotor.

Motors dauernd erregt ist (vgl. Abb. 4). Der Anker
wird im ersten Zeitteil vom gesamten Erregerstrom
der Hauptmaschine durchflossen und beschleunigt
sich schnell auf seine normale Drehzahl, die der Span-
nung im Erregerkreis entspricht. Unter der Wirkung
der Selbstinduktion des Hauptfeldes, durch die der
Erregerstrom konstant zu bleiben sucht, steigt die
Drehzahl sogar tber die normale hinaus. Durch die
Gegenspannung, die der Anker erzeugt, kann nur
mehr der &uferst geringe Leerlaufstrom des Aus-
schaltmotors durch die Erregerwicklung des Gene-
rators flieBen. Nach ganz kurzer Zeit ist die Spannung
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nahezu vollig verschwunden (vgl. Abb. 5). Es geniigt
nun nicht allein, die Generatoren mit Schutzein-
richtungen auszustatten, die Transformatoren be-
dirfen eines ahnlichen Schutzes. Die bisher {blichen
Apparate, wie Ueberstromrelais, Differentialschutz-
einrichtungen und Temperaturanzeigeanlagen, haben
sich ja im allgemeinen als zweckmaRig erwiesen,
aber dennoch gezeigt, dal sie nicht immer allen
Anforderungen Geniige leisteten. Vor allem ist die
Ansprechzeit dieser Einrichtungen gelegentlich den
Transformatoren verhangnisvoll geworden. Das von
Buchholz angegebene Verfahren wird allen diesen
Anforderungen gerecht. Es meldet Beschadigungen
in den Oeltransformatoren im allerersten Entstehen
an und schaltet die Transformatoren bei geféhrlichen
Ueberlastungen sicher ab. Hierzu kommt noch, dal
die ausgezeichnete Wirkung im Gegensatz zu anderen
Schutzapparaten mit hdchst einfachen und &ufBerst
betriebssicheren Mitteln erreicht wird. Ihr liegt die
Tatsache zugrunde, daR sich alle Geféhrdungsur-
sachen in Oeltransformatoren durch Entstehen gas-
formiger Zersetzungsstoffe der Isoliermittel und der
sich daraus ergebenden Oelverdrangung bemerkbar
machen missen.  KurzschluBwindungen, Eisen-
schliisse, Durchschlage, kurz alle mdéglichen Fehler,
ebenso Ueberlastungen und Kurzschlisse erzeugen
Waérme und damit Gasblasen. Die GroRe der Ent-
wicklung der Gasbildung ist von der Ursache ab-
héngig. Sie erfolgt langsam oder stirmisch. Der
Apparat ist so durchgebildet, dal er bei langsamer
Gasentwicklung eine Warnanlage betatigt, dagegen
bei stirmischer Gasentwicklung den Transformator
sofort abschaltet. Abb. 6 gibt die Schaltung wieder.
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Durch die Erfassung aller Gefahrdungsursachen ist
der Buchholz-Schutz mithin von ganz bedeutendem
betriebstechnischen und wirtschaftlichen Wert; er
verringert die Instandsetzungskosten, schiitzt Per-
sonal und Gebdude und ermdoglicht in vielen Fallen
rechtzeitige Bereitstellung von Ersatz.

Transfor/inofar
¥/sc/roffer
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Abbildung @ Schematische Darstellung
des Anschlusses des Buchholz-Schutzapparates
an Signalleitungen oder Schalterrelais.

Zur Verteilung der Energie innerhalb des Werkes
sind ausgedehnte Schaltanlagen erforderlich. Bei
diesen Anlagen ist in weitestgehendem Mafe auf
Uebersichtlichkeit und Sicherheit Wert zu legen. In
erster Linie gilt dies fir die Hochspannungsschalt-
anlage, wo durch ubersichtliche Anordnung die
Maglichkeit von Fehlschaltungen verhindert werden
muf (vgl. Abb. 7). Um unbeeintrédchtigt durch Ma-

schinengerdusche die erforder-
lichen Schaltmalnahmen tref-
fen zu konnen, wird das
Schalthaus in einem beson-
deren Raum, abgetrennt vom
Maschinenbaus,  angeordnet
und zur Verstandigung aku-
stische und optische Fern-
meldeanlagen eingebaut. Im
Kommandoraum  sind
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Abbildung 7. 5-kV-Schaltanlage (ZweigeschoR-Bauweise).



3. November 1927.

Instrumente und Betétigungsgriffe fiir die fern-
gesteuerten Oelschalter auf Tafeln und Pulten in
der Ublichen Weise untergebracht. Ein Blind-
schema gibt durch Signallampen die Stellung der
Trenn- und Oelschalter in einfacher Weise an, so

Abbildung 8 ErdschluB8lichtbogen eines 55-kV-Netzes
bei 55 A ErdschluBstrom ohne Ld&schtransformator.

daR man mit einem Blick den Schaltzustand des ge-
samten Netzes Ubersehen kann. Im eigentlichen
Schalthaus selbst fiihren die Oelschalter und Trans-
formatorzellen unmittelbar ins Freie, so daR bei
etwaigen Branden eine Verqualmung des Sehalt-

lloN'e-IlTolNTrel7[7scAit ller
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Abbildung 10. Schaltung der Differentialwandler nebst Ausldserrelais fur den Oelschalter
(einpolige Darstellung).

hauses vermieden wird. In der Mitte des
Hauses befindet sich ein Gang, in dem die
Oelschalterantriebe nebst den nétigen Relais
angeordnet sind. Von diesem Gang aus laRt
sich durch Aussparungen in der Decke der
jeweilige Stand der im Obergeschof3 unter-
gebrachten Trennmesser leicht (bersehen.
Von dieser Hauptschaltstelle wird die
Energie als Hochspannung den einzelnen nwi
Verbrauchern zugefihrt; in den jeweili-
gen Verbrauchsschwerpunkten sind be-
sondere Unterverteilungs- und Umspann-
stellen angeordnet. . : . d
Wie in der Zentrale fir die Genera-
toren und Transformatoren Schutzeinrich-
tungen erforderlich waren, missen die
Verteilungsanlagen ebenfalls mit besonde-
ren Anordnungen ausgestattet werden, die
das Netz vor Stérungen schiitzen sollen bzw.
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bei auftretenden Fehlern, wie KurzschluB, Erdschluf
und Leiterbruch, lediglich den gestérten Teil vom bri-
gen Netz abtrennen sollen. Stérungen im Netz kénnen
z. B. durch Ueberspannungen entstehen, die durch

Abbildung 9.
Wie Abb. 8 jedoch mit Losehtransformator.

atmospharische Entladungen, durch Schaltvorgénge
oder durch aussetzenden Erdschluf verursacht wer-
den konnen. Die erstere Art der Stérungen kann
unberiicksichtigt bleiben, da Freileitungen in Hitten-
werken so gut wie gar nicht verwendet werden.
Ueberspannun-
gen, die durch
Schaltvorgange
verursacht wer-
den, lassen sich
durch  Schutz-
schalter be-
herrschen. Dage-
gen konnen die
bei  aussetzen-
dem Erdschluf
auftretenden
Ueberspannun-
gen  geféhrlich

uv=iirvyi *

Abbildung 11.

Polygonschutz. Vereinfachte Darstellung der Wirkungsweise.
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werden. Durch Verwendung des Ldschtransformators
l1aRt sich das Auftreten bzw. schnelle Abreien des
ErdschluB8lichtbogens in einwandfreier Weise sicher
erreichen.  Den EinfluR des Ldschtransformators
zeigen Abb. 8 und 9.

Bei Fehlern wie KurzschluB. ErdschluB oder
Leiterbruch soll, wie bereits erwahnt, nur die be-
treffende Leitungsstrecke, in der der Fehler aufge-
treten ist, schnell und sicher abgetrennt werden,
damit das ubrige gesunde Netz hierdurch nicht in
Mitleidenschaft gezogen wird und die zerstérenden
Wirkungen auf das betreffende Kabel auf ein Mindest-
maR herabgesetzt werden. Bei einzelnen Stichlei-
tungen laRt sich durch gestaffelte Zeiteinstellung der
Automatenausldser ein geniigender Selektivschutz
schaffen. Ist dagegen das Verteilungsnetz so ange-
ordnet, daB die Energiezufuhr zu einer Netzstelle
Uber mehrere parallele Kabel erfolgt, so ist eine be-
sondere Schutzschaltung erforderlich. Bei Neuan-

Abbildung 12. Impedanzrelais
(System Westinghouse). Schematisches Schaltbild.

lagen besteht die Mdglichkeit, die Kabel mit einem
Nebenleiter auszuriisten, der gegen die Hauptleiter
isoliert im Innern des Kabels angeordnet ist. Haupt-
und Nebenleiter fllrren Stréme im Verhdltnis der
Querschnitte. Diese Strome werden am Anfang und
Ende der Leitung uber Differentialwandler gefihrt
(Abb. 10). Bei fehlerlosem Zustande des Kabels heben
sich die Wirkungen der Strome auf, jedoch wird bei
KurzschluB, ErdschluB oder Leiterbruch das Gleich-
gewicht gestort und hierdurch die Auslésung der
Automaten veranlat. Handelt es sich jedoch, wie
meistens, um ein vorhandenes Netz, das nachtréglich
mit Selektivschutz versehen werden soll, so ist der
Polygonschutz am Platze. In Abb. 11 ist eine ver-
einfachte Darstellung der Schaltung auf einer Aus-
gangsstelle des Netzes gegeben. Der Einfachheit und
Uebersichtlichkeit halber ist eine Anlage von vier
parallelen Kabeln gewéhlt und das Schema einpolig
dargestellt worden. In jedes Kabel ist ein Strom-
wandler eingeschaltet. Die sekundaren Wicklungen
dieser vier Stromwandler sind in Reihe geschaltet, so
daR hierdurch ein Vieleck oder Polygon der Wandler
entsteht. Von den Eckpunkten des Polygons sind
nach dem gemeinsamen Mittelpunkt vier Relais ein-
geschaltet, durch die beim Ansprechen Uber einen
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Hilfsstromkreis der Oelschalter des gestorten Kabels
ausgelést wird. In mehreren Leitungen gleichen
Querschnitts und gleicher Lange verteilt sich
die Last gleichmaRig auf alle Leitungen; infolgedessen
sind die Strome sowohl in den Leitungen als auch in
den Sekundarverbindungen der Wandler gleich.
Diese Sekundarstrome schlieBen sich im Polygon;
Uber die Relais kann daher kein Strom flieRen, da die
Potentiale an den Eckpunkten gleich sind. Tritt aber
ein Fehler, z. B. KurzschluR oder Erdschlu, im Kabel
Il auf, so ist das Gleichgewicht der Stromverteilung
gestort. Kabel Il1 flihrt einen anderen Strom als
die gesunden Leitungen. Die sekundér entstehende
Stromdifferenz kann sich nur Uber die Relais 2 und 3
ausgleichen, da die Wandler der gesunden Kabel
gewissermaBen als Drosseln wirken. Es sprechen
demnach die Relais 2 und 3 an und geben hierdurch
an die Auslosespule des Oelschalters 3 Spannung, wo-
durch Kabel 111 allein abgeschaltet wird. In gleicher
Weise erfolgt die Auslésung bei Leitungsbruch im

Abbildung 13.
Zeitkurven bei verschiedener Spannung.

Kabel I1l. Der Stromwandler des leerlaufenden
Kabels bietet infolge seines hohen Leerlaufwider-
standes dem Strom der drei Wandler der gesunden
Kabel einen derartigen Widerstand, daB sich der
Nutzstrom der drei Ubrigen gesunden Stromwandler
Uber die Relais 2 und 3 schlieBen mufl und somit den
Leitungsschalter ebenfalls zum sofortigen Ansprechen
bringen muB. Kurz zusammengefal3t hat der Polygon-
schutz folgende Vorteile:

1. Er spricht an bei Kurzschluf, Erdschluff und
Kabelbruch.

2. Er ist unabhéngig von der Energierichtung.
3. Er erfordert keine Sonderausfuhrung der Kabel.

Ist auRerdem noch das Netz stark vermascht,
d. h. besteht eine Reihe von Querverbindungen, so
1&Rt sich ein selektives Abschalten des fehlerhaften
Leitungsteiles durch ein Impedanzrelais (Abb. 12)
erreichen. Bei einem derartigen Relais ist die Aus-
l6sezeit abhdngig von dem Verhéltnis von Spannung
zu Strom, also dem Widerstand der Leitung vom
Fehlerort bis zum Relais. Nur die dem Fehlerort am
nachsten liegenden Automaten werden also an-
sprechen. Das auf diesem Grundsatz aufgebaute
Relais ,,Bauart Westinghouse* besteht in der Haupt-
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sache aus einer nach dem Ferraris-System nur durch  das léfache des Normalstromes und klingt in etwa
den Strom angetriebenen Aluminiumscheibe, die ihre  einer halben bis einer Sekunde auf den Dauerkurz-
Drehung durch eine Spiralfeder auf einen Wagebalken  schluRstrom ab. Der DauerkurzschluRstrom hat
Jpfras/gertfi/rssc/r/ilf} etwa die GroBRe des Zwei- bis Zweieinhalbfachen des
Opo/p Normalstromes. Je nach Art des Kurzschlusses kann

dieser ein-, zwei- und dreiphasig auftreten, die GroRe
der DauerkurzschluBstréme verhdlt sich dann wie
2,6 :1.8 :1 (vgl. Abb. 14). Die Ausschaltleistung ist
TPAL7S/ErerAerOSCAIY Abbildung 14.  gegeben durch das Produkt aus Ausschaltstrom und
OpO/& der im Kreise wirksamen Spannung vervielfaltigt mit

/ 3 bei Drehstrom. Da der Ausschaltstrom bei sehr
Kurz- schneller Auslésung des Schalters noch nicht auf den
schluRarten. DauerkurzschluBwert gesunken sein kann, mu man
EYASCANIO. 7polfp bei der Berechnung der Abschaltleistung zur Sicher-
heit mit einem etwas groBeren Wert des Dauerkurz-

1¢=00;fc=7 schluRstromes rechnen. Hieraus ergibt sich, daB fir

die Bemessung der Schalter nicht der tatsachlich in

Frage kommende Bedarf des Abzweiges, sondern daf3

in erster Linie die GroRe der auf den etwa auftreten-

Jj-7:06=7

. Verschiedene
(0=0=7

libertragt. Dieserbesitztan einem Ende einen

Auslésekontakt, am anderen Ende einen in AmorJnempT ArTor</[Ttf70]T
eine Spannungsspule eintauchenden Kern. VOOOOA/A0000/0/A 00000/W 0000/0//
Je héher die Spannung ist, desto starker wird
der Kern von der Spule gehalten. Infolge- -
dessen erfolgt die SchplieBL?ng des Kontak?es ¢0=20700Amp. (%Q:OOOOO ~ yI v 3% 00003
und somit die Auslésung des Oelschaltersum ~ -7SS000 ==
so schneller, je geringer die Spannung und je 00008000286 —1-3—\0000ATA_
groRer der Strom ist. Die Auslosezeit ist also o004, JS%ATP\ ->» H_lj
proportional dem Verhéltnis von ¢0=70000AMp.
Spannung zu Strom (vgl. Abb. 13). 000DOA/AC00N/O// ¢0-0S700Amp. 00000THA0000 O// ¢S=08000 - *
Strom- und Spannungsspule be- ¢ 1700000 LJ—ref_)'O%ATA
sitzen geniigend Anzapfungen, um V40 RIOATD. £Or 7C000AMD.
in einfachster Weise die Empfind- (0000A/A £¢=07000 JO00A/A
lichkeit des Relais in weiten Gren- 0 ) Ji777000Amp. 0=
zen andern und die Ausldsezeit C_} zmz}mu"p. ] 3 Jo =70000 » Jj=70000
den verschiedenen Leitungslangen < —
(00000AVAD000.Z0/Z OOO00AVAD000/0/ f

anpassen zu koénnen.
Abb. 16. Starke der KurzschluRstréme beim ZusammenschluB mehrerer Zentralen.

oAV 0AZ den Kurzschluf® arbeitenden Zentrale maflgebend ist.

_()({0>A_ Da die Erwarmung der Apparate und Leitungen von

02> dem Quadrat des Stromes abhéngt, ist durch Steige-

&=0700A, =07000A rung der Spannung die absolute Hohe der Kurz-

[ > schlufstréme mdoglichst klein zu machen. Die GroRe

cscf%% der Strome an den verschiedensten Punkten eines

Jew e 00AZ Netzes sind in Abb. 15 ver-

70000A/A 00AZ V4é=_0070A anschaulicht. Ganz besondere

T0A 0000AA = Schwierigkeiten herrschen an

00/0 rereeenny kleineren direkten Abzweigen

0AZ 00A -o%f% m 0°/o von den Hauptsammelschie-
Vo= ¢¢=000A . .

OOOA SI%JA S om=T000A 20A7 nen... DI“e hier auftretenden

_ Stréme kdnnen nur durch Vor-

ﬁﬂ?;'sdcl:]f;gﬁgg-dmsééif;eLdeeif schalten von Drosseln beherrscht werden. Bei Er-

L0000A, 4y=0700A tungsnetz. weiterungen von Zentralen und vor allem beim Zu-

sammenschlu® mehrerer Werke tritt die Frage der

Fir die richtige Bemessung einer Schaltanlage  KurzschluBstrombeherrschung ganz besonders in die
ist die Kenntnis der GroRe der fir die Anlage bei Erscheinung. In Abb. 16 sind zwei Mdglichkeiten der
KurzschluR zu bewiltigenden Abschaltleistung er-  Kopplung aufgezeichnet. Bei der Anordnung I sind
forderlich. Man unterscheidet bei KurzschluBR zwi- die Stréme derart grof, daB sich eine Bewdéltigung
schen StoRkurzschluRstrom, der schnell abklingt, und  kaum erreichen 14Rt. Bei der zweiten Anordnung ist
dem DauerkurzschluRstrom. Der StoRkurzschluB- es jedoch mdglich, einmal die Ringspannung hoch zu
strom eines neuzeitlichen Generators erreicht etwa  wahlen und anderseits durch Transformatoren mit
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groRBer Streuung die KurzschluRstrome in ertrag-
lichen Grenzen zu halten.

Abb. 17, 18 und 19 geben einen Anhalt, welch
verheerende Wirkungen bei schweren Kurzschlissen
entstehen konnen.

Wie schon zu Anfang ausgefihrt, ist die Stromart
in den heutigen Zentralen durchweg Drehstrom.
Demgegeniber erfordern aber eine Reihe von Sonder-
antrieben Gleichstrommotoren, d. h. essind in mehreren
Werken ausgedehnte Gleichstromanlagen vorhanden.
In diesen Fallen ist eine Umformung des in der
Zentrale erzeugten Drehstroms in Gleichstrom er-

Abbildung 17. Wiederholtes Schalten auf Kurzschluf.

Abbildung 18.
Durch KurzschluR zerstdrte Transformatorspule.

forderlich. Bekanntlich bestehen eine ganze Reihe
von Umformungsmaoglichkeiten, wie z. B. Motor-
generatoren, Einanker- und Kaskadenumformer,
sowie neuerdings auch Gleichrichter. Eine Beschrei-
bung der Maschinenumformer eriibrigt sich, da ihre
Wirkungsweise und ihr Aufbau allgemein bekannt
sein dirften. Beziglich der Auswahl unter den ver-
schiedenen Arten der Umformer ist folgendes zu
sagen. Handelt es sich um eine Anlage, die starken
StoRen ausgesetzt ist und aulerordentlich betriebs-
sicher sein soll, so wird man dem Motorgenerator
den Vorzug geben und vor allem auch dann, wenn der
Anschluf des Drehstrommotors unmittelbar ohne
Transformator an das Hochspannungsnetz erfolgen
kann, also bei Spannungen bis etwa 10 000 V. Handelt
es sich anderseits um Speisung einzelner Antriebe,
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bei denen grofRer Wert auf hohen Wirkungsgrad
gelegt wird, so sind die Einanker- bzw. Kaskaden-
umformer vorzuziehen. Auf einem wesentlich &ndern
Grundsatz sind die Gleichrichter aufgebaut. Zur
Veranschaulichung der Wirkungsweise diene ein
Wechselstromtransformator (s. Abb. 20), der primar
an das Netz, sekundér uber einen einpoligenUmschalter
an ein zweipoliges Verbrauchsnetz angeschlossen
ist. Die Enden der Sekundarwicklung sind zu den
Kontakten eines Umschalters gefiihrt, dessen Dreh-
punkt an einen Pol des Netzes gelegt ist; der Mittel-
punkt der Sekundarwicklung ist zu dem &ndern Pol

Abbildung 19. Durch Kurzschluf
zerstérter Stromwandler.

vV W

HH—- Ht
GlelcAsfrom
Abbildung 20.

Prinzip der Gleichrichtung

(Wechselstrom -Gleichstrém).
des Netzes gefiihrt. Aendert nun der Umschalter so
schnell seine Stellung von dem einen zum d&ndern
Kontakt, wie das Feld im Transformator wechselt,
so wird an dem Umschalter stets eine Spannung von
gleicher Richtung liegen (vgl. Abb. 21). Derartig ein-
fache mechanische Gleichrichter werden zur Er-
zeugung von hochgespanntem Gleichstrom fiur Elektro-
filter verwendet. Der Umschalter ist hierbei durch
ein umlaufendes Armkreuz ersetzt, das von einem
Synchronmotor mit gleicher Schaltfrequenz ent-
sprechend der Felddnderung im Transformator be-
trieben wird. Derartige mechanische Gleichrichter
sind naturgem&R nur fir ganz kleine Stréme aus-
flhrbar.

Ersetzt man den Umschalter durch einen Licht-

bogen, der trégheitslos die jeweilige Verbindung
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Abbildung 21.
Mechanischer Gleichrichter fiir pulsierenden
Gleichstrom mit Drehstrom-Synchronmotor.
zwischen den Enden der Transfor-
matorwicklung herstellt, so hat man
einen Gleichrichter fiir groBere Lei-
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solcher GroRgleichrichter zeigt eine in Abb. 23 wieder-
gegebene Anlage auf einem Hittenwerk, bestehend
aus acht GefaBen mit einer Gesamtleistung von
2400 KW bei 250/500 V. Aus Abb. 24 ist ersichtlich,
wie ein GroRgleichrichter, der fiir 1000 A gebaut ist,
belastet werden kann. Die Belastungskurve ist mit
Registrierinstrumenten an einer ausgefuhrten Anlage
aufgenommen worden. Hierzu ist zu bemerken, daf
der Gleichrichter ohne weiteres stoRweise 100 %
Ueberlast vertrdgt, dal er aber bei ldnger andauern-
den Ueberlastungen infolge der geringen Massen der
Anoden und Kathoden den umlaufenden Umformern
unterlegen ist. Eine wesentliche Frage, ob ein Gleich-
richter oder Umformer zu wahlen ist, bildet der Wir-
kungsgrad. Im Gleichrichter selbst herrscht ein von
der Belastung unabhangiger Spannungsverlust von
etwa 20 V. Daher ist der Wirkungsgrad eines Gleich-
richters allein bei allen Belastungen gleich, seine ab-
solute Hohe richtet sich nur nach der Betriebsspan-
nung. Hinzu kommt noch der Wirkungsgrad des
Transformators. In Abh&ngigkeit von der Spannung
stellt Abb. 25 den Wirkungsgradverlauf eines Grof3-
gleichrichters dar. Abb. 26 gibt die Wirkungsgrade
eines Grofgleichrichters im Vergleich zu denjenigen

Abbildung 23. GroRgleichrichter-Anlage, 2400 kW, 250/500 V.

(Gelsenkirchener Bergwerks-A.-G.)

stung vor sich. Der Lichtbogen
brennt im luftleeren Raume. Sein
BreAsfram
file/cAsA'o/n
Abbildung 22. Prinzip der
Gleichrichtung
(Drehstrom- Gleichstrom,
Bwellen je Periode).
A
FuBpunkt, die Kathode, wird durch flissiges
Quecksilber gebildet. Durch Eintritt des Stromes
in das Quecksilber wird dieses genugend stark
erhitzt, damit es Elektronen zur Unterhaltung

des Lichtbogens aussenden kann. Das dabei ver-
dampfende Quecksilber kondensiert in einem be-
sonderen Kondensationsraume und erneuert so die
Kathode wieder. Anderseits missen die Endpunkte
des Lichtbogens, die Anoden, kalt bleiben, damit
nicht eine von diesen selbst Elektronen aussenden
kann und hierdurch Anlal zu Kurzschliissen zwischen
den Anoden gibt. Im allgemeinen werden die GroR-
gleichrichter mit sechs Phasen ausgefiihrt, um mdg-
lichst geringe Schwankungen in der Gleichspannung
zu erhalten (vgl. Abb. 22). Den &uferen Aufbau

XLIV.,,

Abbildung 24.
GroRgleichrichter-Anlage, 1000 A, 800 V Belastung.

235
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der umlaufenden Umformer bei verschiedenen Be-
lastungen wieder, und zwar bei 825 V. Bei dieser
Spannung ist der Gleichrichter allen &ndern Um-
formern erheblich Gberlegen. Als ein weiterer Vorteil
kommt noch hinzu, dall der Gleichrichter den Trans-
formator induktionsfrei belastet und somit, selbst
unter Berlcksichtigung der Verzerrung infolge der
ungleichmaBigen sekundédren Belastung des Trans-
formators, einen Leistungsfaktor von etwa 0,95 er-
reicht. Aus diesen Ausfiihrungen ergibt sich, dal der
GroRgleichrichter die Eigenschaften besitzt, um den
Anforderungen des Hittenbetriebes gewachsen zu
sein, und es ist anzunehmen, dal er in Zukunft eine
noch wesentlich groBere Verwendung finden wird.

Ein auBerordentlich wichtiges Gebiet ist weiterhin
die Frage der Phasenverbesserung. Alle Apparate
und Maschinen in Wechselstromanlagen, ganz gleich,

Abbildung 25.
Quecksilberdampf- Gleichrichter.
Wirkungsgrad bei verschiedenen

Betriebsspannungen.

ob sie zur Energie-Umsetzung oder Fortleitung dienen,
erfordern Leistungsflusse, die zur Aufrechterhaltung
der fur ihre Arbeitsweise erforderlichen magnetischen
Felder dienen. Diese magnetische Feldenergie flief3t
dauernd von der Stromquelle zum Verbraucher und
umgekehrt hin und her. Ihr zeitlicher Mittelwert
ist daher Null, sie ist demnach eine Blindleistung.
Diese Blindleistung setzt sich in der bekannten Weise
mit der Wirkleistung geometrisch zusammen zur

%

—43/&/0//7r/g|}/7/%m/7 iro /r‘]f %;mmrjfor
——fmer/reriimformerm
—fasfra/eromformer vrsforma/or
—-Afoloraerera/or

K -Gt

si70 7S0 7000 70S0

Selosfi/rff
Abbildung 26. Umformerwirkungsgrade.
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Scheinleistung, fiur die die Generatoren und Ueber-
tragungsorgane zu bemessen sind. Ueber die ver-
schiedenen Madglichkeiten der Blindstromerzeugung

Abbildung 27.
Induktionsmaschine (1) mit fremderregter
Drehstrom-Erregermaschine (2).

ist in den letzten Jahren geniigend veroffentlicht
worden, so dal es nicht notig ist, hier alle einzelnen
Mdoglichkeiten der Phasenkompensation wieder auf-

eAeefrreeerm ascfire 72 fr/gyE] TTT0seAllTe

<00

Abbildung 28. Verbesserung des Gesamtleistungsfaktors eines
Walzwerkes durch eine fremderregte Drehstrom-Erregermaschine fir

Voreilung an einem lbergroR bemessenen Motor.

zuzdhlen. Grundsatzlich mufR daran festgehalten
werden, daB die Kosten fiir die zur Blindleistungs-
erzeugung aufgewendeten Mittel nicht etwa den
erzielten Nutzen Gberschreiten, wobei zu bedenken ist,
daR der Nutzen wesentlich von der Betriebszeit der
betreffenden Anlage abhéngt. Es ist also jeweils zu
prufen, ob eine zentralisierte, eine gruppenweise oder
einzelne Leistungsfaktorverbesserung am Plazte ist.
Fir eine zentralisierte Phasenkompensation ist eine
asynchrone Blindleistungsmaschine mit Drehstrom-
Erregermaschine sehr geeignet (Abb. 27). Die Vorteile
gegeniliber der vielfach fur derartige Zwecke verwen-
deten Synchronmaschine liegen einmal im einfachen
AnlaBverfahren, sodann in der Vermeidung von
Pendelungen und AuRertrittfallen bei Netzschwan-
kungen und zuletzt nicht unbetrachtlich in dem Ver-
halten der asynchronen Blindleistungsmaschine bei
schweren Netzkurzschlissen. Da sie vom Netz her
erregt ist, verringert sich entsprechend der Span-
nungsabnahme im Netz auch die Erregung und damit
der Kurzschlufstrom. Derartige Blindleistungs-
maschinen sind in den letzten Jahren in einer groRen
Anzahl erstellt worden.

Eine wirtschaftlich sehr gute Anordnung ergibt
sich bei einer gruppenweisen Leistungsfaktorver-
besserung fiir ein Werk dadurch, dal der Asynchron-
motor groRer gewdhlt wird, als es der Leistungs-

M 77
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bedarf seines Antriebes erfordert, und daR dieser
Motor derart stark von einer Drehstrom-Erregerma-
schine erregt wird, daB er erhebliche voreilende Blind-
leistung ins Netz abgeben kann. In einem bestimmten
Fall ist z. B. der Asynchronmotor fiir den Antrieb
einer WalzenstraBe fiir eine Leistung von 1300 kW

Abbildung 29. Fahrt- und Teufenzeiger fiir Begichtungsanlage.

ausgelegt, wahrend seine Belastung etwa 700 kW be-
tragt. Er ist so stark erregt, daf der Leistungsfaktor
des ganzen Walzwerks von 0,75 auf 0,9 im Mittel ver-
bessert wird (vgl. Abb. 28); dabei sind in dem Werk
zwei Motoren von je 1300 kW bei 500 Umdr./min,
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Frage, da bei den gewdhnlichen kleineren Motoren der
Mehrpreis fur die Kompensation und die hierdurch
entstehende umstandlichere Bedienung in keinem
Verhéltnis zum Nutzen steht. Es werden sich immer
irgendwo gentigend grofle Motoren mit entsprechend
groRer Betriebszeit finden lassen, die zur Gruppen-
verbesserung herangezogen werden
konnen. Zusammenfassend ist zu
sagen, dafl die Erzeugung der Blind-
leistung, die irgendwo auf jeden
Fall erfolgen muB, am zweckmaRig-
sten sowohl mit Ricksicht auf An-
schaffungs- als auch Betriebskosten
mit der Wirkleistung zusammen er-
folgt. Es ist daher bei Werken mit
eigener Zentrale, wenn nicht die Ge-
neratoren und Verteilungsanlagen
schon bis an der Grenze belastet
sind, vielfach von Vorteil, die Blind-
leistung in der Zentrale selbst zu
erzeugen, sofern nicht bei einzelnen
Antrieben eine Phasenverbesserung
ohne besonderen Mehraufwand an
sich schon mdglich ist.

