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(Beschreibung der Oesamtanlage und ihrer Einrichtungen: Krane, Oas- und Luftventile, Kammern.

Beschreibung des

Ofens in seinen Einzelheiten: Oberofen, Ofenkdpfe. Oas- und Luftzufuhr. Betriebsergebnisse.)

Hutte Ruhrort-Meiderich, mit einer Leistungsfahigkeit

In Verlangerung des bestehenden Ruhrorter Siemens-
Martin-Werks erhielten daher sowohl die Ofen - als auch die

von 80000 bis 850001 je Monat reichte die bisher dortverfigGieBhalle eine Ausdehnung von 59,5 m, von Mitte Stitze

Fiir die neue BlockstraRe bei den Vereinigten Stahlwerken,

bare Rohstahlmenge nicht mehr aus, so dafl beschlossen
wurde, das vorhandene Siemens-Martin-Werk zur Erzeugung
der fehlenden Mengen Rohstahl zu erweitern.

Nach den Arbeiten von Fr. Schusterl) und J. Puppe?
aus den Jahren 1914 und 1922, die sich eingehend mit dem
Vergleich des Talbot-Verfahrens mit anderen Herdfrisch-
verfahren befassen, entschlossen wir uns, zunéchst einen
Talbot-Ofen zu bauen, der uns in die Lage versetzt, nicht
nur das Roheisen-Erzverfahren, sondern ebensogut auch
das Roheisen-Schrotverfahren oder Abanderung beider
durchzufihren. Wenn ein solcher Ofen in seiner Anlage
auch zweifellos teurer ist als ein
anderer Siemens-Martin-Ofen, so ist
durch ihn aber, mehr als bei einer
anderen Ofenbauart, die Moglichkeit
gegeben, das Stahlherstellungsver-
fahren vollstandig dem Schrot- oder
Roheisenmarkt anzupassen.

Der Bau der Anlage.

Mit dem Bau des nachstehend
beschriebenen Ofens gelangte erst
ein Teil des Entwurfes zur Ausfih-
rung; es ist eine Erweiterung der
Gesamtanlage um noch zwei Oefen,
seien es Talbot- oder sonstige kipp-
bare Oefen, geplant, und dement-
sprechend wurden Hochbehalter,
Kaminkuhler, Pumpenhaus, Rohr-
leitungen, sowie das Schalthaus mit
einem Teil der Schaltanlage schon
dem Bedarf fir drei Oefen angepalt.
Ebenso reichen die GielReinrich-
tungen, Giel’krane, Stripperkrane
und Einsatzkrane fiir einen zweiten
Ofen aus.

*) Vorgetragen in der 28. Voll-
sitzung vom 23. April 1929. — Sonder-
abdrucke sind vom Verlag Stahleisen
m.b. H., Diusseldorf, PostschlieRfach 664,
zu beziehen.

*) St. u. E. 34 (1914) S. 946 ff.

2) St.u.E.42(1922) S. 1/10u.46/54.
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zu Mitte Stltze gerechnet (vgl. Alb. 1 und 2). Die Grund-
flache des bebauten Raumes betragt rd. 3200 m2 mit einer
rd. 1100 m2 groRen Ofenbiihne, die vollstandig mit Stahl-
guBplatten belegt ist. An Eisenbeton fur Hallen und Biihne
kamen 3000 m3 zur Verwendung. Die schlechte Boden-
beschaffenheit erforderte groBe Fundamente und Pfahl-
grindung aus Betonpfahlen fiir die vier Hauptgeb&ude-
stitzen. Einzelheiten dieser Grindung sind aus Abb. 3
ersichtlich. Der Haupttrdger mit einer Stitzweite von
37 m ist als Briickentrager ausgebildet und fur folgende
Belastungen berechnet: auf der Ofenbiihne drei Einsatz-
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Abbildung 1. Verldngerung von Siemens-Martin-Werk 1.
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Abbildung 2. Verlangerung von Siemens-Martin-Werk 1.

krane, in der Giel3halle zwei Giekrane und zwischen diesen
ein Stripperkran, ferner auf einer zweiten dariber liegenden
Kranbahn zwei weitere Arbeitskrane von 75 t Tragkraft.
Samtliche Krane sind als vollbelastet angesehen. Der
Trager ist am Untergurt Uber dem Ofen mit einem Feuer-
blech gegen strahlende Hitze versehen. Auf diesem Haupt-
trager stutzt sich das Dach der GieRRhalle durch Pendel-
stitzen, das Dach der Ofenhalle auf Konsolen mit Rollen-
lagern, so daR die Schwingungen des Tragers und Aus-
dehnungen der Binder ohne Einfluf? bleiben. Die Haupt-
stitzen sind so auf das Grundgemauer

gesetzt, dal nachtraglich ein Neuaus-

richten bei Senkungen vorgenommen

werden kann. Das Dach ist aus Zonrak-
Leichtsteinen hergestellt; es sind dies
Hohlsteine, die in den Fugen mit Eisen

bewehrt und Zement ausgegossen sind.

Die Steine zeichnen sich durch ihr ge-

ringes Gewicht, und zwar 50 kg/m2

aus, so daR die Binderkonstruktion
wesentlich leichter als bei ublichen

Dachern gewahlt werden kann. Die
AuRenflache des Daches ist mit Teer-

pappe belegt.

An der Schrotplatzseite ist eine
Fachwerkwand vermieden, da das Mauer- L
werk durch Erschitterungen und Stofl3 I
leicht herausfallt. Statt dessen wurde o Tsro
ein voller Blechtrager verwendet.

Auf dieser Seite sind auch Kalk-
und Dolomitbunker angebracht, die
vom Schrotplatz mit Kubeln beschickt
werden. Kalk und Dolomit werden je
nach Bedarf diesen Bunkern durch
Einsatzmulden entnommen.

Die Nutzlast der Bihne betragt
2000 kg/m2 und ist so bemessen, daf
das auswechselbare Sttick des Friedrich-
Kopfes an jeder beliebigen Stelle ab-
gesetzt werden kann. Die Buhnentrager
sind mit Ziegelkappen und Sand aus-
gefullt. Die oben erwahnten Stahlguf3-

rso0. = Iseo

platten ruhen auf den Biihnentragern. Das gesamte Eisen-
fachwerk wurde von der Dortmunder Union geliefert.

An Kranen wurden beschafft: 1 Mulden-Einsatz-
kran von 18 m Spannweite mit einer Hilfskatze fir 60/15 t
Tragkraft, 1 GieBkran von 23 m Spannweite und 90 t Trag-
kraft mit einer Hilfskatze von 30/31Tragkraft und 1 Stripper-
kran von 23 m Spannweite und 12 t Tragkraft.

Der Ofen arbeitet mit kinstlichem Saugzug. Der
Kraftverbrauch des Ventilators bei 56 000 m3 Abgasen be-
zogen auf 0° und 760 mm Q.-S. betragt bei 200° und einem
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Abbildung 3.

Beton-Pfahlgrindung (200-t-Kippofen).
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gesamten Widerstand von etwa 200 mm W.-S. (etwa 60 mm
W.-S. Ofenwiderstand eingeschlossen) ungefédhr 125 PS bei
580 U/min. Bei abgeschalteter Abhitzeanlage (vgl. das
Kanalsystem in Abi. 4) und einer Temperatur der abzu-
saugenden Abgase von 500°, sowie einem Ofenwiderstand
von 60 mm W.-S. geht der Kraftverbrauch auf 110 PS bei
450 U/min zurick, bei 800° und 480 U/min steigt er auf
180 PS. Gewahlt wurde ein Motor von 180 PS bei 720 U/min,
normal mit 25 % Regelbarkeit; die Uebertragung erfolgt
durch Riemen. Als Ersatz
fir den Ventilator dient ein
Dampfgebldse in dem 21 m
hohen Kamin.

Beim gewoOhnlichen Be-
triebszustand sind Kessel,
Ueberhitzer und Saugzug in
Tatigkeit. In diesem Falle
ist der Schieber 3 (Abb. 4)
gedffnet. Die Abgase umspu-
len den Schlangeniberhitzer,
durchstrémen  nacheinander
den Kessel und nach Umkehr
der Strémungsrichtung den
Uber dem Kessel befindlichen
Vorwarmer, den Ventilator
und treten durch den Kamin
aus. Soll der Ueberhitzer aus-
geschaltet werden, so wird
der Schieber 4 gedffnet.

Sind der Kessel und der
kinstliche Zug auRer Betrieb,
oder nimmt die Abgasmenge
in der Nachflllzeit unver-
héltnismaRig stark zu, so wird
der Schieber 1 (Abb. 4) aus Alferonguf? mechanisch durch
Druckknopfsteuerung von der Ofenbiihne oder vom Kessel-
warterstand aus betatigt. Das Dampfgeblase im Kamin
saugt dann die Abgase auf dem kirzesten Wege aus dem
Hauptkanal.

Tritt der Fall ein, dal der Kessel ausgeschaltet, der
Saugzug jedoch in Tatigkeit ist, dann wird der Schieber 2
getdffnet. Die Ab-
gase treten dann
durch den Ventila-
tor in den Kamin.

Um einunerwuinsch-
tes Warmwerden des

Ventilators zu
verhlten, werden

Frischluftzusatz-
klappen vor dem
Ventilator gedffnet.

Die Anlage ist
reichlich mit Explo-
sionsklappen  ver-
sehen.

Von Zeit zu Zeit
wird der Kessel mit-

Abbildung 4.

tels PreBluft ge-
reinigt.
Als Kessel dient ein MAN.-Rauchréhrenkessel mit

einer Gesamtheizflache von 820 m2 fir Abhitzedampf von
14 ati und 350° Ueberhitzung. Von der Heizflache ent-
fallen auf den eigentlichen Kessel 450 m2 auf den Vor-
warmer 275 m2und den Ueberhitzer 95 m2 Der Kessel ist
flr eine Normalleistung von 6 t Dampf je h gebaut. Der
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Kanalsystem zwischen Kammern und Abhitzekessel (2CO-t-Kippofen).

Kesselausfiuhrung wurde eine mittlere Abgastemperatur
von 500° und eine mittlere Abgasmenge von 45 000 m3h
bei 0° und 760 mm Q.-S. zugrunde gelegt.

Gas-

Bei der Wahl der Ventile war die Raumfrage von aus-
schlaggebender Bedeutung. Bei genligendem Raum wére es

und Luftventile.

!

Abbildung 5. Ventilsteuerung~ bei dem 200-t-Kippofen.

schwierig gewesen, eine bestimmte Entscheidung zu treffen.
Aus dem Lageplan (Abb. 1) ist ersichtlich, daB die Schlacke
unter der Ofenbihne und zwischen den Kammerpaaren in
Schlackenkiibeln, die auf Schmalspurwagen stehen, abge-
gossen wird. Wiurde man die Schlacke nach der Gie3halle
herausfahren, so wirden Storungen im GieBbetrieb nicht
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Abbildung 6. Umsteuervorrichtungen fir Ventile.

zu vermeiden sein. Es mufite ein Weg gefunden werden,
die Schlackenwagen von ihrem Standort aus unmittelbar
ins Freie zu fahren. Bei Anlage eines Forterventils, das fur
einen 200-t-Ofen erhebliche GroRe beansprucht, wére die
Abfuhr der Schlacke unter der Ofenbiihne unmdglich ge-
wesen; es blieb daher nur der Weg offen, eine Ventilart zu
wéhlen, die die Abfuhr nicht sperrte. In den Ventilen mit
Schieberumsteuerung nach Blaw-Knox, die ohne weiteres
in der Sdulenreihe am Schrotplatz von 3,45 m Breite unter-
gebracht werden konnten, glauben wir die richtige Ldsung
gefunden zu haben. Die Anordnung der Ventile geht aus der
schon genannten Abb. 4 hervor. Die zu den Ventilen ge-
hérigen Steuervorrichtungen sind aus Abb. 6 zu ersehen.

Wie aus der Abb. 5 hervorgeht, hat die Schieberum-
steuerung, Uber die im deutschen Schrifttum noch nichts
Ausfiihrliches bekannt geworden ist, vier unmittelbar in die
Umsteuerkanéle der Gas- und Luftkammern eingebaute
Gas- und Luftschieber mit 1200 x 1800 bzw. 1500 x 1800mm
Kanalquerschnitt und 1,825 bzw. 2,23 m2 wirklichen
freien Durchgangsquerschnitten; diese Querschnitte wirden
bei Forterventilen und Luftklappen einem Durchmesser
von 1500 bzw. 1700 mm entsprechen, also Ventile notwendig
machen, wie sie gleichgro meines Wissens in Deutschland
noch nicht verwendet sind.

Die Umsteuerkandle und der Hauptabgaskanal sind mit
Ricksicht auf die stirmische Gasentwicklung beim Ein-
giellen des Roheisens so grof3 gewahlt und haben entsprechend
geringe DurchfluBgeschwindigkeiten und Druck- und Zug-
verluste.

Jeder der Schiebersatze besteht aus einer starken, dicht
in das Kanalfutter eingemauerten Schieberplatte aus
Hamatit mit Innenkihlung durch eingegossene Kiihlrohre,
oberem guReisernen Aufsatz und abnehmbaren, mehr-
teiligen Schieberkasten, der den Schieberschlitz und Kanal
gasdicht abschlieft.

Die ebenfalls innengekiihlten schmiedeisernen Schieber
bestehen aus zwei gekimpelten und in der Mittelnaht zu-
sammengeschweif3ten Blechen mit Stehbolzen-Aussteifung
und sind mit Schlammldchern, Aufh&ngedsen und hohler,
zugleich zum Ein- und Auslall des Kihlwassers dienender
Schieberstange versehen, die durch die hohle Zahnstange
des Antriebes gefiihrt und federnd abgestiitzt wird.

Jeder Schieber hat einen eigenen elektrischen Einzel-
antrieb, der unmittelbar auf dem Schieberkasten angeordnet
ist (Abb. 7).

Alle vier Einzelantriebe sind bis auf die Lange der Zahn-
stange und Schieberstange gleich und haben vier gleiche
geschlossene Schleifring-Motoren von 5 kW und 1400 U/min,
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die reichlich stark sind und die Schieber bei ganzem Hub in
rund 8 s umsteuern, also nicht unwesentlich schneller als
die Umsteuerung der Forterventile, wodurch kleinere Ver-
luste an Gas und Heizzeit verursacht werden.

Die weder elektrisch noch mechanisch miteinander ge-
kuppelten beiden Gas- und Luftschieber werden durch je
zwei Steuerwalzen mit gemeinsamem Antrieb gesteuert,
wobei die Stellung und Bewegung der Schieber durch die
ebenfalls am Fihrerstand auf der Ofenbihne angeordnete
Zeigervorrichtung kenntlich werden (Abb. 6). In den beiden
Schieberendstellungen werden beide Motoren selbsttatig
durch elektrische Endausschalter ausgeschaltet.

Die Umsteuerung der Schieber erfolgt héchst einfach
durch Betatigung der betreffenden Steuerwalze in dem ge-
winschten Sinne, wobei der geschlossene Schieber gehoben
und gedffnet, der Gegenschieber gesenkt und geschlossen
wird und Fehlsteuerung ausgeschlossen ist, weil eine elek-
trische Endausschaltung die Stromwege fur das Senken des
geschlossenen Schiebers abgeschaltet hat. Weil aber in der
tiefsten Stellung der geschlossene Schieber auf dem Gehause
und nicht auf der Zahnstange aufsitzt und weil der Motor
des zu hebenden Schiebers immerhin etwa um die doppelte
Schliipfung langsamer lauft als der andere durch das Gewicht
des schlieRenden Schiebers angetriebene Motor, so lauft
der senkende Schieber schneller und kommt bereits zum
Stillstande, wenn der andere Schieber nur um die Halfte
bis zwei Drittel seines Hubes gedffnet ist. Dies vereinfacht
und erleichtert die Steuerung ungemein und erlaubt, die
Schieber auch ohne mechanische oder elektrische Kupplung
gemeinsam zu steuern und nicht nur zum Umsteuern, sondern
auch zur Einzelregelung der Kammern, des Zuges jeder Kam-
mer und zur Verteilung der Abgase auf die Kammern zu ver-
wenden. Es ist mdglich, an Feiertagen alle Schieber zu
schliefen und den Ofen vollkommen dicht abzuschiebern
und warm zu halten, was keine andere Ventilbauart ge-
stattet und auch mit zwei oder vier Absperrschiebern
Ublicher Bauart nicht erreicht wird. Die Schieber dienen
also zum Umsteuern und Regeln der Kammern und des
Zuges, wahrend EinlaB, Umsteuerung und Regelung von
Gas und Luft durch je zwei besondere Gas- und Luftventile
erfolgen, die zwischen den Kammern und den Schiebern
angeordnet und durch Steuerseilziige mit den zugehdrigen
Schiebern verbunden sind und bei Umsteuerung der Schieber
selbsttatig mit umgesteuert, im Ubrigen aber in bekannter
Weise durch vier auf der Biihne stehende Regelsaulen un-

Abbildung 7. Schieber nach Blaw-Knox mit elektrischem
Einzelantrieb.
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abhangig voneinander und von der Stellung und Bewegung
der Schieber geregelt und auch véllig geschlossen werden
konnen.

Die Kaltgasventile von 1000 mm Dmr. sind Ublicher Bau-
art mit bearbeitetem Ventilsitz und Ventilteller und Deckel
aus Hamatit, schmiedeisernem Mantel und Explosionsklappe,
die seitlichen Ausbau des Ventiltellers gestattet.

Das durch hochliegende Leitungen zugefiihrte Mischgas
wird durch zwei der Sicherheit halber vorgeschaltete Ab-
sperrschieber seitlich zugefihrt. An die Dichtigkeit der
Gasschieber und Gasventile stellt das Zweigas, das sich
bekanntlich nicht selbst abdichtet, sondern durch alle Fugen
geht, besonders hohe Anforderungen.

Wir prifen zur Zeit, obwohl in der bisherigen Betriebs-
zeit weder groRere Betriebsstorungen noch Ausbesserungen
oder Undichtigkeiten der Schieber und Ventile vorgekommen
sind und bei einer Reihe von Nachprifungen Leckgas nicht
festgestellt werden konnte, das ja Uberdies wenigstens teil-
weise im Abhitzekessel verbrennt und ausgenutzt wiirde,
die Gasventile bei passender Gelegenheit mit Wasserab-
schlu und Tauchglocke zu versehen, lediglich wegen
der groBeren Sicherheit gegen Gasverlust.

Die Gas- und Luftventile sind nicht gekuhlt, bleiben aber
gleichwohl kiihl und dicht, da sie niemals von den heil3en
Abgasen berihrt, geschweige denn durchstrémt werden und
sogar abseits von den Gas- und Luftumsteuerungskanélen
und auch vor deren strahlender Hitze geschiitzt angeordnet
sind.

Die Schieberumsteuerung hat wohl mehr Teile, als
Forterventile und Luftklappen, aber nur einfache und tber-
all zugangliche; sie ist daher in Bauart und Handhabung
sehr einfach und betriebssicher. Infolge der grof3en Schieber-
querschnitte vom vollen Querschnitt der Umsteuerkanale
und des unmittelbaren Einbaues der Schieber in die
Kandle haben die Schieber sehr geringe, kaum meRbare
Druck- und Zugverluste und vermeiden insofern die hohen
Verluste der engen Ventilschachte und Ventile und der
mehrfachen scharfen Umlenkung der Gas-, Luft- und Ab-
gasstrome der bisher gebréduchlichen Forterventile und
anderer Ventilbauarten, die Verluste von 8 bis 15 mm
W.-S. haben und nicht selten die Leistung manches Ofens
herabsetzen und den Brennstoffverbrauch erhéhen.

Die Vorteile groRen Zuges und groRer Schluckfahigkeit
der Oefen namentlich beim Einschmelzen kalten Einsatzes
sind ja bekannt, und diese Vorteile der groRen Kandle und
Schieber haben sich auch bei uns gezeigt, obwohl der Ofen
mit Abhitzekessel und kiinstlichem Zug betrieben wird.
Eine Untersuchung der Zugverhéltnisse ergab folgendes
Bild. Der Zug betragt im Mittel 80 mm W.-S. vor und
15 mm hinter dem Ventilator, 30 mm vor dem Gasschieber,
29 mm am Eintritt in die Kammern, 26 mm oberhalb des
Gitterwerkes, 20 mm im senkrechten Gaszug der Brenner-
kdpfe und entsprechend vor dem Luftschieber 20 mm W.-S.,
am Eintritt in die Kammer 18 mm, oberhalb des Gitter-
werkes 13 mm, 10 mm im senkrechten Luftzug, so daf
also der Zugverlust der Schieber nur 2 bis 3 mm W.-S.
betragt.

Der Kihlwasserverbrauch der Schieber und Schieber-
platten betrégt im Mittel 15 m3h. Das Kuhlwasser wird
teilweise zur Speisung der Abhitzekessel ausgenutzt und
im Ubrigen in einem Kihlturm riickgekiihlt. Der Verbrauch
an Strom, Schmiermitteln und anderem ist verschwindend
gering, ebenso an Ersatzteilen und Ausbesserungsléhnen.

Bis jetzt ist noch kein Teil ausgewechselt und kein
Ersatzteil eingebaut und die Ausbesserungsléhne sind nicht
hoher als an anderen Ventilen.
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Zur Befahrung der Kandle und Kammern sind sechs
Einsteigschachte und zur Ueberwachung der Schieber und
des Ofenganges hinter jedem Schieber eine Melfistelle zur
Entnahme von Abgasproben und zur Temperaturmessung
vorgesehen.

Voraussetzung fur die Schieberumsteuerung ist nattirlich
die Verwendung von mdglichst reinem, nicht zu hartem
Kihlwasser und die Sicherstellung der Kihlwasserlieferung;
um diese Uberwachen zu koénnen, sind die Auslaufe der
Schieber und Schieberplatten auf der Ofenblihne an-
geordnet und so jederzeit sichtbar (Abb. 6). Zwei ahnliche
Abgasschieber, der eine mit dem gleichen elektrischen
Einzelantrieb, der andere mit Handantrieb, beide aber mit
ungekihlten Schiebern, sind auch am Abhitzekessel ver-
wendet und haben sich ebenfalls bewahrt.

Kuhlwasser und Schaltanlage.

Der Ofen bendtigt an Kihlwasser 10 m3je t Stahl. Der
Gesamtwasserverbrauch betragt demnach 140—150 m3/h.
Den Druck erzeugen Mitteldruckpumpen, die das Wasser un-
mittelbar in die Leitungen und zu einem Hochbehalter von
500 m3Fassung und 44 m Hohe fordern. Das warme Wasser
wird durch Niederdruckpumpen einem Kuhlturm zugefiihrt.

An das Pumpenhaus schlief3t sich die elektrische Unter-
station mit Transformatoren und Schaltanlagen an.

Beschreibung des Ofens.

Bevor der Ofen in seinen Einzelheiten behandelt wird,
sollen in kurzen Zigen die mechanische Kippvorrichtung
und der duBere Kammerbau beschrieben werden.

Der Ofen wurde als kippbarer Siemens-Martin-Ofen fiir
200 t Inhalt gebaut. Das eigentliche Ofengefad3 ruht auf
einer Tragkonstruktion mit zwei Rollenkrdnzen (Abb. 8
und 9). Die senkrecht stehenden Tréger der Panzerung sind
nach beiden Richtungen verbunden. Zum Niederhalten
des Gewdlbes dienen Flacheisenbander. Die Kippvorrich-
tung besteht aus zwei Zahnstangen (vgl. Abb. 10), die an
zwei Konsolen des OfengefaRes angreifen; die Zahnstangen
selbst werden durch Schnecken- und Zahnradvorgelege
elektrisch angetrieben. Als Antrieb sind zwei Motoren vor-
handen, die wahlweise nach Bedarf mit dem Getriebe ge-
kuppelt werden konnen. Jeder Motor hat 160 PS bei
585 U/min. Der Kipphalbmesser betragt 5100 mm, die
Kippwinkel betragen nach der Stahlabstichseite 26°, nach
der Schlackenabstichseite 12°. Von der vielfach Ublichen
ovalen Kammerform wurde Abstand genommen, weil das
Ausbrechen der Schlacke aus den Schlackenkammern
infolge der starken Spannungen, die durch diese Form ent-
stehen, sehr erschwert wird. Es wurde daher die rechteckige
Form gewahlt (Abb. 11). Die Panzerung fur diese Form
mufte durch schwere Anker und Traversen zusammen-
gehalten werden. Wegen der Grundwassergefahr wurden
in den Betongruben 3,5 m hohe, wasserdichte Blechwannen
von 10 mm Stérke eingelassen, in denen die Kammern
stehen (Abb. 12).

Die Gesamtldnge des Oberofens von AuBenkante Gas-
zug zu AulRenkante Gaszug betragt 30 m, die Herdlange von
Kopf zu Kopf 17 m, die Herdbreite 4,40 m. Der Herd wurde
hergestellt aus vier Flachschichten und zwei Rollschichten
Magnesitsteinen mit dariberliegenden geprelBten Teer-
Dolomitsteinen in Starke von etwa 250 mm, so dal die ge-
samte Herdstdrke rd. 760 mm ausmacht (Abb. 9). Die
mittlere Badhohe ist auf 900 mm bemessen, der Abstand
der Oberkante des Herdes von der Schaffplatte ergibt
1100 mm, der von der Ofenblihne bis zur Schaffplatte
800 mm. Rick- und Vorderwand stehen schrég. Die Stérke
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Abbildung 8. 200-t-Kippofen.

der Rickwand betragt unten 1000 mm und oben 800 mm.
Sie ist vollstandig aus Magnesitziegeln hergestellt, die Pfeiler
der Vorderwand von gleicher Starke wie die Rickwand,
bestehen oberhalb der Schlackenzone aus la Silikasteinen.
Die Spannweite des Ofengewdlbes von Mitte Riickwand bis
Mitte Vorderwand betragt 6,5 m, die gesamte Gewdlbe-
flache etwa 107 m2 Von Herdmitte bis zum Gewdlbestich
werden 3,5 m gemessen, das wére also die grofRte lichte
Ofenraumhohe. Die Vorderwand ist durch funf Ttréffnungen
von je 1250 mm IR mit entsprechendem Turbogen durch-
brochen, der Abstand von Mitte Tur zu Mitte Tur macht
2625 mm aus. Die wassergekihlten Turrahmen und Turen
bestehen aus Bronze, die Tlren sind innen mit Schamotte-
steinen ausgemauert. Die Turen werden mit PreRluft ge-
hoben. Der Wasserverbrauch der Turen und Turrahmen
betragt etwa 60 m3h. MaBstabliche Einzelheiten der Ofen-
bewehrung anzugeben, wirde hier zu weit fihren;im tbrigen
ist auch aus den All. 8 lis 12 das Wesentliche ersichtlich.

Nach beiden Seiten hin bilden grofRe Kihlrahmen den
AbschlulR des Mittelofens (Abi. 8).

Nach der Einsatzseite hin sind zwei Schlackenablauf-
rinnen vorhanden, die die abflieRende Schlacke in die unter
dem Ofen stehenden Schlackenkibel leiten, wéahrend der
Stahl nach der GieBhallenseite durch eine Abstichrinne
ablauft.

Die Ofenkdpfe sind feststehend und mit auswechsel-
barem Vorderstiick nach Bauart Friedrich versehen (All. 13).
Ihre Gesamtlange betragt 6,5 m, ihre Hoéhe von Ober-
kante Kammergewdlbe bis Oberkante Luftzuggew6lbe 8 m.
Nach dem Mittelofen zu sind die Kopfe ebenfalls durch
einen groRen Kihlring abgeschlossen.

Die Wasserkuhlung der Kopfe wurde nach der bei den
Witkowitzer Eisenwerken Ublichen Bauart durchgefihrt.
Dreizehn Kuhlrohre umschlieRen den Gaszug, wie aus der
All. 14 ersichtlich ist. Aus einer HauptzufluBleitung wird
das Wasser auf die einzelnen Rohre verteilt, von denen jedes
einzelne mit einem Regelventil versehen ist. Bei richtiger
Einstellung der DurchfluBgeschwindigkeit, d. h., wenn das
Wasser beim Durchstromen eine Temperatursteigerung von
20 bis 25° erfahrt, kann mit einem Wasserverbrauch von
25 bis 30 m3h und Ofenkopf gerechnet werden.

All. 15 zeigt einen nach der ersten Ofenreise ausgebauten
Friedrich-Kopf. Die Gewdlbekappe ist abgehoben worden.

Die Kuhlrohre haben das Mauerwerk so geschutzt, dal die
Gasfuhrung von der ersten bis zur letzten Schmelzung
gleich war. Ueber dem Gaszug, wo der Schutz der Kihl-
rohre aufhort, hat das heile Abgas mit seinen Kalk- und
Erzstaubbeimengungen in die sauren Steine hinein Ldcher
gefressen, die Sonntags durch Silika- oder Chromerzmasse
ausgefillt werden. Da der Gaszug hinter den Kihlrohren
etwas an Breite zunahm, wurde die Sohle durch Magnesit-
masse hoher gehalten, damit der Zugquerschnitt derselbe
blieb.

Durch die Instandhaltung der Luftzugsohle ist ohne
Schwierigkeit eine Haltbarkeit des Kopfes von 500 Schmel-
zungen zu erreichen.

Fir die aneinander vorbeigleitenden grofRen Kiihlrahmen
des Mittelofens und der Kopfe betragt der Wasserverbrauch
je Rahmen etwa 5 m3h.

Die Luft- und Gasschachte haben einen Querschnitt von
1200 x 900 mm. Der Luftaustrittsquerschnitt hat 2800 x 950
mm, der Gasaustrittsquerschnitt 900 x 500 mm.

Fur den Ausbau der Ka mm er nmuRte VVorsorge getroffen
werden, um ein Eindringen von Rheinhochwasser in die
Kammern zu verhiten. Wie schon oben erwéhnt, wurden

600 Bihne

Abbildung 9. 200-t-Kippofen.
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Abbildung 10. Ansicht des Ofens von der Gielgrube aus.

in ein Betonbett eiserne, dicht abgeschlossene Wannen ein-
gelassen, in denen das Kammermauerwerk aufgefiihrt wurde
(Abb. 12). Von der bekannten Tatsache ausgehend, dafR
ein starker Auftrieb eine unerlaBliche Vorbedingung fir
guten Ofengang ist, wurde eine Hohe der Kammern von
9,5 m gewahlt, so da die Gesamtofenhéhe von Kammer-
sohle bis Luftzuggewdlbe auf rd. 17,5 m kommt.

Abbildung 11.

Die jeweils zusammenliegenden Kammern sind bis zu einer
Tiefe von 6 m durch einen 176 mm breiten Zwischenraum
getrennt.

Von der Oberkante der Kammern, gleichfalls bis zu
einer Tiefe von 6 m wurden die vier Kammern mit Blech-
maénteln von 10 mm Starke umgeben. Die Mantel sind nicht
als Bewehrung zurBefestigung der Kammern gedacht, sondern

Schnitt durch den 200-t-Kippofen.
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Abbildung 12. Schnitt durch die Kammern.

sie sollen lediglich dazu dienen, den Eintritt von Falschluft
und den Austritt von Gas durch die Fugen des Mauerwerkes
zu verhiten. Es sei schon hier darauf hingewiesen, dal3 die
Mantel ihren Zweck nur teilweise erfillen, da durch die sich
bildenden Risse im Mauerwerk und durch die Fugen das
Gas sich durchdrickt, zwischen Mauerwerk und Mantel
hochsteigt und am Kammergewodlbe, da wo der Blechmantel
aufhort, entweicht. Gerade bei Verwendung von Zweigas
(Koksofen- und Gichtgas) macht sich dieser Uebelstand
besonders bemerkbar. Alle Versuche, durch Verschmie-
ren der Licken mit Mértel dem Entweichen des Gases
Einhalt zu tun, blieben ohne Erfolg. Welche auRerordent-
liche GroRe diese Verluste durch Falschluft und Entweichen
von Frischgas annehmen kénnen, haben besonders Unter-
suchungen an der Versuchskammer auf der Hutte
Ruhrort-Meiderich ergeben. An dieser Versuchskammer
wurde dadurch eine wirksame Abdichtung erzielt, daf
die Fugen und Steine mit einer bildsamen Abdich-
tungsmasse, die die Bewegungen des Mauerwerks ohne zu
reiBen mitmacht, verschmiert wurden. Zu dem gleichen
Mittel wurde also auch zur Abdichtung der Kammern ge-
griffen, und zwar wurde eine Masse, ,,Aerodensit* genannt,
verwendet, die im Verbrauch sehr sparsam und auch niedrig
im Preis ist. Nach dem Abdichten der Kammergewdlbe
war der Erfolg ganz augenscheinlich; zahlenmaRige Angaben
kénnen dariber allerdings nicht gemacht werden, da keine
Messungen vorgenommen  wurden.

Jedenfalls ist aber beabsichtigt, alle

anderen Oefen, die ohne Blechpanze-

rung sind, ingleicher Weise abzudichten

und bei etwaigen Neubauten Kkeine

Blechmantel mehr zu verwenden, weil

mit Aerodensit ausgefugtes und Uber-

strichenes Mauerwerk dauernd beobach-

tet werden kann und die Kosten hierflr

wesentlich geringer sind als Beschaffung

und Unterhaltung von Blechménteln.

Die AuBenwande der Kammern sind
in der oberen Halfte mit Sterchamol-
steinen gegen Warmeverlust geschitzt.

Die Luftkammern haben im Gitter-
werksraum eine Breite von 6 m und
einschlieBlich der vom Kammergewdlbe
bis zur Huttenflur reichenden vorge-
zogenen Schlackenkammern eine solche
von 12,55 m. Die Lé&nge der Luft-
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kammern betragt 3,6 m. Fir die
Gaskammern kommen auf3er der
Lange, die 2 m ausmacht, die-
selben Abmessungen in Frage. In
einem Abstand von 1200 mm von
den Kammersohlen ist das Gitter-
werk in freizligiger Rostpackung
auf Tragsteinen in einer Hohe
von rd. 6 m aufgebaut, so daR
das Gitterwerk der Luftkammern
6 x 6 x 3,6 = 129,6 m3 das der
Gaskammern 6 x 6 x 2 = 72ms
betragt. Als Gittersteine fanden
Normalsteine Verwendung, und
zwar wurden die unteren Lagen
(zwei Drittel des Gitterwerks)
in  Schamottesteinen und die
oberen Lagen (ein Drittel des
Gitterwerks) in  Silikasteinen
aufgefuhrt. Die Schlackenkam-
mern sind so bemessen, daB sie zusammen rd. 100 m3
Schlacke fassen kénnen. Die Luftzustromungskanale haben
einen Querschnitt von 1800 x 1500 mm, die Gaszustro-
mungskanale einen solchen von 1800 x 1200 mm.

Luft- und Gaskanédle minden in den Hauptabgaskanal
mit einer H6he von 1800 mm und einer Breite von 1500 mm,
der zum Kamin oder zum Kessel fihrt. Auch die Kanale
sind grofRenteils mit Sterchamol isoliert und soweit sie unter
dem Schrotplatz verlaufen, mehrfach gewdlbt und mit
Schienen abgedeckt, so dal auch schwere auf sie fallende
Schrotstiicke kaum Schaden anrichten konnen.

Gas- und Luftzufuhr.

Waéhrend die Ubrigen feststehenden 55-t-Oefen der An-
lage bis auf weiteres noch mit Dreigas (Koksofen-, Gicht-
und Generatorgas) betrieben werden, ist der 200-t-Kippofen
mit Ruicksicht auf die kommende Ferngasversorgung nicht
an die Gaserzeugeranlage angeschlossen.

Von der benachbarten Kokerei wird das Koksofengas
einer Gas-Mischstation zugedrickt. In dieser Mischstation
sind Sauger aufgestellt, die aus einer Hochofengasleitung
soviel Hochofengas ansaugen, wie das Stahlwerk zum
Mischen benétigt. Das gemischte Gas, im allgemeinen mit
einem Heizwert von etwa 2000 kcal/m3, stromt unter einem
Druck von 80 bis 100 mm W.-S. dem Siemens-Martin-Werk
zu. Von dieser Hauptmischgasleitung mit einem Durch-
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messer von 1200 mm zweigt eine Leitung von 1000 mm ab
und fuhrt zu den beiden Gasventilen des Talbot-Ofens. Fir
denFall,dal} derTalbot-Ofen eine hohere Koksofengasmenge
erfordert als die feststehenden Oefen, fihrt noch eine
300-mm-Leitung fir Koksofengas dicht vor den Gasventilen
in die 1000-mm-Mischgasleitung. Unter die Mischgasleitung
ist die Luftleitung mit 1000 mm Durchmesser verlegt; sie
fahrt zu den beiden Luftventilen. Am Anfang dieser Leitung
fordert ein Askania-Propeller-Gebléase die notwendige Luft.
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in dem Falle, daB man die Anlagekosten um ein geringes
herabzusetzen wiinscht, kann man natirlich ohne weiteres
mit einer etwas kleineren Luftkammer auskommen, man
muf} daflr dann aber ein friheres Auswechseln des Gitter-
werkes in Kauf nehmen.