Noch wesentlich mannigfacher
als in den Energieerzeugungs-

anlagen sind die Aufgaben, die
bei den Einzelantrieben gestellt
werden.

Aus dem grofRen Gebiete der Antriebe im
Hittenwerk seien nur einige Gruppen heraus-
gegriffen.Auch hier wiirde es zu weit filhren, wollte
man planméRig alle Antriebe behandeln.

In den Hochofenanlagen, in denen zur Herab-

zwei Motoren von je 550 kW bei 94 Umdr./min und  setzung der Gestehungs- und Betriebskosten die
li¢ Issc/rfilAsfro/n
SeffrirrAerelcl)
cf/M sfrom
Jrbe/Ysiere/clr
— r-Urtfirzafilo'esK fr/z/rrofors
Abbildung 31.
Abbildung 30. Strombegrenzungsrelais fiir regelbare Belastungsausgleich durch
Gleichstrommotoren. Schematisches Schaltbild. Schwungradpufferung.

die Ublichen zahlreichen kleineren Hilfsantriebe im
Betrieb gewesen. Besonders beachtlich ist die Ver-
besserung des Leistungsfaktors bei geringer Gesamt-
last. Wahrend bei Betrieb ohne Erregermaschine der
Kosinus @ unter 0,4 sinkt, bleibt er bei Betrieb mit
Erregermaschine immer noch in der Héhe der mitt-
leren Phasenverschiebung des Betriebes ohne Erreger-
maschine. Einzelverbesserung des Leistungsfaktors
kommt im Walzwerk nur bei groBeren Motoren in

Begichtung mehrerer kleinerer Oefen zusammen-
gefallt wird, muf fur den Fihrer der Winde die Mdg-
lichkeit gegeben werden, von seinem Stand aus die
jeweilige Stellung des Kibels tbersehen zu kdnnen.
Zu diesem Zwecke wurde ein besonderer Teufen- und
Fahrtzeiger fiir zwei Bewegungsrichtungen ge-
schaffen (vgl. Abb. 29). Er stellt die gesamte Be-
gichtungsanlage im verkleinerten Malstabe so dar,
daB der Fiuhrer im Windenhaus an Hand der Angaben
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dieses Apparates die Bewegung des Kdubels genau
verfolgen kann. Die Hubbewegung wird durch eine

Kibelmarke, die Fahrtbewegung durch die Seit-
wartsbewegung einer Seilwagenmarke gemeinsam
mit der Kubelmarke gekennzeichnet. Mit dem

Teufenzeiger ist aufRerdem noch ein Fahrtregler mit
Ofenwaéhler verbunden, durch den der Steuerhebel
Uber besondere Gleitkurven fur jeden Ofen zur rich-
tigen Zeit in die Nullage gestellt wird, so daf ein
Ueberfahren der eingestellten Haltestelle zwang-
laufig vermieden wird. Zur Sicherheit sind zwei
Winden vorgesehen, damit bei etwaigen Defekten
an einer Winde der Gang der Oefen nicht gestort
wird. Das Steuern des Windenmotors erfolgt mittels
der bekannten Leonardschaltung. Auch hier ist
eine doppelte Ausrustung vorhanden, die wahlweise
eingeschaltet werden kann. Diese Anordnung der
Begichtungsanlage benétigt fir finf Oefen nur zwei
Windenfihrer und erfordert bedeutend weniger Bau-
stoffe fir Eisenkonstruktion und Aufzuge.

Einen weiteren wesentlichen Beitrag zur Senkung
der Betriebskosten im Hiuttenwerk bietet die elek-
trische Reinigung der Gichtgase. Ueber die
in dieser Frage angestellten eingehenden Versuche bei
den Rheinischen Stahlwerken und der Dortmunder
Union ist bereits an anderer Stelle berichtet worden?2).

Beziiglich der W alzwerksantriebe ist derart
viel veréffentlicht worden, daB hier nur kurz das
Wichtigste angefiihrt sei. Schwere Block- und Fertig-
straBen mit Ballendurchmessern von etwa 1150 bis
auf 600 mm herunter werden als Duostrallen von
Gleichstrom-Umkehrmotoren und als TriostraBen
von schwungradlosen Gleichstrommotoren angetrie-
ben, deren Speisung in der bekannten Leonard-
Rgner-Anordnung erfolgt. Die Angabe von Einzel-
heiten Uber diese Antriebe erlbrigt sich. Es sei
jedoch auf einen neuen Ueberlastungsschutz fur der-
artige Motoren hingewiesen. Aus theoretischen Ueber-
legungen und aus zahlreichen Messungen an ausge-
fihrten Anlagen folgt, dal eine Gleichstrommaschine
mit hohem Regelbereich nur bis zu einer bestimmten
Drehzahl den Hochststrom funkenfrei kommutieren
kann. Es IaBt sich nachweisen, dal bei einer Gleich-
strommaschine die Grenze der Kommutierungs-
fahigkeit durch einen fur die betreffende Maschine
konstanten Wert von Strom mal Drehzahl gegeben
ist. Zur Einhaltung der funkenfreien Kommutierung
muR daher oberhalb einer bestimmten Drehzahl die
Grenze des hochst zulassigen Stromes umgekehrt
proportional der Drehzahl herabgesetzt werden.
Mit einem normalen Selbstschalter, der bei einem
bestimmten Stromwert anspricht, kann demnach in
diesem Bereich der Motor nicht wirksam geschitzt
werden. Durch das neue Strombegrenzungsrelais
wird jedoch ein Schutz erreicht, der den gestellten
Forderungen voll entspricht. Das Relais (s. Abb. 30)
besteht aus einem wattmetrischen Instrument, das
vom Hauptstrom des Motors und von einer der Dreh-
zahl des Motors proportionalen Spannung einer
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Tachometerdynamo beeinfluft wird. Beim Erreichen
eines Wertes (Strom mal Drehzahl), der etwa 25 %
unter dem hdchst zuldssigen liegt, hebt sich der be-
wegliche Arm vom Kontakt a ab und 06ffnet den
Stromkreis des Hilfsrelais HRj, das eine Warnlampe
auf der Steuerbuhne in der Né&he des Maschinisten
und ein Zeitrelais mit 10 sek Laufzeit einschaltet.
Ist nach 10 sek die Ueberlast noch nicht vorbei, so
wird durch das inzwischen abgelaufene Zeitrelais die
Auslosung des Hauptschalters veranlat. War aber
die Ueberlastung so groB, dal der Ausschaltwert er-
reicht wird, so schlieBt sich der Kontakt ¢, wodurch
das Hilfsrelais HR., Spannung erhélt und den Haupt-
schalter sofort auslést. Das gesamte Relais ist in
einer starken Eisenpanzerung untergebracht, die
eine Beeinflussung durch duRere Fehler verhitet.
Durch dieses Relais wird der regelbare Gleichstrom-
motor bis zum hdéchsten Regelbereich vor unzuldssig
hoher Strombelastung in vollkommener Weise ge-
schutzt. Der Antrieb von kleineren WalzenstralRen
unter etwa 600 mm Ballendurchmesser erfolgt in der
Regel durch stets in einer Richtung laufende Motoren
mit Schwungrédern. Sowohl bei den Hgner-Um-
formern als auch bei diesen direkten Walzenstralen-
antrieben sind bekanntlich die Schwungrader zur
Abdampfung der St6Re beim Walzen angeordnet. Die
Energieabgabe der Schwungmassen kann nur dann
erfolgen, wenn der Antriebsmotor bei Belastung in
seiner Drehzahl abfallt. Ist dieser Antriebsmotor
ein Gleichstrommotor, so wird der Drehzahlabfall in
einfachster Weise durch Kompoundierung erreicht.
Schwieriger ist diese Aufgabe bei Drehstrommotoren
zu losen.

Die Schlupfung eines Drehstrommotors ist von
der jeweiligen Lauferspannung abhangig. Man kann
diese beeinflussen:

1. Durch VergroRerung des Widerstandes im
Lauferkreis (vgl. Abb. 31). Dieser Widerstand kann
in Abhangigkeit von der Stromaufnahme des Motors
selbsttatig verdndert werden. Die Schaltung gibt
das Bild an. Da nun die Lauferspannung dem Lé&ufer-
strom proportional ist, lauft bei Entlastung der
Motor stets bis zur (blichen asynchronen Drehzahl
hoch. Diese Regelart ist wenig wirtschaftlich, da die
Schlupfenergie in der GroéRe von abgegebener Motor-
leistung vervielfaltigt mit dem jeweiligen Schlupf
nutzlos im Widerstand vernichtet wird.

2. Durch Einfihrung einer Zusatzspannung in
den L&uferkreis, die durch eine Kommutator-Hinter-
maschine erzeugt wird. Ist diese Zusatzspannung der
Lauferspannung entgegengesetzt gerichtet, so erfolgt
Herabregelung des Hauptmotors, im umgekehrten
Falle Heraufregelung. Die Erzeugung der Zusatz-
spannung kann durch eine ReihenschluBmaschine
erfolgen, die vom Rotorstrom des Hauptmotors er-
regt wird. Aus Abb. 32 geht die Schaltung hervor.
Die erzeugte Spannung hé&ngt von der GroRe des
Rotorstromes und somit von der Belastung des
Hauptmotors ab. Dieser mufl daher in seiner Dreh-

2 Ber. Hochofenaussch. V. d. Eisenh. Nr. 64 (1924¢ahl so weit abfallen, bis das Gleichgewicht zwischen

und 74 (1926). Zu beziehen vom Verlag Stahleisen
m. h. H., Disseldorf.

seiner Rotorspannung und der Spannung der Hinter-
maschine erreicht ist. Er schliipft also bei Belastung
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in gleicher Weise wie bei der Regelung durch Wider-
stand im Rotorkreis und zieht die vorhandenen
Schwungmassen zur Energieabgabe heran. Der
groe Vorteil der Anordnung liegt darin, daf die
Schlupfenergie des Hauptmotors nicht nutzlos im
Widerstand in Wéarme umgesetzt wird, sondern in
der Hintermaschine zuriickgewonnen und der Welle
wieder zugefihrt wird. Infolgedessen ist diese An-
ordnung gerade fir Walzwerksantriebe besonders
geeignet, da bei hohem Schlupf, also bei grofRer Be-
lastung ein bedeutend groReres Moment als beim
Regeln mit Widerstand zur Verfiigung steht. AuBer-
dem bietet die Anordnung noch den Vorzug, dal’ bei
geeigneter Bemessung der Hintermaschine der Lei-
stungsfaktor des Hauptmotors von etwa Halblast an
auf 1 verbessert wird. Abb. 33 gibt eine Aufnahme
mit registrierenden Instrumenten bei Betrieb mit
und ohne Hintermaschine wieder, die auch nach-
traglich an einen vorhandenen Motor durch Riemen-
kupplung angebaut werden kann.

Wird der Hintermaschine die erforderliche Er-
regung von auBen her fremd zugefihrt, so ist eine
betriebsméaRige Regelung der Drehzahl des Haupt-
motors ober- und unterhalb des Synchronismus mog-
lich. Die Erregung kann z. B. in der von Kozisek
angegebenen Anordnung von einem besonderen, von

Abbildung 32. Drehstrom-
Asynchronmotor mit
ReihenschluB-Hintermaschine.

einem Synchronmotor angetriebenen Generator er-
zeugt werden, der zwei mit Gleichstrom erregte
Wicklungen besitzt, die elektrisch aufeinander senk-
recht stehen (Abb. 34). Die erstere beeinfluBt den
Drehzahl regelnden Anteil, die zweite den phasen-
verbessernden Anteil der Regelspannung. Der Vor-
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Abbildung 34.
Mechanisch gekuppelter LK-Regelsatz fir unter-
und Ubersynchrone Regelung.
teil dieser Regelsatze beruht in der infolge guter
Drehzahlregelung einwandfreien Pufferung, in der
Phasenverbesserung des Hauptmotors auf eins Uber
den ganzen Arbeitsbereich und auferdem noch in
der Zurlickgewinnung eines groBen Teiles der
Schlupfverluste. Abb. 35 zeigt, daB die Pufferung
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Abbildung 35. Leistungsaufnahme

von Schwungradumformem fir WalzenstraBen.

eines Bgner-Umformers mit einem derartigen Regel-
satz weit besser ist als mit selbsttatiger Wider-
standschlupfregelung.

In diesem Zusammenhang sei noch auf einen
amerikanischen Walzenstralenantrieb3 hingewiesen.
Als Antrieb einer 457er KniippelstraBe hat man auf

den Belastungsausgleich ganz verzich-
tet und als Antriebsmotor einen Syn-
chronmotor von 9000 PS angeordnet.
Dies setzt jedoch voraus, daR die Zen-
trale und der Motor ohne weiteres die
gesamten StoRe Ubernehmen kdnnen.

Eine weitere bemerkenswerte Neue-

Ha rung sind die Wirbelstrombremsen,
a durch die in Kkirzester Zeit die
Abbildung 33. Drehstrom-Walzmotor-Betriebskurven mit und ohne 3) Vgl. General Electric Review (1926)

ReihenschluB-Hintermaschine.

Heft @
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Réader von WalzenstraBen und Illgner-Uniformern
stiilgesetzt werden kénnen. Abb. 36 gibt die Auslauf-
zeiten zweier Ré&der bei Stillsetzung mit und ohne
Wirbelstrombremse wieder. Die Anordnung der
Bremse geht aus Abb 37 hervor. Der von der Erreger-
wicklung erzeugte KraftfluR durchsetzt das Kranz-
eisen und schlieRt sich Uber dem benachbarten Pol.

Schwungrad 9 m
GD2= 6. 10« kg/m2,
68 Umdr./min

JeT

44 m (D
GD2= 0,338 « 10« kg/m2,
590 Umdr./min

T

Abbildung 36. Auslaufzeit von Schwungradern
mit und ohne Wirbelstrombremse.

Ln Schwungradkranz wird hierdurch eine Wirbel-
stromung erzeugt, die die mechanische Schwung-
energie in Warme umsetzt. Infolge der &uferst
ginstigen  AbfluBmadglichkeit dieser Warme ins
Innere des Rades sind gefahrliche lokale Temperatur-
steigerungen nicht zu beflrchten.

Abbildung 38.
Gleichlauf-
anordnungen

fir Motoren.
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von der GroRe des Ausgleichstromes die Wendepol-
erregung der Hauptmaschine korrigiert. Mit diesen
Anordnungen wurde selbst bei betrachtlichen Last-
unterschieden einwandfreier Gleichlauf der Einzel-
antriebe bei den verschiedensten Drehzahlen erreicht.

Abbildung 37. Wirbelstrombremse
zum Stillsetzen grofer Schwungréder.

Eine besondere Beachtung verdienen auch die im
aussetzenden Betrieb arbeitenden Hilfsmaschinen,
wie z. B. Anstellmotoren und Antriebsmotoren von
Linealen und Kantern u. dgl. Bei derartig arbeitenden
Motoren wird durch die Verbandsvorschriften, zu denen
schon im Jahre 1900 Oelschlager die theoretischen
Grundlagen gab, heute das Verhéltnis zwischen Ein-
schaltdauer wéhrend eines Spieles und der gesamten
Spieldauer als relative Einschaltdauer gekennzeichnet.
Die langste Spieldauer wurde mit 10 min und als
Ubliche Werte 15, 25 und 40 % relative Einschalt-
dauer festgelegt (vgl. Abb. 39). Durch die Einflihrung
dieses Begriffes wird dem tatsachlichen Belastungs-

el TSYSE Ae/SSYoEE: 6e/MO%E2T.!
AtV A* AP
&
K Sfi& reA- -SfilseA — K- SfiAseA-
a a c
Abbildung 39.

Gelegentlich sind bei einer Walzenstrale die ein-
zelnen Walzen getrennt anzutreiben, wobei aber selbst
bei erheblich verschiedenen Belastungsmomenten ein
absoluter Gleichlauf der beiden Antriebe verlangt
wird. Zur Erreichung dieses Zweckes wurden zwei
neue Schaltungen entwickelt (Abb. 38).

Bei der ersten Anordnung werden mit den Gleich-
strom-Antriebsmotoren Asynchronmotoren gekuppelt,
deren Statoren an einem Netz mit normaler Frequenz
liegen, deren Rotoren jedoch untereinander verbunden
sind. Beim geringsten Unterschied in der Drehzahl
tritt ein betrachtlicher Ausgleichstrom im Rotorkreis
auf, durch den der Synchronismus aufrechterhalten
wird. Bei der zweiten Anordnung ist die Wechsel-
strommaschine gewissermafen in die Gleichstrom-
maschine mit eingebaut. Zur Verbesserung der
Kommutierung, die durch den EinfluR der Wechsel-
strome gestdrt wird, ist auferdem noch eine Hilfs-
maschine angeordnet worden, die in Abhéngigkeit

Relative Einschaltdauer bei aussetzendem Betrieb.

Vorgang des Motors Rechnung getragen. Es setzt
aber voraus, dal man sich Uber das zu erzielende
Betriebsbild Klarheit verschaffen muf. Ein genaues
Arbeitsbild erhalt man meist erst durch genaue Be-
obachtung der Arbeitsweise derartiger Antriebe durch
Zeitschreiber. Bei derartigen Zeitstudien zeigt sich
gelegentlich auch, daB mit den vorhandenen Steuer-
organen ein schnelleres Arbeiten und damit weiterhin
eine Steigerung der Erzeugung nicht mehr mdglich
ist. Ein vorzigliches Mittel, einen derartigen Antrieb
unter Ausnutzung seiner vollen Leistungsféhigkeit
in schnellster Weise umzusteuern, ohne ihn jedoch
durch unzul&ssige Ueberlastungen zu geféhrden,
bietet eine Schiitzensteuerung mit Stromwaéchterschal-
tung. Die Steuerleitungen der Schitzenspulen der
einzelnen Widerstandsstufen sind so geschaltet (vgl.
Abb. 40), daB das in der Reihe folgende Schiitz erst
dann Erregerstrom erhalten kann, wenn das voran-
gehende Schiitz eingeschaltet und der Stromwaéchter
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den Ueberwachungskontakt geschlossen hat, d. h.
wenn der Strom unter den eingestellten Wert ge-
sunken ist. Die Inbetriebsetzung des betreffenden
Motors erfolgt dann nur noch durch Umlegen des
Schalters in die gewinschte Richtung. Das nach-
einander folgende Schalten der Schiitzen erfolgt dann
selbsttatig.

Bei den Rollgéngen sind als Neuerung die Elektro-
rollen, Bauart Schulte, zu erwéhnen, die von der

Abbildung 40. Schitzensteuerung
mit Stromwaéchterschaltung.

Firma Sehloemann ausgefihrt werden und deren
Einflihrung eingeleitet ist.

Ebenso wie sich der elektrische Strom das Gebiet
der Beleuchtung und Kraftversorgung im vollen Um-
fange erobert hat, ist zu erwarten, dal auch auf dem Ge-
biete der elektrischen Wéarmeerzeugung in den indu-
striellen Oefen der Erfolg nicht ausbleiben wird4).

Zum Schlisse noch ein Wort uber die sehr wich-
tige Ueberwachung des Stromverbrauches.
So einfach auch die Mittel hierfir sind, so findet man
doch immer noch Falle, die eine klare Gliederung der
Stromverteilung vermissen lassen. Zur Ermittlung
des Stromverbrauches werden Zahler verwendet,
Apparate, die heute so vollkommen und dabei so
einfach und billig sind, daB jede Stelle, die Selbst-

4 Vgl. Ber. Walzwerksaussch. V. d. Eisenh. Nr
(1926).
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kosten nachzuweisen hat, sie unbedingt einbauensollte.
Der Kilowattstunden-Verbrauch einer WalzenstraRe,
nach den einzelnenAblesungen aufgezeichnet,gibtneben
den grundlegenden Werten fiir die Selbstkostenberech-
nung wertvolle Aufschlisse fiir den vergleichenden
Kraftbedarf beim Auswalzen der verschiedenen Pro-
file und fur die Leerlaufarbeit und damit den Zu-
stand der Strale. Ebenso kdnnen aus den Aufzeich-
nungen des Stromverbrauches der Rollgdnge wert-
volle Rickschlisse auf die Pflege und den Zustand der
Rollgédnge gezogen werden.

Ganz besonders wertvolle Dienste kann die Ver-
wendung von tragbaren MeReinrichtungen mit
schreibenden Instrumenten mit grofem Papiervor-
schub leisten. Diese MeReinrichtungen miissen so mit
den erforderlichen Shunts, Widerstanden bzw. Strom-
und Spannungswandlern ausgeristet sein, daB bei
jedem beliebigen Antrieb im Werk schnell eine
Messung von Spannung, Strom, Leistung und Dreh-
zahl vorgenommen werden kann. Derartige mit
schnell schreibenden Instrumenten ausgefiihrte Mes-
sungen geben, um nur etwas herauszugreifen, z. B.
ein klares Bild, ob die Kalibrierung richtig getroffen
ist, oder geben Fingerzeige, wo durch zweckmaRigere
Steuerung der Betrieb beschleunigt und somit eine
Leistungssteigerung erzielt werden kann.

Zusammenfassung.

Die GroRe der Stromerzeugungsanlagen sowie die
Bedeutung der Elektrotechnik im Huttenwerk er-
fordert ein einfaches und sicher auf alle Stérungs-
ursachen ansprechendes Schitzsystem. Insbesondere
ist der Bedeutung der KurzschluRstrome gebihrende
Beachtung zu schenken. Bei Umformungs- und
Phasenverbesserungsanlagen ist neben der allgemein
zu beachtenden Frage der Betriebssicherheit die Wirt-
schaftlichkeit ausschlaggebend. An einer Reihe von
Ausfuhrungsbeispielen aus dem Gebiete der Strom-
verbraucher wird gezeigt, wie durch geeignete Schal-
tungen und zweckméaBige Anordnungen Kraft und
Personal gespart und die Erzeugungsmdoglichkeit ge-
steigert werden kann. Zum SchluB wird auf den
bedeutenden Wert der dauernden, laufenden Ueber-

~ govachung der Betriebe durch registrierende und ver-

gleichende Messungen hingewiesen.

Die mechanische Festigkeit des Kokses.
Von 2)r»3ng. G. Daorflinger in Borsigwerk, O.-S.

(Bestimmung des Siebriickstandes und Abriebes mit der Micum-Trommel.

Koksbewertung flir den Verbraucher,

besonders fiir den Hochofen.)

I |ie ausschlaggebende Bewertung des Kokses durch
den Hochofner erfolgt durch Besichtigung. Er
sieht sich den Koks an und trifft dann erfahrungs-
geméRe Anordnungen. Die Festigkeit des Kokses
ist ihm dabei die Hauptsache, denn direkt proportio-
nal zur Festigkeit steht im allgemeinen die Menge des
Abriebes, des Koksgruses, der ein geflirchteter Feind
des glatten Hochofenganges ist.
Noch vor kurzer Zeit wurde fast Uberall die
Festigkeit des Kokses nach dem Simmersbachschen
Verfahren bestimmt. Es wurden hierbei 50 kg

stickigen Kokses von der Rampe abgegabelt und in
einer eisernen zylindrischen Trommel von 1 m $
und 50 cm Breite, die um ihre Achse drehbar war, so
bearbeitet, daB die Trommel in 4 min 100 Umdre-
hungen machte. Nach dieser Bearbeitung des Kokses
wurde er abgesiebt, und die tber 40 mm grofRen Stiicke
bildeten eine Richtzahl, die nach den Angaben
Simmersbachs]) bei 90% einen auBergewdhnlich
harten Koks, unter 75 % einen weichen Koks be-

)] 0. Simmersbach: Grundlagen der Kokschemie.

(Berlin: Julius Springer 1914.)



1868 Stahl und Eisen.

zeichnete; diese Zahl erscheint jedoch, soweit ober-
schlesischer und saarlédndischer Koks in Betracht
kommt, von Simmersbach etwas zu hoch gegriffen,
da bisweilen Ergebnisse von 60 bis 65 % noch gut
brauchbaren Koks darstellen.

Ein franzdsisches Verfahren, das sich einer Kugel-
mihle bedient, in welcher der Koks durch eine be-
stimmte Anzahl von Stahlkugeln bearbeitet wird,
hat in Deutschland keine besondere Beachtung ge-
funden.

Ganz bestimmte Formen nahm die Bewertung
der physikalischen Festigkeit des Kokses an, als
Deutschland infolge des Versailler Vertrages Wieder-
gutmachungslieferungen in Koks zu leisten hatte. Die
Franzosen stellten harte Bedingungen, indem sie im
Innern der eisernen Trommel noch vier Winkeleisen

-Woo-

£imv/jrfoffhurjg

Ausriictrupp/ung .
mitBremse® i/mdretrungs-
Sctmecteen- AEnzeiger,
getr/ede’jfor-

ganze Breite=rd 1300
Abbildung 1.

so anbrachten, daB der Koks beim Drehen der
Trommel nicht nur eine Reibungs-, sondern auch eine
Fallbeanspruchung erfuhr. Die Einrichtung ist aus
Abb. 1 ersichtlich.

Die Ausfiihrungsbestimmungen wurden nach dem
Abkommen Uber Reparationsheferungen vom 5. No-
vember 1924 getroffen, und die Trommel hieR bald
allgemein Micum-Trommel (Mission interalliée de
contréle des usines et des mines). Die Ausfiihrungs-
bestimmungen lauten:

.Bestimmung der physikalischen Widerstands-
fahigkeit. a) Koks: Der Koks wird in einer zylindri-
schen Blechtrommel von 1 m $ und 1 m Lange ge-
probt. Die Trommel ist im Innern mit vier Winkel-
eisen von 100 mm Schenkelldnge versehen, die an den
Waénden des Zylinders in einem Abstand von je 90°
angeordnet sind. Eine wie der Zylinder gewdlbte
Tur, die in Scharnieren befestigt istund Abmessungen
von 500 x 600 mm aufweist, gestattet das Einfuhren
des Kokses in die Versuchstrommel. Die Trommel
kann durch einen Motor in gleichmé&Rige Bewegung
mit einer Geschwindigkeit von 25 Umdr./min gesetzt
werden. Die Umdrehung geschieht in der Weise, dal
jedes innere Winkeleisen den radialen Schenkel nach
vorwarts wendet.

Jeder Teilversuch, der die dynamische Wider-
standsfahigkeit des Kokses bestimmen soll, wird mit

Micum-Trommel.
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50 kg Koks ausgefiihrt. Dieser Koks wird in die Ver-
suchstrommel eingefiihrt, welche man in 4 min
100 volle Umdrehungen um ihre wagerechte Achse
machen [4Rt. Fur die Dauer der 100 Umdrehungen
wird ein Spielraum von 10 sek nach oben und unten
gestattet. Ein Vollversuch umfalt fir den Koks
vier aufeinanderfolgende Teilversuche; es werden also
200 kg Koks hierfir benutzt. Die fiir den Vollversuch
einzusetzenden Ergebnisse sind die arithmetischen
Mittel aus den Ergebnissen der vier Teilversuche.
Der Versuch wird soweit wie moglich mit Koks vor-
genommen, der in fir den Empfanger bestimmte
Wagen verladen ist und der aus einem in Ladung
begriffenen oder beladenen Zuge ausgesetzt wird.
Ausnahmsweise kann eine Tur des Wagens gedffnet
und der Koks genommen werden, wie er fallt.

rd 300-900-

60?
00?
207?
W?

ungetoctit

Abbildung 2. Siebvorrichtung. Késten laulen auf
Rollen und sind einzeln herausziehbar.

Jede Probenahme wird wie folgt ausgefiihrt: Man
nimmt mit einer Gabel von 50 mm lichter Zinken-
weite eine Koksmenge, die 50 kg gleichkommt. Die
Verwiegung wird in einem Metallkasten vorgenommen.
Die Koksstucke werden mit der Hand in die Trommel
gebracht, indem nur die leichten kleinen Stiicke ein-
fach ausgeschittet werden. Die Trommel fihrt
100 Umdrehungen unter den oben dargelegten Be-
dingungen aus. Nachdem dies geschehen ist, wird der
Koks zweimal Uber ein Blechsieb mit kreisformigen
Lochern von 40 mm O gesiebt (Abb. 2).

Der Koks muf, um angenommen zu werden,
einen Ruckstand von Uber 72 % ergeben. Die Ver-
suche werden entweder im Versuchslaboratorium der
nationalen Missionen oder auf einer Zeche, die im
Besitze einer vorschriftsmaBigen Trommel ist, vor-
genommen. Die Versuche werden in Gegenwart
eines dazu bestimmten Vertreters der Zeche und
eines Abnahmebeamten ausgefiihrt.”

Nach diesem Verfahren wird jetzt auf den Zechen-
und Hiuttenkokereien fast ausnahmslos die Koks-
festigkeit bestimmt.

Werden von einem Hochofenwerk zum anderen
oder von einer Kokerei zur anderen Meinungen aus-
getauscht tber die jeweils vorliegenden oder erzielten
Koksfestigkeiten, dann geniigt die Besichtigung des
Kokses in vielen Fallen nicht mehr. Es werden dann
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Zahlen genannt, und die Zahl z. B. 50 % uber 40 mm
sagt dann aus, dal nach der Festigkeitsbestimmung
und darauffolgender Klassierung auf Sieben 50 % der
angewandten getrommelten Koksmenge auf dem
40-mm-Sieb zurlckblieben. Dieser Wert stellt so-
dann bereits fir oberschlesische und saarldndische
Verhdltnisse ein beachtenswertes Ergebnis dar.

Die Angabe ist aber nicht richtig. Sie erfolgt zu
einseitig und kann zu ganz bedeutenden Trugschliissen
flhren, wie aus folgendem zu ersehen ist (Abb. 3).