Die Arbeitsweise nach dem Talbot-Verfahren ist, wie
eingangs erwahnt, schon friher eingehend beschrieben
worden und darf infolgedessen hier als bekannt voraus-
gesetzt werden. Immerhin scheint es beachtenswert, fest-

Abbildung 14. Kihlwasserleitungen am Ofenkopf.

Das Geblase leistet bis 30 000 m3Wind je h. Der Motor hat
eine Starke von 3,5 PS bei 1500 U/min.

Der Betrieb.

Das Anheizen des Ofens ging, abgesehen von zwei kleinen
Storungen, glatt vonstatten, die Wéarmespeicherung in den
Kammern entsprach im allgemeinen den Erwartungen. Bei
Ublicher Koksofengasbelieferung mit einem Heizwert von
3700 bis 3900 kcal/m3und einem Druck von 80 mm W.-S.
in der Mischgasleitung wurde bei einer Temperatur der
Gaskammern von 1100 bis 1150° eine helleuchtende Flamme
erzielt, ein Beweis dafur, daR die erforderliche Methan-
spaltung stattfand. Die Temperatur der Luftkammern
konnte dauernd auf 1200 bis 1300° gehalten werden. Es
soll hier erwédhnt werden, dafl die Kammertemperaturen
mit Hilfe der oben beschriebenen Schiebersteuerung ein-
gestellt worden sind. Bei vollstdndig gedffneten Ventil-
schiebern blieben die Temperaturen der Gaskammern meist
unter 1100°, wéhrend die Luftkammertemperaturen 1400°
zu Uberschreiten drohten. Da die verstellbaren Schieber
jedoch eine beliebige Abgasverteilung ermdglichen, wurden
die Luftschieber entsprechend stark gedrosselt, so dal
zwanglaufig mehr Abgase durch die Gaskammern getrieben
wurden (vgl. Abb. 6). Diese MaRRnahme brachte sofort die
gewiinschte Temperaturerh6hung der Gaskammern und
Temperaturerniedrigung der Luftkammern.

Mancher Stahlwerker wird vielleicht die Luftkammern
als zu grol3 bezeichnen. Fir einen Ofen, der nicht mit den-
selben Einrichtungen versehen ist, ist das richtig. In der
gro bemessenen Luftkammer liegt in unserem Falle der
Vorteil, dal3 sie eine erhebliche Verschlackung vertragen
kann, ehe sie unbrauchbar wird. Durch Oeffnen der Luft-
schieber in dem Verhaltnis wie die Kammern verschlacken,
kann man den Abgasen sehr lange Zeit hindurch den gleichen
Widerstand entgegensetzen. Bei Raummangel und auch

XXVIl.a

zustellen, dalR die Witkowitzer Betriebsergebnisse in der
kurzen Betriebszeit unseres Ofens im wesentlichen bestéatigt
werden konnten.

Im allgemeinen wurde bei uns mit einem Einsatz von
70 bis 72 % Roheisen und 25 bis 29 % Schrot gearbeitet.
Der Erzverbrauch belief sich auf 17 bis 18 %, der Kalk-

Abbildung 15. Ausgebauter Friedrich-Kopf mit abgehobener

Gewo0lbekappe.

verbrauch auf 12 bis 13 %. Die entfallende Schlackenmenge
betrug 24 bis 26 %, der Zubrand 1 bis 2 %. Durch alle mdg-
lichen Einflisse gehemmt oder geférdert, schwankten die
stiindlichen Ofenleistungen zwischen 12 und 16,6 t. Ebenso
konnte der Phosphorsduregehalt der Schlacke nicht immer
in engen Grenzen gehalten werden, er zeigte Schwankungen
von 11 bis 17 % bei einer Zitronenséureldslichkeit von 80
bis 98 %. Will man die Betriebswerte in engen Grenzen halten,

124
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so ist Vorbedingung, dall zum mindesten in Zusammen-
setzung und Beschaffenheit von Roheisen, Erzen und Brenn-
stoffen keine allzu groRen Schwankungen auftreten. Leider
wechselten in dem zurickliegenden Betriebsabschnitt diese
Stoffe, sei es der Gilite oder Menge nach, dauernd auRer-
ordentlich stark. Schon Fr. Schuster wies darauf hin, daR
bei einer Aenderung des Phosphorgehaltes des Roheisens
von 1% auf 1,8 % bei gleichem Schroteinsatz, sich die
Schmelzungsdauer um rd. 8 % verlangert.

Man muR allerdings nun beachten, dafl man in Witkowitz
damals Uber einen Schroteinsatz von 5 % selten hinausging,
so dal die groRe Mehrmenge an Phosphor bei 1,8 % P im
Roheisen sich besonders ungunstig auswirken mulfte.
Meines Wissens arbeitet man heute in Witkowitz mit einem
Schroteinsatz von 25 % und erzielt dabei héhere Leistungen
als in den Vorkriegsjahren. Es hat sich auch bei uns mit
zunehmendem Phosphorgehalt im Roheisen bei sonst
gleichem Einsatz eine Verlangerung der Schmelzungsdauer
gezeigt. Auch die Beschaffenheit und Zusammensetzung
des Erzes ist auf die Schmelzungsdauer von EinfluR. Deut-
lich zeigten sich z. B. die unheilvollen Wirkungen des
Schwedenstreikes, und zwar sowohl bei dem zu verarbeiten-
den Roheisen, als auch bei dem Erz, das zur Durchfiihrung
des Verfahrens notwendig ist. Die Anforderungen, die an
das Erz gestellt werden mussen, sind etwa folgende:

1. Das Erz soll einen hohenPhosphorgehalt beigeringerem
Kieselsauregehalt aufweisen und frei von Fluf3spat sein.
Der hohe Phosphorgehalt dient zur Anreicherung der
Schlacke;wenig Kieselsaure ist zu fordern, um den Schlacken-
ballast nicht zu sehr zu vergréBern; FluBRspat soll im Erz
nicht enthalten sein, um die Zitronenséureldslichkeit der
Phosphorsaure nicht herabzusetzen.

2. Das Erz muf? stiickig sein, damit es infolge des groRen
absoluten Gewichtes der einzelnen Sticke durch die Schlacke
hindurch in das Bad eindringt, wodurch sofort eine sehr
lebhafte und wirksame Reaktion einsetzt.

Wie schon gesagt, wirkte der Schwedenstreik sich un-
gunstig dahin aus, dal? phosphorreiche Erze kaum zu haben
waren und, wenn sie geliefert wurden, dann bestanden sie
aus Feinerz. Es muBte daher meistens auf die Phosphor-
anreicherung verzichtet und zu dem stickigem L.K.A.-Erz
gegriffen werden, das die Ubrigen Bedingungen ausge-
zeichnet erfullte.

In welchem MaRe sich die Verwendung verschiedener
Erzsorten auswirkte, erlautern die drei nachstehend aufge-
fuhrten kennzeichnenden Beispiele, die aus einer gréReren
Anzahl von Schmelzungen herausgegriffen wurden, und

Zahlentafel 1.

1 2 3 4 5 6
5 Riick- Einsatz Zuschléage
25 stand § Gesatlmlt- A
=1 - " metal- us-

N E im Ofen . A
g E int und B K]g H Illrs]%haelrt bringen Erzl)
=2 % o- I VES ui
a G-ehalt
t t % t t t t
132,10 t 96
7 mit 458 10 206 19950 698 | 0, 18
0,15% 0 A
93
125,87 t .
10 mit 458 153 18697 630 Wabana 4
0,15 % 0 28
! LKA.
12,2
1299 t 2
1 mit 475 208 19820 o1 Cellvara
0,10 % 0 LES
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bei denen der im Ofen zuriickbleibende Stahl ungefahr den
gleichen Kohlenstoffgehalt aufwies und das Fertigerzeugnis
ebenfalls kaum voneinander abwich.

Verglichen wurde der Verbrauch von
L.K.A.-Erz, spezifisch schwer und in groRBen Stiicken,
Wabana-Erz, spezifisch leicht und in mittleren Stiicken,
Gellivara-Erz, spezifisch schwer und fein, nur wenig Stiicke.

Die Zusammensetzung der Erze war folgende:

Fe P.O, Sio, 0a0 Mn 0 S

% % % % % %
L.K.A.-Erz 67,40 0,085 3,40 0,90 0,38 0,05
W abana-Erz 52,10 0,90 11,60 3,39 0,27 -
Gellivara-Erz 61,67 1,66 5,90 2,58 0,15 0,04

Die Beobachtungsergebnisse an diesen drei Vergleichs-
schmelzungen zeigt Zahlentafel 1. Es geht daraus hervor,
dall zur Erzeugung der gleichen Stahlsorte mit 0,08 bis
0,12 % Cbei Verwendung von Wabana-Erz bei Schmelzung
Nr. 10 rd. 20 % und bei Gellivara-Erz bei Schmelzung Nr. 11
etwa 30 % mehr Erz bendétigt wurden als bei Verwendung
von ungebrochenem stiickigem L.K.A.-Erz bei Schmelzung
Nr. 7.

Die Schmelzungsdauer der Schmelzung Nr. 10 und 11
war um 25 % langer als die der Schmelzung Nr. 7. Es ist
noch darauf hinzuweisen, daR der Ofenriickstand bei Schmel-
zung Nr. 11 um 0,05 % C weiter heruntergefrischt war, als
der von Schmelzung Nr. 7 und 10, trotzdem war der Ver-
brauch an Erz hier am héchsten. Die Zugabe von Walz-
sinter unterstitzt das Auflésen des Kalkes und wird daher
nur bei Verwendung stlickigen Erzes vorgenommen, bei
Feinerz dagegen wirkt der Sinter nur als Ballast.

Der Kohlenstoffgehalt der Vorproben von Schmelzung
Nr. 10 und 11 mit 0,38% und 0,24% zeigt im Vergleich
zu der Vorprobe von 7 mit 0,11 %, um wieviel groBer die
Reaktionskraft des stiickigen und schweren L.K.A.-Erzes
ist.

Bei dem Wabana-Erz macht sich neben dem geringen
spezifischen Gewicht auch noch der hdhere Kieselsdure-
gehalt stérend bemerkbar.

Endlich noch der dritte Umstand, der auf die Schmel-
zungsdauer und damit Ofenleistung einen erheblichen Ein-
flul auslbt, die Gasversorgung. Wenn einerseits beim Bau
des Ofens ein Koksofengas mit einem Heizwert von rd.
3800 kcal/m8 und ein Gasdruck von 80 mm W.-S.
zugrunde gelegt worden ist, anderseits aber aus Grinden
betriebstechnischer Art das Gas des 6fteren in seinem Heiz-
wert auf 3300 bis 3600 kcal/m3 und sein Druck auf 35

Betriebsergebnisse beim Arbeiten mit verschiedenen Erzsorten.

7 8 9 10
Zusatze Analysen ®
80pro- v b a
zentiges . Vorprobe . . v .
- 2. Fertigprobe beim GieRen er-
Ferro gp wendung l.‘."é.‘
fllissig 0O wmn P s )
in kg % B % 1
Siemens-
6,5 Vorprobe 0,11 0,17 0,018 0,04 e ,
30 400 Fertigprobe 012 043 0,035 0,03 ij?srsltlghl 4h 10
Vorprobe 0,38 0,21 0,030 0,04 :
g 400 Eertigprobe 011 057 0,043 0,04 5h 10
Vorprobe 0,24 026 0,038 0,04 :
80 350 Fertigprobe 0,09 046 0,055 004 » 5h 05

16

*) In der Spalte 6 sind unter Erz und Kalk zwei untereinanderstehende Zahlen angegeben. Es handelt sich hier um nach dem Abschlacken zu-

gesetzte Mengen, da die zuerst eingesetzte Erzmenge nicht ausreichte.
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Zahlentafel 2. Betriebsergebnisse beim Arbeiten mit verschiedenen GasVerhaltnissen.
" Einsatz Ge- Zuschlage sazéé Analysen R
C—H Ruckstand ) samt- Aus- flissig 21.FVo_rprobE Ver- iU Mischgas Koksofengas
im Ofen Mi- . - 80% . Fertigprobe wen- 5 g Druck Heizwert
0’5 intund % scher- Schrot [ischer gen Sinter Kalk Ferro- dungs- a * mm
53 : eisen LK.A. man- o Mn P | *
. C-Gehalt €lsen Inhalt gan zweck W.-S.
' t € t t t t t t in kg % % % % kcal/m3
132,10 t
7 mit 458 1,0 20,6 199,50 69,80 9,6 18 6,5 400 Vorpr. 0,11 0,17 0,018 0,040 weich 4hlO' 70—80 3700—3900
015% C 3,0 Fert. 0,12 0,43 0,035 0,037
1280 t
12 mit 46,2 20,7 194,90 62,30 12,7 - 7.5 370 Vorpr. 0,15 0,16 0,028 0,032 weich 4h 55' 50 — 3400
0,10% C 1.2 15 Fert. 0,10 0554 0,035 0,035
Zahlentafel 3. Schmelzungsergebnisse bei Erzeugung verschiedener Stahlsorten.
Einsatz Zuschlage Zusatze Analysen
si Ruck- Gesamt-
«  stand  Mi- metal-  Aus- g Ferro- Ferro- Vorprobe Verwen- Schmel-
4 im ofen SCher- Stahl- o oy lischer bringen < gio 0 ko man- sili- ) Fertigprobe dungs-  zungs-
Im Ofen "o, eisen Inhalt X gan  zium zweck dauer
3 4 i
80% 45% 0 Si Mn P S
t t t t t t t t kg kg kg % % % % %
1 11567 461 15 20,4 183,67 62,12 10,6 1.8 6,5 450 - 5 V.P. 014 — 0,21 0,033 0,053 37/44F 4h 30
15 F.P. 015 - 0,59 0,040 0,043
2 12155 450 15 21,4 18945 65,12 78 18 7,0 550 400 — V.P. 031 - 0,19 0,020 0,053 70/80F 4h 05
15 Kohle *145 kg F.P. 051 0,21 0,80 0,033 0,038
3 12433 448 - 22,3 189,43 65,80 83 1,7 7,0 550 400 — V.P. 048 - 0,18 0,020 0,038 75/80 F 4h 00*
2,5 Kohle :70 kg F.P. 058 026 061 003 0041
4 12363 44,6 15 20,3 190,03 60,55 115 1,6 7,0 400 - 5 V.P. 034 - 0,17 0,015 0,050 Nieteis. 5h 35
13 2,0 F.P. 0,08 - 0,41 0,030 0,044
5 12948 46,2 15 20,3 197,48 57,86 9,6 1,7 7,0 400 - 5 V.P. 013 - 0,13 0,020 0,038 36/42F 4h 1X
2,0 F.P. 011 - 0,46 0,030 0,036
6 13962 46,0 15 206 207,72 75,62 9,2 16 7,0 450 - 5 V.P. 014 - 0,20 0,016 0,038 37/44F 4h 50
2,5 F.P. 015 - 055 0,030 0,036 i
7 132,10 458 1,0 20,6 199,50 69,80 9,6 1,8 6,5 400 - 10 V.P. 0,11 - 0,17 0,018 0,040 Feinbl. 4h 10
3,0 F.P. 012 - 0,43 0,035 0,037 o
8 129,70 445 1,0 21,3 194,50 55,33 9,6 1.8 6,5 300 - 5 V.P. 029 - 0,16 0,025 0,054 Nieteis. 4h 10
39 2,0 F. P. 0,06 - 0,37 0,018 0,025 o
9 139,17 445 1,0 20,3 204,97 65,40 9,8 16 6,5 300 - 8 V.P. 0,28 - 0,17 0,020 0,052 Nieteis. 4h 25
13 2,0 F.P. 007 — 0,36 0,038 0,041
Zahlentafel 4. Schmelzungsverlauf der Schmelzung Nr 1im 200-t-Kippofen.
Vorproben-Analysen usw. Schlacken -Analysen
Zeit 0 si Mn s Gewichte Fe Mn Ca0 p.o6 Si02 MgO Alfoj so3 Durchsatz im Ofen
% % ®B % % % % % % % % %
515 letzter Abstich 0,08 — ;0,28 0,021 0,042 Im Ofen: 115,67 t
metallischer
Einsatz 68,00 t
. Zusammen 183,67 t
515—600 eingesetzt 6,51 Kalk
1,8t Walzsinter
106t L.K.A.-Erz
20,4t Sammelschrot
600 Mischereisen 0,24 1,28 180 0,051 22.7t Mischereisen
»° 23,41 »
830 Vorprobe | 0,14 0,21 0,033 0,053 12,44 574 46,04 16,08 8,80 4,52 1,00 0,24
843 Schlacke gezogen
%Vorprobe 1 0,09 0,21 0,033 0,051 1044 550 46,65 1603 9.60 510 160 0,23
" m 0,08 0,21 0,033 0,046 1,0t Kalk 11.04 452 53,00 1334 825 408 1,20 0,24
9°° " v 0,06 0,21 0,027 0,047 10.04 4,64 55,02 12,28 8,00 4,04 1,24 0,30
90 > V 0,06 0,22 0,040 0,045 12.04 4,28 4994 13,48 8,50 4,13 2,00 0,33
920 " Vi 0,08 0,23 0,037 0,048 15t Stahleisen 12,24 4,22 50,04 1311 8.60 4,30 1,90 0,35
930 » VIl 0,06 0,23 0,030 0,044 05t Kalk 1244 434 5242 1219 835 424 140 032
940 " VTTT 0,07 0,23 0,037 0,047 12,65 4,10 5096 11,87 8,30 4,26 2,20 0,32
95 Abstich 450 kg flussiges
. 80 % Ferromangan  phosphatschlacke: 15,78 % Gesamt-Phosphorsaure  abgegossen: 62,12 t
GieRgruben-Probe: 0,15 0,59 0,040 0,043 5kgAluminium = 14,76 % zitronensdurélosliche Phosphorséure Im Ofen: 121,55 t
4h 30" Schmelzungs- = 93,5%

dauer Schlacke 14,10 t

Stahlsorte: Festigkeit 37/44 kg/mm2

bis 40 mm W.-S. fallt, dann sind eben die vorgesehenen
Leistungen nicht dauernd zu erzielen, und es mussen die
angefiihrten Schwankungen in der Ofenleistung eintreten.
Es sind bei gleichbleibenden Verhéltnissen mit Leichtigkeit
in dem hier beschriebenen Ofen Leistungen von 15 bis 16 t/h
zu erzielen. Nach Verbindung mit dem Ferngasnetz, die in
einigen Wochen hergestellt sein wird, ist die angenommene
Grundlage wieder vorhanden.