An 30 Versuchstagen wurde die Festigkeit des
Kokses bestimmt. Die Mengen der nach dem Ab-
sieben Uber 40 mm grof8 gebliebenen Stiicke wurden
prozentual festgestellt und die Werte zu einer Linie bx
verbunden. Die Mengen des gebildeten Koksabriebes
wurden ebenfalls genau bestimmt und aus den Werten
die Linie b2 gebildet. Man sieht, da groRe Wider-
spriiche vorhanden sind, die noch deutlicher hervor-
treten, wenn man die Werte der Linie bi der GroRe
nach ordnet, so dal eine abfallende Linie G entsteht,
und nun die entsprechenden Koksgrusmengen wieder-
um zu einer Linie c2 verbindet. Hier ist die auf-
fallende Erscheinung festzustellen, daR die Koks-
beschaffenheit, was die Werte uber 40 mm anbetrifft,
sich von einem zum anderen Versuchstage wenig
geandert hat, daB aber die zugehdrigen Koksabrieb-
zahlen eine ganz andere Bewertung verlangen. Und
darauf kommt es ja gerade an.

In Abb. 4 ist ein solcher kennzeichnender Fall, wie
er sich in Wirklichkeit ergab, aufgezeichnet. Die
Mengen der tUber 40 mm gebliebenen Koksstlicke
wurden an zwei verschiedenen Versuchstagen fest-
gestellt. Sie waren praktisch gleichgeblieben. Es
ware jedoch grundfalsch, wenn man sagen wollte,
auch die Gilte des Kokses wére gleichgeblieben. DaR
dem nicht so ist, zeigen die abgebildeten zugehérigen
Mengen des Koksabriebes, die an dem einen Ver-
suchstage mehr als das Doppelte des anderen
Tages betragen, und es ist klar, dal nun die Bewer-
tung der Koksbeschaffenheit an beiden Tagen ver-
schieden lauten muR. In allen Féllen wurden die
Versuchsbedingungen stets genau gleichgehalten. An
dem Linienverlauf cl5 c2 sind noch weitere derartige
Falle erkennbar, die eine besondere Beurteilung der
Koksbeschaffenheit verlangen.

Gleichlaufend mit der Festigkeitsbestimmung
nach diesem Verfahren wurde dieselbe auch nach dem

a b
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Simmersbachschen Verfahren ausgefihrt mit dem
Ziele, durch Vergleiche der Ergebnisse beider Be-
stimmungsarten irgendwelche Zusammenhénge oder
Rickschliisse ziehen zu kénnen. Ein Vergleich der
Ergebnisse ergibt jedoch kein klares Bild. Die Werte
aus der Simmersbachschen Trommel liegen zwar
durchweg gunstiger als die aus der Micum-Trommel.

ab

Abbildung 3.

als bx Rickstand auf dem 40-mm-Sieb von zwei Kokssorten
a2, b2 zu ax bzw. bx gehdrender Koksabrieb

Cj Werte der Kurve b2 nach GroBRe geordnet

c2 zu cx gehdrender Koksabrieb.

Der Vergleich ist aber, wie schon eingangs erwahnt,
nicht moglich, weil die Beanspruchung des Kokses
in beiden Trommeln verschieden ist.

Eine weitere sehr wichtige Feststellung ist fol-
gende: Die Linie ax der Abb. 3 stellt die Werte der
nach den Trommeln ber 40 mm gebliebenen Stiicke
dar, wéhrend in a2 wiederum die entsprechenden

bj

Abbildung 4. Koks von zwei aufeinanderfolgenden Versuchstagen.
Gleicher Ruckstand auf dem 40-mm-Sieb an beiden Tagen (a= aj, aber verschiedene Abriebmengen (b= 2 x bj.

XLIV.,
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Koksabriebmengen in einer KorngroBe von 0 bis
10 mm festgehalten sind. Aus dem Verlaufe beider
Linien ist ersichtlich, daR es sich um einen ganz vor-
zliglichen Koks handelt. Der Unterschied zwischen
bestem und geringstem Wert ist auerordentlich klein
im Vergleich zum Unterschied, der sich aus den
beiden Endpunktwerten der Linie ct ergibt. Die Ab-
riebmengen sind gering und der Verlauf der Linie a2
bedeutend ruhiger. Hieraus ergibt sich eine wichtige
Folgerung. Ist der Hochofenbetriebsleiter in der Lage,
mit einem derartig vorziglichen Koks rechnen zu
konnen, dann ergeben sich keine Schwierigkeiten im
Hochofengang, die auf die physikalische Beschaffen-
heit des Kokses zuriickzufiihren wéren. Verwendet
der Hochdfner in diesem Falle die Festigkeitswerte
des taglich untersuchten Kokses, dann tut er dies,
um eine Verfeinerung in der Betriebsfiihrung herbei-
zufiihren. Er braucht also die Werte nicht unbedingt.

Ganz anders ist dies aber bei der Verwendung des
Kokses im erstgenannten Falle (Linie b,). Hier muf
die Festigkeit dauernd im Auge behalten werden,
denn ein Fall vom 3. auf den 4. oder vom 27.
auf den 28. Versuchstag muf unbedingt zu Be-
triebsstérungen fihren, wéhrend vom 11. auf den
12. oder vom 18. auf den 19. Versuchstag der umge-
kehrte Fall vorliegt. Die fortgesetzte Beachtung der
Festigkeitswerte ist also hier unbedingt erforderlich,
und es ist weiterhin einwandfrei zu ersehen, daf fur
die Beurteilung der Festigkeit die allgemein tbliche
Wertnennung des tber 40 mm verbliebenen Anteils
der Koksstiicke nicht allein als Richtlinie genommen
werden darf, daB vielmehr die gleichzeitig festgestellte
Koksgrusmenge, die sich durch die scharfe Beanspru-
chung des Kokses in der Trommel ergab, genannt wer-
den muB. Sie erlaubt nun ersteinWerturteil abzugeben.
Wenn sich in einigen Fallen gute Werte tiber 40 mm
herausstellten, denen jedoch eine hohe Abriebzahl
entsprach, dann ist dies in der Regel dem Gefiigeauf-
bau des Kokses selbst zuzuschreiben. Dieser ist dann
meist weniger gut geflossen, er ist stockig. Diese
Stiicke besitzen immerhin eine ziemliche Festigkeit,
sie halten gut zusammen, geben aber viel Abrieb,
wahrend im Gegensatz hierzu ein stark splitternder
Koks geringe Abriebmengen unter 7 mm ergeben
kann und dann auch geringe Stiickigkeit zeigt, daflr
aber einen groRen Anfall an Erbs- bis NuRgroRe auf-
weist. Dem letzteren ist in der Bewertung der Vor-
zug zu geben.

Die hier erdrterten Verhdltnisse gelten in erster
Linie fUr oberschlesischen und saarldndischen Koks,
und es tritt nun noch die Frage auf, wo bei der Be-
wertung die Grenzen in der Praxis zu ziehen sind.

Eine gut geflhrte Statistik der fortlaufend unter-
suchten Koksbeschaffenheit fiihrt zu Ergebnissen,
die Regelzahlen zu nennen erlauben und dadurch zu-
stande kommen, daR bei einem gewissen Prozent-
satz des nach dem Absieben festgestellten Korn-
anteils ber 40 mm eine erfahrungsgeméfle Abrieb-
zahl nicht uberschritten werden darf; es soll also das
Produkt dieser beiden Werte konstant bleiben und
nur wenig schwanken, wobei sich der Grenzwert fir
die Abriebzahl erfahrungsgemdR aus der Praxis
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ergeben wird. Die so ermittelten Festigkeitswerte
erheben keinen Anspruch auf analytische Genauig-
keit. Ein Versuch, der viermal mit demselben
Koks durchgefiihrt wurde und nach dem Micum-
Abkommen einen Vollversuch darstellt, erbrachte
immerhin den Beweis, dal die Ergebnisse eine ein-
wandfreie Beurteilung der Koksbeschaffenheit in
Bezug auf Festigkeit erlauben.

Wie bei allen derartigen Verfahren héngt auch
hier der Erfolg von der Probenahme ab, und es ist
zweckmaéfig, dal das Abgabeln der Proben auf den
Rampen stets von denselben zwei Leuten vorgenom-
men wird, so dal also keine Bevorzugung nach irgend-
einer Richtung stattfinden kann. Anstatt der Gabeln
mit 50 mm Zinkenweite wurden solche von 30 mm ver-
wendet, wodurch die gesamten Ergebnisse von vorn-
herein etwas ungiinstiger werden.

Kommt ein Muldenwagen mit der Koksprobe auf
dem Standplatz der Trommel an, dann werden von
dem ausgeschitteten Inhalt 50 kg mit der Schaufel
entnommen und nicht nur die groBeren Stiicke von
Hand ausgelesen, da ja der abgegabelte Inhalt genau
so unmittelbar zu den Hochdfen geht, wie der mit der
50-mm-Gabel von der Rampe genommene Stiick-
koks sofort zum Versand kommt. Irgendwelche Be-
vorzugung zur Erreichung besserer Ergebnisse findet
also nicht statt.

Da die Zindungsgeschwindigkeit und das weitere
Verhalten des Kokses bei der Verbrennung von der
Koksfestigkeit? abhédngt, bietet die fortlaufend ge-
fuhrte Statistik der Festigkeitsergebnisse eine Hand-
habe in der Herstellung von Hochofenkoks oder Ver-
sandkoks. Wahrend jedoch in dieser Beziehung
Kohlengebiete mit vorziiglich backender Kokskohle
in der Lage sind, bei der Erzeugung von Versandkoks
mit der Festigkeit so weit herunterzugehen, dal’ bei
wenig Grusbildung eine leichte Verbrennlichkeit
erzielt wird, ist es das Bestreben der Gebiete mit
matter Kokskohle, eine hohe Grusbildung zu ver-
meiden, also mit der Festigkeit méglichst in die Hohe
zu kommen. Der letzte Fall ist zweifellos der tech-
nisch schwierigere.

Die scharfen Bedingungen der Festigkeitsbestim-
mung nach dem Micumverfahren trafen somit das
Richtige nur in bezug auf Hochofenkoks, nicht aber
in bezug auf Versandkoks, wie dies bereits einmal
ausfuhrlich behandelt wurde?).

Bei der Beurteilung der physikalischen Festig-
keit des Kokses durch Bestimmung des Abriebes ist
noch ein Verfahren zu erwéhnen, das Schmdlke
empfiehltd. Bei dieser Arbeitsweise werden jeweils
gleichgeformte (herausgesédgte) Koksstiicke gegen
eine umlaufende Schmirgelscheibe gedriickt und der
Abrieb in g/sek bestimmt. Nach den zahlenmaRigen
Angaben ist fir Koks aus dem oberschlesischen
Kohlengebiet 0,054 bis 0,110 und aus dem Saar-
kohlenbezirk 0,055 g/sek festgestellt, wahrend bei
allen ubrigen Bezirken des Westens und Ostens (mit

2) Siehe Ber. Kokereiaussch. V. d. Eisenh. 25 (1926)
S. 4. — Zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H.,
Dusseldorf.

3) Ber. Kokereiaussch. V. d. Eisenh. 19 (1922);
W asserfach 69 (1926) Abb. 543.
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Ausnahme des Plauenschen Gebietes) bedeutend
hohere Werte gefunden wurden. Der untersuchte
oberschlesische und saarlandische Koks wére also
im Vergleich mit demjenigen anderer Gebiete be-
deutend hérter. Ohne diese Werte anzweifeln zu
wollen, liegt aber doch ganz allgemein der Fall gerade
umgekehrt.

Fir den laufenden Betrieb ist dieses Verfahren
vor allem fir die HochofenbetriebsfUhrung nicht
empfehlenswert, da es auf die Voraussetzung der
Durchschnittsprobe verzichtet, indem lediglich die
Festigkeit besonders vorbereiteter Einzelstiicke be-
stimmt wird. Von diesem Versuchsergebnis auf
mehrere 100 t laufend schlieBen zu wollen, durfte
nicht ratsam sein. Fir den Grofbetrieb bleibt also
nur wiederum eine GroRbestimmung, indem umfang-
reiche Durchschnittsproben einzelner Kammern heran-
gezogen werden und in einer Trommel nach Rice,
Simmersbach oder dem Micum-Verfahren die Koks-
festigkeit bestimmt wird. Je mehr Untersuchungs-
ergebnisse laufend vorliegen, desto besser wird es sein,
vor allem bei Umstellungen im Hochofengang.

Zusammenfassung.

Sowohl der Hochofenkoks als auch der Versand-
koks wird vom Zeitpunkte des Verlassens der Kammer
an bis zum Eintreffen an seinem Verbrauchsort und
schlieBlich bei seiner Verwendung selbst mehr oder
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weniger stark auf Fall und Reibung beansprucht.
Seiner Festigkeit entsprechend wird er sodann be-
wertet.

Diese Festigkeit muB bestimmt werden mittels
eines Verfahrens, das der Beanspruchung des Kokses
in der Praxis moglichst nalieckommt. Allgemein hat-
sich hierfiir die sogenannte Micum - Trommel einge-
fuhrt. Der nach bestimmter VVorschrift zerriebene undf
zerschlagene Koks wird auf Siebblechen gesondert.
Das MaR fir die Festigkeit wird dargestellt durch
die Mengen des tber 40 mm groR gebliebenen Anteils
und in erhéhtem Male durch die Mengen des beim
Trommeln gebildeten feinen Gruses von 0 bis 7 oder
0 bis 10 mm. Die letztere Zahl ist insbesondere ent-
scheidend bei der Verwendung des Kokses fur metall-
urgische Zwecke, da ein hoher Entfall an feinem Grus

zu Betriebsstérungen bei den Schmelzvorgéngen
flhrt.
Eine fortlaufend gefiihrte Festigkeitsstatistik

fuhrt zur Aufstellung von Kennziffern, die in den
verschiedenen Kohlenbezirken als Richtlinien bei
der Erzeugung und Verwendung des Kokses gelten.
Fir die Hochofenwerksleitung wird die Statistik von
erheblicher praktischer Bedeutung dann, wenn sie
gleichlaufend mit den Aufzeichnungen der anderen
technischen Betriebsanordnungen gefiihrt und in
Einklang gebracht wird.

Die Beziehungen zwischen der Verschlackung des Eisens und des
Mangans beim Thomasverfahren.

Von E. Faust in Vdélklingen.
[Mitteilung aus dem StahlwerksausschuRR des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]

I |er Verlauf von Thomaschaxgen ist ebenso wie
auch der von Siemens-Martin-Schmelzungen
von verschiedenen Seiten durch Versuche verfolgt und
festgelegt worden. Wahrend aber der Siemens-Martin-
Stahlwerker, der mit verschiedenen Erzzusétzen
wéhrend des Schmelzungsverlaufs arbeitet, besonders
den EinfluB des Quotienten MnO: FeO in der Schlacke
auf den Mangangehalt des Stahlbades zum Ziel seiner
Untersuchungen machte, hat der Thomaswerker
diesen metallurgischen oder chemischen GesetzmaRig-
keiten weniger Rechnung getragen und in der Haupt-
sache die Bedeutung physikalischer Einflusse, wie Roh-
eisentemperatur, Winddruck usw., zu klaren versucht.
Im folgenden soll eine kurze Uebersicht gegeben
werden Uber eine Anzahl von Versuchen, deren Ziel
es war, Beziehungen zu finden zwischen der beim
Thomasverfahren gleichzeitig nebeneinander her-
laufenden Oxydation (also Verschlackung) des Man-
gans und des Eisens.

Von einer groReren Anzahl von Thomaschargen
wurden bei Beendigung des Blasens, aber vor der
Desoxydation, gleichzeitig Stahl- und Schlacken-
proben genommen, nachdem vor Beginn des Blasens
eine Roheisenprobe genommen war. Aus der Zu-
sammensetzung dieser drei Proben kann dann Uber
den Phosphorgehalt die Schlacken- und die FIluB-

* Auszug aus Arch. Eisenhittenwes. 1 (1927)
S. 119/26 (Gr. B: Stahlw.-Aussch. 128).

stahlmenge berechnet werden, die aus 1000 kg Roh-
eisen entstehen. Ebenso kann das in der Schlacke ent-
haltene Eisen- und Mangangewicht berechnet werden.

Zur Auswertung der Versuche wurde der Quotient
aus dem Mangan- und dem Eisengehalt der Schlacke
in Beziehung gesetzt zum Mangangehalt des Fluf-
stahles, oder mit anderen Worten zum Quotient aus
Mangangehalt im FluRstahl zu dessen Eisengehalt.

Auf Grund physikalischer chemischer Erwédgungen
wurde die Gleichung aufgestellt:

Darin bedeutet:
(Mn)g den Mangangehalt der Schlacke,
(Fe)g den Eisengehalt der Schlacke,
(Mn) den Mangangehalt im FluBstahl,
(Fe) den Eisengehalt im FluRstahl.
K ist eine Konstante, die von der Temperatur abhangig ist.
Ferner gilt die Gleichung nur fir jeweils dhnliche
Schlackenzusammensetzungen; die beim Thomas-
verfahren méglichen Unterschiede in der Schlacken-
zusammensetzung werden jedoch kaum zu beriick-
sichtigen sein. Endlich ist VVoraussetzung, dall Gleich-
gewicht zwischen Schlacke und Metallbad herrscht,
d. h. daB kurze Zeit vor der Probenahme keine Zu-
satze zum Bade gegeben worden sind.
Setzt man die fir jede Charge gefundenen Ana-
lysenergebnisse in die Gleichung ein, so erhélt man
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«die Konstante K der betreffenden Charge; voraus-
gesetzt, daR alle Chargen dieselbe Temperatur im
Augenblick der Probenahme gehabt hdtten, wére der
Wert K fir alle Chargen gleich. Wegen der Schwierig-
keit der Messung der Konvertertemperatur im Augen-
blick der Probenahme muRte auf ihre genaue Fest-
stellung verzichtet werden, es ergab sich jedoch bei
allen Versuchschargen fir den Wert K annédhernde
Uebereinstimmung. Das hieRe also, dal alle Chargen
im Augenblick der Probenahme annéhernd die gleiche
Temperatur gehabt hétten, oder dal der Einfluf der
Temperatur auf den Wert K nur bei den in Frage
kommenden Temperaturen gering ist. Der Wert fir
K war im Durchschnitt 247.

Die Gleichung 1 ergibt durch Umformung
(Addition von Zahler zu Nenner):

(Mn)s (Fe)s @)
K(Mn) + (Mn)s “ (Fe) + (Fe)s

Setzt man in diese Gleichung die berechneten
Gewichtsmengen fir jede Charge ein, so hat man auf
der rechten Seite der Gleichung im Zahler die Eisen-
menge in der Schlacke und im Nenner die Summe der
Eisenmenge in Stahl und Schlacke. Multipliziert man
mden Bruch mit 100, so erhdlt man also den Anteil an
verschlacktem Eisen in Prozent vom gesamten
Eisengewicht (Eisen im FluBstahl und Eisen in der
Schlacke). Die linke Seite der Gleichung 2 ergibt
sinngem&l die gleiche Beziehung fur Mangan. Man
ist also in der Lage, zu berechnen, wieviel Prozent
Eisen verschlackt sind, wenn man den Anteil des ver-
schlackten Mangans kennt (und umgekehrt), gleich-
glltig, welchen Mangangehalt das Roheisen hatte.

Stellt man diese Gleichung fiir den Wert K gleich
247 graphisch dar, so erhélt man eine Kurve, die die
Zusammenhange gut erkennen [4Rt2.

2) Wegen der Wiedergabe der Abbildungen sei auf 3)

den Hauptbericht verwiesen.
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Alle Ubrigen aus den Gleichungen sich ergebenden
Beziehungen fiir die einzelnen Versuchschargen lassen
sich in bildlicher Darstellung am besten verfolgen2).
Der Mangangehalt des Roheisens lag bei den verschie-
denen Versuchschargen zwischen 0,6 und 2%,
schwankte also innerhalb weiter Grenzen; ferner war
bei einigen Chargen wahrend des Blasens Manganerz
zugesetzt, bei einigen anderen war Ferromangan mit
Verblasen worden. Die betreffenden Chargen ver-
hielten sich genau so wie die lbrigen, so daB also die
Gultigkeit der oben genannten Gleichungen auch
hier bestatigt wurde.

Weiter wurde versucht, die Giltigkeit der abge-
leiteten GesetzméRigkeiten auch auf das saure Wind-
frischverfahren anzuwenden. Mangels eigener Ver-
suche wurde hierzu die Arbeit von R. v. Seth3
zugrunde gelegt. Es zeigt sich auch hier eine ahnliche
Abhéangigkeit wie beim basischen Verfahren. Fr den
Wert K ist hier jedoch 1350 eingesetzt, eine Zahl, die
als Durchschnittswert fir das Bessemerverfahren
gelten kann.

Die Abweichung gegeniiber dem Wert K = 247
beim Thomasverfahren hat seinen Grund in dem
durchaus verschiedenen Aufbau der Bessemerschlacke
gegeniber der Thomasschlacke. Auf der einen Seite
reine Mangan- und Eisenoxydul-Silikate, auf der
anderen in der Hauptsache Kalziumoxyd, ferner
Phosphorsdure und vor allem auch Eisen- und Man-
ganoxyde neben Oxydulen.

Eine weitere Anwendung der Gesetzmé&Rigkeiten
auf andere hittenméannische Verfahren wird sich ohne
Frage ermdglichen lassen und kénnte wohl fir die rein
metallurgische Erfassung mancher Vorgange Auf-
klarung bringen.

(1926) S. 1121/3.

Experimentelle Untersuchungen tber den Materialflull beim Walzen.
Von Direktor ®r.=$ng. Norbert Metz in Luxemburg.

[Mitteilung aus dem Walzwerksausschul des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]

\ / ersuche lber den MaterialfluB beim Walzen sind

*  bisher recht sparlich, dagegen ist das Schrift-
tum reich an hypothetischen Betrachtungen tber den
Walzvorgang. Die bisher bekannten Versuche Uber
den MaterialfluB beim Walzen sollen kurz geprift und
weiter ausgedehnt werden. Die wichtigsten Ergeb-
nisse seien kurz ausgefihrt?.

Bei der Verformung eines Flacheisens bei freier
Breitung zeigte sich je nach der Lage im Querschnitt,
dal die senkrechten Schrauben verschiedene Ver-
formungsgrade aufweisen. Dies ist darauf zuriick-
zufuhren, daB bei hohem Walzdruck die Teile der

1) Auszug aus Areh. Eisenhittenwes. 1 (1927) S. 193
bis 204 (Gr. C: Walzw.-Aussch. 51).

2) Auch hier wurde das schon haufig angewendete Ver-
fahren, durch das Studium der Verformung von Schrauben
und Kerben den Walzvorgang zu untersuchen, benutzt.
Vgl. St. u. E. 43 (1923) S. 914/6; Revue universelle des
mines (1923) S. 343/61; Rev. Met. 22 (1925) S. 1/20 u.
66/87; St. u. E. 46 (1926) S. 476/8 u. 1577/82.

Mittelzone auf halber Breite am meisten und bei
kleinem Druck am geringsten verformt werden. Die
wagerecht eingezogenen Schrauben bewiesen bei
schwachem Druck, daf die senkrechte Materialver-
drangung am groften in den Zonen der Grundflache
ist innerhalb dieser auf halber Querschnittsbreite.
Bei Anwendung eines starken Druckes tritt das
Gegenteil ein, namlich eine starkere HdhenVer-
drangung der Grundflachen auf den Seitenflachen und
starkere Hohenabnahmen auf halber Querschnitts-
breite. AuBerdem zeigen die Versuche hdufig, dal
die Breitung der Grundflache, die mit der kleinsten
Walze in Beriihrung kommt, am groften ist. Die
Breitung der Grundfldche ist zum groRten Teil die
Folge eines Umlegens der Seitenflaichen und zum
geringen Teil der molekularen Breitung, die mit
Zunahme der Anfangsbreite kleiner wird. Durch
Versuche an Staben mit verschiedener Linen- und
Oberflachentemperatur (bezilglich der genauen Ver-

Jernk. Ann. 79 (1926) S. 1/93; vgl. St. u. E.
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suchsunterlagen muf auf die Originalarbeit ver-
wiesen werden) wurde festgestellt, dal die Breitung
des warmen Stabes Uber die Querschnittsbreite sehr
wenig verschieden ist, wahrend bei kalten Stében
auf halber Querschnittsbreite und halber Hohe eine
starke und auf den Seitenflachen eine geringe Brei-
tung zu verzeichnen ist. In den Grundflachenzonen
ist jedoch das Gegenteil bemerkt worden, was auf das
Umlegen der Seitenflachen auf dieselben zuriick-
zufuhren ist.

Diese Erscheinung findet ihre Erklarung in den
verschiedenen Reibungskoeffizienten zwischen Eisen
imd Walze und den molekularen Reibungskoeffizien-
ten des warmen und des kélteren Eisens. Ist die
Reibung stark (bei kalterem Eisen), so ist die mole-
kulare Breitung der Grundflachen sehr gering, was
jedoch eine groBe Verdrangung der inneren Zonen und
ein Umlegen der Seitenflachen auf die Grundflachen
zur Folge hat. Bei geringen Reibungskoeffizienten
ist die Verdrangung auf Grundflachenzone am
starksten, die inneren Zonen werden weniger be-
arbeitet und das Umlegen der Seitenflachen auf die
Grundflache ist gering. Die Verformung der Seiten-
flachen ist mithin ein Kennzeichen fiir die molekulare
Bearbeitung.

Gerade oder konkave Seitenflachen, die sich bei
schwachem Druck oder bei stark erhitzten Stében
bei starkem Druck zeigen, kennzeichnen eine gleich-
maRige Breitung auf der Gesamtbreitung in den ver-
schiedenen Schichten des Querschnittes, und die
Hollenbergsehe Zeichnung trifft nicht zu. Die senk-
rechten Bolzen bleiben gerade oder sind nur leicht ge-
bogen bei sehr schwachem Walzdruck in der Walz-
riechtung, bei etwas Dmck zur entgegengesetzten
Seite desselben.

Konvexe Seitenflachen, die sich bei normalem
Walzdruck und unter normalen Bedingungen zeigen,
kennzeichnen, daB die Stabhohe in der Stabmitte am
stérksten ist, wahrend die Breitung durch das Um-
legen von Material der Seitenflichen auf die Be-
rihrungsflachen bei letzteren und deren Nachbar-
zonen in den Randzonen am groften ist; die Hollen-
bergsche Figur ist vorhanden.

Die Seitenflachen langen weniger als die anderen
Stabteile3). Es bilden sich auf den Seitenflachen Zug-
spannungen, welche zur Knopflochbildung (Los-
trennen der Schraube vom Eisen) Anlall geben. Ein
Schwalbenschwanzprofil, das zu Flacheisen in
einem Stich verwalzt wurde, zeigt auf halber Stab-
mitte, wo der Druck geringer war als auf jeder viertel
Stabbreite, anndhernd die gleiche Knopfloch-
bildung wieder. Die Bildung dieser Zugspannungen
sind zuriickzufihren auf die kleinere L&ngung der
Stabmitte (kleinerer Walzdruck) gegeniber der
groRen Léangung auf jedem Viertel der Stabbreite.

Da die Seitenflichen genau dieselben Erschei-
nungen zeigen, so ist anzunehmen, daf die Ursachen
auch dieselben sein missen, d. h. Verminderung

3 Die Angaben in ,,Ermittlung des BreitungsverlaufesSpiegelbild auftreten.

in den wagereehten Schichten von Walzkérpem* von
W. Tafel und G. Pajunk [St. u. E. 47 (1927) S. 1562 5],
der Verfasser hatte das Gegenteil behauptet, muf auf
einem Irrtum beruhen.
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der Seitenflachen, Langung gegeniber den anderen
Querschnittsteilen. Diese Erscheinungen sind auf die
Lntersehiede des Walzdruckes in den verschiedenen
Hdohenschichten und in den verschiedenen Punkten
der Stabbreite zurlckzufiihren. Es wurde noch fest-
gestellt, daB die Breitung mit der Walzgeschwindig-
keit zunimmt.

Die im Originalbericht aufgestellten graphischen
Beziehungen zwischen der prozentualen Breitung und

der Langung (5* j lassen erkennen, daB zunéchst

mit steigender Langung die Breitung stark zuninunt,
liber einen Lé&ngungskoeffizienten von 1,95 hinaus
jedoch nur eine wesentlich geringere Zunahme ein-
tritt. Weiter ist daraus zu schlieBen, dal die pro-
zentuale Breitung mit fallender Anfangsbreite
ab- oder mit steigendem Walzendurchmesser zu-
nirnmt. Unter 20 mm Anfangsdicke sinkt die Brei-
tung mit der Verminderung der Anfangshdhe bei

gleicher Langung

Da auch die bestdurchdachte Breitungsformel
nicht fir alle Falle anwendbar ist, wird vorgeschlagen,
die prozentuale Breitung einer jeden Walzenstrae
durch drei Versuche zu bestimmen:

1. Versuch mit Staben bei gleicher Anfangsbreite

und verschiedenen Langungen JIL};

2. Versuch mit Stdben von verschiedenen Breiten
bei gleicher Lédngung;

3. Versuch mit Staben unter 20 mm Anfangshdhe
mit verschiedenen Langungen bei gleicher Breite.

Zwischen den so erhaltenen Kurvenbildern werden
Verhdltnisse bestimmt, welche erlauben, die Breite
fur jeden Stab mit einer groBen Genauigkeit festzu-
stellen (siehe Originalarbeit). Dieses Berechnungs-
verfahren, die Breitung gemaR der Langung zu be-
stimmen, wird im UGbrigen spéter benutzt zur Be-
rechnung der Breitung beim Quadrat-Oval, Oval-
Quadrat, Raut-Quadrat und Ovalrund.

Weitere Untersuchungen erstreckten sich auf die
Materialbewegung im Angriffswinkel durch die Be-
trachtung der Bewegung von Einkerbungen an den
Seitenflachen abgebremster Stabe. Durch die Wal-
zenreibung wird eine Langung der Grundflachen
bereits vor dem Angriffspunkt, der sich in dem
ersten Teil des Angriffswinkels weiter ausdehnt, fest-
gestellt, wéhrend auf halber Stabhdhe ein Zusammen-
driicken der Teilchen auferhalb und in dem ersten
Teil des Angriffswinkels bemerkt wird. Diese Er-
scheinung ist auf das zuriickflieBende Material aus
dem Angriffswinkel zurlickzufiihren. In dem zweiten
Teile des Angriffswinkels flieBen jedoch die Teilchen
auf halber Hohe denjenigen der Grundflachen vor und
scheinen letztere mit sich zu ziehen (Voreilung).

Die Kurve der Einkerbungen wird dadurch ver-
mindert und verschwindet sogar ganz, wenn der
Walzdruck nicht zu groB ist. Ist der Walzdruck sein-
gering, so kann die Hollenbergsche Zeichnung im
Verfolgt man die Breitungs-
verhéltnisse, so findet man, daf die Grundflachen durch
die Zugkrafte auBerhalb des Angriffswinkels eine
Breitenverminderung erhalten. In der ersten Halfte
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desselben tritt eine leichte Breitung ein, die wir
molekulare Breitung nennen. Die Breitung auf
halber Hoéhe kann bereits auferhalb des Angriffs-
winkels bemerkt werden; sie nimmt stdndig bis
zum Ueberschreiten der ersten Halfte des Angriffs-
winkels zu. Von dem Punkte, von dem die mitt-
leren Teilchen denjenigen der Grundflachen vor-
eilen, bleibt die Breitung sozusagen unveréndert,
wéhrend die Breitung der Grundflichen durch das
Umlegen der Seitenflaichen stark zunimmt. Eine
Zunahme der Stabhdhe beim Austritt aus den Walzen
wird nur auf den statischen Druck, der pressenartig
auf den abgebremsten Stab wirkt, zuriickgefihrt.
Weiter wird gezeigt, daB beim gewohnlichen Walzen
die Zunahme des Gesamtquerschnittes (Stauchung
der Stabldnge) durch zu starke Verminderung der
Geschwindigkeit des ausstreckenden Stabes gebildet
werden kann.

Beim Durchgang eines Quadrates durch ein Oval-
kaliber erhalten die Grundflachen des Quadrates eine
Breitungsverminderung. Die Breitung derselben ist
nur durch ein Umlegen der Seitenflachen auf die
Kaliberteile moglich. Die hdchste Breitung auf halber
Stabhohe tritt nicht auf halber Profilbreite, sondern
auf deren Enden auf.

Weiter lieR sich aus der Lage der Schrauben
schlieRen, dal sich das Quadrat im Ovalkaliber um
5 bis 10° neigt, wodurch der Walzdruck etwas ver-
mindert wird. Unter Benutzung der mittleren Hohe
des geneigten Quadrates und der mittleren Hohe
des Ovals kdnnen die Breitungsdiagramme des Flach-
eisens zur Berechnung der Breitung eines Ovals ange-
wendet werden.

Tritt im umgekehrten Falle ein Oval in ein Qua-
dratkaliber ein, so wird die Verminderung der Oval-
spitze im wesentlichen durch Abscherung und Ver-
drangung des Materials zur wagerechten Diagonale
des Quadrates erreicht, wo die Breitung zu stark ist.
Bei einem zu hohen Oval kann infolgedessen durch
diese Abscherung die Seigerungszone freigelegt
werden, was sich bei der Weiterverarbeitung unbe-
dingt nachteilig auswirkt. Fir die Berechnung der
Breite kénnen auch in diesem Falle die ermittelten
Breitungskurven unter Zugrundelegung der mitt-
leren Hohe angewendet werden. Doch ist die auf
Grund der Kurven berechnete prozentuale Breitung
unter Berlicksichtigung der auf Abscherung beruhen-
den Verformung um 30 % zu erhéhen.

Bei Rundeisen, erzeugt aus einem Ovalstab, findet
lediglich eine leichte Verminderung der Breite in der
Spitze des Ovals statt. An allen anderen Stellen
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Neuartige Beschickungsvorrichtung fir Blechgluhdofen.

Das Einsetzen von Mittelblechen in Gluhéfen mit
glattem Herd erfolgt vielfach noch von Hand, und zwar
in der Weise, daR die Bleche einzeln Gibereinander in den
Ofen eingeschoben werden. Diese Arbeit erfordert je
nach GroBe der einzusetzenden Bleche zwei oder drei
Bedienungsleute und ist sehr beschwerlich und zeit-
raubend. AuRerdem ist dabei ein gewisser Warmeverlust
durch das ldngere Offenhalten der Ofentiren nicht zu
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breitet das Material. Auch hier kénnen zur Brei-
tungsberechnung die ermittelten Kurven wiederum
unter Anwendung der mittleren Hohen vollauf ver-
wendet werden.

Der Schraubengang erlaubt, die Zonen vor und
nach dem Walzen genau festzustellen. Es ist also
mdoglich, mit Sicherheit die Langungs- und Quer-
verformungsdiagramme der verschiedenen Profile
mittels der eingedrehten Schrauben zu ermitteln.

Im Vorbereitungsstauchkaliber fir Schienen ist
die Materialverdréngung, wie die Verformung der
Schrauben zeigt, auf halber Héhe geringer als an den
Enden. Der indirekte Druck wirkt der Hohen-
verdrdngung entgegen. Auferdem wird durch ihn
ein Teil des Materials zum WalzenschluR befordert
und so die FuBbildung vergrofert. Weiter ist zu
schlieBen, dal dieser Vorgang im wesentlichen in
einer Abscherung des Materials an den unteren
Profilteilen besteht.

Im Schienenstauchkaliber erfahrt der Schienen-
kopf gegeniliber dem Schienenful nur eine geringe
Verformung. Diese Erscheinung ist auf die verschie-
denen Durchmesser der Ober- und Unterwalze zu-
rickzufihren. Die erhebliche Breitung des Schienen-
fules ergibt sich aus der Breitung der Flachenden,
welche mehr verformt werden als die anderen Profil-
teile, und da sie nicht mehr langen kdnnen, missen
sie mehr breiten.

Durch das Abzahlen der Schraubengange, welche
sich in dem gebildeten FuBvorsprung befinden,
konnte man die mittleren Hohen dieser Zonen vor
dem Walzen bestimmen und eine neue Berechnung der
Vorsprungbreite vorschlagen (siehe Originalarbeit).

Im Kaliber nach dem Stauchkaliber ist bei
starker Materialverdrdngung im FuB eine grofRe
Knopflochbildung zu sehen, welche auf starke Zug-
spannung schliefen [aRt und eine Verminderung
der Vorspriinge zur Folge hat. Vergleicht man die
Metallbearbeitung in den Fuvorsprtingen der Stauch-
kaliber und in den Formkalibern, so ist folgender
Grundsatz fir Kaliber mit verschiedenen Walz-
driicken anzunehmen:

Die Léangung des kleinsten Profilteiles folgt in
einem gewissen Verhdltnis derjenigen des groften
Profilteiles. Ist die Materialverdrangung im kleinen
Teile starker als im groften Teile, so breitet ersterer
sehr viel. Ist die Materialverdréngung im Kkleinen
schwécher als im grofiten Teile, so trachtet der kleine
Teil, der Langung des groften Teiles zu folgen, und
es bilden sich zwischen dessen Teilchen starke Zug-
spannungen.

vermeiden, da in der Regel fur jedes einzelne Blech ein
Oeffnen und SchlieRen der Tiren erforderlich wird.
Um diese Nachteile in allen Fallen zu beheben, in
denen ein besonderer Beschickungskran fur die Ofen-
bedienung nicht vorhanden ist, wurde eine Sonderein-
richtung geschaffen, die in Abb. 1 bis 3 dargestellt
ist. Die Blechpaket-Einsetzmaschine besteht aus einem
portalahnlichen Fahrgestell, in welchem eine Katze, die
den Beschickungskran zur Aufnahme der Blechpakete
tragt, verfahrbar angeordnet ist. Der in StahlguB aus-
gefuhrte Beschickungsarm ist mit der Katze durch
kraftige Héngeschilder, welche noch durch [-Eisen ver-
steift sind, verbunden und wird am freien Ende durch
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Abbildung 1.

Abbildung 2. Beschickungsvorrichtung fiir Blechglihdfen mit Stapelvorrichtung.

Rollen unterstutzt. Auf dem Arm ist ein besonderer
Hilfswagen (s. Abb. 1 und 2) angeordnet, welcher vom
Fihrerstand mittels Handhebels und Seilzugs in dem
Fahrgestell verriegelt werden kann und beim Abschieben
der Blechpakete in Tatigkeit tritt.

Der Antrieb fir die Fahrvorrichtung des Fahrgestells
sowie fur die Katze mit dem Beschickungsarm erfolgt
durch je einen Motor mittels Schneckengetriebes und
Gallscher Ketten. Am Kopfende des Fahrgestells (s.
Abb. 2) ist der Fiuhrerstand mit den Kontrollern und
Widerstdnden angeordnet, und zwar derart, daB der
Fihrer das Einsetzen der Blechpakete in den Ofen gut
beobachten kann. Die Stromzufiihrung fur die beiden
Motoren erfolgt unterirdisch durch eine Schleifleitung,
dieineinem neben der Fahrbahn angeordneten Kanal liegt.

Fur das Ordnen der Bleche zu Paketen ist eine beson-
dere Stapelvorrichtung vorgesehen, die aus mehreren
von Hand heb- und senkbaren Stapeltischen (s. Abb. 2)
besteht. Das Senken der Tische ist erforderlich, um die
Blechpakete auf den
indie Tische eingefah-
renen Beschickungs-
arm abzulegen, und
erfolgt durch Drehen
eines Handrades, wo-
bei die vier Gelenk-
stitzen, die mit der
Gewindespindel des
Handrades verbun-
den sind, ausknicken
unddadurch denTisch
senken. In umgekehr-
ter Drehrichtung des
Handrades wird der
Tischwieder gehoben.

Das Auflegen der

D.R.P. angem.
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Blechpakete auf die
einzelnen Stapeltische
erfolgt durch einen
Laufkran, der auch
das Blechlager be-
dient. AuBerdem ist
die Einrichtung so
gebaut, daR der Kran
die Blechpakete un-
mittelbar auf den Be-
schickungsarm able-
gen kann.

Die Maschine wird
vor einen der Stapel-
tische gefahren (s.
Abb. 2), und nachdem
der Beschickungsarm
in den Tisch eingefah-
ren ist, wird der Tisch
durch Drehen des
Handrades gesenkt,
so daf sich das Blech-
paket auf den Arm
auflegt. Alsdannwird
der Kran mit dem
Blechpaket in das
Fahrgestell  zuriick-
gezogen, und die Ma-
schine f&hrt nun vor
den  Blechglihofen,
wo der Arm mit den
Blechen in denselben
eingefahren wird. In
der Endstellung wird
dervorerwéhnteHilfs-
wagen auf dem Arm
durch Umlegen des
Handhebels am Fiih-
rerstand (s. Abb. 3)
in dem Fahrgestell
verriegelt und der Arm alsdann zuriuckgefahren. Hier-
bei legt sich das Blechpaket gegen den Hilfswagen
und wird dadurch von dem Arm in den Ofen abgescho-
ben. Sobald das Blechpaket ganz abgeschoben ist, wird
die Verriegelung des Hilfswagens geldst und dieser mit
dem Arm ganz aus dem Ofen herausgefahren. Die Ein-
richtung ist nun wieder fahrbereit fir ein neues Blech-
paket. Beide Endstellungen des Armes, also auBerhalb
des Ofens bei eingefahrenem Arm wie auch innerhalb des
Ofens bei ausgefahrenem Arm, werden durch selbsttatige
Endausschalter geregelt.

Das Ein- und Ausfahren des Armes in den Ofen ein-
schlieBlich Abschieben des Blechpakets erfolgt innerhalb
einer Minute, so dal die Ofentlir nur diese kurze Zeit
offen steht.

Die abgebildete Einrichtung, die von der Firma
Fried. Krupp, Grusonwerk, A.-G., in Magdeburg-
Buckaul) gebaut wurde, dient zum Einsetzen von
Blechpaketen bis zu 3% t Gewicht bei einer GréRe der

Abbildung 3. Beschickungsvorrichtung fiir Blechglihéfen mit eingefahrenem Beschickungsarm.
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Bleche von 0,8 his 1,5 m Breite und bis zu 3% mL'ange,
wobei je nach Dicke der Bleche bis zu 30 Tafeln ein
Paket bilden. Das Beschicken der Oefen kann je nach
Breite der Bleche und Oefen ein- und zweireihig erfolgen.

Im vorliegenden Falle bedingte die Bauart der Oefen
sowie das gleichméaBige Ausglihen der Bleche das Aus-
ziehen der Bleche einzeln von Hand. Zur Erleichterung
dieser Arbeit sind vor den Oefen leichte Schragrutschen
mit losen Réllchen angeordnet (Abb. 3). Die ausgegliih-
ten Bleche werden hinter der Fahrbahn auf Flur gesta-
pelt und nach gentigender Erkaltung zum Versandlager
befordert.

Bei entsprechender Ausbildung der Oefen kann die
Einrichtung auch so gebaut werden, daf die ganzen
Blechpakete aus den Oefen herausgezogen werden kénnen.

Das Beschicken von drei Blechgliihdfen, das fruher
von Hand mehrere Stunden und drei oder vier Arbeiter
erforderte, geschieht nunmehr durch die Einsetzmaschine
innerhalb 12 bis 15 min von einem Bedienungsmann. In
der angegebenen Zeit ist das Holen der Blechpakete von
den Stapeltischen mit einbegriffen.

Oberingenieur C. Hoffmann, Magdeburg.
SteuerungotesLuf/rerUfc/iters
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Abbildung 1.

Kontinuierliches Walzen von Feinblechl).

Neues Streifenwalzwerk der Laclede Steel Co.
in St. Louis.

Die Laclede Steel Co., St. Louis, erbaute in ihrem
Werke zu Alton, HI., ein neues Walzwerk2) (vgl. Abb. 1)
fur Streifen von 0,9 bis 9,6 mm Dicke und bis zu 305 mm
Breite, mit dem sie nicht nur auf ihrer ganzen Lénge
gleichmaRig breit, sondern auch ohne Wellen, gerade und
in groBer Lénge gewalzt werden. Die Streifen werden
zum Stanzen und zu Automobilteilen verwendet und
kdnnen in Bunden gewickelt oder in Ublichen Handels-
langen geschnitten geliefert werden.

Der Kniippel von etwa 9,1 m Lange wird nach seinem
Austritt aus dem kontinuierlichen Morgan-Ofen durch
Klemmrollen erfalt und zunéchst in ein Stauchgerist
mit senkrechten Walzen eingefiihrt, wonach er durch die
dahinter stehende fliegende Schere in Sticke der ge-
wiinschten Lange unterteilt werden kann. Dann geht er
in die erste kontinuierliche Morgansche Vorwalzengruppe
von vier Geristen, die einen Abstand von 1022 mm
voneinander haben; von hier lauft er geradeaus zu einem
Zwischengerist, das 8,5 m entfernt steht, dann durch
ein zweites Stauchgerlist mit senkrechten Walzen,
weiter durch zwei Geriste mit je vier Ubereinander
liegenden Walzen (vgl. Abb. 2), ferner durch ein drittes
Stauchgeriist mit senkrechten Walzen und schlieRlich
durch drei Geriiste mit vier ibereinander liegenden Walzen.

Alle Geriste liegen demnach hintereinander; der
Durchmesser der Arbeitswalzen in den finf Gerlsten
mit den vier bereinander liegenden Walzen ist 203 mm,
wéhrend die Stitzwalzen fir die Arbeitswalzen fast
zweieinhalbmal so dick sind. Man wahlte diese An-

X Vgl. St. u. E. (1927) S. 1545/6.
2) lron Age 119 (1927) S. 1525/7.
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Ordnung, um das Springen der diunnen Walzen beim
Durchgang des Streifens zu vermeiden und so eine
genauere und gleichméaBigere Dicke sowohl zwischen
Rand und Mitte als auch auf der ganzen Lé&nge der
Streifen zu erreichen. Auch wurde durch die Lagerung
der Zapfen der dickeren Stiitzwalzen in Rollenlagern der
Kraftverbrauch der Motoren erheblich vermindert.

Das sechste Gerist ist mit der Seilscheibenwelle ge-
kuppelt, die durch einen 1500-PS-Verbundmotor von
198 Umdr./min fir Gleichstrom von 600 V angetrieben
wird; von der Seilscheibe aus werden das Zwischengerist
Nr. 5 und die Seilscheibe der aus vier Morgan-Geristen
bestehenden Vorstrale angetriehen, deren Welle durch
Zahnrader die Walzen der Gerliste bewegt.

Die Fertiggeruste Nr. 7 und Owerden einzeln durch
regelbare Gleichstromverbundmotoren von je 600 PS
angetrieben; davon macht der erste Motor 185 bis
470 Umdr./min, der zweite 270 bis 635 Umdr./min.
Die Geriiste Nr. 9 und 10 haben je einen Gleich-
stromverbundmotor von 720 PS, und ihre Umdrehungs-
zahlen koénnen je nach den zwischen den Geriisten sich
bildenden Schleifen zwischen 395 bis 825 am Gerist Nr. 9

€SOOtV Ureksfrom-G/e/ckstrom-

RoUgang

Anordnung des Streifenwalzwerks der Laclede Steel Co.

und 480 bis 1000 am Gerist Nr. 10 in der Minute ge-
regelt werden. Die Stauchgeriste (vgl. Abb. 3) werden
ebenfalls durch GleichstromnebenschluBmotoren, jedoch
mit 230 V Spannung angetrieben, und zwar haben sie
100 bzw. 75 und 35 PS fir die entsprechenden Stauch-
geriiste Nr. 1, 2 und 3. Die senkrechten Walzen der
Stauchgeriste sind in StahlguBrahmen gelagert, die nach-

Abbildung 2. Fertiggerist der Streifenstrale.
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stellbar sind und den Einbau verschieden groRer Walzen
gestatten. Diese Rahmen sind ihrerseits wiederum im
Walzenstdnder wagerecht durch Schraubenspindel und
Handrad verschiebbar.

Gleichstrom von 600 und 230 V wird durch zwei
Drehstrom-Gleichstromumformersdtze von 2500 und
600 kW erzeugt, die mit Drehstrom von 2300 V betrieben
werden und je zwei Gleichstromdynamos haben. Die
Aenderung der Geschwindigkeit der Motoren an allen
Walzgeristen wird nach Bedarf von einer Steuerbiihne
aus wéhrend des Walzens geregelt. Mit einer Ward-
Leonard-Schaltung kann das Walzwerk in Betrieb oder
stillgesetzt werden. Die Motoren der Geriiste Nr. 7 bis 10
und der Motor fiir die Gertuste Nr. 1bis B kénnen ent-
weder gleichzeitig an die beiden Gleichstromdynamos
des Umformersatzes oder es kann durch entsprechende
Trennung der Sammelschienenleitung jede dieser Gruppen
fir sich an eine der beiden Dynamos angeschlossen werden,
so daB, wenn z. B. eine Dynamo eine niedrigere Gleich-
stromspannung als die andere liefert, sich auch die Grund-
umdrehungszahl der angeschlossenen Motorgruppe nied-
riger einstellt. Die Umdrehungszahl der Verbund-

motoren selbst wird durch Verwendung von Felderreger-
maschinen geregelt, die die Spannung des Motorneben-
schluRfeldes veréndern.

Hinter dem letzten Fertiggerist ist eine fliegende
Schere angeordnet zum Teilen des Streifens in Warm-
bettlingen. Die Rollen des Auflaufrollganges werden
einzeln durch je einen 54-PS-Drehstrommotor angetrieben
und der Strom hierzu wird von einem Umformersatz ge-
liefert, der von einer Steuerbihne aus geregelt wird.
Einzelne dieser Rollen sind so eingerichtet, daf sie einen
Teil der mechanischen Vorrichtung zum Abwerfen des
Streifens auf das Kihlbett bilden. Das Kihlbett besteht
aus verschiedenen Arten von Rechen zum Heben und
Vorwartsbringen der Streifen. Die Streifen kdnnen dann
durch einen das Kihlbett Giberquerenden Kran auf vier
gleichlaufend mit dem Kuhlbett angeordnete Rollgange
gelegt werden; jeder Rollgang hat seine Teilschere und die
geschnittenen Stiicke werden hinter der Schere selbst-
tatig Ubereinander gestapelt.

Sollen die Streifen in Bunden gewickelt werden, so
gehen sie hinter der fliegenden Schere auf dem Auslauf-
rollgang seitwarts zu einem Paar Klemmrollen und auf
einem Forderband zu den zwei Wicklern, von wo sie auf
einem langen Férderband zum Lager gelangen.

Erwahnenswert ist noch das vereinheitlichte Ver-
fahren zum Schmieren mit Druckdl der Rollenlager der
Vierwalzengeriste, der Lager des Seiltriebes, der Kamm-
walzen und Kammwalzenzapfenlager.

®ipi.~ng. U. Fey.

Neues Walzwerk fir breite Blechstreifen
der Trumbull Co.

Einen auRerordentlichen Fortschrittin der Erzeugung
breiter dinner Blechstreifen stellt die Neuanlage der
Trumbull Steel Co. dar, die am 15. Juni 1927 in Betrieb
gesetzt wurde. Aus einer Platine von 63 mm Stérke und
entsprechender Breite werden in ununterbrochenem Arteits-
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gang ohne Zwischenwérmung und ohne jegliche Handarbeit
Blechstreifen bis zu einer Breite von 760 mm, in handels-
Ublicher Lénge geschnitten oder in Bunde gewickelt, her-
gestellt. Walzgertste, Scheren, Rollgdnge und alle sonsti-
gen Einrichtungen gestatten sogar bei einigen kleinen Ver-
anderungen Blechstreifen bis zu einer Breite von 914 mm
auszuwalzen.
Der gesamte Arbeits-
vorgang erstreckt sich
Uber eineL&nge von 200m.
Drei gasgefeuerte StoR-
ofen, die durch einen
Kran vom Platinenlager
aus beliefert werden,
wdarmen die Platinen an
und lassen diese unmittel-
bar auf den Zufuhrroll-
gang zum ersten Gerist
der kontinuierlichen Vor-
strale fallen. Die An-
ordnung der einzelnen
Geruste, Rollgange, Kiihl-

AbbildungR.

Stauch-
gerist der
Streifen-
StraRe.

betten wu, dgl. ist aus
Abb. 1zu ersehenl). Zu-
nachst durchlaufen die
Platinen das erste von
drei&uRerstkréaftig gebau-
tenStauchgeriisten4(Abb.

, deren Walzen ahn-
lich wie die Walzen eines
Reifenwalzwerkes  flie-
gend auf den Zapfen senk-
rechter Wellen sitzen und
durch elektrisch betrie-
beneSchraubenanstellung
wagerecht verstellt wer-
den kdnnen. Die Lage-
rung der Wellen erfolgt
in reichlich bemessenen
Rollenlagern. Alle Ge-
triebe sind geschlossen
und laufen in Oel. Das
erste Stauchgerist wird
von einem 300-PS-Motor
und die beiden andern je
von einem 100-PS-Motor
angetrieben.

Die Duo-Vorgeriste 1
bis 5 haben einen Walzen-
durchmesser von 571 mm
und eine Ballenlange von
914 mm. Die ersten vier
dieser Geriuiste werden ge-
meinsam Uber Kegel- und Stirnradervorgelege von einem
1500-PS-Motor angetrieben, wahrend das flinfte Vorgerist
mit den beiden ersten Fertiggeristen3) (Abb. 3) in ahn-

J) Iron Age 120 (1927) S. 693/6. — 2) Iron Trade Rev.
81 (1927) S. 656/8. - 3)Iron Trade Rev. 81 (1927) S. 656.
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Abbildung 2. 1. Stauchgerist und 1. Vorgerist.

licher Weise gemein-
sam durch einen 5000-
PS-Motorunddie drei
letzten Fertiggerustel)
(Abb. 4) einzeln durch
je einen 2000-PS-Mo-
tor iibereinfache Stirn-
radervorgelege ange-
trieben werden. Die
funf Fertiggeriste sind
Vierwalzengeristeund
haben je zwei Arbeits-
walzen von 406 mm
Durchmesser bei 1067
mm Lénge und zwei
Stlitzwalzen derselben
Lange mit einem
Durchmesser von 813
mm. Die Walzen-
zapfen laufen in Rol-
lenlagern. Mit Riick-
sicht auf das Aus-
walzen breiter und
dinner Blechstreifen
sind die Lager fir
einen Walzdruck von
454 000 kg bemessen

Abbildung 4. 3

und wiegen je 5900 kg. Zum erstenmal ist hier die Schrau-
benanstellung der Vierwalzengeriiste mit elektrischem An-
trieb derart ausgeriistet worden, daB jede Schraube ihren

1) Iron Trade Rev. 81 (1927) S. 657.
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eigenen Motor besitzt und daher unabh&ngig von der
andern allein oder auch gemeinsam mit dieser angetrie-
ben werden kann. Genaueste Einstellung zur Erreichung
gleichmé&Riger Blechstarken soll dadurch erreicht werden.
Von einer Steuerblhne aus kann der Arbeitsgang aller
Walzen gut beobachtet werden. Von hier aus wird durch
Druckknopfsteuerung jede erforderliche Verdnderung der
Walzeneinstellung herbeigefuhrt. Zum Aufnehmen der
Schlingen sind zwischen den Fertiggerusten durch Druck-
luft betdtigte Schlingenfanger angeordnet.

Der Blechstreifen verlaBt das letzte Fertiggerist mit
einer Geschwindigkeit von 193 bis 323 m in der Minute
und gelangt auf einem Rollgang entweder unmittelbar
nach Durchlaufen einer Endenschere zu einer Wickelvor-
richtung oder wird vorher auf eines der beiderseits des
Rollganges angeordneten 14,6 m breiten und 50 m langen
Kihlbetten abgeschoben. Die gewickelten Bunde werden
von der Wickelvorrichtung mittels einer durch Druckluft
betatigten Abhebevorrichtung auf einen Transportroll-
gang besonderer Bauart gelegt, auf dem sie bei langsamer
Fortbewegung des Bandes erkalten,und werden am Ende
von einem Magnetkran abgenommen und gestapelt. Die
geraden Blechstreifen gelangen nach Durchlaufen der
Kihlbetten auf Rollgdngen zu den Scheren und werden

5. Vorgerist, 1. und 2. Fertiggerist.

-+ 4. und 5. Fertiggerust.

hier in handelsubliche L&ngen geschnitten. Hinter den
Scheren werden die Blechstreifen durch eine durch Druck-
wasser betatigte Stapelvorrichtung mit Rollgang bis zu
einer Hohe von 460 mm, einer Breite von 914 mm bei
einer Hochstlange von 9,75 m aufeinandergelegt und durch
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den Stapelrollgang zur Waage gebracht, die ihrerseits eben-
falls zum Abtransport mit Rollgang ausgeristet ist. Nach
dem Verwiegen werden die Blechstapeln mittels Pratzen-
kranen verladen oder abgelegt.

Die Antriebe der Walzen sind in einem besonderen
Maschinenhaus untergebracht und sédmtlich in der Um-
laufzahl regelbar. Die Walzenzugmotoren, Rollgdnge und
Schlingenfanger werden von einer Steuerbiihne gegeniber
dem Walzgeriist 5 gesteuert.

Besonders bemerkenswert ist die Einrichtung der
Zentraldruckschmierung. Die Rollenlager der Fertig- und
Stauchgeriste, alle Antriebswellenlager und Zahnrad-
getriebe mit Ausnahme der Kegelrdderantriebe der ersten
vier Vorgeriiste werden von einer Zentralschmieranlage
aus geschmiert. Infolge der erheblichen Ausdehnung der
Anlage muBten zwei Umlaufsysteme vorgesehen werden,
um den Ablauf des Oeles in die Ricklaufsammelbehélter
und Oelfilter sicherzustellen. Das Fassungsvermdgen des
einen Systems, das die Vorstrale versieht, betrégt
13 600 1 Oel und des anderen Systems fur den zweiten Teil
des Walzwerkes 29 500 1. Nach der Filtrierung wird das
Rucklaufél mit einem Druck von 2,5 at hochgedriickt
und durch das Rohrverteilungsnetz zu den einzelnen
Schmierstellen zuriickgefuhrt. Der gesamte Aufbau der
Anlage stellt so von den Oefen bis zur Verladung des
Fertigerzeugnisses einen zusammenhdngenden Maschinen-
satz dar, der von wenigen Stellen mit guter Uebersicht
gesteuert wird und fur dessen betriebsméRige Bedienung
(mit Ausnahme der Vorgeriste) nicht einmal zum Zwecke
der Schmierung besondere Arbeitskrafte aufler den
Steuerleuten bereitgestellt zu werden brauchen.

Fur die Leistungsfahigkeit des Walzwerkes sind leider
keine Angaben gemacht worden. Bei der angegebenen
Auslaufgeschwindigkeit der Fertigstrale und dem ganzen
Aufbau der Anlage kann man jedoch auf eine Erzeugung
schlieBen, die fiir europdische Verhaltnisse gewaltig ist.
Mit einer Herstellung von 550 bis 1000 t fertiger Blech-
streifen von 1 bis 2 mm Starke in der achtstindigen
Schicht darf gerechnet werden. Jedenfalls wirde die
Erzeugung dieser einen Anlage bei dreischichtigem Betrieb
dem gesamten Bedarf Deutschlands in solchen Blechen
mehr als reichlich genlgen.

In diesem Hinblick liefert die Anlage wiederum einen
Beweis, wie wenig sich vorldaufig in manchen Fallen ameri-
kanische Einrichtungen auf européische Verhéltnisse ohne
weiteres tibertragen lassen. Bei Neuanlagen wird man sich
daher immer wieder fragen missen, wie weit amerikanische
Arbeitsweisen und amerikanische Fortschritte nach Lage
unserer Absatz- und KonjunkturVerhaltnisse tbernommen
werden koénnen, damit nicht eine Verringerung der Er-
zeugungskosten durch einen unertrdglichen Kapitaldienst
erkauft wird. Hier den richtigen Mittelweg zu finden,
wird im vorliegenden Falle nicht ganz einfach sein.

O. Kosttr.

Eisenerzeugung ohne Koks in Minnesota.

Der Staat Minnesota fuhrt jahrlich etwa 30 bis
40 Mill. t Eisenerze mit einem Werte von 3 bis 4 $ je t aus.
Seit langerer Zeit wird von der School of Mines Experi-
ment Station der Universitdt von Minnesota die Frage
untersucht, ob und gegebenenfalls in welcher Weise eine
Verhiuttung dieser Erze in der N&he der Erzvorkommen
selbst innerhalb des Staates Minnesota mdglich sei, und
es sind erst kiirzlich wieder 60 000 $ zur Forderung dieser
Arbeiten zur Verfigung gestellt worden. Sofern der
Ubliche Kokshochofenbetrieb fur die Verhuttung der
dortigen Erze in Frage kommen sollte, miRte der Koks
bzw. die Kokskohle eingefuhrt werden, da der Staat
Minnesota selbst keine entsprechenden Kohlenvorkom-
men besitzt.