Der EinfluR verschiedener Gasverhaltnisse kommt in
Zahlentafel 2 deutlich zum Ausdruck.

Man sieht wie Gasdruck und Heizwert bei Schmelzung
Nr. 12 wesentlich schlechter sind, als bei Schmelzung Nr. 7.
Gleichzeitig zeigt sich eine um 18 % ldngere Schmelzungs-
dauer, ferner ein um 22 % hoherer Erzverbrauch, obwohl

der Kohlenstoffgehalt des Ofenriickstandes bei Schmelzung
Nr. 12 niedriger war als bei Nr. 7.

Abgesehen von der Einwirkung auf die Schmelzungs-
dauer und den Erzverbrauch, wurde der Ofen selbst auch
mehr beansprucht, weil die Flamme keine straffe Fuhrung
mehr zeigte, sondern formlich in den Ofen hineinrollte und
das Gewdlbe stark angriff.

Wurde jedoch unter annéhernd gewohnlichen Verhalt-
nissen gearbeitet, dann ergaben sich in jeder Beziehung zu-
friedenstellende Schmelzergebnisse. Zahlentafel 3 bringt
Beobachtungen an einer Anzahl aufeinanderfolgender
Schmelzungen mit verschiedenen Festigkeiten, die in jeder
Beziehung den Anforderungen entsprechen, die man an
einen guten Siemens-Martin-Stahl stellen kann.

Zbiornica

Ksiegozbioréw Zabezpieczonych
w Sfolinogredz,
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Der Schmelzungsverlauf einer einzelnen Schmelzung ist
in der Zahlentafel 4 und Abb. 16 wiedergegeben.

Eisen-, Mangan- und Schwefelgehalt der Schlacken sind
nicht in Oxydationsstufen wie sie in der Schlacke vorhanden
sind angegeben, sondern nur so, wie sie vom Laboratorium
ermittelt wurden und fir den Betrieb genligend Anhalt
boten; aus diesem Grunde macht die Summe der in Abb. 16
aufgefiihrten Schlackenbestandteile nicht 100 % aus. Die
Schlackenproben wurden wahrend des Schmelzvorganges

020

w6 02V
0,22
« 020
070
§0.70
0N<

~ 072
|- 070
| oco

002

J\*\ .
127TerTh-
proie

Vor- » P
proTref ScOhcel7 20 JF F ET ET
gezogen | | |

£lsel7 s/rffrlim /o.

Abbildung 16. Verlauf der Schmelzung Nr. 1 im

200-t-Kippofen.

gleichzeitig mit den Metallproben dem Bade entnommen,
wahrend die in der Zahlentafel 4 angefiihrte Phosphatschlacke
beim Abschlacken geschopft wurde.

Nach dem Einsatz des Roheisens und des Schrotes ent-
hielt das Bad rd. 0,90 % C. Infolge der starken Reaktions-
wirkung des Erzes und der oxydierenden Flamme trat ein
Abfall des Kohlenstoffes auf 0,14 % schon in 1% h ein.
Im Ubrigen ist der chemische Verlauf der Schmelzung klar
aus Zahlentafel 4 ersichtlich.

Bau und Betrieb eines 200-t-Siemens-Martin-Ofens fir das Talbot-Verfahren.
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Es wirde hier zu weit fuhren, den chemischen Verlauf
des Verfahrens noch eingehender zu behandeln, da einmal
die wesentlichen Vorgénge allseitig bekannt sind und zum
andern auch der Rahmen dieser Ausfiihrungen Uberschritten
wirde. Es sollten hier daher lediglich einige herausgegriffene
Betriebsergebnisse wiedergegeben werden.

Trotz allen Schwierigkeiten, die zum Teil durch schlechte
Koksofengasbeschaffenheit usw. bestanden haben und zur
Zeit noch bestehen, lassen die Zahlen, die bisher gesammelt
werden konnten, einen hinreichenden Einblick zu. Puppe
gab seinerzeit die Erzeugung je Ofentag in den Jahren 1912
bis 1920 bekannt, und zwar wie folgt:

1912/13 2440 t

1913/14 3024 t

1914/15 3162 t

1915/16 2825 t

1916/17 2852 t

1917/18 265,6 t
Durchschnitt 2823 t
1918/19 2286 t

1920 229,7 t
Gesamtdurchschnitt = 267,0 t

Eine Gegenuberstellung mit den Erzeugungszahlen des
vorbeschriebenen Kippofens gibt folgendes Bild:

t je Wochentag

t je Ofentag
Betriebswoche im Mittel 261 249

1.
2. 99 99 99 324 315
3. 99 99 300 261
4, % 9 % 286 265
5 » 99 9% 299 301
Im Mittel 294 Im Mittel 278
6. Betriebswoche im Mittel 366 341
7. 3 % 375 336
8. 9 99 » 358 327
Im Mittel 366 Im Mittel 335

Wahrend in den ersten funf Wochen, in denen Beamte
und Arbeiter mit der Durchfihrung des Verfahrens ver-
traut gemacht werden muRten, schon eine erheblich hdhere
Leistung als bis zu dem Jahre 1920 in Witkowitz erzielt
werden konnte, so stieg sie noch bedeutend in der 6. bis 8.
Betriebswoche. Die wochentéaglichen Erzeugungszahlen von
2941und 3661entsprechen Ofenstundenleistungen von 12,25
und 15,25 t. Man sieht also, dal? mit einer solchen Leistung
— wenn sie drei Wochen hindurch erzielt werden konnte —
unter gewdhnlichen Verhaltnissen dauernd zu rechnen
ist. Es darf aber nicht unerwahnt bleiben, dal heute in Witko-
witz eine wesentlich hohere Erzeugung erreicht wird, und
zwar nach den neuesten Mitteilungen im Jahresdurch-
schnitt 1927 339,2 t, 1928 333,2 t. Der Rickgang der
Erzeugung im Jahre 1928 ist ebenfalls auf die Wirkungen
des Schwedenstreiks zurtickzufuhren. Es zeigt sich in
beiden Féllen, daR durch sorgsame Ueberwachung und
Beobachtung selbst der geringsten Kleinigkeiten eine standige
Leistungsverbesserung erzielt worden ist.

Wie urspringlich vorgesehen, wurde anfanglich das
Thomaseisen unmittelbar vom Hochofen dem 200-t-Kippofen
in 45-t-Pfannen zugefihrt. Die wechselnde Zusammen-
setzung des Eisens, besonders stark ausgepragt durch die
schlechte Versorgung an schwedischen Erzen, ferner die
Zeitunterschiede zwischen den Abstichen des Hochofens
und des Kippofens, veranlalten uns bald, das Eisen aus
dem vorhandenen Roheisenmischer zu beziehen. Gerade
das Nachfiulllen des Eisens in dem richtigen Augenblick,
d. h. wenn die inzwischen neu eingesetzten Schrot-, Erz- und
Kalkmengen auf entsprechend hohe Temperatur gebracht
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waren, war von ausschlaggebender Bedeutung fiir den flotten
Fortgang der Schmelzung, da bei dem nun folgenden Ein-
giellen des Eisens infolge der endothermen Reaktionen dem
Bade groBe Warmemengen entzogen werden. Setzt man
Zuschlage und Eisen in zu kurzer Zeitspanne hintereinander
oder gar durcheinander ein, dann ist der Warmeverlust so
grof3, daB das Verfahren nur mit erheblicher Verlangerung der
Schmelzungsdauer durchgefiihrt werden kann. Ist jedoch
richtig eingesetzt worden, so wird mit oxydierender Flamme
und hoher Flammentemperatur gearbeitet, ohne dabei
Gefahr zu laufen, daf der Ofen durch zu groBe Hitze be-
schadigt wird, da das Bad auf3erordentlich aufnahmeféhig
fr Warme ist. Samtliche MeRgerdte zum Ablesen der
Gasmenge, Luftmenge, des Luftliberschusses in den Abgasen
usw. sind so auf der Ofenbiihne angebracht, daR der Schmel-
zer sie dauernd beobachten kann. Sie tragen aufRerordent-
lich dazu bei, dem Schmelzer die erforderliche Sicherheit in
der Ofenfihrung zu geben. Bei Zusammenfallen aller
gunstigen Umstande ist es uns verschiedentlich gelungen,
flr 65-t-Schmelzungen eine Dauer von 3 h 50 min zu erzielen.
Solche Zeiten werden immer Ausnahme bleiben, sicherlich
ist es aber zu erreichen, dal der grofite Teil aller Schmel-
zungen eine Dauer zwischen 4 und 4y2 h haben wird, wie ja
aus den oben angegebenen Zahlen der drei letzten Betriebs-
wochen hervorgeht, die umgerechnet 5,6 Schmelzungen in
24 h oder je Schmelzung eine Dauer von rd. 4 h und 20 min
bedeuten.

Der Warmeverbrauch betrug im Mittel dreier Betriebs-
monate 1 298 741 kcal je t Stahl; nach Gutschrift des zurtick-
gewonnenen Dampfes, die sich auf 317 365 kcal belief, ergab
sich ein wirklicher Verbrauch von 981 376 kcal je t Stahl,
d. h. in Kohle umgerechnet 140 kg. Da in diesen Zahlen die
vielfachen Schwankungen in der Gasbelieferung enthalten
sind, so darf unter gewdhnlichen Verhaltnissen mit einem
noch gunstigeren Warmeverbrauch gerechnet werden.

Die bisher vorliegenden Verbrauchszahlen von Stoffen
fiur die Ofenunterhaltung kénnen noch nicht voll bewertet
werden, da die zuriickgelegte Betriebszeit mit den ver-
schiedenen Unterbrechungen kein einwandfrei klares Bild
ergibt. Besonders ist der Verbrauch an Kammersteinen auch
noch nicht anndhernd anzugeben. Immerhin geben die
nachstehenden Werte, die auf Grund der vorliegenden Be-
triebszahlen als Mittelwerte festgestellt wurden, ungeféhre

Anhaltspunkte. Je t guten Stahl betrug der Verbrauch an
Silikasteinen 8,1 kg
Magnesitsteinen 2,0 kg

gebranntem Dolomit 12,0 kg

gebranntem Magnesit 0,7 kg

Mortel ) 5,0 kg
Wahrend sich die Zahlen im ganzen im tblichen Rahmen
bewegen, erscheint der Dolomitverbrauch noch reichlich

*

An den Vortrag schlof sich folgende Erorterung an.

E. Kerl, Bochum: Der Vortragende hat am Anfang seiner
Ausfliihrungen von dem Talbot-Ofen als von einer besonderen
Ofenart gesprochen und ihn in Vergleich mit feststehenden und
kippbaren Oefen gestellt. Meines Erachtens kann man nur von
einem Talbot-Verfahren sprechen, das im kippbaren Ofen aus-
gefuhrt werden muB.

S. Schleicher, Geisweid: Herr Alberts hat davon
gesprochen, dal er bei Verwendung von Wabana-Erz 20 %
Erz mehr verbraucht hat als beim L.K.A.-Erz. Nun hat das
Wabana-Erz einen um 15 % niedrigeren Sauerstoffgehalt als das
L.K.A.-Erz. Da der Kohlenstoff des Bades durch den Sauer-
stoff des Erzes verbrannt wird, muB der Verbrauch an Wabana-
Erz hoher sein und kann nicht allein auf die Stiickigkeit des Erzes
zuriickgefihrt werden. Das Erz, das nach Abgieen der Schlacke
gleichzeitig mit Kalk gesetzt wird, dient zum groRen Teil der

Bau und Betrieb eines 200-t-Siemens-Martin-Ofens fiir das Talbot- Verfahren.
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hoch. Das ist aber dadurch zu erkléaren, dal die Schmelzer
infolge der Gewohnheit bei den feststehenden Oefen, wesent-
lich mehr Dolomit geworfen haben, als tatsachlich not-
wendig war, da ja der Herd im Laufe der Woche Uberhaupt
nicht mit der Schlacke in Beriihrung kommt und daher eine
sehr hohe Lebensdauer hat. Wéhrend des Betriebes wird
lediglich die Schlackenzone und die Ruckwand geflickt.
Es muf also je t Stahl mit einem geringeren Dolomitver-
brauch als bei feststehenden Oefen auszukommen sein.

Da die Pfannen keinen Schlackenangriffen ausgesetzt
sind, ist ihre Haltbarkeit wesentlich héher als bei den
Pfannen flr die feststehenden Oefen. Bei gleicher Stein-
starke betragt die Schmelzungszahl bei den letzten 18, bei
ersten 25.

Die Verarbeitungskosten (Fabrikation) haben bei den
letzten Selbstkosten bei 14,50 JIM gelegen; von dieser
Zahl ausgehend, wird sich jeder Fachmann selbst die
Betriebsselbstkosten aufstellen kdnnen. Dabei ist noch
darauf aufmerksam zu machen, daB die Verarbeitungskosten
nach Abzug der Gutschriften angegeben sind, wobei wieder-
um fir die Phosphatschlacke nicht der volle Wert in An-
rechnung gebracht wurde, da sie als Phosphortrager im
Hochofen verarbeitet wurde.

J. Puppe hat in dem erwahnten Vortrag? Vergleiche
zwischen dem Talbot- und anderen Herdfrischverfahren
angestellt und ist zu dem Ergebnis gekommen, dal das
Talbot-Verfahren am gunstigsten abschneidet. Es ware
eine wertvolle Erganzung, wenn es sich ermdglichen lielRe,
Vergleiche mit dem Hoesch-Verfahren unter gleichen Ein-
satzbedingungen anzustellen. Jedenfalls sind wir in der
Lage, die Ergebnisse von Puppe voll und ganz zu bestéatigen.

Zum SchluB sei nochmals darauf hingewiesen, daB die
Betriebszeit zu kurz war, um noch mehr Einzelheiten der
Betriebserfahrungen zu bringen, die das Bild vervollstandigt
hatten. Immerhin darf ich hoffen, dalR auch die wenigen
vorliegenden. Betriebsergebnisse Beachtung finden durften.
Herrn ®ipi.*5ng. Danco mochte ich an dieser Stelle fir
seine eifrige Mitarbeit danken.

Zusammenfassung.

Es wird die Erweiterung der Siemens-Martin-Werksanlage
bei den Vereinigten Stahlwerken, Hitte Ruhrort-Meiderich,
beschrieben und eine eingehende Darstellung der baulichen
Einzelheiten des dort neu errichteten 200-t-Kippofens fir
das Talbot-Verfahren, der Gas- und Luftzufuhr, der Ventile
und Umsteuervorrichtungen usw. gegeben. Weiterhin
werden Betriebsergebnisse mitgeteilt, nach denen mit dem
neuen Ofen in der ersten bis funften Betriebswoche eine
mittlere Leistung von 2941 und in der sechsten bis achten
eine solche von 366 t je Ofentag erzielt wurde, und
schlieBlich auch die Umstande, die Ofenleistung und
Warmeverbrauch beeinflussen, besprochen.

*

Deckung des erforderlichen Eisenoxydulgehaltes der Schlacke, die
mindestens 10 % aufnimmt, und kommt also fir die Frisch-
wirkung nur teilweise in Frage. Im dbrigen muB man in Rick-
sicht ziehen, daB das Erz nur stuckig ist, solange es vor dem Ofen
liegt. Beim Durchgang durch die Schlacke wird es von dieser
umhillt, kommt mit Schlackeniiberzug auf das Stahlbad und zer-
springt auf ihm in kleinste Stiicke, die duRerst schnell von der
Schlacke gelost werden. Die Frischwirkung erfolgt also in der
Hauptsache auf dem Wege tber die Schlacke. Deshalb glaube ich
nicht, daB die Stiickigkeit eines Erzes eine besondere Rolle spielt.

E. Herzog, Hamborn-Bruckhausen: Ich méchte Herrn
Alberts fragen, ob schon ausreichende Erfahrungen uber
die Wirtschaftlichkeit des Abhitzekessels beim Talbot-Ofen
vorliegen, und ob diese Erfahrungen so sind, daf3, wenn ein zweiter
Talbot-Ofen in Ruhrort gebaut wird, dieser ebenfalls einen Ab-
hitzekessel erhalten wird.
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0. Holz, Oberhausen: Der Vortragende meinte, der Siemens-

Martin-Ofen sei sehr schwierig abzudichten, weil das Mischgas
durch alle Fugen hindurchgehe. Ich habe nun die Erfahrung
gemacht, daR es den Siemens-Martin-Oefen sehr gut bekommt,
wenn man im Anfang Generatorgas zusetzt, weil die Aus-
scheidungen eine abdichtende Wirkung haben und das Silika-
mauerwerk etwas unempfindlicher gegen die Einwirkung der im
Hochofengas enthaltenen Alkalien macht. Voraussetzung ist
natiirlich, daR ein Gaserzeuger zur Verfiigung steht.

W. Alberts, Duisburg-Ruhrort: Ich méchte die gestellten
Fragen der Reihe nach rickwarts beantworten. Herr Holz
hétte selbstverstandlich recht, dal es glinstiger wére, mit Gene-
ratorgas-Zusatz zu arbeiten, wenn wir nicht vor der Frage
stdnden, die Gaserzeuger vollstandig zu verwerfen, weil wir
in Kirze durch den AnschluB an die Ferngasleitung nur mit
Zweigas arbeiten. Deshalb werden wir die teuere Gaserzeuger-
anlage nicht weiter unterhalten. (Herr Holz: Wenn sie aber da
ist!) Weil sie in absehbarer Zeit verschwinden soll, wéare es sehr
teuer gewesen, noch die Verbindung des Ofens mit den Gas-
erzeugern herzustellen, und dem Mischgas nur Generatorgas zu-
zufiigen, um Kammern und Kanéle abzudichten, wére doch
wesentlich kostspieliger als das vorerwédhnte Abdichtungsmittel.