Die eingehend durchgefiihrte Kostenberechnung
zeigt, daB ein Kokshochofenbetrieb in Minnesota teurer
wirde als die Verhittung in Pittsburgh in der heute
richtigen Annahme, daR das Roheisen in Minnesota
selbst keinen Absatz finden wirde, wéhrend dies in Pitts-
burgh der Fall ist. Eine Verhittung in Minnesota kdnnte
also nur dann durchgefiuhrt werden, wenn ein Verfahren
Anwendung findet, zu dem kein Koks benétigt wird.

Umschau.
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Das Ueberlegungsergebnis ldngerer Forschungen
ging dahin, daR es fir Minnesota zweckmaBig sein dirfte,
das Hochofenverfahren so in zwei Oefen durchzufihren,
daB im ersten die Reduktion mit Hilfe von Gas zu
metallischem Eisen ohne Schmelzung und im zweiten
Ofen die Schmelzung selbst erfolgt. Fir die vorliegende
Betrachtung ist lediglich der erste Teil von Wert.

Die Versuche wurden in einer Art Koksofen durch-
gefuhrt. Zunéachst wurde ein Ofen mit einem Fassungs-
vermdgen von wenigen kg gebaut, wahrend nunmehr ein
solcher mit einer Leistung von etwa 600 kg Verwendung
findet. Dieser Ofen hat bereits mehrere Monate gear-
beitet; die Reduktionskammer besitzt eine Lange von
1,80 m, eine Hohe von 1,80 m und eine lichte Weite von
0,15 m. Die Waéande zwischen der Reduktions- und der
Heizkammer besitzen eine Starke von 0,11 m. Die
Mischung von Erz und Kohle wird in der fiir Koksofen
Ublichen Weise in die Kammer gebracht. Die in der
Kammer vor sich gehende Umsetzung ist nach den lber
das Verfahren gemachten Mitteilungenl) folgende:
Bei gentigend hoher Temperatur wirkt der in den Zwi-
schenrdumen der Beschickung enthaltene Luftsauerstoff
auf die Kohle unter Bildung von Kohlenoxyd ein. Dieses
Kohlenoxyd setzt sich mit dem Eisenoxyd unter Bildung
von Kohlendioxyd um, das unmittelbar nach seiner Ent-
stehung durch die vorhandene Kohle wieder zu Kohlen-
oxyd reduziert wird, wobei die Gasmenge sich verdoppelt.
Das Kohlenoxyd wirkt nunmehr wieder auf das Eisen-
oxyd in der vorgenannten Weise ein; es entsteht ein Kreis-
lauf, der bis zur vollstdndigen Aufzehrung des Kohlen-
stoffs oder des Erzsauerstoffs andauert. Es genigt des-
halb, die theoretisch erforderliche Kohlenstoffmenge der
Beschickung beizumischen.

Die Versuche haben gezeigt, daB die Beschickung
nach einem Verweilen von Ost eine Temperatur von etwa
800° annimmt, bei der dann die Umsetzung in der vor-
stehend gekennzeichneten Weise einsetzt. Die Tempe-
ratursteigerung geht von diesem Zeitpunkt an infolge des
Warmeverbrauchs der Umsetzung verhaltnisméRig lang-
sam vor sich, und zwar bis zu einer Temperatur von etwa
950°, woraufhin, wenn der Ofen nicht entleert wird, die
Temperatur wieder rascher steigt, ein Beweis dafir, dal
die Reduktion beendet ist. In der Regel sind etwa 16 st
zur Erzielung einer Temperatur von 1000° erforderlich,
wonach der Kammerinhalt in eine Kihlkammer ausge-
stoBen wird. Sofort nach Entleerung der Kammer wird
diese wieder neu beschickt.

Die reduzierte Beschickung verbleibt wéhrend einiger
Stunden in dem Kihlraum, aus dem sie dann durch eine
Bodentir entfernt wird. Bei einem Eisengehalt von
55 % und einem Kieselséduregehalt von 10 % des Erzes
enthalt die reduzierte Beschickung etwa 80 % Fe und
14 % Si02 Mehr als 95 % des Eisens hegt in metallischer
Form vor. Gegebenenfalls im Erz vorhandene Eisen-
silikate werden nicht reduziert.

Als Kohle kommt eine gewdhnliche bitumindse
Kohle in Anwendung, womit ein betrachtlicher preis-
hoher Vorteil gegenliber der Verwendung von Koks ver-
bunden ist. Bei einem Eisengehalt des Erzes von 60 %
werden 100 Teile Erz mit 20 Teilen Kohle gemischt.
Bei diesem Gewichtsverhéltnis enthdlt das reduzierte
Erz beim Awustritt aus der Kuhlkammer gewdhnhch
5% C, der mechanisch beigemengt ist. Dieser Kohlen-
UberschuB wird absichthch in Hinsicht auf die darauf
folgende Woeiterverarbeitung des Eisens gewéhlt. Das
in der Beschickungskammer sich bildende Gas wird fir
die Beheizung des Ofens verwendet.

Bis jetzt sind nach diesem Verfahren etwa 50 t Erz,
sowohl Hamatit als auch Magnetit, verhiittet worden. Erz
und Kohle werden vor Einfillung in den Ofen fein zer-
kleinert, wobei sich herausgestellt hat, daB eine Uber
0,6 mm hinausgehende Zerkleinerung keine wesentlichen
Vorteile mehr mit sich bringt. Das aus der Kithlkammer
austretende reduzierte Erz hat schwarze oder schwarz-
graue Farbe und ist sehr porig. Die einzelnen Teilchen

'y E. W. Davis :lron Trade Rev. 80 (1927) S. 133/5,
144 u. 197/200.
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sind gewdhnlich leicht aneinander gesintert; das Gut wird
in dieser Form ohne Zusatz eines Bindemittels zu Briketts
von etwa 2,3 kg bei einem spezifischen Gewicht von
rd. 3 gepreft.

Die Schmelzung der Briketts wird durch den vor-
erwdhnten Kohlenstoffuberschu von etwa 5 % erleich-
tert, da er beim Schmelzen durch Kohlung des Eisens
dessen Schmelzpunkt herabsetzt. Das sich bei diesen
Schmelzversuchen ergebende Eisen besitzt einen Kohlen-
stoffgehalt von 2 bis 3 %. Bei den neuesten Versuchen in
einem sauer ausgekleideten Ofen betragt der Kohlenstoff-
gehalt nur noch etwa 1bis 2%.

Weitere das Verfahren kennzeichnende Angaben
fehlen. Es wird in dem Bericht auch gesagt, daf er ledig-
lich eine Erstmitteilung darstellen soll, und daR Uber die
Erzeugungskosten genaue Zahlen noch nicht angegeben
werden kdénnten. Aus diesem Grunde ist auch eine end-
glltige Beurteilung des Verfahrens noch nicht maglich.
In technischer Hinsicht besteht natirlich kein Zweifel,
daR auf dem angegebenen Wege Eisen erzeugt werden
kann. Ausschlaggebend wird die Hohe der Erzeugungs-
kosten sein. Es missen also weitere Mitteilungen abge-
wartet werden, bevor eine endglltige Stellungnahme
zu dem Verfahren maglich ist. Erwé&hnt sei nur noch,
daR fur den Reduktionsvorgang 275 kg Kohle, fir das
anschlieBende Schmelzen 45 kg Kohle je t erzeugten
Eisens erforderlich sind. R. Duner.

Rostsicheres Eisen nach einem neuen Verfahren.

Die Aktiebolaget Ferrolegeringar, Trollhdttan in
Schweden, hat sich sowohl mit der Erzeugung von kohlen-
stoffarmem Perrochrom als auch mit der Erzeugung von
rostsicherem Eisen eingehend befaftl). Zuné&chst wurde
die frihere englische Arbeitsweise der Gewinnung von
rostsicherem Eisen, bei der stickiges Perrochrom in das
kohlenstoffarme Eisenbad gegeben wurde, nachgeprift.
Es zeigte sich hierbei, daR der Kohlenstoffgehalt des
Enderzeugnisses stets betrachtlich héher war, als er sich
rechnerisch aus den Kohlenstoffgehalten des Eisens bzw.
Perrochroms ergab. So batte beispielsweise eine Schmel-
zung, die rechnerisch einen Kohlenstoffgehalt von 0,04 %
hatte haben mussen, einen solchen von 0,07 %. Die sehr
betrachtliche Anreicherung ist auf die Verwendung von
Kohleelektroden zurlckzufiihren. Diese Arbeitsweise
zeigte auch noch weitere Nachteile; insbesondere war der
Stromverbrauch sehr hoch und die Lebensdauer der
Ofenauskleidung, besonders des Gewdlbes, sehr kurz.

Auf Grund der Ergebnisse dieser Arbeiten wurde
sodann versucht, dem kohlenstoffarmen Eisenbade den
gewiinschten Chromgehalt durch Anwendung von Perro-
chrom-Elektroden zu verleihen. Diese Ferrochrom-
Elektroden wurden mit gleichem Durchmesser wie die
sonst verwendeten Graphit-Elektroden hergestellt. Die
ersten Versuche mit den neuen Elektroden bedeuteten
jedoch einen MiRerfolg, der insbesondere durch eine
starke Oxydation des Perrochroms bedingt war. Um
diese Metallverluste zu vermeiden, wurden daraufhin
die Perrochrom-Elektroden wéhrend des Legierens des
Bades in die Schlacke eingetaucht. Die Arbeitsweise war
so, daB zunachst mit den Graphit-Elektroden das kohlen-
stoffarme Eisenbad fertiggemacht wurde, worauf die
Graphit-Elektroden gegen Perrochrom-Elektroden aus-
gewechselt wurden; diese wurden in die Schlacke ge-
senkt. Nachdem durch den Abschmelzvorgang eine
genligende Menge von Chrom in das Bad (bergegangen
war, wurden die Elektroden wieder hochgezogen und der
Ofen abgestochen. Infolge des Einsenkens der Elektroden
in die Schlacke und der hoheren elektrischen Leitfahigkeit
des Ferrochroms gegeniiber Graphit muBte eine ent-
sprechend hohere Stromstadrke gewdahlt werden.

In technischer Hinsicht boten sich keine Schwierig-
keiten; jedoch war der Stromverbrauch zu hoch, obwohl
die Temperatur oberhalb des Bades verhdltnismaRig
niedrig war. Die Ursache dieser Erscheinung ist darin
zu suchen, daR die Temperatur des Stahlbades wéhrend
des Legierens ganz betrdchtlich erh6ht worden ist. Dieser

2) Iron Age 119 (1927) S. 990/2.
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Vorgang wurde dadurch beseitigt, dal wahrend des
Legierens stiickiges Perrochrom in das Bad gegeben
wurde, und zwar auf etwa 1 kg abgeschmolzener Ferro-
chrom-Elektrode 2,3 kg kalten Perrochroms. Auf diese
Weise gelang es, den Verbrauch an elektrischer Energie
betrachtlich zu erniedrigen und eine Kohlung wahrend
des Legierens zu vermeiden. Eine Schwierigkeit bestand
noch darin, daB die Perrochrom-Elektroden nur teilweise
zur Legierung verwendet werden konnten; es verbbeben
betrachtliche Reststiicke. Die Werkseinrichtung war nicht
dazu geeignet, in &hnbcher Weise Verbindungsmdéglich-
keiten wie bei den Graphit-Elektroden zu schaffen, so
daB man sich dadurch zu helfen suchte, besondere Halter
durchzubilden, mit deren Hilfe die verbleibenden Rest-
stlicke wesentbch kleiner gehalten werden konnten.
Hierbei traten jedoch ab und zu Elektrodenbriche ein;
sofern dies gegen Ende des Legierens der Pall war, erhielt
das Bad einen héheren Chromgehalt als den gewdlnschten.
Obwohl man der Ansicht war, daB man auch diese
Schwierigkeit hatte beheben kénnen, ging man doch von
diesen Haltern ab, da durch das vorbeschriebene Ver-
fahren die zur Verfigung stehenden Oefen ihrer elektri-
schen Eigenschaften wegen im allgemeinen nicht wiirden
verwendet werden kdénnen. Es wiirde bei Anwendung
dieser Arbeitsweise die Uménderung der Oefen bzw. die
Erbauung neuer Oefen einschlieBlich Umformern, bei denen
auf die elektrischen Bedirfnisse des Verfahrens Rick-
sicht genommen werden mufRte, ndtig werden. Dazu
kommt noch, daB fur die Mdgbchkeit der Auswechselung
der Graphit-Elektroden gegen Ferroehrom-Elektroden
besondere Einrichtungen geschaffen werden mufRten.
SchbeRBhch wurde ein Arbeitsverfahren gewdhlt,
bei dem in den tUbhchen Stahléfen das kohlenstoffarme
Eisenbad fertiggemacht und das Ferrochrom in einem
besonderen elektrischen Ofen geschmolzen wird. Pir das
Schmelzen des Ferrochroms wurde ein offener Ofen ge-
wahlt und auf 1 kg eingeschmolzenes Elektroden-Ferro-
chrom 2,3 kg kaltes stlickiges Ferrochrom zugegeben.
Dabei ergab sich als
Form fur den Ferro-
chrom - Schmelzofen
schlieBlich eine Art
bewegliche Pfanne
(Abb. 1), die mit drei
unabhangig vom Ofen
aufgehangten Ferro-
chrom - Elektroden
versehen ist. Der
Ofen ist mit einem
Dreiphasen - Umfor-
mer versehen derge-
stalt, dal die Spannung zwischen Elektrode und Bad etwa
40 V betrdgt. Das Arbeiten erfolgt in der Weise, daR der
pfannenartige Ofen in die richtige Stellung zu den Elek-
troden gebracht und unter jede Elektrode auf den Boden
des Ofens eine entsprechende Menge Eisenspane ge-
schuttet wird, die unter sich durch Eisen- oder Ferro-
chromstiicke verbunden werden. Darauf senkt man die
Elektroden so weit, daB der Stromdurchgang beginnt.
Nun werden einige Schaufeln einer vorher vorbereiteten
Mischung aus 1 Teil Quarz und 3 Teilen gebranntem
Kalk uber die Lichtbogen geworfen. Sobald die Mischung
geschmolzen ist, wird wieder Quarz und Kalk zugegeben,
bis sich eine genligende Schlackenmenge gebildet hat.
Dieser Vorgang ist in etwa 10 bis 12 min beendet. Die
Elektroden werden nunmehr in die Schlacke eingetaucht,
und zwar so tief, daB eine Stromdichte von 28 bis 35 A/cm
in der Elektrode erzielt wird. Sobald der Ofen gut im
Gange ist, wird das stiickige Ferrochrom zugesetzt.
Nachdem die gewiinschte Perrochrommenge geschmolzen
ist, werden die Elektroden hochgezogen, die Pfanne
wird zu dem Eisenofen gebracht und in denselben ent-
leert. Bei genligend vorsichtigem Arbeiten kann die
Schlacke weiter verwendet werden. An Stelle der Ferro-
chrom-Elektroden konnen gegebenenfalls auch Eisen-
Elektroden verwendet werden, die den Vorteil haben, dal
ihre L&nge wesentlich gréfer gewéhlt werden kann; so
sind Versuche mit Eisen-Elektroden bis zu ©m Lange ge*

Abbildung 1.
Schnitt durch das
Perrochrom-SchmelzgefaR.
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macht worden. Natirlich muf hierbei auf eine geeignete
Zusammensetzung des Eisens Riucksicht genommen
werden. 1 kg Ferroehrom in der Elektrode ist um etwa
Pf. teurer als 1 kg stiickiges Ferroehrom.
Gegeniber der Anwendung von Induktionséfen hat
die vorbeschriebene Arbeitsweise den Vorteil ganz wesent-
lich geringerer Anlagekosten. R. Durrer.

Aus Fachvereinen.

Gesellschaft deutscher Metallhitten- und

Bergleute.

Ueber 350 Fachleute des Metallerzbergbaues und Me-
tallhuttenwesens hatten sieh zu der diesjahrigen Haupt-
versammlung der Gesellschaft deutscher Metallhiitten-
und Bergleute eingefunden, die am 10. bis_12. September
1927 unter dem Vorsitz von Dr. iSr.*ng. 6. ). Heinhold
in Halle stattfand. In seiner Ansprache wies der Vor-
sitzende auf die schwierigen Verhaltnisse im deutschen
Metallerzbergbau und der Metallhittenindustrie hin. Ge-
wisse Erleichterungen haben sich im vergangenen Jahre
durch die scharfen Rationalisierungsmanahmen bemerk-
bar gemacht. Einen glinstigen EinfluR hat auch die Er-
maRigung der Zinssétze und hinsichtlich ungesunden W ett-
bewerbs die Besserung des franzdsischen Franken und die
Festigung der belgischen Wé&hrung ausgelibt. Noch be-
steht aber zwischen der Erzeugungsmdoglichkeit und der
tatsdchlichen Ausnutzung der Anlagen ein grofes MiRver-
héltnis, und nur ein Teil der Werke arbeitet mit voller
Ausnutzung ihrer Betriebsanlagen. Die Metallpreise, be-
sonders des Kupfers, liegen immer noch sehr schlecht, so
daf die Verdienstspanne auferordentlich gering ist. Er-
freulich ist die Lage der Aluminiumhittenindustrie,
die auf eine groe Entwicklung zuriickblickt. Die deutsche
Metallhittenindustrie und der deutsche Erzbergbhau haben
sich auch im vergangenen Jahre durch alle Schwierigkeiten
nicht iGbermannen lassen, sondern durch Rationalisierungs-
maBnahmen einschneidendster Art, technische Fort-
schritte auf allen Gebieten und Leistungssteigerungen
an dem Wiederaufbau unserer Volkswirtschaft mitge-
arbeitet.

Aus dem auf der Tagung erstatteten Geschaftsbericht
ist zu entnehmen, daB die Mitgliederzahl sich auf etwa
1350 erhoht hat.

Die Fachausschiisse der Gesellschaft haben wiederum
eine lebhafte Téatigkeit entfaltet. Der Chemiker-Fachaus-
schul hat seine Tatigkeit auf dem Gebiete der Schaffung
von Normalmethoden fir die Untersuchung der Erze und
sonstigen Rohstoffe der Nichteisenmetalle und ihrer
Huttenerzeugnisse fortgesetzt.  Der Fachausschull fir
Erzaufbereitung erzielte in der Frage der Erfolgsermitt-
lung der Aufbereitung, der Festlegung der rechnerischen
Begriffe und einheitlichen Bezeichnungen eine Einigung,
welche die zukinftige nutzbringende Verwertung des
Schrifttums dber Aufbereitung sehr erleichtern wird.
Der HochschulausschuB beschéftigte sich mit der Klarung
der Maéngel der gegenwaértigen Ausbildung des Hutten-
mannes und ihrer Abstellung, wobei ein Stundenplan fir
die wissenschaftliche Ausbildung der Studierenden ent-
worfen wurde. Im vergangenen Jahre fand eine be-
sondere warmetechnische Tagung statt, die sich mit der
Entwicklung der Kohlenstaubfeuerung bei Kupfer-
raffinierofen und mit dem Pyritschmelzen beschéftigte.

Berghauptmann®r.=£yng. ©. I). Bornhardt, Clausthal,
wurde die Georg-Agricola-Denkmiinze fiir seine hervor-
ragenden Verdienste auf dem Gebiete der Lagerstatten-
forschung, der Erzaufbereitung und des bergménnischen
Ausbildungswesens verliehen.

Die wissenschaftlichen Verhandlungen wurden ein-

geleitet durch einen Vortrag von Dr. W. Heine, Starn-
berg, Uber

Beispiele fir die Auswertung der rdaumlichen Verbiegung
der Potentialflachen zur Feststellung von Einlagerungen.

Einlagerungen projizieren sich unabhé&ngig von der
besonderen Beschaffenheit der Erdoberflache jeweils senk-
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recht zur Verbindungslinie der Elektroden. Eine Beein-
flussung der Potentiallinien durch gebirgiges Gelénde
findet statt, wo die Potentialflichen im Raume geneigt
sind. Durch Konstruktion des Streichens und Fallens
der Potentialflachen 1&4Rt sich der EinfluR des Gelédndes von
den von Einlagerungen herrithrenden Verbiegungen der
Potentiallinien trennen und ferner aus dem Auftreten
ungewdhnlichen Neigung derselben bis zum gewissen
Grade eine rdumliche Auswertung vornehmen. Das Bei-
spiel einer Untersuchung am Eisenerzlager in Gonzen in
der Schweiz zeigte die praktische Ausfiilhrung solcher
rdumlichen Auswertung. Eine weitere Anwendung findet
die Feststellung der Neigung der Potentialflichen bei
Untersuchungen unter Tage zur Feststellung benachbarter
vererzter Zonen bzw. der Fortsetzung bereits angefahrener
Erzkdrper. Einige aus der Praxis entnommene Beispiele
lieBen erkennen, wie dabei die raumliche Auswertung des
Verlaufs der Potentialflichen die Feststellung des Vor-
handenseins und der Lage von besser leitenden Einlage-
rungen ermdglicht, wo die bloRe Messung von Potential-
liniensticken keine erschopfende Auskunft geben kann.

Professor Dr. W eigelt, Halle, gab einen Ueberblick
Uber

Die praktische Anwendung der geophysikalischen Methoden
im Bergbau des In- und Auslandes.

Obwohl Deutschland mit geschulten Geophysikern,
Bergleuten und Geologen, mit der Herstellung der not-
wendigen Gerdte und ihrer stdndigen Verbesserung zu-
néchst fast monopolartig und auch heute noch trotz der
zunehmenden Tatigkeit auf russischer und amerikanischer
Seite wesentlich an den Untersuchungsarbeiten beteiligt
ist, so handelt es sich doch mehr um eine Ausfuhr geistigen
und materiellen Gutes als um eine Ausnutzung in der
eigenen W irtschaft Deutschlands. Die groften Erfolge
sind bisher erzielt worden in den grofRen, alten, archaischen
schildformigen Massen der Alten und der Neuen Welt, bei
denen die frischen Erzkdrper infolge der eiszeitlichen Ab-
tragung des Verwitterungshutes bis dicht an die Tages-
oberflache heranreichen. In den jungen Senken dagegen
war es das Erd6l, das zur Anwendung der geophysikali-
schen Verfahren anlockte. An der Golfkiste von Texas
und Louisiana haben sie ein Wiedererwachen und geradezu
eine Umwaélzung der Mutungstatigkeit bewirkt; Gber
200 Drehwaagen sind dort tatig.

Wéhrend also im Ausland ausgedehnteste Mutungs-
tatigkeit, stdrkstes Bestreben, die Schnelligkeit, die
Leistungsfahigkeit und die Verbilligung der Verfahren
auf die grofte Nutzwirkung zu treiben, auf die heimische
Instrumentenerzeugung groRe Rickwirkung ausuben,
herrscht im Inland dagegen angestrengte Forscher- und
Gelehrtenarbeit vor, die nicht auf reine Nutzwirkung ein-
gestellt ist, die aber ganz unentbehrlich ist, wenn Deutsch-
land fiihrend oder zum mindesten wettbewerbsfahig bleiben
und die ganze angewandte Geophysik nicht amerikanisiert
werden soll. Aufgabe des deutschen Erzbergmannes muR
es sein, alle Fortschritte so zu Gberwachen, daR er jederzeit
erkennen kann, von welchem Augenblick an die Fort-
schritte so weit gediehen sind, daR die Uebertragung auf
den eigenen Betrieb wirtschaftlich verwendbar wird.

Die Bedeutung der Braunkohle fiir die Metallhutten-
industrie

beleuchtete $r.**ug. Mund, Halle, vom Standpunkt der
warmewirtschaftlichen Verwendungsmdoglichkeitenim Rah-
men der Metallhittenbetriebe. Anwendungsgebiete fiir die
Braunkohle sind Vergasung und Verteuerung. Fir die
Gaserzeugung kommen sowohl Rohbraunkohle als auch
Braunkohlenbriketts in Frage, gegebenenfalls unter Ge-
winnung des wertvollen Teerinhalts der Gase. Fir die
Verfeuerung in den verschiedenen metallurgischen Wéarme-
prozessen eignet sich die Braunkohle namentlich in der
veredelten Form als Brikett und als Staub. Aus den
Eigenschaften des Braunkohlenstaubes, die an Hand wissen-
schaftlicher Betrachtungen und Schaubilder eingehend
erlautert wurden, ergibt sich dessen warmewirtschaftliche
Ueberlegenheit gegeniiber der dblichen Rostfeuerung
selbst bei Anwendung hochwertiger Steinkohlensorten,
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so dal besonders bei glinstiger geographischer Lage zu den
Braunkohlenwerken der Bezug von brennfertigem Staub
beachtliche Betriebserleichterungen und -Verbilligungen
herbeizufiihren vermag.

Oberingenieur C. R. Arnhold, Dusseldorf, redete Uber
Die industrielle Menschenfiihrung, ihre Methoden und Ziele.

In der deutschen Wirtschaft finden die Mittel neu-
zeitlicher Betriebsfiihrung, Mechanisierung und Rationali-
sierung ihre Grenzen einmal in den gegeniiber Amerika
sehr viel schwieriger gestalteten Marktverhaltnissen, weiter
in der durch die Kriegsnachwirkungen bedingten Geld-
knappheit, dann aber auch nicht zum geringsten Teil in
dem immer fihlbarer werdenden Mangel an fachlich ge-
schulten Arbeitern. Es ist ein leider sehr verbreiteter
Irrtum, daR die Mechanisierung des Eertigungsvorganges
den Facharbeiter uberflussig mache. Ihre Durchfuhrung
erfordert im Gegenteil ein ber den Umfang des ublichen
handwerklichen Kdénnens weit hinausgehendes Mall von
technischem Verstandnis bei jedem im Erzeugungsvorgang
stehenden Mann, gleichgultig ob es sich um den Ein-
richter eines Automaten, den Bergmann an der Schrdm-
maschine oder den Ackerknecht auf dem Motorpflug
handelt. Wollen wir auf dem Weltmarkt wettbewerbs-
fahig werden, wollen wir vor allem der deutschen Quali-
tatsarbeit ihre Geltung wieder verschaffen, dann missen
wir unsere groBte Aufmerksamkeit der immer noch wich-
tigsten GroRe in der Erzeugung, dem Menschen, widmen.

In dem Berichte wird dann erldutert, welche Wege
geeignet sind, einen Arbeitsstamm heranzuziehen, der zu-
nachst rein fachlich so durchgebildet ist, dal er an einem
reibungslosen Ablauf des Herstellungsganges mitwirken
kann, der sich aber auch auf Grund seiner allgemein-
technischen Schulung so weit in den Fertigungsgang ein-
zuleben vermag, daR er sich nicht mehr als wesenloses
Rad an der groBen Maschine, sondern als bewuRter und
freudiger Helfer am Aufbau unserer Wirtschaft fihlt.

Im Rahmen der Tagung wurden ferner Vortrage iber
die Kupfergewinnung in Amerika, die Metallindustrie
Boliviens, den Ausbau des Wélzverfahrens zur Gewinnung
von Zink, Blei, Zinn und den Stand der Aluminiumindu-
strie gehalten. Nach Erledigung der satzungsgemaéRen
Tagungsordnung sprach Geheimrat Kastl noch (Uber
Fragen der gegenwartigen Wirtschaftspolitik.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 43 vom 27. Oktober 1927.)

Kl. 7a, Gr. 19, R 62099. Walze mit eingesetzten
Wellenzapfen. (Sipl.sQng. Willibald Raym, Deuz i. Westf.

KIl. 7a, Gr. 26, K 98 583. Einwellenantrieb fur die
Bewegung der Rechen von Kihlbetten. Kalker Maschi-
nenfabrik, A.-G., KdéIn-Kalk.

KIl. 7a, Gr. 26, M 97 492. Vorrichtung zum Schopfen
von Walzgut. Mitteldeutsche Stahlwerke, A.-G., Lauch-
hammerwerk Riesa, Riesa a. d. E.

KI. 10a, Gr. 13, 0 15075. Verfahren zum Abdichten
von mit Dehnfugen ausgeriisteten Kammerdfen. Dr.
C. Otto & Comp., G. m. b. H., Bochum, Christstr. 9.

KI. 42e, Gr. 27, St. 40 960. Vorrichtung zum An-
zeigen der Fullhéhe von Schittgut in geschlossenen Be-
hédltern. Steinle & Hartung, G. m. b. H., Quedlinburg,
Klopstockweg 10.

KI. 42 k, Gr. 20, G 69 489. Maschine zum Prifen von
Blechen auf Festigkeit beim Tiefziehen. René Guillery,
Aubervilliers, Seine (Frankr.).

KI. 49h2 Gr. 22, D 51 676.Verfahren zum Ausrichten
von Stében o. dgl. in Rollenrichtmaschinen. Demag, A.-G.,
Duisburg.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 43 vom 27. Oktober 1927.)
KI. 7 b, Nr. 1008 835. Drahthaspel. Haniel & Lueg,
G. m. b. H., Dusseldorf-Grafenberg, Grafenberger Allee 330.

1) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenenTage
an wahrend zweier Monate fur jedermann zur Einsicht
und Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.

Patentbericht.

47. Jahrg. Nr. 44.

KI. 7c¢, Nr. 1008 592. Vorrichtung zur Begrenzung
des Abstandes zwischen Ober- und Unterwalze von Blech-
biegemaschinen. Demag, A.-G., Duisburg, Werthauser
Str. 51.

KI. 10a, Nr. 1008 327. Koksléschvorrichtung unter
Verwendung vorhandener Koksldschwagen. Jakob Steig-
leder, Erfurt, Herwarthstr. 23.

KI. 37 d, Nr. 1008 904. Walzeisenprofil. Fenestra,
Fabrik fur Eisenhochbau, G. m. b. H., Dusseldorf-Deren-
dorf, Rather StralRe.

KI. 39a, Nr. 1008 347. Hydraulische Abhebevor-
richtung fir heizbare Formen. Max Miller, Maschinen- u.
Formenfabrik, Hannover-Hainholz, Petersstr. 1/2.

KI. 40 a, Nr. 1008 891. Einrichtung zum Treiben
des Rostprozesses bei Rostofen sowie des Brennprozesses
bei Industrieéfen mittels PreRluft und Frischluftzusatz.
Gustav Langenbach, Weidenau (Sieg).

KI. 42k, Nr. 1008 395. Schnellverstellung fiir den
oberen Spannkopf einer Werkstoffprifmaschine. Losen-
hausenwerk, Ddisseldorfer Maschinenbau-A.-G., Dussel-
dorf-Grafenberg.

KI. 49 e, Nr. 1008 716. Gewindeschneidzeug. Emil
Baumann, Disseldorf, Rathausufer 22.

KI. 49 h, Nr. 1008 900. Vorrichtung zum autogenen
Schweilen, Schneiden und Hartloten mittels auf Druck
gespannten Leucht- bzw. Kokereigases mit und ohne
Sauerstoff. Friedrich Kdrner, Dusseldorf, Herderstr. 11.

Deutsche Reichspatente.
KI. 24b, Gr. 2, Nr. 445681, vom 23. Juni 1925;

ausgegeben am 16. Juni 1927. Zusatz zum Patent
429 793. Fried. Krupp, AKkt.-Ges., in Essen,
Ruhr. (Erfinder: (Sipl.AJng. Georg Wollers in Essen.)

Gasofen fir den Betrieb mit einem aus flissigem Brenn-
stoff mittels eines Zerstaubers erzeugten Gasgemisch.

Hinter dem Zerstauber c, in dem sich die durch
die Abgase des Ofens vorgewdrmte Druckluft mit dem
aus dem Oelbehdlter a angesaugten Brennstoff mischt
und mit diesem zusammen in den Behdlter b stromt,
ist ein beheizter Aufprallkdrper d fir den Brennstoff-
luftstrahl eingebaut. Die noch flissig gebliebenen Teil-
chen des angesaugten Oels werden dadurch verdampft,
und das Gemisch wird sehr hoch erhitzt und durchein-
andergewirbelt, ehe es in die Brenner e gelangt.

KI. 7a, Gr. 18, Nr. 445 872, vom 28. Dezember 1921;
ausgegeben am 18. Juni 1927. W itkow itzer Bergbau-

und Eisenhitten-Gewerkschaft wund Richard
Hein in W itkowitz, Maéhren. In verschiedenen
senkrechten Ebenen

angeordnetes Walz-
lager fur Walzen-
zapfen.

Die Mutter b,
durch die die La-
gerringe gegenden
Bund des Lager-

zapfens gepreft
werden, ist auf
eine besondere

Zwischenhiilse a aufgeschraubt, deren auferer Randteil c
den bogenférmigen Ausnehmungen des Kleeblattzapfens d
entsprechende Klauen hat und nach dem Ueberschieben
der Zwischenhiilse lber den Kleeblattzapfen und deren
Vordrehen in der Umfangsrichtung die Zwischenhiilse
sichert.
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KI. 7a, Gr. 27, Nr. 445928, vom 11 Mai 1926;
ausgegeben am 20. Juni 1927. Sundwiger Eisenhitte,
Maschinenbau-Akt.-Ges., in Sundwig, Kreis
Iserlohn. Walztischanordnung fiir Duowalzwerke.

Um mehrere Walzstiicke gleichzeitig zu walzen und
auf die Einstichseite zurtickzufdrdern, insbesondere fir
lange Bénder, ist auRer den auf jeder Seite des Walz-
geriistes in Einstichhdhe angebrachten Walztischen
ein besonderer, und zwar {ber, unter oder neben den
ersteren liegender, von der einen zur anderen Seite de3
Walzgerustes durchgehender und zur Ruckforderung
des Walzgutes dienender Tisch (Fdrdertisch) angeordnet,

Statistisches.
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KIl. 7a, Gr. 13, Nr. 446 046,
vom 24. Oktober 1925; ausge-
geben am 23. Juni 1927. Anton
Schopf in Dusseldorf-Gra-
fenberg. K lappenumfihrung fir
Walzwerke.

Gegenliber dem Ende der
in der Umfuhrungsebene dreh-
baren Klappe a ist eine von
dieser unabhéngige Vorrichtung
(Winkelhebel b) angeordnet,
welche die beim Anstich infolge

wobei Walztische und Fordertisch durch bekannte Schlingenbildung  auftretende

Hebe-, Verschiebe- oder Schleppvorrichtungen mit- Kraft aufnimmt, aber beim Um-

einander verbunden sind. legen der Klappe ausweicht.
Statistisches.

Kohlenférderung des Deutschen Reiches im Monat September 19271

1 September 1927
Pre-
Erhebungshezirke Stein- Braun- Koks koﬂsen
kohlen kohlen Stein-
kohlen
t t t t
Oberbergamtsbezirk :
Breslau, Niederschlesien 478 221 853 694 77 627 12 671
" Oberschlesien 1698 717 — 108 017 3342
Halle.. 4618 4 6068 001  — 4324
Clausthal 44 169 186 813 7975 9 051
Dortmund 2) 9330 413 — 2233 442 259 263
Bonn (ohne Saargebiet) 3) 836334 3761157 211591 37288
PreuRen (ohne Saargebiet) . 12392 472 10869 665”2 638 652 325 939
Vorjahr 12520271 9847439 2103 700 398 321
Berginspektionshezirk:
Minchen.... 103 386
Bayreuth — 54 879 — —
Arnberg — 56 786 — —
Zweibriicken 143 — — —
Bayern (ohne Saargebiet). 143 215 051 _ —
Vorjahr 3121 180 622 — 1776
Bergamtsbezirk:
Zwickau.... 146 072 17 414 2093
Stollberg i. E. 137 989 — — 1449
Dresden (rechtselbisc 24 148 172 279 — 670
Leipzig (linkselbisch) — 745 315 - —
Sachsen. 308 209 917 594 17 414 4212
Vorjahr. 341 706 826 946 12 354 6 740
Baden _ — — 6) 33 000
Thiringen. — 477 347 — —
_ 34 512 — 7764
318 213 — —
— 74 583 — —
Uebriges Deutschland 9830 — 41 250 1737
Deutsches Reich (ohne Saar-
gebiet) . 12 710 654 12906 965 2 697 316 372 652
Deutsches -
gebiet): 1926 ... 12 875 747 11713 259 2 141 972 445920
Deutsches Reich (jetziger Ge-
bietsumfang ohne Saar-
gebiet): 1913 .. 11990 948 7473 246 2444 898 467 555
Deutsches Reich (alter Ge-
bietsumfang): 1913 16 355 617 7473 216 2677 559 495 521

Die Saarkohlenférderung im August 1927.

Nach der Statistik der franzdsischen Bergwerksver-
waltung betrug die Kohlenférderung des Saargebiets
im August 1927 insgesamt 1 120 116 t; davon entfallen auf
die staatlichen Gruben 1087 422 t und auf die Grube
Frankenholz 32 694 t. Die durchschnittliche Tages-
leistung betrug bei 23,63 Arbeitstagen 47 393 t. Von
der Kohlenférderung wurden 81869 t in den eigenen
Werken verbraucht, 24 719 t an die Bergarbeiter geliefert
und 31485 t den Kokereien zugefihrt sowie 968 510 t
zum Verkauf und Versand gebracht. Die Haldenbe-
stande vermehrten sich um 13533 t. Insgesamt waren
am Ende des Berichtsmonats 546 884 t Kohle, 3762 t
Koks und 29 t Briketts auf Halde gestiirzt. In den eigenen
angegliederten Betrieben wurden im August 1927 21 967 t
Koks hergestellt. Die Belegschaft betrug einschlieflich
der Beamten 73 630 Mann. Die durchschnittliche Tages-
leistung der Arbeiter unter und Uber Tage belief sich auf
735 kg.

Januar bis September 1927

PreRkohlen . PreRkohlen Prekohlen
Stein- Braun- .

aus Braun- Kohl | Kkohl Koks aus Stein- aus Braun-

kohlen onien onlen kohlen kohlen

t t t t t t
192 527 4310562 7256 767 685 528 139859 1675 818
— 14 293 721 — 885 296 211 512 —

1475 627 43 110 51 358 682 — 33095 13082614

10 785 423 264 1535 887 74431 82 370 137 845
— 84 734 205 — 19 614 751 2502 216 —

896 541 7487 099 32461714 1870428 329 856 7725088
2575480 111291 961 92 613 050 23 130434 3298 908 22 621365
2396525 101 471 782 83 648 993 18 148 889 3492 974 20 558 644

— 861 079 — - —

3013 431 298 — — .

— 464 891 . — .

— 941 — — —
3954 1757 268 — — .

13 572! 25874 1540 436 — 8 732 106 992

1414 290 — 173 013 20 820 —

1342 315 — — 14155 —

16 440j 254 514 1497 701 — 3779 151 070
254 21| — 6613 699 — — 2219 208
270651 3011119 8111400 173 013 38754 2370278
250 037 2989 429 7298 053 129 904 59 259 2132253
— — — — 7) 303 637 —

5) 227439 — 4 625 623 — — 5) 2 019 633
— - 317614 —_ 66 838 3063
55 314. — 2 417 943 — — 455 904

6935 — 759 615 — — 61 382

— 93 376 — 7) 330855 14 927 —
3135 819 114400 410 110 602 513 7)23 634 302 7) 3723 064 27 531 625
2923 941 104 575 021 100 703 478 18494 240 3941866 25 109 230
1909 156 106 571 793 64 132 226 22074 181 4174 712 15993 722
1909 156 143 674 282 64 132226 24096 556 4406 338 15993 722

Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung
im September 1927.

Roheisenerzeugung Stahlerzeugung

s B . $ B i 2 8
1927 5

8 2 3 s £ 5 RV %

B o H ® BS s

tos ot ot totot ot
Januar 220 541 6401 765 227 707 192 445 2126 763 195 334
Februar . . 202868 4912 — 207 780 181 431 2080 666 184 177
Marz 221 214 6790 1775 229 779 200 219 2089 699 203 007
April 215 709 7161 1685 224 555 203 016 2430 601 206 047
Mai . . .. 229 449 6436 1730 237 615 208 332 1555 289 210 176
Juni 218 219 4465 1125 223 809 200 472 2616 115 203 203
Juli 218 923 4623 1681 225 227 200 407 2484 96 202 987
August . . 229 089 7387 1762 238 233 214 389 935 536 215 860
September . 220 131 7839 1150 229 120 209 880 2369 727 212 976

*) Nach,,Reichsanzeiger“ N r.251 vom 26. Oktober 1927. 2) Davon
entfallen auf das Ruhrgebiet rechtsrheinisch 9284 026 t. 3) Davon Ruhr-
gebiet linksrheinisch 411 723t. 4) Davon aus Gruben links der Elbe
3519 634 t. 5) EinschlieRlich Bayern. 6) Geschatzt. 7) EinschlieBlich
der Berichtigung aus dem Vormonat
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Frankreichs Eisenerzforderung im Juli 1927.

Beschéaftigte

Forderun 5
¢ a\llﬂolrzr:;e:e Arbeiter
Monats- . des
Bezirk durch-  Juli Monats Juli
schnitt 1927 Juli 1913 Ul
1913 1927 1927
t t t
(fl ( Metz, Dieden-
3 41 hofen « » . 1761250 1540510 541048 17700 13414
o,g j Briey, Longwy 1505168 1814686 965220 15537 14944
w  Nancy . ... 159 743 112 946 393241 2103 1615
Normandie........... 63896 134 132 194303 2808 2576
Anjou, Bretagne 32 079 32495 43395 1471 1033
Pyrenaen ... 32821 18254 13749 2168 936
Andere Bezirke . . . 26 745 4953 20029 1250 260
zusammen 3581 702 3657 976 2170985 43 037 34 778

Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten
Staaten im September 19271).

Die Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten
hatte im Monat September eine weitere Abnahme um
insgesamt 171 7851und arbeitstaglich um 25021 oder 2,6 %
zu verzeichnen. Die Zahl der im Betrieb befindlichen
Hochoéfen nahm im Berichtsmonat um ab; insgesamt
waren 181 von 362 vorhandenen Hochoéfen oder 50 %

im Betrieb. Im einzelnen stellte sich die Roheisenerzeu-

gung, verglichen mit der des Vormonats, wie folgt:

Aug. 1927 Sept. 1927
(in t zu 1000 kg)

1. Gesamterzeugung 2997 885 2826 100
dar. Perromanganu. Spiegeleisen 38062 39 024
Arbeitstagliche Erzeugung 96 706 94 204

2. Anteil der Stahlwerksgesell-
schaften .o 2320 107 2 165 352

3. Zahl der Hochdfen 362 362
davon im Peuer 189 181

Statistisches.

47. Jahrg. Nr. 44.

Die Stahlerzeugung nahm im Berichtsmonat gegen-
Uber dem Vormonat um 242 615 t oder 6,9 % ab. Nach
den Berichten der dem ,,American Iron and Steel Insti-
tute” angeschlossenen Gesellschaften, die 95,40 (1926

) % der gesamten amerikanischen Rohstahlerzeugung
vertreten, wurden im September von diesen Gesellschaften
3132766t FluBstahl hergestellt gegen 3 364 221 t im Vor-
monat. Die Gesamterzeugung der Vereinigten Staaten
ist auf 3 283 822 t zu schatzen, gegen 3 526 437 t im Vor-
monat und betradgt damit etwa 76,56 % der Leistungsfahig-
keit der Stahlwerke. Die arbeitstagliche Leistung betrug
bei 26 Arbeitstagen (27 im Vormonat) 126 301 t gegen
130 609 t im Vormonat.

Im September 1927, verglichen mit dem vorhergehen-
den Monat und den einzelnen Monaten des Jahres 1926,
wurden folgende Mengen Stahl erzeugt:

Dem ,American Iron and
Steel Institute“ angeschlos-
sene Gesellschaften (95,40
[1926: 95,01] % der Rohstahl-

Geschatzte Leistung
samtlicher Stahlwerks-
gesellschaften

erzeugung)
1926 1927 1926 1927
(in t zu 1000 kg)

Januar. 3984948 3644314 4198325 3820035
Februar 3650 161 3665 152 3845612 3841878
Miérz 4309 366 4360808 4540 115 4571077
April . 3959478 3968990 4171 492 4 160 367
Mai . . . . 3788098 3891781 3990827 4079435
Juni 3601 077 3361460 3793899 3523544
Juli 3505451 3080652 3693 153 3229 195
August. 3844880 3364221 4050 757 3526437
September 3773920 3132766 3975997 3283822
Oktober 3929 337 — 4 139 737 —
November 3573 680 - 3765 036 -
Dezember 3333 537 - 3522 234 —

X) Nach Iron Trade Rev. 81 (1927) S. 880 u. 936.

GrofBbritanniens Auflenhandel im Januar bis September 1927.

Minerale bzw. Erzeugnisse

Eisenerze, einschl. manganhaltiger
Manganerze
Schwefelkies
Steinkohlen
Steinkohlenkoks
Steinkohlenbriketts

A lteisen
Roheisen, einschl. Eisenlegierungen
EisenguB
StahlguR und Sonderstahl
Schmiedestiicke
Stahlschmiedestiicke
SchweiBeisen (Stab-, Winkel-, Profil-)....iinnnnn.
Stahlstabe, Winkel und Profile
Rohstahlblicke
Vorgewalzte Blocke, Knippel und Platinen..
Brammen und WeiRblechbrammen
Trager
Schienen
Schienenstiihle, Schwellen, Laschen USW......ccccccoevieunnas
Radsétze
Radreifen, Achsen
Sonstiges Eisenbahnzeug, nicht besonders benannt . .
Bleche, nicht unter 1/8 Zoll

Desgl. unter Y9 Zoll
Verzinkte usw. Bleche. ...
Schwarzbleche
WeilRbleche
Panzerplatten ...
W alzdraht
Draht und Drahterzeugnisse.
Drahtstifte ...
Nagel, Holzschrauben, Nieten.
Schrauben und M uttern.....
Bandeisen und Rohrenstreifen .
Rohren und Rohrenverbindungen aus SchweiBeisen . .

Desgl. aus GuBeisen
Ketten, Anker, Kabel
Oefen, Roste, sanitdre Gegenstdnde aus GuBeisen
Bettstellen und Teile davon
Kichengeschirr, emailliert und nicht emaillieit.
Erzeugnisse aus Eisen und Stahl, nicht besonders benannt

Insgesamt Eisen- und Stahlwaren

Einfuhr Ausfuhr
Januar bis September
1926 1927 1926 1927
t zu 1000 kg
2 064 081 3926 402 5682 5233
143 071 123 801 - -
187 971 213 102 - -
11 011 100 2 447 401 19 282 541 39 618 856
770 176 1138 687
286 188 71868 498 436 1104 985
157 317 69 408 52 930 189 710
247 190 534 139 295 690 226 292
1320 2555 1126 924
4 962 8026 4 546 4830
1551 3152 247 128
6 403 10 066 683 359
208 204 233 158 18 788 27 981
186 363 306 396 154 954 249 755
48 240 85 455 1169 2188
601 135 755 617 3101 3761
438 315 590 339 1371 1 446
92 801 174 995 40 758 89 258
21 288 21 026 168 612 308 035
— — 63 996 99 765
550 1806 15 281 25 596
302 2272 9 559 20 392
6 726 7 840 31195 56 152
140 914
169 531 275191 158 828 199 614
J— - 512 293 598 317
— — 24 533 30 351
—_— f— 315 809 369 950
—! 14
87 469 106 653
56 317 57 260 82 245 83 070
48 299 49 315 2415 2017
6 048 17 024 15 766
7 058 8483 21 411 21 087
88 856 149 462 40 739 37 099
43 115 53 709 160 510 186 082
25 702 49 621 73 866 87 688
10 501 12 912
12 680
9512 8424
6 401 10 372 13 785 11111
36 520 56 025 174 819 179 184
2597 983 3 630 306 2 561 004 3302 838
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Die Lage des deutschen Eisenmarktes im Oktober 1927.

1. RHEINLAND-WESTFALEN. -
samsten Vorgénge fir den weiteren Verlauf der gegen-
wartigen Konjunktur wie fiir den deutschen Wiederaufbau
im ganzen haben auch im Berichtsmonat wieder bei der
Lohn- und Arbeitszeitpolitik gelegen. Allerorts sind Lohn-
bewegungen im Gange, wobei hier nur auf die Mehrforde-
rungen der mitteldeutschen Braunkohlenbergleute ver-
wiesen sei, was bereits zu einem kurzen Streik von etwa
70000 bis 80 000 Arbeitern und zu einem fast 12 % Mehr-
lohn bewilligenden Schiedsspruch gefiihrt hat. Ferner
verlangen die Ruhrbergleute héheren Lohn, obwohl sie
durch Tarifvertrag noch bis Ende April 1928 gebunden
sind und erst im April 1927 aufgebessert wurden. Rick-
wirkungen auf die Preise im Sinne einer noch gesteigerten
Teuerung, auf welche die Arbeiter sich schon jetzt berufen,
missen schlieRlich die Folge solcher Vorkommnisse sein,
zumal da die Lohnbewegung mehr und mehr zu einer
allgemeinen zu werden droht.

Leider haben diese Vorgénge in der 6ffentlichen Er-
orterung noch lange nicht die Beachtung gefunden, die
ihnen wegen ihrer schlechthin ausschlaggebenden Bedeu-
tung fir die gesamte Entwicklung der deutschen Wirt-
schaft, die Wiedergewinnung unserer geldlichen Unab-
héngigkeit vom Ausland und damit unbedingt auch fir
unsere politische Zukunft tatsadchlich zukommt. Vor-
gange z. B. der Borse, der Handelspolitik, der Konjunktur
sind keine Erscheinungen, die vom Standpunkt der Ge-
samtwirtschaft aus in jedem Falle unbedingt eindeutig —
entweder als Nutzen oder als Schaden — gewertet werden
mussen: Was aus ihrem Bereich fiir den einen Teil der
Wirtschaft unerfreulich erscheint, kann sehr gut einem
anderen Teil nitzlich sein. Anders ist es mit der Lohn- und
Arbeitszeitbewegung. Sie greift an die tiefsten Grund-
lagen unserer Wirtschaft, weil sie ganz unzweifelhaft eine
fortschreitende Verschlechterung der wichtigsten Erzeu-
gungsbedingungen fir die gesamte Wirtschaft darstellt.
Mégen die Treiber dieser Bewegung, die durchaus nicht
immer in der Arbeiterschaft selbst zu suchen sind, auch
noch so laut und immer wieder darauf hinweisen, daB die
Unternehmerschaft schon hédufig die Untragbarkeit neuer
Lohnerhéhungen und Arbeitszeitverkiirzungen erklart
und einen Zusammenbruch vorausgesagt habe, so &ndert
diese oberflachliche Beweisfiihrung nichts an der Tatsache,
dal fur die Belastung der Wirtschaft unverriickbare
Grenzen bestehen. Heute geht man bedenkenlos und in
immer schnellerem Zeitmall den Weg zur weiteren Schwé-
chung der Wirtschaft. Anscheinend glaubt man, da Lohn
und Arbeitszeit Dinge seien, die ohne Ricksicht auf die
wirtschaftliche Gesamtlage fur sich behandelt werden
kénnen, und halt es fir moglich, dal die Wirtschaft auf
die Dauer Realeinkommen vermitteln kann, die (ber dem
Friedensstand liegen, obwohl diese Wirtschaft heute durch
Inflation, Steuernund Dawes-Lasten ohne jede Ricklagen
ist, die innere Starke der Vorkriegszeit noch nicht im ent-
ferntesten wieder erreicht hat und demgemé&R KrisenstoRe
und Konjunkturschwankungen bei weitem noch nicht
wieder — wie das friher in groRem Umfang geschah —
aus eigener Kraft abfangen kann. Der hieraus zwang-
laufig auch fur die Arbeiterschaft erwachsende Schaden,
den die Auslandsverschuldung der Wirtschaft bis zu einem
gewissen Grade verschleiern und hinausschieben konnte,
beginnt schon jetzt deutlich zutage zu treten. Im Bergbau
sind angesichts des steigenden englischen (und auch
hollandischen) Wettbewerbs die Grenzen der Tragfdhig-
keit iberschritten. Die Folgen sind wachsende Stillegungen
und Entlassungen. Die Riickwirkungen auf die Eisenindu-
strie und andere Wirtschaftszweige, deren Stand zum
guten Teil vomWohlergehen desBergbaues abhéngt, werden
sich auf die Dauer nicht vermeiden lassen, ganz abgesehen
davon, daB auch unmittelbar in jedem einzelnen Wirt-
schaftszweig von Gewerkschaften und amtlichen Stellen
alles geschieht, um die Ansétze einer beginnenden Festi-
gung und inneren Kraftigung maglichst vollstandig wieder

xliv.4

Die bedeutzu zerstoren.

Beriicksichtigt man hierzu noch die vielen
anderen ungeldsten Fragen, welche die Wirtschaft be-
drucken, wie die Fragen der Reparationen, der Handels-
bilanz, der Steuer-, Verwaltungs- und Verfassungsreform
und der internationalen Eisenverkaufsverbande, so er-
scheinen die Aussichten fir die weitere wirtschaftliche
Entwicklung nicht sehr hoffnungsvoll. Nur die Behdrden,
vor allem derReichsarbeitsminister,machen sich Uber
die Zukunft der Wirtschaft offenbar keine Sorge, das
zeigen das kommende Arbeitsschutzgesetz und die bereits
im Verordnungswege getroffene Anordnung Uber die
Arbeitszeit in der Eisenhiuttenindustrie. Mit beidem steht
der Minister in vdélligem Gegensatz zu den deutschen
Arbeitgebern und allen den Volksgenossen, welche die
Folgen richtig einschdtzen. Wohl konnte er mit Recht bei
der Begriufung des Verwaltungsrates des Internationalen
Arbeitsamtes in Berlin am 11. Oktober auf die Leistungen
Deutschlands auf dem Gebiete der sozialpolitischen Gesetz-
gebung verweisen, wenn sie auch, das mufl dazu offen
gesagt werden, sowohl die Ricksicht auf die Tragbarkeit
der Lasten bei Arbeitgebern wie -nehmern als auch die
notwendige Vorsicht in der Leistungshéhe vermissen
lassen. Auch das neue Arbeitsschutzgesetz dirfte viel zu
weit gehen und ist namentlich in Anbetracht der jetzigen
und auf absehbare Zeit wohl noch andauernden Wirt-
schaftslage nicht angebracht. Deutschland steht in der
Auswirkung eines verlorenen Krieges, ist verarmt und muB
erst wieder Kapital bilden, sieht sich ringsum von einem
sehr leistungsféhigen Wettbewerb umgeben, der groften-
teils unter dem Preisdruck des entwerteten Franken steht,
und mufB schlieBlich laufend eine ungeheure Kriegsschuld
zahlen. Trotz alledem soll es unbedingt weniger ar-
beiten! Auch derarbeitsbereite Arbeiter soll nicht mehr
in dem bisherigen ZeitmaRe arbeiten durfen, um sich und
seine Familie besser durchzubringen. Ob und wie Volk und
Wi irtschaft dabei werden bestehen kdnnen, zumal da das
Ausland diese Beschrdnkung der Arbeitszeit nicht mit-
macht, ist einstweilen ein Rétsel, das nicht damit geldst
wird, daB Deutschland auch in der Arbeitszeitgesetz-
gebung an der Spitze marschiert. Es sei hierzu an das Wort
Professor Dr. Som barts erinnert, das von der Arbeitszeit
wie von der gesamten neueren, in ihrem AusmaR oft genug

.beklagten Sozialgesetzgebung gilt: ,Sittlich sein wollen

auf Kosten des dkonomischen Fortschritts ist der Anfang
vom Ende der gesamten Kulturentwicklung.”“ Die Zukunft
wird es lehren, ob der Reichsarbeitsminister recht daran
getan hat, die immer wieder aus den Kreisen der Wirt-
schaft an ihn gerichteten Mahnungen zu iberhoren, er
moge in der Regelung der Arbeitszeit- und Lohnfrage Ein-
sicht walten lassen und keine MaBnahmen treffen, die der
sich allmdhlich erholenden Wirtschaft geféhrlich werden
kénnten. Sehr beachtenswerte Ausfuhrungen machte zu
diesen Fragen Dr. F. Springorum auf der Hauptver-
sammlung der Eisen- und Stahlwerke Hoesch :Zu welchen
Folgen die Uberstirzte Unterstellung eines grofen Teils
der Huttenarbeiter unter § 7 der Arbeitszeitverordnung
zum 1. Januar 1928 fuhren werde, sei noch gar nicht ab-
zusehen. Reichswirtschaftsminister und Reichs-
arbeitsminister arbeiteten jeder auf eigene
Faust, ohne Ricksicht und EinfluB aufeinander.
Den Schaden trage die W rtschaft. Wir wollen,
so erkldarte Dr. Springorum weiterhin grundsatzlich, ,eine
gesicherte Sozialpolitik, eine Politik, die sich auf
die Dauer durchfuhren 148t und allméhlich weiterent-
wickelt. Eine Sozialpolitik, die sich lediglich darauf
grindet, daR die wirtschaftlichen Verhéltnisse in der
Zukunft besser werden, ist spekulativer Natur. Wir,
ebenso wie unsere Arbeiter, brauchen eine Sozialpolitik
der gesicherten Entwicklung und keine Sozial-
politik der Spekulation®.

Nach einer Denkschrift des Spitzenverbandes der
englischen Industrie ist dieser gegen die Durchfihrung
des Washingtoner Abkommens, und auch der englische
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Arbeitsminister ist nicht zur Unterzeichnung bereit.
England steht damit nicht allein. Das sollte die deutsche
Reichsregierung und den Reichstag nicht nur gegen die
deutsche Unterzeichnung dieses Abkommens bedenklich
stimmen, sondern auch gegen die gesetzliche Einfiihrung
des fir die Schwerindustrie im Verordnungswege bereits
festgelegten &tiindigen Arbeitstages durch das in Vor-
bereitung befindliche deutsche Arbeitsschutzgesetz. Es
kann sonst nicht ausbleiben, daR die deutsche Industrie
im Wettbewerb gegen das Ausland noch sehr viel mehr als
bis jetzt schon ins Hintertreffen gerdt und vom Weltmarkt
erst recht kaum noch Arbeit hereinzuholen vermag.
Denn die Lénder, welche die jetzige Dauer ihres Arbeits-
tages behalten, werden dadurch vor Deutschland einen
noch groBeren Vorsprung in den Herstellungkosten be-
kommen, als sie ihn meist schon jetzt besitzen. Aber das
hat den Reichsarbeitsminister von seinen Malnahmen
nicht abgehalten, ja er 148t die Einhaltung seiner An-
ordnungen sogar durch die Staatsanwélte iberwachen und
VerstdBe mit aller Strenge ahnden.

Die allgemeine Wirtschaftslage zeigte wenig Aende-
rungen. Die Zahl der Konkurse hielt sich mit 407 im
August ungeféhr auf der Hohe des Vormonats (Juli 428,
Juni 427). Erfreulich ist der weitere Riickgang in der Zahl
der erwerbslosen Hauptunterstitzungsempfénger
von 420 364 am 15. August 1927 auf 403 845 am 1 Sep-
tember und auf 381 487 am 15. September und der Krise n-
unterstitzten von 156 473 am 15. August auf 156 378
am 1 September und auf 136 577 am 15. September. An
letzterem Tage waren also 381487 + 136577 = ins-
gesamt 518 064 unterstiitzte Erwerbslose vorhanden,
gegen 576 837 am 15. August. Der Reichsfinanzminister
hat in seiner Karlsruher Rede mit Recht betont, es sei
in der gesamten Auswirkung auf die 6ffentliche Firsorge,
die Steuerpolitik, das Arbeitsbeschaffungsprogramm usw.
ein Unterschied, ob eine Volkswirtschaft fast 2 Mill.
Arbeitslose zu ernahren habe, oder ob 1,5 Mill. davon sich
selbst ihr Brot verschaffen. Trotz dieser Herabminderung
der Zahl der Erwerbslosen ist die Beitragshdhe aber so
hoch gebbeben wie vordem. Die Arbeitgeber werden allen
AnlaB haben zu prifen, ob etwa nach Inkrafttreten der
Erwerbslosenversicherung eine angemessene Beitrags-
herabminderung eintritt, und bejahendenfalls ob sie, wie
es naturgeméR sein sollte, ein AusmaR erreicht, das dem
Verhdltnis der verminderten Zahl Erwerbsloser zu den
friheren rd. 2 Mill. entspricht.