Die Frage von Herrn Herzog wegen der Abhitzekessel ist
so zu beantworten, daf3 ich nach den bisher gemachten Erfahrungen
unter allen Umstéanden einen Abhitzekessel bauen wirde, wenn
ich von vornherein nach dem Roheisen-Erz-Verfahren arbeiten
will. Die Abgasspitzen sind so auBerordentlich grof8, daB in der
Zeit des Roheisenzusatzes etwa 11 t Dampf/h erzeugt werden,
Anders liegen die Verhéaltnisse beim Roheisen-Schrot-Verfahren,
bei dem die Abgastemperaturen heute so niedrig gehalten werden
kénnen, daR sich die Abhitzeverwertung nicht mehr lohnt.

Was Herr Schleicher wegen des Erzverbrauches sagt,
trifft in gewisser Beziehung zu, und zwar wenn ich in einem Ofen
mit Gblicher Herdtiefe und mit Erzstiicken von geringer GroRe
arbeite. Andersliegen aber die Verhéltnisse hei einem Talbot-Ofen
mitHerdtiefen von 900 mm, wie sie beiuns vorliegen; wenn da die
sehr grofRen Stiicke ungebrochenen Erzes von 100 bis 200 kg durch
das Bad dringen, so dauert es wesentlich langer, als Herr
Schleicher annimmt, bis die Stiicke zersprungen sind, was an der
auBerordentlich starken Reaktion zu erkennen ist. Bis die Stiicke
aber wirklich so zerkleinert sind, daR sie hochsteigen, hat das Erz
aber schon sehr heftig gewirkt.

DaR ich die Ansicht von Herrn Kerl teile, daR der
Talbot-Ofen keine besondere Ofenbauartist, sondern nurseine Be-
zeichnung daher hat, daB in diesem Ofen das Talbot-Verfahren
durchgefuhrt wird, geht schon daraus hervor, dal ich bei meiner
Arbeit auf Seite 5 unter dem Abschnitt ,,Beschreibung des Ofens*
gesagt habe: ,,Der Ofen wurde als kippbarer Siemens-Martin-
Ofen fur 2001 Inhalt gebaut.“ Damit dirfte ich also mit Herrn
Kerl von vornherein einer Meinung gewesen sein.

E. Marice: Bedeutung der ersten Qlihung fiir Qualitatsfeinbleche.
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Zur Frage des Abhitzekessels kann ich die Erfahrungen des
Herrn Alberts bestdtigen, dal die Leistungen des Kessels beim
Hoesch-, also Roheisen-Erz-Verfahren, wesentlich hoher sind
als beim Schrotverfahren.

Dann mdéchte ich mir noch die Frage erlauben, wie die lber
den Steinverbrauch angegebenen Zahlen zu verstehen sind. Ist
die Neuzustellung des Ofens darin eingerechnet, oder handelt es
sich um laufende Ausbesserungen ?

W. Alberts: Die Ansicht, da® man bei einem Vergleiche
zwischen dem Hoesch- und Talbot-Verfahren nur Oefen gleichen
Fassungsraumes vergleichen kénne, kannich nichtteilen, es kommt
nur auf die GroRe der Schmelzungen an. Im vorliegenden Falle
miRBten also verglichen werden die Ergebnisse, die ein Talbot-Ofen
bringt, der 65-t-Sehmelzungen absticht, und die aus einem anderen
Ofen, der nach dem Hoesch-Verfahren ebenfalls 651 absticht.

Bei den Angaben Uber den Steinverbrauch handelt es sich
um laufende Ausbesserungen.

G. Bulle, Dusseldorf: Von manchen Seiten wird darauf hin-
gewiesen, dal Ofenanlagen, wie sie Herr Alberts gezeigt hat, sehr
hohe Anlagekosten hdtten und deshalb méglicherweise recht teuer
arbeiten kdénnten. Dazu wére zu sagen, dal Kippdfen grund-
satzlich hohere Anlagekosten als feststehende Oefen haben, es
aber mit Kippofen manchmal mdglich ist, soviel hdhere Leistung
als bei feststehenden Oefen zu erzielen, daB die geldliche Be-
lastung je t Stahl durch den Kapitaldienst bei Kippdfen sogar
geringer sein kann als bei feststehenden Oefen. Dieser Fall tritt
mmer dann ein, wenn — wie auf Hutte Ruhrort-Meiderich — eine
stark wechselnde Rohstoffgrundlage zur Einfiihrung des Talbot-
Verfahrens fihrt.

E. Kerl: Herr Alberts erwdhnte, wenn er wieder bauen
wirde, wiirde er die Blechméntel von den Kammern weglassen.
Ich mufl dazu sagen, daf ich sehr gute Erfahrungen mit den
blechummantelten Kammern gemacht habe und fihre dies
darauf zurick, daR ich nicht die von Herrn Alberts gewahlte
quadratische Ausfiihrung, sondern eine abgerundete Form ver-
wandt habe. Ich denke, daR die Form der Warmespeicher,
welche die beste Verankerung ergibt, die vollstdndig runde
Form ist. DaR sich die Schlacke aus einer ummantelten,
abgerundeten Kammer schwerer herausschlagen lassen soll
als aus einer quadratischen, kann ich nicht bestdtigen. Be-
kanntlich ist das Schlackenausstemmen aus den scharfen Ecken
bei rechteckigen Wéarmespeichern sehr unangenehm, wéhrend es
meines Erachtens bei einer abgerundeten Kammerform bedeutend
leichter vorgenommen werden kann. Die Dichtheit unserer mit
AuBenpanzern versehenen Waéarmespeicher ist trotz des Misch-
gases als gut zu bezeichnen, wir haben jedoch zwischen dem zmn
Wérmeschutz dienenden Sterchamol-Mauerwerk und dem Eisen-
mantel noch eine Sand-Sagemehl-Schicht eingeschaltet, die gleich-
zeitig als nachgiebiger Puffer und zur Abdichtung dient.

E. Herzog: Die Kippdfen der August-Thyssen-Hitte be-

0. Schweitzer, Dortmund: Herr Alberts hat vergleichensiézen gleichfalls nicht rechteckige, sondern ovale Form. Ich kann

Versuche zwischen Hoesch- und Talbot-Verfahren vorgeschlagen.
Ich stelle anheim, daB Herr Alberts diese Versuche selbst durch-
fuhrt, denn der Phoenix in Ruhrort hat ja auch friher schon
wiederholt nach dem Hoesch-Verfahren gearbeitet. Man darf die
vergleichenden Versuche nur vornehmen mit Oefenvon anndhernd
demselben Fassungsraum. Es ist meines Erachtens nicht an-
géngig, die Leistungen eines 250-t-Talbot-Ofens zu vergleichen
mit der eines feststehenden 100-t-Ofens, der nach dem Hoesch-
Verfahren arbeitet. Wir haben bei unsern feststehenden 100-t-
Oefen beim Arbeitennach dem Hoesch-Verfahren auch Stunden-
leistungen von 12,5 t. Die vergleichenden Versuche zwischen
Talbot- und Hoesch-Verfahren, die wir auf dem Eisen- und Stahl-
werk Hoesch mit unserm 150-t-Kippofen durchgefiihrt haben,
sind zugunsten des Hoesch-Verfahrens ausgefallen. Auch hat man
beim Hoesch-Verfahren eine ginstigere Schlackenwirtschaft.

aber die Erfahrungen, die der Vortragende Uber den Wert
der Blechmantel gemacht hat, mit jedem Wort bestatigen.
DaB die Méntel meist nicht tief genug in das Erdreich hineinragen,
ist zwar ein Fehler, der sich vermeiden 1aRt. Aber auch bei Ver-
meidung dieses Fehlers kdnnen die Mantel ihren Zweck, das Ein-
dringen nennenswerter Mengen Falschluft zu verhindern, niemals
erfullen, da eine vollstdndig geschlossene Ummantelung des Kam-
meroberbaues nicht méglich ist. Sowohl die Aussparungen in den
Ménteln fur die sogenannten Kammerspiegel als auch das frei
liegende Gewdlbe geben der Luft bequem Gelegenheit, zwischen
Mantel und Mauerwerk nach den im letzten befindlichen un-
dichten Stellen zu gelangen. Unter diesen Umstdnden ware das
von Herrn Alberts erwahnte Aerodensit, falls es sich tat-
sdchlich als ein wirksames Mittel gegen Falschluft erweisen sollte,
als Ersatz fir die unwirksamen Blechméntel sehr zu begrifen.

Die Bedeutung der ersten Gluhung fur Qualitatsfeinbleche,
ihr EinfluR auf die Erichsen-Tiefung und das Geflge.

Von Dr. E. Marke in Husten i. W.
[Mitteilung aus dem Werkstoffausschul des Vereins deutscher Eisenhittenleutel).]

EinfluR der Gluhtemperatur und der Glihdauer auf
die Erichsen-Tiefung und die Kornveréanderung von einmal
dekapierten Stanz- oder Tiefstanzblechen festzulegen, zum

Die vorliegende Arbeit verfolgt den Zweck, einmal den

X) Auszug aus Ber. Werkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 150.
Der Bericht ist im vollen Wortlaut erschienen im Arch. Eisen-
huttenwes. 2 (1928/29) S. 851/8 (Gr. E: Nr. 56).

andern die Abhangigkeit der Erichsen-Tiefung und d
Gefliges zweimal dekapierter Stanz- oder Tiefstanzblec'
von der durch die erste Gluihung bedingten Beschaffen!»
der Bleche nachzuweisen.

Verwalzt wurden unsilizierte Bleche mit 0,06 bis 0,09%
und zwar die auf 1,5 und 2 mm vorgewalzten als Einzi
bleche, die 0,8 und 1 mm starken als ,,zweifache* und ¢
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0,5 mm starken als ,vierfache“. Die Glihtemperaturen
betrugen 600, 650, 700, 750, 800, 850, 900 und 950°, die
Glihdauern 1 und 3 h. Die Glihungen wurden unter
moglichst weitgehender Nachahmung der Betriebsglihungen
in einem elektrisch geheizten Muffelofen durchgefuhrt. Die
Abkihlung erfolgte im Ofen.
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Abbildung 1. EinfluR derersten Gluhung auf die Ericbsen-Tiefung von zweimal dekapier-
ten Stanzblechen, die verschieden stark kaltgewalzt und bei verschiedenen Tempera-
turen zum zweiten Male gegliht wurden, dargestellt in Abh&ngigkeit vom Walzgrad.

Fir alle untersuchten Blechstdrken der einmal deka-
pierten Stanzbleche stiegen die Tiefungswerte nach ein-
stindiger Gluhung bei 600° steil und Uber 600 bis 650°
etwas langsamer an, blieben dann mit Ausnahme des
2-mm-Bleches bis 800° nahezu konstant und nahmen
dartber hinaus stark zu, Gber 900° wieder leicht ab. Die
nach dreistiindiger Glihung erreichte Tiefung liegt in dem
Bereich von 600 bis 800° fur die 1,5, 0,8 und 0,5 mm starken
Bleche durchweg héher als nach der einstiindigen Glihung,
fallt zwischen 800 und 900° und steigt bei 950° wieder an.
Die Tiefung der Bleche von 2 und 1 mm Starke zeigte gegen-
Uber der einstiindigen Glihung praktisch keine Unter-
schiede.

Die prozentuale Aenderung der Erichsen-Tiefung in
Abhéngigkeit von der Glihdauer zeigt bei den einzelnen
Blechstarken fiir ein und dieselbe Glihtemperatur sehr
grofRe Schwankungen. Am starksten kommt die Wirkung
der Gluhdauer nach der Glihung bei 600° zum Ausdruck.
Die Ergebnisse berechtigen zu dem Schluf3, dalR die ver-
schieden groRe Héarte der Proben im Anlieferungszustand
auch die Tiefung nach den Gluhungen beeinflul3t. Dagegen
ist der Einflu? der Kornausbildung bei der Erichsen-Probe
auf die Hohe der Erichsen-Tiefung von nebensachlicher
Bedeutung. Das Korn der Erichsen-Probe war mit einer
Ausnahme bei allen untersuchten Blechen fein oder doch
mittel bis fein. Der Anrif3 verlief bei Glihtemperaturen
zwischen 600 und 800° langs der Walzrichtung, erst bei
Temperaturen oberhalb 850 bis 950° war er konzentrisch.
Wéhrend zur Erzielung der fur einmal dekapierte Stanz-
bleche geforderten Tiefungswerte eine Glihung bei 600°
genugt, ergab sich aus den durchgefiihrten Gefligeunter-
suchungen zur Erzielung bester Verarbeitungsfahigkeit
die Notwendigkeit, wenigstens bei 750° zu gliihen. Noch
besser wiirde es sein, die erste Glihung von Qualitats-
feinblechen bei 900 bis 930° durchzufiihren, vorausgesetzt,
daB sie sich praktisch ermdglichen laRt.

Zum landwirtschaftlichen Notprogramm. 1.
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Zur Ermittlung der Bedeutung der ersten Glihung
fur die Erichsen-Tiefung und das Geflige zweimal dekapierter
Stanz- bzw. Tiefstanzbleche wurden 2 mm starke Bleche
nach dem Beizen zu einem Teil % h bei 930°, zum
zweiten 2 h bei 750° und zum dritten Teil 4 h bei 600°
gegliht, zerschnitten, wiederum gebeizt und verschieden
stark kaltgewalzt. Hierbei ergab
sich, daR sich die vorher normalisier-
ten Bleche leichter kaltverformen
lieRen als die bei 750 und 600° vor-
- gegluhten. Die Temperaturen der

zweiten Glihung betrugen wiederum
600 bis 950° in Abstanden von 50°,

die Dauer 1 h.
b Die Ergebnisse der Tiefungspri-
C  fung sind in Abi. 1 in Abhangigkeit
vom Walzgrad, in Abb. 2 in Ab-
héngigkeit von der Temperatur der
zweiten Glihung dargestellt. Hier ist
die Ueberlegenheit der Bleche, die die
erste Gliihung bei 930° erfahren hat-
ten, deutlich erkennbar bis zur Temperatur der zweiten Gli-
hung von 750°. Die Tiefung der zum zweiten Male bei 800° ge-
gluhten Bleche ist praktisch unabhéngig von der Temperatur
der ersten Glihung. Darlber ist die Ueberlegenheit der
ersten Gluhung als Umkristallisationsgliihung verschwunden.

Den groBten Prozentsatz an feinem und sehr feinem
Korn zeigen bei der Erichsen-Probe die zum ersten Male
oberhalb Ac3gegluhten Bleche, es folgen die zuerst bei 750°
und zuletzt die bei 600° geglihten.
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Abbildung 2. EinfluR der ersten Gluhung auf die Erichsen-

Tiefung vonzweimaldekapierten Stanzblechen, dieverschie-

den stark kaltgewalztund bei verschiedenen Temperaturen

zum zweiten Male gegliht wurden, in Abhédngigkeit von
der Temperatur der zweiten Glihung.

Die aus den Ergebnissen zu ziehenden Folgerungen fur
den Betrieb laufen darauf hinaus, da bei zweimal deka-
pierten Blechen als erste Glihung die Umkristallisations-
glihung gewahlt werden sollte, da sie die gréRte Gewahr
fur eine gute Tiefung und ein feines Korn gibt. Zwar bt
die Hohe der Gluhtemperatur bei der ersten Gluhung nur
geringen EinfluR auf die Hohe der Erichsen-Tiefung aus,
sie ist aber von EinfluR auf die Kornbeschaffenheit der
Fertigbleche, die ein um so feineres Korn haben, je hoher die
Gluhtemperatur bei der ersten Glihung war. Auch die Kalt-
verformung ist nach dieser Gliihung leichter durchfiihrbar.

Zum landwirtschaftlichen Notprogramm. I
Von Dr. M. Schlenker in Dusseldorf.

v or kurzem wurde von fuhrender landwirtschaftlicher

Seite der deutschen Industrie fur ihre Stellungnahme
zu den beabsichtigten MafRnahmen zur Hebung der Land-
wirtschaftsnot der Gegenwart der Rat erteilt, sich dessen
immer bewuft zu bleiben, ,,dal Deutsch-Agrarien heute

unsere einzige und beste Kolonie ist, und dafl der Export
nach Deutsch-Agrarien bedeutender und wichtiger ist als
nach irgendeinem Land oder Erdteil der Welt. Ja, mehr
noch: dal ein rentabler deutscher Export nur mdoglich ist,
wenn es vorher und als unentbehrliche Grundlage einen
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rentablen deutschen Binnenaustausch gibt“. Ich will davon
absehen, die Ueberspitzung, welche die in diesen Sé&tzen
zum Ausdruck gebrachte Wahrheit aus einer gewissen
Ueberreiztheit (Kolonie!) heraus erfahren hat, naher zu
kennzeichnen, méchte vielmehr an die Spitze meiner Aus-
fihrungen, die sich mit der Notlage der Landwirtschaft und
mit den Mitteln zu ihrer Milderung und maéglichsten Be-
seitigung befassen wollen, ein ausdrickliches Bekenntnis
zu der in diesen Worten ausgesprochenen grundsétzlichen
Forderung setzen. Dabei weil3 ich mich einig mit allen
Kreisen gerade der westdeutschen Industrie, die in den
letzten Jahren nicht zuletzt deswegen den Gedanken der
Zusammenarbeit mit der Landwirtschaft aufs nachdrick-
lichste gepflegt hat, weil sie von dem hohen Wert der Land-
wirtschaft als wichtigster Grundlage des deutschen Binnen-
marktes Uberzeugt ist.

Seit langem hat man sich in Deutschland nicht mehr so ein-
gehend mit landwirtschaftlichen Fragen befalt und so lebhaft
Uber Besserungsvorschlage gestritten wie in der letzten Zeit.
Die Ursache daflr lag einmal in dem starken Ausmaf des
landwirtschaftlichen Notstandes, der in Betriebszusammen-
briichen und anderenVerelendungserscheinungen miteinervon
Tag zu Tag wachsenden Wucht in Erscheinung trat, und zum
anderen daran, dal die Notlage der Landwirtschaft, wie es
leider in Deutschland immer wieder geschieht, nicht rein wirt-
schaftlich, sondernim erheblichen Umfang politisch behandelt
wurde. Wieder einmal hatte man auf einem wichtigen Ge-
biete deutscher Wirtschaftspolitik bis zur letzten Minute ge-
wartet, bevor man sich zu durchgreifenden MaBnahmen ent-
schlieBen konnte. Frihere eindringliche Warnungen, die
von fuhrender landwirtschaftlicher und auch industrieller
Seite gegeben waren, hatte man einfach Uberhért oder sich
auf vollig unzureichende EinzelmaBnahmen beschrankt. Es
mufite von vornherein bezweifelt werden, daB es jetzt mdg-
lich war, alles Versdumte in einem grof3en Wurf nachzuholen,
und zwar vor allem auch deswegen, weil schlieBlich die Agrar-
politik doch nur ein Teilausschnitt aus der gesamtdeutschen
Wirtschaftspolitik ist und weil daher eine wirklich durch-
greifende Besserung der Lage der Landwirtschaft nur aus
einer grundlegenden Aenderung unserer Gesamtwirtschafts-
politik, die leider nicht von heute auf morgen herbeigefuhrt
werden kann, erwachsen kann.

Die Agrarpolitik im Rahmen der Gesamtwirtschafts-
politik und die Notlage der Landwirtschaft im Zusammen-
hang mit der schwierigen Lage der ganzen deutschen Wirt-
schaft sehen, heilt unter den heutigen Verhaltnissen, vor
allem der Kapitalseite der Wirtschaft seine Aufmerksamkeit
zuwenden. Der verhangnisvollste Fehler unserer Wirt-
schaftspolitik im letzten Jahrzehnt war es ja, alle moglichen
Zwecke zu verfolgen, nur nicht daran zu denken, dal3 die
Wiedergesundung der deutschen Wirtschaft in erster Linie
von der Wiedergewinnung einer ausreichenden Kapital-
grundlage abhéangig ist. Auch die Sorgen der Industrie
kreisen ja gegenwadrtig in vorwiegendem MaRe um die
Kapitalbeschaffung und im Zusammenhang damit um
die Sicherung einer ausreichenden Rentabilitdt. Ohne
Zweifel aber liegen diese Dinge heute, im Durchschnitt ge-
sehen, noch viel schwieriger und verhangnisvoller in der
Landwirtschaft, die schon wegen des langsameren Giter-
umschlages viel weniger als die Industrie in der Lage ist, die
unertraglich hohen Zinssatze von mehr als 10 % aufzu-
bringen. Die Landwirtschaft tragt heute bereits wieder
eine Schuldenlast von rd. 13 Milliarden J4J1 und hat Zinsen
aufzubringen, die jahrlich 1 Milliarde fRJI erheblich Uber-
steigen und bedeutend Uber den Verpflichtungen der Vor-
kriegszeit liegen. Obwold die Landwirtschaft im ganzen der
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Menge nach die Erzeugungshdhe der Vorkriegszeit wieder
erreicht hat, sind in den vergangenen Jahren die auf ihr
liegenden Lasten derart hoch und ihre Erlose derart gering
gewesen, dall der allergrofite Teil der landwirtschaftlichen
Neuverschuldung glatt aufgezehrt wurde und heute im
wesentlichen auf Verlustkonto abzuschreiben ist. Nach
sorgfaltigen Berechnungen hat die Landwirtschaft in den
letzten funf Jahren von den neuaufgenommenen Kapitalien
in Héhe von 7% Miilliarden J1JI lediglich etwa 1% Milli-
arden J1JI in werbenden Anlagen verwenden kdnnen, wéh-
rend 6 Milliarden J1J1 als verloren anzusehen sind. Es wird
allerhéchste Zeit, dieser verhangnisvollen Entwicklung Ein-
halt zu gebieten, soll nicht die deutsche Landwirtschaft
vollig verelenden und, um das auch hier einzuschalten, die
Industrie einen Inlandskunden verlieren, der ihr heute
immerhin noch jahrlich fir etwa 5 Milliarden J1JI Waren
abnimmt. Die Landwirtschaft muf} aus dem gefahrlichen
MiBverhaltnis, das zwischen ihren Ein- und Ausgaben klafft,
heraus und durch Senkung ihrer Unkosten und Steigerung
ihrer Einkiinfte wieder wirtschaftlich gestaltet werden.

Es war zweifellos ein Verdienst der verantwortlichen
Fiahrer der vier groRen landwirtschaftlichen Spitzenver-
bande, im Marz 1929 durch Vorlage eines umfassenden Not-
programms die Geister wachzuritteln und vor allem der
Regierung mit aller Eindringlichkeit und Entschiedenheit
die Notwendigkeit vor Augen zu fiihren, sich endlich ihrer
Pflichten gegenliber der notleidenden landwirtschaftlichen
Bevolkerungsschicht bewuflt zu werden. Dieses Verdienst
der landwirtschaftlichen Fuhrer bleibt ungeschmalert, auch
wenn die bisher ergriffenen oder eingeleiteten Maf3nahmen
noch keineswegs ausreichend sind, und auch angesichts der
Tatsache, daR gewisse Teile der von ihnen der Regierung
eingereichten Vorschléage in anderen Wirtschaftskreisen und
besonders auch in der Industrie auf Bedenken und Wider-
stand stofen muften.

In den vergangenen Wochen und insbesondere in den
letzten ReichstagsVerhandlungen haben vor allem die Forde-
rungen des landwirtschaftlichen Notprogramms eine Rolle
gespielt, die sich mit einer erheblichen Verstarkung des Zoll-
schutzes fir landwirtschaftliche Erzeugnisse beschéftigten.
Auf diesem Felde liegen auch die ersten sichtbaren Ergeb-
nisse, die bei den bisherigen Erdrterungen und Meinungs-
kampfen herausgekommen sind. Es verdient hervorgehoben
zu werden, daB auch die Industrie mit groRem Verstandnis
die Zollwiinsche der Landwirtschaft geprift und auf ver-
schiedenen Gebieten lebhaft unterstitzt hat, ein Verhalten,
das ihr teilweise aus ihren eigenen Reihen heraus den Vor-
wurf einer kurzsichtigen Uneigennitzigkeit eingebracht hat.
Da es sich darum handelte, durch Zollerhéhungen einerseits
die Preise der landwirtschaftlichen Erzeugnisse zu heben
und anderseits die Einfuhr auslandischer Guter einzuschréan-
ken, muf3te die Industrie bei ihrer Stellungnahme die vor-
aussichtlichen Auswirkungen der ZollmalRnahmen auf die
innerdeutsche Lebenshaltung sowie auf die deutsche Aus-
fuhrpolitik bericksichtigen. Von einer zu gro3en Steigerung
der Lebenshaltungskosten mufte sie einen neuen Auftrieb
der Lohnwelle und von einer zu weit reichenden Abdrosse-
lung der Einfuhr empfindliche Stérungen ihrer im Gesamt-
wohl der deutschen Volkswirtschaft unbedingt aufrecht zu
erhaltenden Stellung in der Ausfuhr beflirchten.

Man hat berechnet, daB eine Wiedereinfihrung der land-
wirtschaftlichen Vorkriegszolle eine Mehrbelastung der
Arbeitsstunde des Erwerbstatigen in Hohe von ungefahr
0,6 Pf., und die Neueinfuhrung der von den landwirtschaft-
lichen Fuhrern verlangten Zélle eine Mehrbelastung von
etwa 1,25 Pf. je Kopf und Stunde herbeifihren wiirde. Unter
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diesen Umstdnden konnten die Bedenken Uber die
Steigerung der Lebenshaltungskosten entfallen, und es ist
berechtigt, wenn der Reichsverband der Deutschen Indu-
strie in seiner EntschlieBung zum landwirtschaftlichen Not-
programm zu diesem Punkte verlangt, daR eine etwaige Ver-
teuerung der Lebenshaltung bei der GroRe des mit dem
Notprogramm verfolgten Zieles einer Wiederaufrichtung
unserer Landwirtschaft von den anderen Bevilkerungs-
kreisen hingenommen werden misse. Diese Auffassung des
Reichsverbandes deckt sich Gbrigens mit einer sehr bemer-
kenswerten AeuBerung von Julius Kaliskil), derim gleichen
Zusammenhang folgende Satze schreibt, die hoffentlich in
den ihm nahestehenden Kreisen besondere Beachtung finden:
»Die Starkung der landwirtschaftlichen Produktion ist die
umfassendste und wirkungsvoliste Politik des Konsumenten-
schutzes, sie ist die unentbehrliche Voraussetzung fur jede
Wahrung der sogenannten Konsumenteninteressen, sie mufd
deshalb ohne Unterbrechung betrieben werden. Aber, und das
sollte stets in lebendiger Erinnerung bleiben: auch Preisopfer,
die die Sicherung unserer Produktion verbiirgen, dienen einer
allgemeinen nationalen Angelegenheit, gegen die die Arbeiter-
klasse nicht siindigen darf, ohne sich selbst aufzugeben.*

Schwerwiegender sind gerade vom Standpunkt der
Industrie aus die Gefahren, die sich durch die Agrarzoll-
erhdéhungen fir den Bestand und die Erweiterung unserer
Ausfuhr ergeben konnen. Zweifellos werden eine Anzahl von
Staaten, die uns erhebliche Teile unserer industriellen Aus-
fuhr mit ihrem landwirtschaftlichen Erzeugungsiberschuf
bezahlen, sich nicht ohne weiteres damit abfinden, daR
Deutschland flr einen Teil ihrer Ausfuhr in Zukunft ver-
schlossen bleiben soll. Obwohl bisher nur ein Teil der land-
wirtschaftlichen Zollwiinsche durch den Reichstag Annahme
gefunden hat, ist schon jetzt mit sicherlich nicht leichten
Verhandlungen Uber neue Handelsvertrage mit derartigen
Staaten zu rechnen. Um beispielsweise die nach der erfolgten
Aufhebung der Zwischenzoblle erstrebte Erhéhung der Ge-
treide~6lle Uber die im deutsch-schwedischen Handels-
vertrag gebundenen Zollsdtze hinaus erreichen zu koénnen,
hat inzwischen bereits der Schwedenvertrag gekindigt
werden miussen, weil sich Schweden zu einem freiwilligen
Entgegenkommen nicht bereit finden wollte. Vor einer dhn-

1) Sozialistische Monatshefte 35 (1929) S. 283.
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liechen Notwendigkeit stehen wir vielleicht auch gegeniber
Finnland, da der neubeschlossene Butterzollsatz in Hohe
von 50 JIM, den im Vertrag mit Finnland festgelegten Satz
von 27,50 JIM erheblich Uberschreitet. Auch mit Frankreich
sind Zusatzverhandlungen wegen der beschlossenen Er-
hohung des bisher in einer Héhe von 11,50 JIM gebundenen
Zollsatzes auf 18,50JIM fiur Mehl notwendig geworden.
Zu diesen Verhandlungen hat sich allerdings Frankreich
bereits im Grundsatz bereit erklart, so daB hier keine
groReren Schwierigkeiten zu erwarten sind. Wenn die Indu-
strie trotz dieser heute im einzelnen noch gar nicht abseh-
baren Folgen der schon beschlossenen oder fur den Herbst
noch bevorstehenden weiteren ZollmalRnahmen auf diesem
Gebiet mit der Landwirtschaft eine grolRe Wegstrecke zu-
sammen gegangen ist, so zeigt das aufs deutlichste, welch
groBe Opfer die Industrie zum Wohle eines Wieder-
aufstiegs der Landwirtschaft zu bringen bereit ist. Die
neuen Zolle sind teilweise als Erziehungsz6lle gedacht, und,
wie beispielsweise der Butterzoll, abnehmend gestaffelt. Zolle
dieser Art sind in Gefahr, als Verhandlungszélle an Brauch-
barkeit und Scharfe einzubiRen, aber sie erfillen hoffentlich
um so besser den innerwirtschaftlichen Zweck, den ihre Ur-
heber mit ihnen verbunden haben.

Im dbrigen mdchte ich meine Betrachtungen zu diesem
Punkte nicht abschlieBen, ohne der Tatsache zu gedenken, dal
auch einige andere Staaten, ich nenne nur ltalien, Frankreich,
die Vereinigten Staaten, Polen, Oesterreich und Bulgarien, in
den letzten Jahren gerade ihre landwirtschaftliche Zollaus-
ristung in erheblichem Malie verstarkt haben. Deutschland
hat demgegeniber bis zur dufersten Grenze der Tragbarkeit
und, ohne Gegenliebe zu finden, die Rolle des Fuhrers im Zoll-
abbau zu spielen versucht. Wenn Deutschland heute durch
die Notlage eines seiner wichtigsten Wirtschaftszweige zu Zoll-
erhéhungen gezwungen ist, so sollte man eigentlich Verstand-
nis dafiir bei den Volkern verlangen, die es bisher besser als
Deutschland verstanden haben, ihre eigenen zollpolitischen
Belange wahrzunehmen. Eine geschickte Verhandlungsfiih-
rung Deutschlands sollte in der Lage sein, bei den im Zu-
sammenhang mit den neuerlichen Zollerhéhungen notwendig
werdenden Verhandlungen diese Gesichtspunkte mit Nach-
druck und mit Erfolg in die Wagschale zu werfen.

(Ein weiterer Aufsatz folgt.)

Umschau.

Hochleistungsbrenner fir Winderhitzer.

Fir die Betriebssicherheit und den wirtschaftlichen Betrieb
einer Winderhitzeranlage ist die Art des Gas- und Lufteintritts
von grofRter Bedeutung. Die Uebelstdnde der bekannten An-
ordnungen bestehen darin, daR die Forderungen der Betriebs-
sicherheit, einfachster Bedienungsmoglichkeit und einer wirt-
schaftlichen Gasverbrennung nicht gleichmé&Rig beriicksichtigt
sind. So beansprucht bei den alten Ausfiihrungen die Umstellung
der verschiedenen Absperrteile sehr viel Zeit, Gas und Luft
mischen sich in unzweckméRiger Weise, das Gas verbrennt
sehr spat und meistens unvollkommen. Héaufige Ausbesse-
rungen an Feuerbriicke und Kuppel sowie NachVerbrennung im

unteren Teil des Winderhitzers und hierdurch wieder hohe
Abgastemperatur sind die Folge veralteter unzweckmaRiger
Ausfiihrungen.

Im Gegensatz zu den alten Gaszufiihrungen fihrt der Hoch-
leistungsbrenner nach Abb. 1 Gas und Brennluft gemeinsam in
den Brennschacht; es ist also nur ein einziger Anschluf am Wind-
erhitzer nétig. Dadurch vereinfacht sich die Anordnung und
werden Absperrteile gespart.

Der Brenner besitzt vollkommene Explosionssicherheit, da
er es unméglich macht, daB wahrend der Blaszeit HeiBwind in
die Gasleitung gelangt. Die Umstellzeit wird auf ein MindestmaR
beschrankt; die beiden Betdtigungsorgane liegen nebeneinander,
so daR durch zwei Handgriffe Gasleitung und Winderhitzer ab-
gesperrt werden.

XXVIl.»

Die Mischung von Gas und Luft erfolgt in vorbildlicher Weise
durch Diffusion. Hierbei ist die Geschwindigkeit des Gemisches
groBer als die Zundgeschwindigkeit. Die Entziindung findet erst
nach vollkommener Mischung des Gases durch entsprechende Ver-
ringerung der Geschwindigkeit statt; hierdurch erfolgt wirt-
schaftlichste Verbrennung des Gases unter Vermeidung von

Abbildung 1. Hocbleistungsbrenner-Anlage mit Propellergeblase.
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Stichflammen. Eine weitere Eolge der glinstigen Verbrennungs-
verhéltnisse ist die Schonung des Mauerwerks; ein Verschmoren
der Feuerbriicke oder des Kuppelmauerwerks ist ausgeschlossen,
wodurch sich eine wesentliche Verringerung der Instandsetzungs-
kosten ergibt. Da die ganze Anlage durch Flanschverbindung an
Gasleitung und Winderhitzer angebaut wird, wozu besondere
Unterbauten, Rohrleitungen oder Uménderungsarbeiten nicht
erforderlich sind, ist der Platzbedarf sehr gering. Durch das Pro-
pellergeblase und die Anordnung des Venturirohres kénnen selbst
bei ungeniigendem Kaminzug und geringer Abgastemperatur be-
trachtliche Mengen an Verbrennungsluft und Heizgas gefdrdert
werden, wodurch der Uebergang zum Zwei-Winderhitzer-Betrieb
erleichtert wird.

In Verbindung mit dem Hochleistungsbrenner hat sich als
Absperrteil am Winderhitzer sowohl als auch in der Gasleitung
das Schieberventil (Bauart Heintges) nach Abb. 2 bestens be-

Abbildung 2.
Schieberventil
mit Handhebel.

wahrt. In dem Schieberge-
héuse ist ein Kurbeltrieb ein-
gebaut, an dessen Schwing-
hebel der Ventilteller an-
gehéngt ist. Das SchlieRen
erfolgt durch Linksdrehung des auBenliegenden Steuerhebels,
wobei sich der Schwinghebel mit dem Teller nach dem Ven-
tilsitz bewegt, wo er sich auflegt und dann angepreBt wird.
Beim Rechtsdrehen des Steuerhebels macht der Schwinghebel
entgegengesetzte Bewegung und zieht dabei den AbschlufRteller
von dem Ventilsitz fort und in die Haube hinein, so daR der
Teller vollstandig auferhalb des Rohrquerschnitts liegt. Der
Antrieb kann auch durch Druckluft geschehen, wobei jedes Ab-
sperrteil einen Druckluftzylinder erhdlt, der zwanglaufig die
Umstellung vornimmt. Wahrend fur Schieberventile bis mittlere
GroRe Hebelumsteuerung ausreicht, wird dariber hinaus ein
Schneckentrieb vorgeschaltet.

Die Heintges-Schieber werden von Zimmermann & Jansen,
Diren, gebaut, die auch zusammen mit den Askania-Werken,
Berlin-Friedenau, die Brenner liefern. W. Heintges.

Abbildung 1.

Die Entwicklung der vereinigten Schienenbohr- und -frasmaschinen.

Das Bohren der Laschenlcher und das Frasen der Enden von
Eisen- und StraBenbahnschienen erfolgte in den Schienenzurichte-
reien der Hutten- und Walzwerke urspringlich auf getrennten
Bohr- und Frasmaschinen. Bei den schmalen und langen Werk-
stiicken (bis zu 30 m Schienenlédnge) war
diese getrennte Bohr- und Fréasarbeit in
besonders hohem Grade unwirtschaft-
lich, weil die Bearbeitungsstellen fir
das Bohren und Frésen sich auf einen
kleinen Raum an den beiderseitigen
Schienenenden zusammendréngen, so
dal laufend erhebliche Leerwege fur
die Schienenbeférderung mit in den
Kauf genommen werden muften.