Die deutsche AufRenhandelsbilanz blieb dagegen
auch fur den September wieder unginstig, wie nach-
stehende Zusammenstellung der Ergebnisse zeigt:

Deutschlands

Gesamt- Gesamt- Gesamtwaren-

waren- waren-  Einfuhr- Ausfuhr-

Einfuhr  Ausfuhr Ueberschuf

in Millionen JI

Jan. bis Dez. 1925 . 12428,1 8798,4 3629,7 _
Monatsdurchschnitt . 1037,4 732,6 3048 _
Jan. bis Dez. 1926 . 9950,0 9818,1 1319
Monatsdurchschnitt . 829,1 8181 0 _
Dezember 1926 . 1070,8 817,6 253,2 _
Januar 1927 1093,3 798,4 2949 —
Februar ..o 1092,2 755,8 336,4 —
M &rz.. 1085,0 841,2 2438  _
April 1096,3 797,0 2993 -
M ai 11733 833,7 3396 -
Juni 1197,3 748,2 449,1 _
Juli... 1278,1 847.0 430,3 -
August... . lieos 886 2022
September............ 1175,0 932,9 2421 —

Gegen August war die Einfuhr um rd. 14 und die Aus-
fuhr um 64 Mill..# hoher; das minderte den Einfuhriber-
schuff um 50 Mill. ,M herab; aber was will das gegen die
nun bereits erreichten 2927 Mill. J| Einfuhriberschufl seit
Januar 1927 bedeuten! An diesem Stande durfte auch
die Zahlungsbilanz wohl nicht allzuviel &ndern. Es ist
nicht zu verkennen, daf das deutsche Ernteergebnis sowie
der grofe Rohstoffbedarf zu starker Einfuhr an Lebens-
mitteln und Rohstoffen nétigen, und daR der scharfe
Wettbewerb namentlich der Lander mit der entwerteten
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Frankenwdhrung, die Unruhen in China sowie erhdhte
Schutzzélle und zunehmende eigene Industrialisierung
friherer Einfuhrlédnder die deutsche Ausfuhr stark hemmen
oder gar unmdoglich machen. Um so mehr sollte vermieden
werden, ohne Ricksicht auf das starke Ausfuhrbedirfnis
Deutschlands auch Ausfuhrwaren den starken Belastungen
an Steuern, Soziallasten und Bahnfrachten zu unterwerfen.

Eine schwere Belastung der Gesamtwirtschaft stellt
ferner die am 4. Oktober in Kraft getretene Wieder-
erhéhung des Reichsbankdiskonts von Oauf 7 % und des
LombardzinsfuBes der Reichsbank von 7 auf 8% dar.
Bis 5 % war der Reichsbankdiskont am 11. Januar 1927
bereits wieder gesenkt, als er schon am 10. Juni auf 6%
wieder erhoht wurde, dem nun die seit kurzem befiirchtete
weitere Steigerung auf 7 % folgte. Das ohnehin knappe
Geld ist nun allgemein auch noch empfindlich ver-
teuert, was nicht ohne steigenden EinfluR auf den all-
gemeinen Teuerungsstand bleiben kann und wird. Bisher
war schon laut Septemberbericht die Lebenshaltungs-
meRzahl von 1,466 im August auf 1,471 im September
gestiegen; ebenso stieg auch die GroRhandelsmeR-
zahl von 1,379 im August auf 1,397 im September, und
das setzte sich im Oktober noch fort. Hinsichtlich der
Finanzpolitik des Reiches, der L&nder und Gemeinden hat
das Reichskabinett in Gemeinschaft mit dem Reichsbank-
prasidenten in seiner Sitzung vom 7. Oktober einmitig
erkannt, daR Deutschland auch in der nachsten Zukunft
die Aufnahme langfristiger Ausléndsanleihen nicht ent-
behren konne, die wirtschaftlich und finanzpolitisch
durchaus berechtigt seien. So sehr dem auch zugestimmt
werden muB, so darf man dartuber doch nicht vergessen,
welche Hemmungen zufolge der hohen Steuern, Sozial-
lasten, Zinssatze und Bahnfrachten, der Beschrénkung
der Arbeitszeit sowie der schlechten Ausfuhrpreise die
Bildung eigenen deutschen Kapitals erfahrt. Nicht minder
erscheinen auch die neben den Dawes-Lasten hergehende
fortschreitende Verschuldung Deutschlands sowie die
daraus erwachsenden hohen Zins- und Tilgungslasten be-
denklich, aber diese Bedenken missen gegeniber der
leider so harten Notwendigkeit zuriickgestellt werden.

Mit September ist das dritte Dawes-Jahr zu Ende
gegangen, und am 1. Oktober hat das vierte begonnen.
Wenn die Summen fur die Reichsbahn- und Industrie-
Schuldverschreibungen sowie die Verkehrssteuer auch
aufgebracht sind, so kann bei der starken Passivitat
der deutschen AuBenhandelsbilanz die Gesamtsumme von
1,5 Milliarden J I doch unmdglich, wie das Dawes-Gutach-
ten es will, aus den Ueberschiissen der deutschen Wirt-
schaft gezahlt sein, da diese Bilanz eben nicht mit solchen,
sondern allmonatlich mit ungeheuren Fehlsummen ab-
schliet, die fir zwolf Monate mindestens rd. 3 Milli-
arden JH ergeben werden. Nur mit bangen Zweifeln kann
Deutschland daher in die Zukunft sehen, und das um so
mehr, als von dem mitdem L September 1928 beginnenden
ersten Normaljahr an nicht mehr 1,5 (fir 1927/28 sind
bereits 1,75 fallig), sondern alljahrlich 2,5 Milliarden J|1
an Reparationen geleistet werden sollen. Die von uns
dringend des &6fteren geforderte Nachprifung des Dawes-
Planes wird sich gegentiiber solchen Zahlen auf die Dauer
als unerldBlich erweisen; denn mag die Erfillung auf
irgendeine Weise kinstlich auch ermdglicht werden, eine
naturgemafe Zahlung aus Ueberschiissen der Gesamt-
wirtschaft ist ebenso unmdglich wie die steigende Fort-
setzung einer untragbaren Verschuldung. Allerdings 1aBt
sich nicht verkennen, dal die im Auslande, z. B. in den
Vereinigten Staaten noch Ende 1926 vorhandene ginstige
Stimmung fir eine Aenderung des Dawes-Planes bis heute
sehr stark abgeflaut ist. Allgemein macht man Deutsch-
land den Vorwurf grofter Verschwendung, wobei nament-
lich an den deutschen Verwaltungsapparat, den bei weitem
teuersten der ganzen Welt, gedacht wird. Leider wird
mit der Verwaltungsreform immer noch nicht Ernst ge-
macht, wie denn Uberhaupt Regierung und o&ffentliche
Meinung allzu sehr anscheinend der Ueberzeugung sind,
eine Aenderung des Dawes-Planes werde zwanglaufig ein-
treten missen. Wohin wir aber in Wirklichkeit steuern,
wenn wir die Mahnungen des Reparationsagenten weiterhin
unbeachtet lassen, das beweist der Einspruch Parker
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Zahlentafel 1. Die Preisentwicklung in den Monaten August bis Oktober 1927.
1927 1927
August September  Oktober August September Oktober
Kohlen u. Koks: Xijet Xijet I jet X jet If jet Lje t
Flaramforderkohlen 14,39 14,39 14,39 Stahleisen, Sieger-
Kokskohlen 15,97 15,97 15,97 lander Qualitat, ab
chhofe_nkoks 21,45 21,45 21,45 Siegen . . . . 88,— 88,— 85—
GieBereikoks . 22,45 22,45 22,45 Siegerldnder Zusatz-
Erze: eisen, ab Siegen:
Rohspat (tel quel) 11,70 14,70 14,70 :’n“;'ﬁen """"""" 18?— 99— 90—
Gerdsteter Spat- grau 103’7 iOOlS_ lgg’_
el ensttin 20— 20— 20— Kalterblasenes Zu- '
Manganarmer ober- satzeise_n der klei-
hess. Brauneisen- nen Siegerlander
stein ab Grube Hitten, ab Siegen:
(Grundpreis auf wei ... 105 — 10S— 105,—
Basis41%Metall, meliert 107 — 107.— 107,—
15% Si02u. 15% LU 109 — 109,— 109,
Nasse) 8,70 8,70 9,30 Spiegeleisen, ab
. Siegen:
Manganhaltiger 6— 8% Mangan 102,— 102,— 99,—
Brauneisenstein: 8—10% 107,— 107,— 104,—
1. Sorte ab Grube 11,70 11,70 12,30 10-12% 112 — 112, — 109,—
2. Sorte ,, 10,20 10,20 10,80 Temperroheisen grau,
3.Sorte ,, 6,70 6,70 7,30 groBes Format, ab
. W oerk s 97,50 97,50 93,50
Nassguer Roteisen- GieRereiroheisen 111,
von 42% Fe u. tat, ab Slerckn 75— 67,— 67—
" Ferromangan 80%
28% Si02) ab o
Grub 870 930 Staffel£2,50" frei
ube ) 8,70 ' Empfangsstation 270 bis 280 270 bis 280 270 bis 280
Lothr. Minette, Ba- Ferrosilizium 75%2)
sis 32% Fe ab fr. Fr. fr. Fr. fr. Er. (Skala 7bis 8,— JC) 390,— 390 bis 395 390 bis 395
GrUbe ..ooovrernees 26 bis 28 26 bis 28 26 bis 28  Ferrosilizium 45%2) )
. (Skala 6,— JC 240 bis 245 240 bis 250 240 bis 250
Je nacn muantat Ferrosilizium 10%
Skala 1,50 Franken ab Werk 121,— 121,— 121,—
Briey-Minette(3 7bis Vorgewalztes und
38% Fe), Basis gewalztes Eisen:
35% Fe ab Grube 33 bis 34 33 bis 34 33 bis 34 . 5
Skala 1.50 Franken Grundpreise, soweit
Bilbao-Rubio-Erze: nicht anders be-
Basis 50% Fe cif S S S merkt, in Thomas-
Rotterdam . . 19/—bis 20/— 19/-bis 20/- 19/-bis20/-  ilandelsgute
Bilbao-Rostspat: Rohblécke 1A 1 _ _
Basis 50% Fe cif NE 100, 100, 100__
. . . Vorgewalzte I'g £ s 2
Al Rotltzerdgm . 18/-bis 19/- 18/-bis19/- 18/-bis 19/- Blocke .j>11 6m8 105,— 105,— 105,—
gler-crae. Knuppel. . loo o, £~ 112550 112.50 11250
Basis 50% Fe cif . _ Platinen. 1.-§ QA 117.50 117.50 11750
Rotterdam . 18/6 bisl9/6 18/6 bis 19/6 18/6 bis 19/6 . ’ ’ '
Marokko-Rif-Erze: Stabeisen .|  ab 134 bzw. 3) 128 134 bzw. 3 128 134 bzw. 3) 128
Basis 60% Fe cif Formeisen . > Ober- 131 bzw. 3) 125 131 bzw.3) 125 131 bzw.3) 125
Rotterdam . 2216 2216 2216 Bandeisen .J hausen 154 154 154
Schwedische phos- "
h . Kesselbleche 'j
phorarme Erze:
Basis 60% Fe fob Kr. Kr. Kr. fo M. .. 1 ad 173,90 173,90 173,90
Narvik 16,25 16,25 16,25 wroDDiecne, >
5mm u. 1 Ussen
la hochhaltige dariiber . ) 148,90 148,90 148,90
Mangan-Erze d d d Mittelbleche
mitet\va52%Mn 18 bis 19 18 bis 19 18 3bisu.5mm 1 ab 155— bis 160,— 145— bis 150,— 145— bis 150,—
nominell Feinbleche >
Ibisu.3mm 1 Werk 170,— bis 175,— 160,— bis 165,— 160,— bis 165—
Schrott, Fracht- unter 1 mmJ 180,— bis 185,— 167,50 bis 172,50 167,50 bis 172,50
grundlage Essen: M XC c
Spane .. 53 — 52,50 54,— FluReisen-Walz-
Stahlschrott 64,— 63,— 63,— draht . . .. 139,30 139,30 139,30
Roheisen: Gezogenerblanker
GieRereiroheisen Handelsdraht. -3 195,— bhis 202,50
. 88,— 88,— 86,50 Verzinkter Han- 0
RE g5 \abober g 78— 78— desldraht S 235— bis 242,50
HamatitJ hausen 93,50 93,50 87,50 Schrauben u. Nie-
Cu-armes Stahl- tendraht S. M. 1] 225— bis 23250
eisen, ab Siegen 88,— 88,— 85,— Drahtstifte 202,50 bhis 210,—
) Erste Halfte Oktober. 2) Bei Ferrosilizium gilt der Preis von 390 M (75%) bzw. 240 M (45%) iir zwei oder

mehrere Ladungen, wahrend

sich der

3) Frachtgrundlage Neunkirchen-Saar.

Gilberts gegen die, im ubrigen allseitig als durchaus not-
wendig erachtete Erh6hung der Beamtengehalter in Reich,

Preis von 395 JC (75%) bzw.

Landern und Gemeinden sowie bei der Post und Reichs-
bahn. Auch die jlingsten Ausfilhrungen des Reichsfinanz-
ministers Dr. Kohler im HaushaltsausschuRR des Reichs-
tages, Deutschland habe seine ganze Einanz- und Wirt-

Schaftspolitik der Erfullung der von ihm ibernommenen
Pflichten untergeordnet, vermbgen unsere oben geduBerten
S

Bedenken nicht zu zerstreuen.

Wie fir die gesamte deutsche Wirtschaft 14Rt sich
auch fir die rheinisch-westfdlische Kohlen-

Industrie ein gewisser Beharrungszustand feststellen.
Kohlenférderung und Koksgewinnung

Entwicklung der

und Eisen-

245 und 250 JC (45%) auf eine

Ladung bezieht. —

an der Ruhr sowie der deutschen Eisen- und Stahlerzeugung
seit Anfang 1927 gestaltete sich folgendermaRen:

Buhr- Erzeugung an
Krde-"  Huhr' Roh- Kol*  eracig-
run,, koks. OfiP, stahl,, nissta»
t t t t t

Januar 10 288 511 2 283 618 1059 798 1 308 251 1043 217
Februar 9826 231 2153 426 966 909 1 233 599 951 991
Mérz 10 869 881 2 288 902 1085 859 1415694 1100 728
April 9129622 2111 314 1051 872 1288400 1007 746
Mai 9 479284 2242 297 1129 802 1378 289 1089 779
Jani mmme 9197757 2151 059 1067 583 1327976 1062 529
. Juli 9681 810 2259230 1108 893 1361 785 1049 539
Die August 9926411 2320 136 1115503 1426 253 1129 837
September 9692 955 2286 594 1104 653 1371364 1122 130

*
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Im letzten Jahresviertel sind also die Kohlenforderung
und Koksgewinnung etwas gestiegen, wéhrend die Eisen-
und Stahlerzeugung, wenn man die Zahl der Arbeitstage
mit in Betracht zieht, im groBen ganzen auf der bis dahin
erreichten Hohe geblieben ist. Fir Eisen und Stahl
kennzeichnet das auch den hier in Betracht kommenden
durchschnittlichen Geschéftsgang, der sich auch im Oktober
hinsichtlich des Inlandsgeschaftes im allgemeinen wieder
befriedigend gestaltete. In den Haupterzeugnissen, wie
Stab-, Form- und Universaleisen, Grobblech und Rdohren,
nicht minder teils auch in Halbzeug, sind die Werke bis
gegen Jahresschluf, im dbrigen jedoch immerhin noch
auf eine Reihe von Wochen besetzt. Allerdings bleibt es
in Eisen und Stahl nach wie vor bei der Mengenkonjunk-
tur, wahrend die Preise, u. a. namentlich zufolge der
steigenden Léhne und Gehélter und der verkirzten
Arbeitszeit, erheblich weniger giinstig sind. In diesen Be-
ziehungen und mit Ricksicht auf die infolge der Lohn-
forderung drohende Kohlenpreiserh6hung konnen die
Kohlen- und Eisenindustrie der nachsten Zukunft nur mit
Sorge entgegensehen, obschon sie an ihrem Teile alles tun,
um die Selbstkosten herabzumindern. Die ausreichende
Beschaftigung fur den Inlandsmarkt lieB zu, in dem schon
langst mit starken Verlusten verbundenen und daher
keinen Anreiz bietenden Auslandsgeschaft auch weiter
die gebotene Zuriickhaltung zu uben. Die mit Ricksicht
auf den Inlandsbedarf Uberhaupt nur zur Verfiigung
stehenden Mengen konnten zu den jeweiligen Weltmarkt-
preisen, die allerdings fortgesetzt (beraus ungeniigend
waren, ohne Mihe abgesetzt werden.

Infolgedessen zeigt die nachstehende Zusammen-
stellung dber den AuBenhandel in Eisen und Stahl
gegen die Vormonate keine durchschlagende Aenderung.

Deutschlands

Eisen- Eisen- Austam-

Einfuhr Ausfuhr  yeperschuB
Jan. bis Dez. 1925 1448 3548
Monatsdurchschnitt . 10 295 175
Jan. bis Dez. 1926 1261 5348 4087
Monatsdurchschnitt . 105 445 340
Dezember 1926 . . . 171 478 307
Januar 1927 . . .. 188 515 327
Februar ... 196 387 191
M édrz 156 419 263
April 233 372 139
M ai 223 381 158
Juni.. 252 335 83
Juli... 253 353 100
August.... . 300 345 45
September...... 269 358 89

Nach wie vor stoBt die deutsche Eisen- und Stahl-
ausfuhr auf die grofRten Schwierigkeiten. Alle in Betracht
kommenden Lander beharren auf dem Schutze ihrer Eisen-
industrie durch hohe Zdlle, wahrend anderseits die Frage
internationaler Verba&nde nicht recht vom Fleck kommt.
England ist der Kontinentalen Rohstahlgemeinschaft
immer noch nicht beigetreten, und die im Anschluf an
diese erhoffte Bildung von weiteren internationalen Ver-
bénden hat sich bisher nur in bescheidenem AusmaR ver-
wirklicht. AuRerdem machen sich gegenwartig neue Be-
strebungen, namentlich in den Vereinigten Staaten und
England, gegen die Einfuhr ausldndischen Eisens geltend.
Allerdings haben die Vereinigten Staaten ihre Anti-
dumpinggesetzgebung noch nicht in Kraft treten lassen,
dafir gewdhrt die englische Eisen- und Stahlindustrie
bekanntlich allen Verbrauchern in GroRbritannien und
Irland einen Preisnachlal, wenn sie sich verpflichten,
fiir einen gewissen Zeitraum nur Erzeugnisse der britischen
Stahlindustrie zu kaufen.

Eine ahnliche Preispolitik verfolgt in den letzten
Monaten auch die englische Rdéhrenindustrie. Seit
Jahrzehnten fiihrt Deutschland nicht unerhebliche Mengen
Rohren nach England aus. Die deutschen Preise muften
sich stets dem englischen Inlandspreis anpassen, wenn
auch diese Preise in den letzten Jahren unter den deutschen
Preisstand gesunken sind. Die englischen Werke sind
im August erneut mit einer Preissenkung von durch-
schnittlich 6 bis 7 % vorangegangen, und die deutschen
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Werke sind auch hier gefolgt. Diese Preisherabsetzung
kann nur als KampfmaRnahme gewertet werden, die
dem Festland den Anteil am englischen Inlandsmarkt
streitig machen soll. In England versucht man jedoch,
diese Dinge nun als festlandisches Dumping auf dem eng-
lischen Inlandsmarkt hinzustellen, augenscheinlich nur,
um daraus den Anspruch auf Zollschutz fur die englische
Réhrenindustrie herzuleiten. In England macht sich tiber-
haupt eine immer starker werdende Schutzzollbewegung
bemerkbar. So hat der konservative Parteitag in Cardiff
am 7. Oktober 1927 einstimmig zwei Beschlisse ange-
nommen, die sich fur die Ausdehnung der Schutzzélle
aussprechen. Der erste BeschluB ist allgemeiner Natur
und fordert die Regierung auf, die gegenwartigen Verfah-
rensbestimmungen, unter denen Antrdge fur Einfuhrung
von Schutzzéllen eingebracht und behandelt werden, zu
vereinfachen und die Voraussetzungen, welche die An-
tragsteller zu beweisen haben, weniger zahlreich und
weniger streng zu machen. Der zweite, gleichfalls ein-
stimmig angenommene BeschluB fordert die Regierung
auf, unverzuglich Schritte zur Einflihrung von Schutz-
z0llen fur die britische Stahlindustrie zu ergreifen.

Gegenwartig finden in Genf Verhandlungen dariber
statt, die Handelsbeziehungen zwischen den einzelnen
Landern nach Médoglichkeit zu erleichtern. Gerade fir
Deutschland hat diese Frage eine ausschlaggebende Be-
deutung, obwohl es nicht den Anschein hat, als ob sie bei
der gekennzeichneten Einstellung der meisten L&nder einer
befriedigenden Lo6sung entgegengefiihrt werden konnte.

Ueber Einzelheiten ist noch folgendes zu berichten:

Wéhrend der Berichtszeit ist der Giterverkehr auf
den Eisenbahnen gestiegen. Es wurden im Tagesdurch-
schnitt 157 000 Wagen gestellt. Die Belebung ist in erster
Linie auf die Zunahme der Ernteverladung zuriickzufuhren.
Der steigende Wagenbedarf veranlaBte die Reichsbahn-
hauptverwaltung zur Durchfihrung besonderer MaR-
nahmen fir die Beschleunigung des Wagenumlaufs. Die
Tagesgestellung an O-Wagen fur Brennstoffe belief sich
im Ruhrgebiet auf durchschnittlich 27 500 zu 10 t, fir
andere Guter auf 7400 zu 10t, an G-Wagen auf 2600 und
Sonderwagen auf 1800. Die geringe Gestellung an G-Wagen
ist auf geringeren Thomasmehl- und Ammoniakversand
zurickzufuhren, die der Sonderwagen auf Nachlassen des
Versandes an Wegebaustoffen. Seit Einsetzen des Streiks
in Mitteldeutschland verstéarkte sich derZulauf an O-Wagen.

Der Rheinwasserstand war zu Anfang des Monats
auBerordentlich hoch. Infolge des nebeligen und trockenen
W etters sank das Wasser aber fortwéhrend, so dal durch-
weg nur Schiffe bis zu 2,30 m Tiefgang voll beladen werden
konnten. Die Kohlenverladungen nach dem Oberrhein
bewegten sich im groRen und ganzen in den Grenzen des
Vormonats, lediglich in den letzten Tagen war ein starkerer
Verkehr zu verzeichnen. Die Fracht nach Mainz—Mann-
heim betrug wéahrend des ganzen Monats 1Ji je t. Auch
die KohlenVerladungen nach Holland sind etwa die
gleichen geblieben wie im Vormonat. An Fracht (Grund-
lage Ruhrort —Rotterdam) wurden bis zum 7. IM. jet bei
freiem Schleppen und 1,10 JI je t einschl. Schleppen
bezahlt. Vom 7. Oktober an wurde der Satz von 1,10 auf
1,125 erhdht. Die Schleppléohne sind gegen Ende
September erhdht worden. So mufiten anfangs des
Monats nach Mannheim 1,30 Ji je t fiir groBe und 1,50 Ji
je t fur kleine Schiffe gezahlt werden. Heute sind die
entsprechenden Sétze 1,10 und 1,20 Ji.

In der Beschéftigungslage und in den Lohn- und Ge-
haltsverhdltnissen der Arbeiter und Angestellten ist
gegen den Vormonat keine Aenderung eingetreten.

Die ricklaufige Bewegung auf dem Kohlenmarkte,
die in den letzten Monaten anhielt, kam im Monat Oktober
durch die in vermehrtem MafRe eingegangenen Hausbrand-
bestellungen zum Stillstand; ebenso brachte der Streik
im mitteldeutschen Braunkohlenrevier eine, wenn auch
nur schwache, Besserung. Wahrend fiir Mager- und ER-
kohlen sowie kleine Nusse flotter Absatz vorhanden war,
blieben Stiick- und Foérderkohlen nach wie vor notleidend,
was in den zahlreichen Wagenbestanden zum Ausdruck
kommt. An manchen Stellen lieB sich infolge dieser
groBen Wagenbestiande die Einlegung von Feierschichten
nicht vermeiden.



3. November 1927.

Besser sieht es auf dem Koksmarkte aus. Die Kon-
junktur auf dem Eisenmarkte verursachte eine stiarkere
Nachfrage nach Hochofenkoks, ebenso waren die Anforde-
rungen fir Ausfuhr nach Norden und Siden bedeutend
lebhafter. Die noch vorhandenen Kokslager konnten ver-
ringert oder gerdumt werden.

Die Beforderungsverhdltnisse waren zeitweise wegen
Wagenmangels behindert.

Bei den Siegerldnder Gruben und denen des Lahn-
Dillgebietes war der Absatz im Oktober noch befriedi-
gend. Das Geschéft ist jedoch merklich ruhiger geworden.
Falls die eingetretene Versteifung des Marktes Fortschritte
machen sollte, wird eine Verringerung der Forderung nicht
zu umgehen sein. Eine Belebung des Absatzes durch
Herabsetzung der Verkaufspreise ist bei der geldlichen
Lage der Gruben unmdoglich, zumal ab 1.0ktober die Staats-
hilfe aufgehort hat.

Mit Wirkung vom 1 oktober 1927 sind die Preise fiir
die Dill- und Lahn-Erze wie folgt erhdht worden:

Roteisenstein tUber 36 % Fe auf Grundlage von 42 %
28 % Si02
Richtpreis: 9,30 H je t ab Grube, Skala 0,50 JC je % Fe und
0,25 je % Si02

Roteisenstein unter 36 % Fe mit Kalkgehalt (FluBstein) auf
Grundlage von 34 % Fe, unter 22 % Si02.
Richtpreis: 7,80 JC je t ab Grube, Skala 0,50 JC je % Fe und
0,25 je % Sio2

Vogelsberger Brauneisenstein (JIn-ariti) von den Stationen Nieder-
Ohmen, Stockhausen, Weikartshain, Lumda und Hungen nach
freier Vereinbarung mit den Hiuttenwerken entweder telquel
und ohne Gewahr oder nach Skala auf Grundlage von 41 %
Metall, 15 % Si02 und 15 % Nasse. Naé&sse Uber 15 % ist am
Gewicht zu kiirzen, unter 15 % dem Gewicht zuzusetzen.
Richtpreis: 9,30 JC je t ab Grube, Skala 0,50 JC je % Metall und
0,25 H je % Sio02.

Brauneisenstein bis zu 4 % Mn, Grundlage 40 % Fe, 2 % Mn und
20 % SiO
Richtpreis: 9,30 M je t ab Grube, Basis 40 % Fe, 2 % Mn und
20 % SiO2 Skala 0,48 JC je % Metall und 0,24 JC je % Si02

Manganhaltiger Brauneisenstein |. Sorte mit mehr ais 13,50 % Mn
auf Grundlage von 15 % Mn, 20 % Fe, 0,07 bis 0,08 % F, 24 %
Nésse.
Richtpreis: 12,30 M je t ab Grube, Skala 0,60 JC je % Mn und
0,30 XCje % Fe, Nisse iiber 24 % ist am Gewicht zu kiirzen.

Manganhaltiger Brauneisenstein Il. Sorte mit 10 bis 13,50 % Mn
auf Grundlage von 12 % Mn, 24 % Fe und 20 % Naésse.
Richtpreis: 10,80 fC je t ab Grube, Skala 0,50 JC je % Mn und
0,25 Cje % Fe. Nasse Uber 20 % ist am Gewicht zu kiirzen.

Brauneisenstein mit weniger als 10 % Mn auf Grundlage von 8 %
Mn, 24 % Fe und 20 % Naésse.
Richtpreis: 7,30 JC je t ab Grube, Skala 0,50 JC je % Mn und
0,25 IC je % Fe. Naéasse iiber 20 % ist am Gewicht zu kiirzen.

In der Marktlage fir Puddel-, Walzen-, Schweil -
und Martinschlacken ist gegenliber dem Vormonat

keine Verénderung eingetreten.

Auch die Lage auf dem Markt fur auslandische
Erze hat sich nicht wesentlich gedndert. Stérungen in
den Erzzufuhren kamen nicht vor. Von den Ké&ufern
wurde Zurickhaltung im Einkauf beobachtet. Die
Schwedenerz-Verschiffungen der Trafik beliefen sich
im Monat September 1927 auf etwa 944 800 t. Der fiur die
Abholungen fiir 1928 bendétigte Frachtraum ist zum grofen
Teil bereits eingedeckt, und zwar zu ungefahr folgenden
Katen: 3,70 schwed. Kr. je t Narvik—Rotterdam, 4,20
schwed. Kr. jet Lulea—Rotterdam, 3,30 schwed. Kr. je t
Oxelésund—Rotterdam. Die Angebotein M inette waren
weiter dringend; infolge von Produktionsumstellungen
auf GieBereiroheisen kamen noch einige Abschlisse in
guter Lothringer und Briey-Minette zustande in der
Preislage von 4,35 JI je t fur Lothringer Minette, Basis
32 % Fe, und 5,451 je t fir Briey-Minette, Basis 35 % Fe.
In nordfranzdsischen Erzen sind nennenswerte Kéufe
nicht getdtigt worden. Desgleichen lag auch das Geschaft
fir phodxhorarme Auslandserze fast ganz still.
In Feinerzen und Kiesabbrédnden beobachten die
Verbraucher vdllige Kaufenthaltung. Nachdem unter
den Ferromangan erzeugenden Werken eine Verstandi-
gung erzieltist, hat sich im Laufe des Monats Oktober d. J.
die Lage des M anganerzmarktes befestigt. Die Gruben
halten durchweg auf héhere Preise. Fir das 48prozentige
indische Erz werden zur Zeit 17d je Einheit Mangan und
1000 kg Trockengewicht frei Rheinschiff Antwerpen ver-
langt. Die Werke jedoch sind bisher wenig geneigt, diesen
Preis zu bewilligen, und halten daher mit Neukdufen vielfach
noch zuriick. Obdie Gruben ihren Willen, die Preise hoher
zu halten, werden durchsetzen koénnen, bleibt abzuwarten.

Fe und

Wirtschaftliche Rundschau.

Stahl und Eisen. 1889

Die Lage auf dem Schrottmarkte hat sich nicht
gedndert. Der fur das laufende Vierteljahr vorliegende
Bedarf der Werke ist zum groBen Teil untergebracht, so
dal groBere Bewegungen nicht zu erwarten sind. Wenn
auch der Markt ruhig ist, so sind doch erhebliche Ké&ufe
im Inland getétigt worden. Dagegen wurden neue Aus-
landskdufe kaum getatigt.

DieVerhéltnisseauf dem Roheisen-Inlandsmarkte
blieben gegeniiber dem Vormonat unverdandert. Nach wie
vor war die Beschéftigung der GieBereien und Maschinen-
fabriken im allgemeinen befriedigend, und dem entsprachen
auch die Inlandsabrufe fir Roheisen. Dahingegen war die
Lage auf den Auslandsmaéarkten durchaus unerfreulich.
Die Preise, inshesondere der englische Hamatitpreis, gaben
weiter nach, und dadurch wurden die K&ufer in ihrer Zu-
rickhaltung erneut bestarkt.  GroBere Auftrage sind
zur Zeit Uberhaupt nicht am Markt. Der Versand
des Roheisen-Verbandes in das Ausland ist daher weiter
zuriickgegangen.