Als einzige Mdglichkeit, zu einer
Steigerung der Wa.irtschaftlichkeit der
Bohr- und Frésarbeit an Schienen zu
gelangen, ergab sich folgerichtig der Bau
von vereinigten Schienenbohr- und
-fraismaschinen. Denn nur die gleich-
zeitige Durchfithrung des Bohrens und
Fréasens eines jeden Schienenendes in
einer Aufspannung konnte die Bearbei-
tungszeit wesentlich  heruntersetzen
sowie die bisherige kostspielige und zeit-
raubende Schienenbeférderung stark ver-

einfachen. Bei der Ausgestaltung dieser 1 Abbildung 2.
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Scndsrmaschine ergaben sich bis zu der Vervollkommnung der
neuesten Bauart der vereinigten Schienenbohr- und -frdsmaschine
mehrere Entwicklungsstufen, die in ihrer zeitlichen Aufeinander-
folge kurz erldutert werden.

Das Verdienst, den deutschen Maschinenbau schon frih-
zeitig zum Bau dieser Sonderwerkzeugmaschine angeregt zu haben,
gebihrt der Georgs-Marien-Hitte in Osnabriick. Vor etwa
20 Jahren wurde die Maschinenfabrik Klingelhoffer, die bereits
friher Einzelbohr- und Frésmaschinen fir die Schienenbearbei-
tung hergestellt hatte, mit dem Bau der ersten vereinigten Schie-
nenbohr-und-frdsmaschine betraut. Schon rein &uRerlich betrach-
tet zeigen die &lteren Ausfihrungen (Abb. 1) die den Vorkriegs-
maschinenbau vielfach kennzeichnenden unruhigen Formen der
GuBteile mit ihrer meist unbegriindeten geschwungenen Linien-
fihrung. Auch sind die empfindlichen Getriebeteile noch zum
groften Teile ungekapselt und hierdurch den schédlichen Ein-

Vereinigte Schienenbohr- und -frdsmaschine alterer Bauart,

flissen des Staubes ausgesetzt. Stellt man diesen Bauarten
die neueste sehr bewahrte Ausfilhrung nach Abb. 2 gegeniber,
so ist der Unterschied geradezu auffallend.

Bei der ersten vereinigten Schienenbohr- und -frasmaschine
ging man von der Ueberlegung aus, das nunmehr zusammen-
gesetzte Bohren und Frésen beider Schienenenden als FlieRarbeit
durchzufiihren. Zu diesem Zweck war der Fradsmaschinenteil fir
den Durchgang der Schiene zu deren L&ngsrichtung quer verschieb-
bar eingerichtet. Zwar ergab die Ausfiihrung mit verschiebbarem
Frasmaschinenteil fir die Aufstellung eines stets vorzusehenden
Bohr- und Frésmaschinenpaares eine gewisse Raumersparnis
gegeniiber Maschinen mit feststehenden Frédsmaschinenteilen,
jedoch war eine FlieRarbeit in dem angenommenen Umfang
durchaus nicht erzielbar, weil kostbare Zeit fir das Durchlaufen
der bis zu 30 m langen Schienen durch den Bohrmaschinenteil
verlorenging. Im Ubrigen hatte diese Bauart bereits finf Bohr-
spindeln, zwei links- und drei rechtsseitig angeordnet, zum gleich-
zeitigen Bohren der Schrauben- und Erkennungslécher an Schienen
aller Profile. Der Bohr- und Frédsmaschinenteil der vereinigten
Maschine wurde gesondert durch zwei Motoren von je etwa 18 PS
angetrieben. Auch bei dieser ersten Ausfilhrung war eine mecha-

Vereinigte Schienenbohr- und -frasmaschine neuester Bauart.
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nische Festspann- und Ld&sevoirichtung fir die Schiene vor-
gesehen. Alle Schalthebel usw. waren vom Stand des Bedie-
nungsmannes aus gut erreichbar.

Bei der zweiten Ausfilhrung der Maschine ist vor allem, wie
bei den spateren Ausfiihrungen, der Frdsmaschinenteil unver-
schiebbar mit dem Bohrmaschinenteil verbunden. Im Gegen-
satz zu der &lteren Ausfiihrung braucht nunmehr die Schiene
nicht in ihrer ganzen Lénge die Maschine zu durchlaufen, sondern
nur das kurze in der Maschine zur Bearbeitung steckende Ende.
Dies ergibt einen auferordentlichen Zeitgewinn, der der unge-
kirzten anschlieBenden Bearbeitung (Bohren und Frasen) des
zweiten Schienenendes durch eine zweite gegeniberstehende
vereinigte Maschine zugute kommt. Zu den vorhandenen funf
Bohrspindeln und einer Frasspindel sowie der verbesserten
Schienenfestspann- und -lésevorrichtung kamen hinzu: eine
Langloch- (Ovalisier-) Einrichtung und eine Schienenhebevor-
richtung. Die Bohr- und Frasmaschinenteile wurden auch hier
noch gesondert durch zwei regelbare Motoren von je 18 PS an-
getrieben. Als bemerkenswerte Sonderheit dieser Bauart wére noch
hervorzuheben, da von den stets paarweise gegeniiberstehenden
Maschinen die eine ortsfest und die andere fahr- und verschiebbar
angeordnet war.

In Abb. 2 ist die auf den neuesten Stand der Technik ge-
brachte vereinigte Schienenbohr- und -frésmaschine von der
Bedienungsseite aus veranschaulicht. Statt des stark beanspruch-
ten am Bohrmaschinenteil der alteren Ausflihrungen mit dem
wagerechten Spannbiigel verschraubten schweren gebogenen
Gufstutztragers wurde die Verbindung zwischen dem wage-
rechten Spannbiigel mit dem Bohrmaschinenbett und Frés-
maschinenbett erfolgreich durch ein einfaches, kréftiges schmiede-
eisernes Formstiick ermdglicht. Bohr- und Frasmaschinenbett
sind miteinander verschraubt, so daB sie ein geschlossenes Ganzes
bilden. Durch die zu beiden Seiten der Schienen angeordneten
StahlguR-Bohrspindelstécke mit zusammen finf Bohrspindeln
kann das kleinste BohrspindelmaRB zweier nebeneinander liegender
Spindeln von 180 mm erwinschtenfalls bis auf 0 mm verringert
werden. Das bedeutet, daB sich die neueste Bauart recht vorteil-
haft fir alle vorkommenden Bohr- und Frasarbeiten jeglicher
Schienenprofile verwenden 1aRt. Weitere erwdhnenswerte Fort-
schritte beziehen sieh auf die Sicherheit der Maschinen durch
Einkapselung aller Getriebeteile bei leichter Zugénglichkeit und
Sperrung sdmtlicher Bedienungshebel gegen eine etwaige falsche
Handhabung einerseits sowie durch die Zusammenziehung aller
Schaltvorrichtungen am Stand des Bedienungsmannes anderseits.
An sonstigen wichtigen Verbesserungen gegeniber den &lteren
Bauarten sind noch hervcrzuheben: die entweder elektrisch durch
einen besonderen Motor von 18 bis 20 PS cder durch Wasserdruck
oder auch durch PreRluft angetriebene Schienenfestspann- und
-l6sevorrichtung, eine sicher wirkende Vorrichtung zur Herstel-
lung vollig gerader Langlécher sowie eine Schienenhebevor-
richtung zur Einbringung von Schienen wechselnder Hohen
fast ohne Zeitverlust.

Diese Muschinen werden stets paarweise sieh gegeniber-
stehend und gegeneinander versetzt aufgestellt, wobei sie ortsfest
angeordnet sind.

Der Bearbeitungsvorgang an einer der durch den gemein-
samen Motor von 35 PS angetriebenen, von nur einem angelernten
Mann zu bedienenden Maschine ist folgender:

Die Schiene wird mit ihrem ersten zu bearbeitenden Ende in
die Maschine eingefiihrt, danach eingestellt und maschinell
festgespannt. Der Anschlaghebel wird alsdann hochgeschwenkt,
die Fréasspindel vorgeholt und die Fallschnecke fiir den selbst-
tatigen Vorschub eingeschaltet. Nunmehr erfolgt das Frésen
mit nachfolgender selbsttatiger Glattung der gefrasten Flache.
Inzwischenwurden die Bohrspindeln von Hand an den Schienen-
steg gebracht und die Fallschnecke zum Bohren der Laschen-
I6eher eingeschaltet. Nach dem Bohren werden die Bohr-
spindeln zuriickgezogen. Falls vorgesehen, schlief8t sich hieran
unmittelbar die Herstellung der Langlécher ohne Werkzeug-
auswechslung an, da die Bohrer als Lippenbohrer ausge-
bildet sind. Nach L&dsen der gespannten Schiene wird diese
mit dem bearbeiteten Ende aus der Maschine herausgezogen.

Die Schiene gelangt dann mit ihrem noch unbearbeiteten
dndern Ende in die gegenlberstehende zweite Maschine. In-
zwischen kann bereits das erste Ende einer weiteren Schiene zur
Bearbeitung in die erste Maschine eingefiihrt werden, da das
Maschinenpaar, wie schon hervorgehoben, versetzt zueinander
aufgestellt ist. Auf diese Weise wird eine ununterbrochene Bohr-
und Fréasarbeit an den gegebenenfalls unmittelbar aus der Rieht-
maschine ankommenden Schienen ermdglicht.

Nachstehende mittleren Erfahrungswerte aus dem Betrieb
mit einer von der Maschinen- und Bohrgerétefabrik A. Wirth & Co.
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in Erkelenz gebauten vereinigten Maschine bilden einen Anhalt
fur die Griff- und Arbeitszeiten der erlduterten Zurichtearbeit
eines Schienenende3 bei einer Frésldnge bis zu 20 mm ohne Lang-
lochbearbeitung :
Einfahren, Einstellen und Festspannen der Schiene 30 s, Frasen
und Bohren 70 s, Entspannen und Zuriickfahren der Schiene
20 s; Gesamtarbeitsdauer mithin nur etwa 120 s.

Oberingenieur H. Schm itt, Kéln.

Entkohlung von Werkzeugstadhlen in sogenannten reduzierenden
Atmospharen.

Werkzeuge werden zur Erwéarmung auf Hartetemperatur
haufig in Holzkohle eingepackt, um sie vor Entkohlung durch die
Flammengase zu schiitzen. Welche unerwarteten Schwierigkeiten
hier auftauchen, zeigenJ. J. Curran und J. H. G. W illiams1).
Innerhalb des mit Holzkohle gefiillten GeféRes bilden sich je nach
der Art der Holzkohle, ihrem Feuchtigkeitsgehalt und ihrer Stiick-
grofe und der Dichtigkeit des Verschlusses in wechselnden An-
teilen Kohlenséure, Kohlenoxyd und Methan. Wie E. H. Schulz
und W. Hulsbruch?2) zeigten, konnen praktisch solche Gas-
atmosphdren nur entweder aufkohlen oder entkohlen, aber nicht
neutral sein, da es hdchst unwahrscheinlich ist, daB gerade der
Gleichgewichtszustand durch die bestehenden Temperatur- und
Mischungsverhéltnisse gegeben ist. Die Versuche fiihrten die
Verfasser so aus, dal sie einen Stahl mit 1,15 % C, 0,19 % Si und
0,28 % Mn nach sorgfaltigster Entfernung der entkohlten Ober-
flache einmal in Holzkohle, dann in Holzkohle und 10 % Kochsalz
und schlieBlich in Holzkohle und 10 % Soda oder Bariumkarbonat
einpackten und die Entkohlungstiefe bei verschiedener Erwérmung
feststellten. Die Ergebnisse sind in der Zahlentafel 1 niedergelegt.

Zahlentafel 1. Vergleich der entkohlenden Wirkung
verschiedener Packungen.
Tiefe der
-Behandlung Packung kOhEllTl't]-g inJ;
mm
Bei 690° 4 h gegliht, Gepackt in:
im Ofen abgekihlt Holzkohle. .o, 0,025
Holzkohle und Kochsalz. 0,100
Holzkohle und Soda keine
Holzkohle und Barium-
karbonat ..., 0,050
Bei 776° 4 h gegliiht, Gepackt in:
im Ofen abgekiihlt Holzkohle ... 0,3125
Holzkohle und Kochsalz. 0,250
Holzkohle und Soda keine
Holzkohle und Barium-
karbonat ... 0,225
Bei 912° 2 h gegliht, Gepackt in:
im Ofen abgekihlt Holzkohle. ..o 0,125
Holzkohle und Kochsalz. —
Holzkohle und Soda keine
Holzkohle und Barium-
karbonat ... keine

Es zeigt sich, daB bei Verpackung in reiner Holzkohle bei etwa
800° die starkste Entkohlung auftritt, und dal sowohl bei héheren
als auch beiniedrigeren Temperaturen diese Entkohlung schwécher
ist. Auch die Mischung von Holzkohle und Kochsalz wirkt noch
bei allen drei Temperaturen entkohlend, obwohl schon bedeutend
weniger als reine Holzkohle. Die Sodabeimengung verhindert
hingegen die Entkohlung bei allen drei Temperaturen, wahrend
Bariumkarbonat nur bei 900° sicher wirkt.

Es ergibt sich hieraus die praktische Folgerung, daB zur
sicheren Verhinderung der Entkohlung durch Holzkohle Soda
zugesetzt werden soll. Eine Erklarung fur diese Vorgange geben
die Verfasser nicht. F. Rapatz.

Die Wirkungsweise organischer Schutzstoffe beim Beizen von Stahl
in Sauren.

Nach einem Bericht von J. C. W arner3) wurde die Angriffs-
starke einer normalen Schwefelsdureldsung ohne und mit Zusatzen
von Gelatine, Anilin, Chinolin, Mineralélbasen und Kohlenteer-
basen auf Stahlblechproben ermittelt und dann die Wasserstoff-
Gberspannung in 1-n-Schwefelsdurelésung mit steigenden Gela-
tinezusétzen an den gleichen Stahlproben gemessen. Da der An-

*) Trans. Am. Soc. Steel Treat. 14 (1928) S. 809/30.

2) St. u. E. 47 (1927) S. 1694/5.

3) Vortrag auf der Tagung der American Electrochemical
Society am 27. bis 29. Mai 1929 in Toronto.
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griff in gleicher Weise abnimmt, wie die Ueberspannung zunimmt,
wird gefolgert, dal die Wirkung der organischen Schutzstoffe
darin besteht, daR sie bei der Auflésung des Eisens den katho-
dischen Vorgang 2 H + 2e —>H2 durch Erhéhung der Ueber-
spannung des Wasserstoffs infolge ihrer Anlagerungen die Metall-
oberflacheerschweren, wahrend die ahnliche Wirkung anorganischer
Schutzstoffe wie Arsen- und Zyansalze mit dem anodischen Auf-
lésungsvorgang Ee —»Fe++ + 2e durch Bildung von Salz-
schichten in Zusammenhang steht. Hiernach eignen sich alle die-
jenigen organischen Stoffe als Schutzstoffe, die groBe positive
lonen oder positiv geladene kolloidale Teilchen bilden und nicht
elektrolytisch reduziert werdenl). W. H. Creutzfeldt.

Verbesserung der Salzbader zur Hartung von Schnellarbeitsstahl.

Wie uns B. Kjerrman mitteilt, hat sich das von ihm vor-
geschlagene Verfahren, lber das vor einiger Zeit in dieser Zeit-
schrift berichtet wurde?2), auch in langerer praktischer Erprobung
gut bewaéhrt, insbesondere sind Unannehmlichkeiten in der Ent-
fernung der Schlacke nicht aufgetreten. Die Schriftleitung.

Vortragsreihe uber feuerfeste Baustoffe.

Donnerstag, den 10. Oktober, und Freitag, den 11. Oktober
1929, findet unter Leitung von Professor Dr. K. Endeil und Pro-
fessor Dr. W. Steger in der Technischen Hochschule Berlin-
Charlottenburg eine Vortragsreihe Uber feuerfeste Baustoffe in
Eisenhiitten, Stahlwerken und GielRereien, unter besonderer Be-
ricksichtigung der Bedirfnisse des Betriebes statt. Die Teil-
nehmerzahl ist auf hochstens 25 Herren beschrénkt. Die Teil-
nehmergebiihr betrdgt einschlieBlich der Unkosten fiir Sonder-
drucke, Vervielfdltigungen und Uebersichten je Teilnehmer
100ffijl. Anmeldungen werden bis zum 15. September 1929 an
Professor Dr. K. Endell, Berlin-Steglitz, Breite Str. 3, erbeten.

Aus Fachvereinen.

Eisenhutte Oberschlesien,
Zweigverein des Vereins deutscher Eisenhittenleute.

Bei einem von der Eisenhiitte Oberschlesien veranstalteten
Befa-Grundkursus fir Stickzeitrechner sprach Professor
Meyenberg, Braunschweig, tber:

Der Zeitbegriff und die Wirtschaftlichkeit in der Industrie.

Ausgehend von dem Begriff der ,,Zeit“, wurde vom Vor-
tragenden zundchst ein allgemeines Bild der vielfachen Bedeutung
dieses Wertes entworfen.

Um eine Begrenzung des weitldufigen Stoffes zu erreichen,
gab der Vortragende eine Unterteilung des Zeitbegriffes in Be-
triebs-, Liefer- und Arbeitszeit. Die Betrachtung der Be-
triebszeit soll aus der Gliederung eines groBeren Abschnittes
(Monat, Jahr) klar erkennen lassen, welcher Teil dieser zur Ver-
flgung stehenden Zeit auch wirklich fur eine ,,produktive® Té&tig-
keit verwendet wurde. Der Vortragende wies darauf hin, dal
gerade in diesen Fragen der Verein deutscher Eisenhittenleute
durch seinen Zeitstudienausschufl grundlegende Arbeit geleistet
hatte, um zundchst einmal einheitliche Begriffe in diesem fur die
eisenerzeugende Industrie so wichtigen Gebiet der Betriebszeit
festzulegen. Die Kenntnis dieser einheitlich gepragten Begriffe
sei wesentlich, um dem Techniker wie auch dem Kaufmann eine
klare Einsichtnahme in die ungenutzten, d. h. zinsenfressenden
Zeitraume zu gewéhren. ,,Durchsatzgeschwindigkeit des
W erkstoffes* durch einen Betrieb oder durch ein Unternehmen
— ein Wert, der ja aus dem Zeitbegriff heraus erwachst — wurde
als einer der wesentlichsten Punkte hingestellt und betont, es sei
eine Steigerung dieses Wertes nicht nur von der Neuzeitlichkeit
einer Anlage abhangig, sondern vielfach auch von der praktischen
Verwertung dieses ,,Zeitbegriffes in seinen samtlichen Verzwei-
gungen. AnschlieBend behandelte der Vortragende die Liefer-
zeit, die ja den MaBstab fur die rasche Durchfuhrung der Auf-
trage (Planung und Fertigung) geben soll. In gleichem Zusammen-
hang schilderte der Vortragende die Notwendigkeit der heute
so viel genannten Arbeitsvorbereitung. Nicht nur bauliche
Durchbildung der Erzeugnisse, sondern auch genaueste Durch-
arbeitung des Fertigungsganges, eindeutige Bereitstellung der
dazu notwendigen Werkstoffe und Werkzeuge werden von dieser
Planung umfaBt. Man habe sich vielfach in Deutschland gegen
dieses organisatorische Hilfsmittel gewandt und von falsch ver-

J) Vgl.hierzu Chappell: Ind. Engg. Chem. 20 (1928) S.582/7,
Creutzfeldt: Z. anorg. Chem. 154 (1926) S. 213/19; Kaorr.
Metallsch. 4 (1928) S. 102/7.

2) St. u. E. 49 (1929) S. 773.
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standenem Amerikanismus gesprochen, der sich wohl fiir Massen-
fertigung, aber niemals fir die bei uns vorhandenen Verhéltnisse
eignen wiirde. Gerade dieser Vorwurf wurde von dem Vortragen-
den entkréftet und bewiesen, welche Vorteile selbst in kleinem
Rahmen und bei zersplitterter Fertigung in dem Worte ,Uber-
legen und dann erst handeln* ldgen. Eine der Auswirkungen
einer gesunden Arbeitsvorbereitung sei in der Sicherheit zu suchen,
vorher errechnete Preise im Betriebe auch einzuhalten, vor
allem bei den Lo6hnen. Damit kam der Vortragende zu dem
3. Punkt seiner urspriinglichen Gliederung: der Arbeitszeit.
Die Frage der Arbeitsplanung beruhe auf der scharfen Unterteilung
der Arbeitsvorgénge und sei damit abhé&ngig von einer Ermittlung
der Fertigungszeiten. Um eine Bestimmung der Fertigungs-
(Stuck-) Zeiten zu schaffen, hat sich vor einigen Jahren der
,ReichsausschufR fir Arbeitszeitermittlung® (Refa)
gebildet. In kurzen Darlegungen schilderte der Vortragende die
Grundbegriffe der Refa-Bewegung und ihre Auswirkungen. Der
Refa-Gedanke sei auch schon weit in die Holzbearbeitung, Textil-
industrie und andere Industriezweige eingedrungen. Vor allem
zeige auch die Zusammenarbeit mit dem Verein deutscher Eisen-
hittenleute, wie auf diesem Gebiete durch gemeinsame Arbeit
Fruchtbringendes zu leisten sei.

Zum SchluB lieR der Vortragende den Zeitbegriff auf andere
Gebiete hinlberspielen. Er schilderte, da die Arbeitseinteilung
nicht nur fir Werkstétten, Maschinen und Arbeiter in Frage k&me,
sondern ganz allgemein auch fir die geistige Tatigkeit von In-
genieur und Kaufmann. Auch hier miBten die Bestrebungen
einsetzen, durch Rationalisierung der eigenen Arbeit eine Verein-
fachung und Vervollkommnung zu erreichen.

Verein deutscher Ingenieure.

Die 68. Hauptversammlung des Vereins deutscher Inge-
nieure fand vom 21. bis 24. Juni in Kénigsberg i. Pr. statt. In
den geschaftlichen Verhandlungen wurde unter dem Vorsitz
von ®r.«3ng. ©. 1. C. Kdttgen als Tagungsort fir die nachst-
jahrige Hauptversammlung W ien ausersehen.

In der wissenschaftlichen Hauptversammlung begrin-
dete der Vorsitzende in seiner BegriBungsansprache die
Frage, was die deutschen Ingenieure in diesem Jahre nach Konigs-
berg gefuhrt hat. Sie findet ihre Antwort vor allem in dem
Wunsch, den Fachgenossen in OstpreuRen die unverbrichliche
Treue und die innere Verbundenheit zum Ausdruck zu bringen.
Denn gerade hier war die Forderung der Arbeiten des Vereins
durch die Entwicklung der &uBeren Verhéltnisse besonders er-
schwert.

Wie der Vorsitzende weiter ausfiuhrte, weckt auch Konigs-
berg, wie jede Stétte deutschen Kulturlebens, die Erinnerung an
geistige Groftaten: an die Bedeutung Kants fiir das Geistesleben
der Menschheit und seinen EinfluR auf deutsches Denken. Kants
Denken liegt dem Ingenieur deshalb besonders nahe, weil es aus-
ging von physikalisch-mathematischen Fragen und astronomi-
schen Zusammenhéngen. Es gelangte zu der unser Handeln be-
stimmenden Pflichtsetzung im Sinne einer unserem Gewissen
Richtung gebenden Kraft.

Technisches und wirtschaftliches Denken sind nicht mehr
voneinander zu trennen. Der Ingenieur, der das Fertigungs-
verfahren zu leiten hat, Ubernimmt damit eine hohe Verantwortung
gegenliber der Allgemeinheit. Er kann seine Aufgabe nur lésen,
wenn die wirtschaftlichen Zusammenhénge und Richtlinien
klargestellt sind. Da kein Wirtschaftsgebilde fir sich allein be-
stehen kann, wird Gemeinschaftsarbeit zur Notwendigkeit.

Schwieriger als in der materiellen Welt ist das Erfassen der
Gesetze in der organischen Welt. Seit dem Bestehen allen organi-
schen Lebens wirken die Kréfte, die nach Erhaltung der Gattung,
aber auch nach Fortentwicklung streben. Sie wirken nicht gegen-
einander, denn das Einzelwesen gedeiht mit der Gattung. Sie
bestimmen das Sittliche im Menschen und sind seine Grundlagen.
Von diesen sittlichen Kraften mufl das Schaffen des Ingenieurs
getragen sein. Seine Pflichten wachsen mit seinem Wirkungskreis,
und dieser selbst erweitert sich von Jahrzehnt zu Jahrzehnt.
Die kommende Zeit wird noch groBe Anforderungen stellen; denn
Deutschland wird wirtschaftlich danieder gehalten, und Amerika
hat einen weiten Vorsprung vor Europa, Um so notwendiger er-
scheint es, daB das Schaffen des Ingenieurs von einem verant-
wortungsvollen Berufsgewissen geleitet wird.

Sodann Uberreichte der Vorsitzende unter dem Beifall der
Anwesenden Professor Dr. phil. ®.=Qng. (S. I). Ludwig Prandtl,
Gottingen, fur seine Verdienste um die Entwicklung der Stré-

mungslehre und der Lehre von Elastizitdt und Festigkeit die
Grashof-Denkminze.
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In dem anschlieBenden Vortrag sprach Oberprasident a. D.
Exzellenz von Batocki lber

Die Bedeutung der organischen Produktion far Technik und
Industrie: Landwirtschaft.

Er wies auf die Bestrebungen zur Vereinfachung der Arbeits-
verfahren und Ertragssteigerung durch Handarbeit ersparende
Gerate hin, die in der stark zersplitterten und vom W etter ab-
hédngigen Landwirtschaft weit schwerer durchfuhrbar sind als
bei der sich immer scharfer zusammenschlieRenden Industrie,
die aber dennoch fortgesetzt werden missen, damit die deutsche
Landwirtschaft in Wettbewerb mit der lberseeischen und ost-
europdischen Landwirtschaft bestehen kann. Diese Bestrebungen
sind fiir die Industrie von der gréBten Bedeutung, denn sie schaffen
der Maschinenindustrie und anderen Gewerben Absatz und heben
durch gesteigertes Einkommen der inder Landwirtschaft tatigen
Bevdlkerung ihre Kaufkraft fur Verbrauchsguter aller Gruppen
der Industrie.

Die vom Vortragenden erwéhnten Zahlen iber den Verbrauch
der Landwirtschaft an industriellen Erzeugnissen zeigen die hohe
Bedeutung der Landwirtschaft.

Den zweiten Hauptvortrag hielt Ministerialdirektor a. D.
Dr. £.=3ng. G. f). L. Wappes, Minchen, lber

Die Bedeutung der organischen Produktion fir Technik und
Industrie: Forstwirtschaft,

der in Verbindung mit der von dem deutschen Forstverein ver-
anstalteten ,Lehrschau Holz* den Zusammenhang zwischen
Forstwirtschaft und Technik behandelte. An Zahlen hob der
Vortragende die hohe wirtschaftliche Bedeutung der Forstwirt-
schaft hervor als Lieferer und Abnehmer der Industrie und die
Verwendung des Holzes bei Bauten, in der Maschinenindustrie,
bei der Papier- und Kunstseidenindustrie usw. Sodann besprach
er die verschiedenen Arbeitsgebiete bei der Gewinnung des Holzes,
wie Holzféllung, Stockrodung, Bodenvorbereitung, Holzabfuhr.
Fir diese Arbeiten wurden schon Maschinen geschaffen, die bei
betriebsmaBiger Erprobung durchaus wirtschaftlich arbeiten und
gegeniiber den bisherigen Arbeitsverfahren Ersparnisse erwarten
lassen.

Ein Rundgang durch die ,Lehrschau Holz“ gibt einen
Ueberblick tber den heutigen Stand der Holzforschung und Holz-
verwendung sowie Uber die mannigfaltigen Entwicklungsmdoglich-
keiten des Holzes.

Die Fachsitzung ,,Holzprifung® unter dem Vorsitz von
Professor 0. Graf, Stuttgart, am 24. Juni befaBte sich mit den
wissenschaftlichen Prifverfahren des Holzes, wobei Professor
Graf Gber die Festigkeitseigenschaften des Holzes und
ihre Priufung und Professor Dr. C. Schwalbe, der Leiter der
Versuchsstation fiir Holz- und Zellstoffchemie an der Forstlichen
Hochschule in Ebsrswalde, Gber die chemischen und physi-

kalisch-chemischen Eigenschaften des Holzes be-
richteten.
In der Fachsitzung ,Landwirtschaftstechnik®“ am

22. Juni besprach Oberforster Dr. v. Monroy in seinem Vortrag:
Die Technik im W rtschaftswalde das Bestreben, den
deutschen Holzbedarf moglichst im eigenen Lande zu decken und
hierbei alle Mittel der neuzeitlichen Technik fur die Erzeugung des
Holzes, Verarbeitung der Stdimme und Befdrderung des Holzes
anzuwenden.

Die von Oberbaurat M. Fichsel, Berlin, geleitete Fach-
sitzung

»SchweiBtechnik*,

die am 21. Juni in Danzig stattfand, brachte an erster Stelle einen
Vortrag von Dr. Wuppermann, Schlebusch, tiber

Die StumpfschweiBung im Abschmelzverfahren und ihre Anwen-
dungsmaéglichkeiten im Schiffbau.

Auf diesem Gebiete ist die Anwendung des elektrischen Schweif3-
verfahrens von der Genehmigung der zustandigen Klassifikations-
gesellschaften abhéngig, die eine genaue Untersuchung elektrisch
stumpfgeschweilter Querschnitte durch Zerreill-, Biege-, Kerb-
schlag- und Dauerschlagproben sowie mikroskopische Unter-
suchungen einer gréReren Anzahl von Schliffen verlangen.

Dr. mont. Fr. Sommer, Dusseldorf, zeigte in seinen Dar-
legungen Gber
Die Fortschritte in der Verwendung hochwertiger Schweildréhte,
dal die Ergebnisse eifriger metallurgischer Forschung es heute
ermdglichen, fur jedes Sondergebiet die geeignetsten Drahte anzu-

wenden und diese durch besondere Fihrung des Schmelz- und
WeiterverarbeitungsVorganges den jeweiligen Anforderungen an-
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zupassen. Der Vortragende kennzeichnete die einzelnen Drahte
unter Bericksichtigung ihrer Verwendbarkeit fir die verschie-
denen SchweiBverfahren und berichtete u. a. von SchweiBdrahten,
die mit Wolfram und Chrom legiert sind und in der Schweile
Festigkeiten von tber 150 kg ergaben.

Professor $r.=3ttg. S. Hilpert, Charlottenburg, ging auf

Die neuesten Untersuchungen des Werkstoffiiberganges im
SchweiBlichtbogen

ein, die mit Mitteln des Fachausschusses fiur Schweiltechnik
durchgefuhrt wurden und mit einem neu erfundenen Filmauf-
nahmeverfahren den Werkstoffubergang als Schattenbild er-
faBten, wobei etwa 2400 Bilder in der Sekunde festgehalten und
die dazugehdrigen Oszillogramme der Schweillspannung und
Schweillstromstdrke aufgenommen werden konnten. Es traten
Tropfenibergénge von einer Dauer von 17 bis Y2 s auf> die
bei Betrachtung des mit 120facher Zeitdehnung ablaufenden
Filmes unter gleichzeitiger Aufnahme des Oszillogramms bis ins
einzelne verfolgt werden konnten.

2)r.=3ttg. H. Holler, Knapsack, berichtete Uber

Die Azetylenschweifung von Rohrleitungen fur Ferngasver-
sorgung,

die deshalb bevorzugt angewandt wird, weil bei sorgfaltiger Aus-
fihrung die Nahte dichtsind, ein Vergiten durch sofortiges Warm-
abhammern méglich ist und die Verbindungen keiner besonderen
Pflege und betrieblichen Ueberwachung bedirfen. DaR sich die
Azetylenschweillung beim Verlegen von Ferngasleitungen gut be-
waéhrt, erhellt am besten aus der Tatsache, dal bereits 400 000 m
Rohre, die im allgemeinen 500 bis 800 mm lichte Weite haben und
in Langen von 8 bis 16 m auf der Strecke zusammengeschweiflt
werden, verlegt sind.

In der von Professor S)i.»3ng. A. Négel, Dresden, geleiteten
Fachsitzung uber
»~Warmetechnik*

am 21.Juni in Danzig hielt $r.=3ug. v. La ssberg, Minchen,einen
Vortrag Uber die Warme W irtschaft in der ZellstoffIndu-
strie, der erkennen lieB, dal der Verbrauch an Dampf bei der
Herstellung des Zellstoffes sich in den letzten Jahren vermindert,
der auf die Einheit der erzeugten Waren bezogene Kraftverbrauch
hingegen erh6ht hat.

In der gleichen Fachsitzung berichtete Professor ®r.»3ng.
E. Schmidt, Danzig, uber

Versuche uber den Wasserumlauf in Dampfkesseln.

Mit einer besonders geschaffenen Einrichtung zur Ermittlung
der verhaltnismaRigen Geschwindigkeit der Dampfblasen gegen-
tiber dem Dampfwassergemisch stellte der Vortragende eine Zu-
nahme der verhaltnismaRigen Geschwindigkeit mit wachsender
Dampfmenge fest. Die in einer aufsteigenden Wasserséule von
Sattigungstemperatur allein durch die Entlastung von dem
hydrostatischen Druck der Wassersdule auftretende ,Selbst-
verdampfung® erklart die bisweilen beobachtete Umkehr des
Wasserumlaufs, die, wenn sie durch irgendeinen Umstand zu-
stande gekommen ist, in durchaus stabiler Weise fortbestehen
kann. Die von Professor Schmidt entwickelte Lehre des Wasser-
umlaufs berucksichtigt die verhdltnismaRige Geschwindigkeit des
Dampfes gegeniiber dem Wasser in der Gemischsdule und die
Selbstverdampfung. Die bei Steilrohrkesseln ermittelte Umlauf-
geschwindigkeit von 1 bis 2 m/s nimmt mit wachsender Heiz-
leistung des Steigrohres bis zu einem Hdochstwert zu und dann
langsam ab.

In der von Oberingenieur Leupold, Chemnitz, geleiteten
Fachsitzung ,Betriebstechnik® am 22. Juni berichtete
2)ipi.»3ttg. W arlimont, Heidelberg, Gber die Holztrocknung.
Die Bedeutung, die das Holz als Baum ittel fiir den Ingenieur
hat, und die schon zahlenmé&Rig in der Verarbeitung von rd.
40 Mill. Festmeter im Jahr zum Ausdruck kommt, wirdigte
in einem anschlieRenden Vortrag Reichsbahnrat Schaechterle,
Stuttgart.

In der Fachsitzung ,,V ertriebstechnik®“ am 22. Juni unter
dem Vorsitz von 2)r.»3ng. Litz gab der Leiter der Fachgruppe,
Zivilingenieur 1. A. Bader, Berlin, einen zusammenfassenden
Ueberblick Uber die Arbeiten des verflossenen Jahres.
Sie galten besonders der Untersuchung der Absatzbezirke fir
verschiedene Industriezweige zur zahlenméaRigen Bestimmung
der Bedarfsgrundlagen, der Zusammenstellung eines statistischen
Quellennachweises fir die Durchfihrung von Marktunter-
suchungen, Standortsermittlungen fiir das metallverarbeitende
Handwerk, Untersuchungen des Mechanisierungsgrades der Holz-,
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Leder- und papierverarbeitenden Industrie, Berechnungen der
Absatzreichweiten u. a. m.

®r.=3ng. Reitinger, Berlin, kennzeichnete in seinen Dar-
legungen lGber Saisonschwankungen und Vertriebsplanung
die Saisonschwankungen als mehr oder weniger feste und durch
Statistik erfaBbare GroRen, denen ein Betriebsleiter sich durch
entsprechende Bereitstellung von Kapital und Arbeitskréften,
durch anpassungsfahige Gestaltung von Einkauf und Lager-
haltung, von Vertriebsplan und Werbung anpassen konne.

Ueber Verpackungs- und Versandkosten und deren
Anteil am Warenpreise sprach $r.«3ttg. C. Weicken, Berlin.
Er zeigte die Mdoglichkeit, den heutigen Anteil von 3 bis 5 % des
Verkaufspreises durch genaueste Prifung der grundsétzlich fir
ein bestimmtes Erzeugnis anwendbaren Verpackungsarten auf
ihre ZweckmaRigkeit zu senken.

Die W anderschau ,,Der Vertriebsingenieur® zeigte in
anschaulichen Modellen und Tafeln Untersuchungen tber wirt-
schaftliche Absatzreichweiten, tiber Standorte der holzerzeugenden
und -verarbeitenden