Nach dem Bericht des Stahlwerks-Verbandes war
der Auftragseingang aus dem Inlande in der Berichtszeit
zufriedenstellend und der bei den Verb&nden vorhandene
Lieferungsriickstand ausreichend, um den Werken noch
fur einige Monate Beschéftigung im Rahmen des bis-
herigen Versandes zu gewdhrleisten. Die Abnehmerkreise
schienen allerdings in letzter Zeit weniger geneigt zu sein,
langfristige Abschlisse zu tatigen; dagegen werden mehr
Einzelspezifikationen gegeben, fir die meistens kurze
Lieferzeiten vorgeschrieben werden. Daraus darf man
folgern, da auch heute noch ungedeckter Bedarf vor-
handen ist, fir den lediglich deswegen eine Deckung in
Abschlissen nicht genommen wird, weil man nach der
Preislage des Weltmarktes eine Erh6hung nicht fur wahr-
scheinlich halt. Stellt man jedoch der Beschéftigung die
Erlose aus dem Inlande und Auslande zusammengenom-
men gegenlber, dann zeigt sich klar und deutlich, dal man
bisher wohl von einer Mengenkonjunktur, nicht aber von
einer Preiskonjunktur hat sprechen kénnen. Trotz dauernd
vermehrter Belastung der Selbstkosten der Werke haben
die Verbande im Inlande von Preiserhdhungen abgesehen,
um dem Auslande ein weiteres Eindringen in den deutschen
Markt zu verwehren. Auf dem Weltmarkte war der Kampf
um Arbeit bisher so heftig, daR fiir groRere Geschéfte Preis-
nachldsse nicht selten waren. Erst in der allerletzten Zeit
ist ein gewisser Umschwung mit der Preisrichtung nach
oben zu beobachten.

Der Eingang an Halb zeug-Auftrdgen aus dem In-
lande hielt sich auf der Hohe des Vormonats. Das Aus-
landsgeschéaft hat sich etwas gebessert, doch sind die er-
zielten Preise nach wie vor unbefriedigend.

Das Inlandsgeschaft in Formeisen ist der Jahreszeit
entsprechend ruhiger geworden. Auf altere Abschlisse
wurde indessen gut abgerufen. Das Auslandsgeschaft war
bei nachgebenden Preisen weiterhin still.

In schweren Oberbaustoffen haben die Abrufe
etwas nachgelassen, so daB die Monatslieferungen vermut-
lich ebenfalls geringer ausfallen werden. Die Beschéaftigung
in leichten Oberbaustoffen ist dagegen gleichgeblieben.

Eine Aenderung der Marktlage fiir Stabeisen ist im
Inland im Oktober nicht eingetreten. Die fur die Ausfuhr
zur Verfigung gestellten Monatsmengen konnten mit
Leichtigkeit abgesetzt werden. Die erzielten Preise waren
im Durchschnitt etwas besser als im Vormonat.

Im Inlande ist in dem Auftragseingang an Band-
eisen aus einzelnen Absatzgebieten eine gewisse Ab-
schwéachung festzustellen, wéhrend aus anderen Bezirken
die Abrufe in gréBerem Umfange erfolgen, so dal der Ge-
samteingang gegen den Vormonat eine Besserung er-
fahren hat. Die Beschéftigung der Werke ist nach wie vor
befriedigend. Im Auslande hat das Herbstgeschéft ein-
gesetzt, so dal eine mengenmalige Besserung zu ver-
zeichnen ist, wahrend die Preise auch weiterhin unter
Druck stehen.

Beirollendem Eisenbahnzeug traten wesentliche
Verdnderungen in der Beschaftigung nicht ein.

Auf dem Grobblechmarkt war der Eingang an
Spezifikationen im Oktober gut; es konnten auch im
Rahmen des Vormonats neue Auftrdge gebucht werden.
Die Preise hahen keine Aenderung erfahren.
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Die Marktlage fir M ittelbleche zeigte fir das
Inland wie Ausland das gleiche Bild wie der September.

Die gute Beschéftigung auf dem Eeinblechmarkte
hielt weiterhin an. Es wurde lebhaft abgerufen, so daR
die Lieferfristen fur Handelsbleche wieder ausgedehnt
werden muften. Qualitdtsmaterial, vor allen Dingen die
besseren Sorten, war nicht unter drei Monaten zu haben.
Die zu Beginn des Monats durch die Unterbietungen des
neuen Wettbewerbs nach unten neigenden Preise haben
sich gegen den MonatsschluB wieder gefestigt; sie bleiben
aber noch weiter unzureichend. Der Markt in ver-
zinkten und verbleiten Blechen liegt, der Jahreszeit
entsprechend, ruhig.

Im Monat Oktober hat der Absatz an schweil’-
eisernen Rdéhren im Inlande eine gewisse Steigerung
erfahren, die sich besonders in Qualitatsrohren gezeigt hat.
Trotzdem kann der Gesamtauftragseingang noch nicht als
befriedigend bezeichnet werden. Die Preise sind im In-
lande unveréndert geblieben und werden bis auf weiteres
auch keine Aenderung erfahren. Das Auslandsgeschaft
hat sich nicht gebessert. Im Kampfe gegen den englisch-
amerikanischen Wettbewerb muBten auf einigen Markten
die schon an sich unglinstigen Preise weiter ermé&Rigt
werden.

Auf dem Markt fir Draht und Drahterzeug-
nisse war der Auftragseingang im Berichtsmonat bei
unverénderten Preisen zufriedenstellend. Das Aus-
landsgeschaft besserte sich bei etwas niedrigeren
Preisen wesentlich.

Die Nachfrage nach gufeisernen Rohren pflegt
in den Herbst- und Wintermonaten infolge des Nach-
lassens der Bautatigkeit geringer zu sein. Unter Beriick-
sichtigung dieser besonderen Umstdnde kann die Nach-
frage und der Auftragseingang auch im Monat Oktober
als befriedigend bezeichnet werden.

1. MITTELDEUTSCHLAND. -
mitteldeutschen Braunkohlenbergbaues hat sich im
September die Rohkohlenférderung und die Brikett-
herstellung ungefdhr auf der Hohe des Vormonats ge-
halten. Gegenliber dem September des Vorjahres ergibt
sich eine Steigerung von einigen Prozent. Der Absatz
in Briketts war im allgemeinen befriedigend, weil von der
Industrie starkere Nachfrage vorlag. Die Nachfrage nach
Rohkohle war dagegen weiterhin unbefriedigend, wenn
sich auch eine leichte Belebung infolge Abrufs durch die
Zuckerfabriken bemerkbar machte. Die Wagengestellung
war im allgemeinen ausreichend.

Inzwischen ist es im Oktober, vom 17. bis 22. ein-
schlieBlich, auf Grund der bekannten Forderungen der
Belegschaft im gesamten mitteldeutschen Braunkohlen-
gebiet zum Streik gekommen, der dann durch den Schieds-
spruch des Reichswirtschaftsministeriums, der den Arbei-
tern eine Lohnerhéhung von 60 Pf. je Schicht brachte,
beendet wurde. Der von den Werken gestellte Antrag auf
eine allgemeine Erhohung der Rohkohlen- und Brikett-
preise wird am 31. Oktober beim Reichskohlenrat zur Ver-
handlung kommen.

Ueber den Rohstoffm .arkt ist zu berichten:

Die allgemeine Marktlage unterschied sich nicht
wesentlich vom Vormonat. Die zum Teil verlangten
langen Lieferfristen lassen darauf schlieBen, dal einzelne
Industriegruppen auch weiter gut beschéftigt sind. Die
Schrottpreise blieben unveréndert, bis auf eine geringe
PreisermaBigung fur Spane und Blechabfélle. Die GuR-
bruchpreise sind noch immer sehr fest. Fir Siemens-
Martin-Ofen-GuBbruch wird 60 bis i frei sédchsischem
Empfangswerk verlangt. Bei diesen Preisen besteht aber
bei den Abnehmern wenig Kaufneigung. Fir Roheisen
sind Preisdanderungen nicht eingetreten, ebenso nicht fir
Ferromanga'n und lFerrosilizium. Der mitteldeutsche
Bergarbeiterstreik  verursachte einige Schwierigkeiten
in der Kohlen Versorgung. Kohlenpreiserhdhungen waren
bisher nicht zu verzeichnen, abgesehen von Gaskoks, fir
den 2Ji je t mehr verlangt wurden, so daB sich der Preis
jetzt auf etwa 31 Ji je t frei Empfangsstation stellt.
Die Preise fir feuerfeste Baustoffe, Weilstick-
kalk, Sintermagnesit und Sinterdolomit blieben
unverandert.
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Waéhrend in den beiden Vormonaten der Spezifi-
kationseingang in W alzeisen hinter der Erzeugung er-
heblich zuriickblieb, brachte der Berichtsmonat wiederum
ein wenn auch geringes Mehr an eingehenden Spezifi-
kationen gegeniber den Ablieferungen. Dabei war das
Geschéaft im allgemeinen nicht gerade lebhaft, die Kund-
schaft hielt mit K&ufen etwas zurick.

Der Blechmarkt liegt sehr ruhig. Die Ende Sep-
tember auf Grund verschiedener Anzeichen erhoffte Be-
lebung ist nicht eingetreten. Besonders schwach ist das
Geschéft in Mittelblechen.

In Rdhren ist die Lage seit Monaten unverandert.
Der Beschéftigungsstand liegt meist unter vierzehn Tagen.

In GielRereierzeugnissen war auch im Berichts-
monat der Auftragseingang zufriedenstellend, so daR fur
die ndchsten Monate eine gute Beschaftigung gesichert
ist. Die Preise sind gegeniiber dem September unver-
andert geblieben. Das Auslandsgeschaft bewegt sich auf
der Hohe des Vormonats. Preisdénderungen sind auch
hier nicht zu verzeichnen.

Im Fittingsgeschaft ist keine Aenderung zu be-
richten.

Der Beschaftigungsstand in guBeisernen Rd&hren
und Formsticken ist noch zufriedenstellend.

Die Nachfrage nach StahlguB hat im Berichts-
monat angehalten; auch der Auftragseingang war be-
friedigend. Die Aussichten fir die ndchste Zeit kénnen
als glinstig bezeichnet werden.

Das Geschéft in Grubenwagenrddern und -rad-
sédtzen war normal.

An Radsatzmaterial sind weitere Auftrdge von
der Reichsbahn eingegangen. Die Werke sind gut be-
schéaftigt.

Auch in Schmiedestiicken liegt ausreichende Be-
schéftigung vor.

Im Eisenbau war die Nachfrage im Berichtsmonat
Weiter gut; die Preise hielten sich auf gleicher Hohe.

Im Maschinenbau lagen genigend Anfragen vor.

Die Preise besserten sich etwas.

Vom Stahlwerks-Verband. Die diesmonatigen Haupt-
versammlungen der Rohstahlgemeinschaft, des A-Produkte-
Verbandes und des Stabeisen-Verbandes wurden am
25. Oktober 1927 anlé&Rlich der Werkstoffschau in Berlin
abgehalten.

Ueber die M arktverhdltnisse wurde in den drei
Verbanden ausfihrlich berichtet und festgestellt, daB der
Spezifikationseingang im allgemeinen befriedigend ist.
Preisdnderungen wurden nicht beschlossen. Im ubrigen
standen besondere Angelegenheiten, auBer solchen rein
innerer Natur, nicht zur Beratung.

PreiserméaRigung fur Thomasmehl. — Der Verein der
Thomasmehl-Erzeuger hat den Preis fir das kg-% zitronen-
saureldsliche Phosphorsaure im Thomasmehl auf der
Frachtgrundlage Aachen-Rote Erde mit sofortiger Wirkung
auf 23 Pf. einschlieBlich Jutesack ermafRigt. Eine Be-
rechnung der Verpackung findet also nicht mehr statt.
Es bedeutet dies eine PreiserméRigung um rd. 175 J W |
je Eisenbahnwagen Thomasmehl. Der Preis fiir Thomas-
mehl ist damit wesentlich unter den Vorkriegspreis ge-
senkt worden. Die bisher freien sidlichen Gebiete werden
hiervon nicht berihrt.

Aus der luxemburgischen Eisenindustrie. — Die
Arbeitsbedingungen der luxemburgischen Eisenindustrie
waren wahrend des verflossenen dritten Vierteljahres
nicht sehr ginstig. Eine allgemeine Absatzkrisis kenn-
zeichnete die Marktlage, wie denn alle europdischen Werke
unter einem scharfen Wettbewerb leiden, der eine bestan-
dige Preisabbréokelung zur Folge hat. Trotz auRer-
ordentlicher Anstrengungen der bedeutendsten luxem-
burgischen Gesellschaften, welche die Rationalisierung der
Herstellungsverfahren und die WVerringerung der Ge-
stehungskosten verfolgen, ist es unter den augenblicklichen
Verhéltnissen aulerordentlich schwierig, auszukommen.
Zudem ist zu beachten, daR die durch technische Ver-
besserungen angestrebte Verringerung der Gestehungs-
kosten vereitelt wird teils durch das Anhalten der Lebens-
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teuerung, welche die Notwendigkeit einer Erh6hung der
Léhne ergeben hat, teils durch die stets anwachsenden
Lasten, welche die Regierung der Schwerindustrie auf-
birdet. Die Transportsatze namentlich sind in letzter Zeit
in solchem MaRe erhdht worden, daB verschiedene Be-
triebe stillgelegt und daR Hochdfen auBer Feuer gesetzt
worden sind. Unglicklicherweise ist noch keine L&sung
dieser miBlichen Zustdnde in Aussicht.

Nachstehend die Gegeniberstellung der Preise am
Ende des zweiten und des dritten Vierteljahres 1927.

Grundpreise ab Werk in belgischen Franken.
Am 30.6.1927 Am 30. 9. 1927

Roheisen ..o 540 540
Vorgewalzte Blocke . 690 660
Knlppel. e 710 680
Platinen 725 720
Profileisen 775 770
Stabeisen 775 770
W alzdraht 875 860
Bandeisen... (R L 775 760
An Hochdfen waren vorhanden bzw. standen unter

Feuer: Vorhanden Unter Feuer

am am

30. fi. 1927 30.9. 1927

Arbed Dudelingen... 6 6 fi

fi 6 fi

Dommeldingen 3 2 2

Rothe Erde Belval . . . . 0 fi G
Esch ... 5 4 4

Hadir Differdingen . . . . 10 9 9
Rimelingen.... 3 - -

Ougrée Marihaye
ROdIiNgen ... 5 5 5
Athus Grivegnée

Steinfort ..o 3 3 2

47 41 40

Die an sich andauernd ungilinstige Lage des Eisen-
marktes hat sich noch verschlimmert durch eine nicht
minder starke Krisis am Thomasmehlmarkt. Der Ab-
satz der auBerordentlich starken Erzeugungsmengen ist
schwierig geworden, und die Preise sind in allen Landern,
welche als beste Absatzgebiete in Frage kommen, erheblich
zuriickgegangen. Besonders in Deutschland ist der Preis-
rickgang sehr bedeutend.

Die Lage der tschechoslowakischen Eisenindustrie im
dritten Vierteljahr 1927. — Die Beschéftigung der tschecho-
slowakischen Eisenindustrie im dritten Vierteljahr 1927,
in welches die Werke mit einem ansehnlichen Auftrags-
bestdnde eingetreten sind, hat sich im allgemeinen auf
der Hohe des VorVierteljahres gehalten.

Der Bestellungseinlauf in Roheisen war befrie-
digend, in W alzware jedoch ricklaufig, so dal in diesen
Erzeugnissen eine Senkung des Auftragsbestandes eintrat;
immerhin dirfte dieser auch noch fir eine ungeédnderte

Betriebsflihrung im vierten Vierteljahr ausreichen. Die
Erhdhung des Bestellungseinlaufes in Roheisen, die
gegeniiber dem Durchschnitte des ersten Halbjahres

etwa 12 % betrdgt, ist auf eine Steigerung des Inlands-
absatzes zurlickzufiihren, so daR das schon im zweiten
Vierteljahr bemerkte Ansteigen des Inlandsabsatzes an
Roheisen in der Berichtszeit einen weiteren, der glinstigen
Beschéaftigung der weiterverarbeitenden Industrie ent-
sprechenden Fortschritt gemacht hat.

Insgesamt weist der inldndische Bestellungseinlauf
fir Inlands- und mittelbaren Ausfuhrbedarf in den ersten
neun Monaten dieses Jahres gegenuber der gleichen Zeit
des Vorjahres eine Steigerung um rd. 25 % auf. Hingegen
hat die Erhdéhung der Aufnahmefdhigkeit des Inlands-
marktes an Walzware im dritten Vierteljahr keine Fort-
schritte gemacht, vielmehr steht einer Steigerung des Be-
darfes der weiterverarbeitenden Industrie fir mittel-
bare Ausfuhr eine Verminderung des Bestellungseinganges
fir unmittelbaren Inlandsbedarf gegeniiber, so daB der
Inlandsbestellungseinlauf in  Walzware zusammenge-
nommen in der Berichtszeit dem des zweiten Viertel-
jahres 1927 gleichblieb; doch hat sich in den ersten neun
Monaten des Jahres 1927 zusammengenommen der In-
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landsbedarf an Walzware einschlieBlich des Bedarfes fur
mittelbare Ausfuhr gegeniber der gleichen Zeit des Vor-
jahres sogar etwas starker gehoben, als dies bei Roheisen
der Fall war.

Dadurch, daB sich der Einlauf an Auslandsbestellungen
an Walzware gegeniliber dem Vorvierteljahr senkte, wenn-
gleich der Bestellungseinlauf des ersten Vierteljahres noch
immer Uberschritten ist, ist doch der Gesamtbestellungs-
einlauf in der Berichtszeit hinter dem des zweiten Viertel-
jahres um etwa 6% zuriickgeblieben. Ein beiléaufig
gleicher Riickgang kam auch in den tatsédchlichen Liefe-
rungen zum Ausdruck.

Koninklijke Nederlandsche Hoogovens en Staal-
fabrieken, Ijmuiden. — In dem am 31. Mdrz abgelaufenen
Geschéftsjahr 1926/27 wurde der Bau einer zweiten Koks-
ofenbatterie sowie die VergroRerung der Anlage zur Ge-
winnung der Nebenerzeugnisse fertiggestellt. Die Lager-
platze wurden vergréfRert. Die Einrichtungen fir die
Lieferung von elektrischer Energie und von Koksofengas
haben gleichfalls eine weitere Ausdehnung erfahren. Das
Hochofenwerk arbeitete mit zwei Hochéfen. Hochofen 1
war wahrend des ganzen Jahres in Betrieb und erzeugte
106 400 t Roheisen. Er wurde am 5. April 1927, nachdem
er seit dem 22. Januar 1924 ununterbrochen in Betrieb
gewesen war, zum Zwecke der Erneuerung stillgelegt und
am September 1927 wieder angehlasen. Hochofen 2
wurde am November 1926 erneut in Betrieb genommen
und arbeitete seitdem zufriedenstellend. In 213 Tagen
des Geschéftsjahres wurden in ihm 69 215 t Roheisen
gewonnen. Die Gesamterzeugung an Roheisen stellte sich
demnach auf 175 615 t. Die Kokerei erzeugte mit einer
Batterie, die das ganze Jahr hindurch regelmaRig arbeitete,
115828 t Koks. Im September 1927 ist auch die zweite
Koksofenbatterie in Betrieb genommen worden. An
Koksofengas wurden an die Gemeinden Velsen und
Beverwijk insgesamt 4,56 Mill. m3ge|iefert. Der Betrieb
der elektrischen Zentrale war befriedigend. Die groRte
Abgabe an elektrischer Energie in 24 st betrug 233000kW st
(ohne Eigenverbrauch).

Im allgemeinen stand das Geschéftsjahr 1926/27
unter dem EinfluR des englischen Kohlenstreiks. Die
nach Beendigung des Streiks erhoffte glinstige Kon-
junktur ist nicht eingetreten. Bei AbschluB des Jahres-
berichtes im September 1927 glich das Bild des Marktes
ungefédhr dem vor dem englischen Streik. Die mit der
Griundung der internationalen Eisenverbénde verfolgte
Absicht, die Weltmarktpreise fiir Eisenerzeugnisse zu
erhohen, ist nicht erreicht worden. Die Vereinbarungen
haben wohl dazu gefiihrt, daR im Inlande die Preise diktiert
werden konnten. Infolgedessen liegen in Deutschland
sowohl wie in Frankreich unter dem Schutze hoher Ein-
fuhrzélle die Inlandspreise ungefahr 25 bis 30 % hoher
als die Ausfuhrpreise fiir die gleichen Erzeugnisse. Fur
Holland, das 80 bis 90 % seiner Eisenerzeugung ausfihrt
und mit dem Rest im Inlande dem vollen Wettbewerb
des Auslandes ausgesetzt ist, ist es natlrlich keineswegs
erfreulich, daB seine Wettbewerber den groften Teil ihrer
Erzeugung im eigenen Lande mit Vorteil absetzen und mit
dem Rest seine Verkaufspreise bestimmen kénnen. In-
folge der hierdurch entstandenen Verhéltnisse gehen fir
die holldndische Eisenindustrie die Vorteile der ginstigen
geographischen Lage zur Zeit verloren.

Die Gewinn- und Verlustrechnung schlieft mit einem
Gesamtiberschu3 von rd. 550 140 fl. ab. Der ganze Ge-
winn wird wie im Vorjahre zu Abschreibungen verwendet.
Eine Dividende wird nicht ausgezahlt.

Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhlttenleute.

Ehrenpromotion.

Dem Mitgliede unseres Vereins, Herrn Bergrat
S)r.*~ng. f). Max Ritter von Gutmann, Wien,
wurde in Anerkennung seiner Verdienste um die Hebung
des 0&sterreichischen Berg- und Huttenwesens von der
Montanistischen Hochschule Leoben die Wirde eines
Ehrendoktors dieser Hochschule verliehen.
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Ernst Menne *f

In der Eriihe des 3. September 1927 starb plétzlich
zu Kreuztal (Kreis Siegen) infolge eines Gehirnschlages
ein Bahnbrecher auf dem Gebiete des Eisenhiittenwesens,
Dr. Ernst Menne.

Er wurde geboren am 24. Februar 1869 zu Kdln am
Rhein als Sohn des Geheimen Regierungs- und Baurates
Alexander Menne. Nach einigen Jahren Volksschule be-
suchte er in seiner Vaterstadt das Marzellen-Gymnasium
und fand hier die erste Anregung zu technischen Féachern
durch den Mathematiker und Physiker Zons, den Nach-
folger des berithmten Physikers Ohm. Infolge Versetzung
seines Vaters nach Neuwied im Jahre 1885 bezog er das
dortige Gymnasium, das er im Jahre 1888 mit dem Reife-
zeugnis verlieB. Zum Studium der Chemie zog es ihn nach
Berlin, wo er Vorlesungen bei Rammelsberg, Hofmann,
Fischer u. a. horte. Seine Doktorarbeit handelte lber
Pseudoharnstoffe. Ein Unfall auf dem Glatteise fuhrte
eine Knieverletzung herbei, die nur".'langsam heilte und
es ihm unméglich machte, einen
Betriehsposten zu ibernehmen. Bis
zu seinem Ende hat er an den Fol-
gen dieses Unfalls gelitten.

So sehr der junge Doktor sich
bemihte, irgendeine von ihm aus-
fullbare Stelle zu erlangen, war guter
Rat teuer, bis ihn sein Schwager,

Huttendirektor Heinrich Dresler, als
Volontar auf der Kreuztaler Hoch-
ofenanlage des Kdéln-Misener Berg-
werks - Aktien - Vereins  einstellte.
Hierim trauten Heime seines Schwa-
gers hat er unverheiratet sein Leben
verbracht. Der gesellige und &uferst

anregende Verkehr im dortigen
Hause hat ihn das eigene Heim
nicht entbehren lassen. Hier lebte

er seinen Forschungen und seiner

Musik. Er war ein Meister der Geige

und unterhielt besonders mitdem von

ihm so sehr verehrten Johann Se-

bastian Bach den regsten Verkehr.

Er war eine stille, bescheidene und liebenswiirdige Natur,
ein aufrichtiger, gerader Charakter, eine stets hilfsbereite
Persénlichkeit. Wohltun war ihm Herzensbedirfnis.
AuBerordentlich groR war die Zahl derer, denen er ein
teilnehmender Berater und wirklicher Freund war; einen
Feind hatte er nicht. Er war ein guter Gesellschafter, voll
sonnigen Humors, voll tiefer Kenntnisse und reicher Er-
fahrung, die er sich bei seinen zahlreichen weiten Reisen
im In- und Auslande erworben hatte. So leuchtet uns
sein Bild entgegen.

Und nun zu seinem Werke. Als Ernst Menne nach
Kreuztal kam, hatte die Kreuztaler Hutte sehr hochsili-
ziertes Bessemereisen herzustellen, wobei sich vielfach
Schwierigkeiten beim Oeffnen des Stichloches ergaben.
Man stand in Unterhandlung wegen eines elektrischen
Stichlochaufschmelzverfahrens, doch befriedigte dieses
Verfahren wegen seiner Umsténdlichkeit und hohen
Kosten nicht. Menne wurde daher vor die Aufgabe ge-
stellt, ein einfacheres Verfahren auszuarbeiten. Diese
Aufgabe hat er glanzend geldst. Am 26. Mai 1901 wurde
sein Verfahren zum ,,Beseitigen von Ofenansétzen u. dgl.
bei Hochéfen und anderen Oefen oder zum Durchschmelzen
hinderlicher Metallmassen vermittels eines Geblases*
zum Patent angemeldet. Es war eine epochemachende
Erfindung. Seit der Lirmannschen Schlackenform war
kein Fortschritt fir den Betrieb des Hochofens so be-
deutend wie das Mennesche Verfahren. Erleichtert atmete
der Hochofenmann auf, als ihm Menne ein Mittel in die
Hand gab, schweren Ofenstérungen und den mit Recht
damals so gefiirchteten ,Rohgdngen“ vorzubeugen.
Friher stundenlanges Arbeiten, um eine Oeffnung
zu gewinnen, aus der das Eisen und die Schlacke,
die oft Uber die Formen stieg, herausgelassen werden
konnte. Wehe, wenn das Loch durch nicht sorgféltiges

Stopfen wieder verloren ging! Der Rammbaér verschwand,
die Kunst des ersten Schmelzers sank; dafiir ein leich-
tes und miheloses Arbeiten. ,Wollen eben ein Rohrchen
dranhalten,” wie der Schmelzer sagt, und die Ursache
der Sorge ist beseitigt. Viele von uns werden sich
noch des sonnigen Frihlingstages des Jahres 1903 im
Tonhallengarten zu Dusseldorf entsinnen, als Dr. Menne
die aufgestellten Stahlblocke glatt durchschmolz. Da
wurde auch der hartnéckigste Zweifler bekehrt; es war
eine gewonnene Schlacht auf dem Gebiete der Technik.
Aber sein Geist ruhte nicht, und die Weiterausbildung
des Schmelzverfahrens fuhrte zum zweiten Patent
Dr. Mennes, dem ,Verfahren zum schnellen Beseitigen,
Bohren, Trennen, Demontieren usw. von Metallmassen®.
Mit diesen beiden bedeutsamen Erfindungen hatte
Ernst Menne nicht nur einen ungeheuren Fortschritt fir die
Hochofenindustrie herbeigefiihrt, sondern gleichzeitig die
Tire zu einem ganz neuen Arbeitsgebiete, zu dem Gebiete
des sogenannten autogenen Schnei-

dens, gedffnet, das berufen war, die

W erkstattstechnik in umwaélzendster

Form zu beeinflussen. Wie es haufig

bei grundlegenden Schutzrechten
der Fall ist, machte auch hier die
Erteilung der Patente erhebliche

Schwierigkeiten. Es war nicht ganz
leicht, den Kern der Erfindung so
klar herauszuschéalen, dalR dabei
einerseits das bereits Vorbekannte
gebihrend berticksichtigt, ander-
seits aber auch der durch die Er-
findung erreichte gewaltige Fort-
schritt genligend geschiitzt wurde.
Erst eine praktische Vorfiihrung im
Werke des KdIn-Musener Bergwerks-
Aktien-Vereins in Kreuztal i. Westf.
liberzeugte das Patentamt davon,
dal hier eine technische Tat vorlag,
die sich weit Gber das ubliche MaR
der Dutzenderfindungen heraus-
hob. Dieser Tatsache entsprach
der weitere Verlauf der Entwicklung. Samtliche Hoch-
ofenwerke des In- und Auslandes erwarben in schneller
Folge nacheinander die Lizenz auf das neue Ver-
fahren, wahrend die Schutzrechte selbst, zu denen sich
inzwischen noch zahlreiche Zusatzpatente gesellt hatten,
durch Kauf in den Besitz der damaligen Chemischen Fabrik
Griesheim-Elektron Ubergingen. Hier bildeten sie eine
organische Ergédnzung der Arbeiten, die der Ingenieur
Ernst Wiss, unabhéngig von Menne, um die gleiche Zeit
auf dem Gebiete der Autogentechnik begonnen hatte. In
beispiellosem Aufstiege ging die Entwicklung auf dem von
Dr. Menne geschaffenen Boden weiter.

Noch manche Patente stammen von unserem Freunde;
so ein Verfahren zur Verhittbarmachung arsenhaltiger
Eisenerze durch oxydierendes Ré&sten, Verfahren zum
Brennen von Erzen in zwei hintereinander liegenden
Kammern oder Retorten sowie ein Verfahren zur Her-
stellung sauerstoffarmer Manganbriketts. Wenn diese
Patente auch nicht den Weg in die Praxis gefunden haben,
so sind sie doch klar durchdacht und werden vielleicht
spater einmal Verwendung finden.

Nun ist er heimgegangen, aber sein Werk bleibt be-
stehen. Wir betrachten vielleicht heute schon sein Ver-
fahren als etwas ganz Selbstverstandliches und denken
kaum an den Erfinder; mancher, der einen Schneid-
brenner in der Rechten hé&lt, hat nie von Menne etwas
gehort. Unsere Pflicht aber ist es, seinen Namen in der
Erinnerung wachzuhalten und den jungen Nachwuchs
darauf hinzuweisen, was dieser Mann fiir uns geleistet hat.
Er war ein Bahnbrecher auf eisenhittenménnischem
Gebiet, aber auch ein Bahnbrecher fir die Entwicklung
der Sauerstoffindustrie. Den Ruhm deutscher Technik
hat er bis ins fernste Ausland getragen; seine erfinderische

Tat hat Weltbedeutung.



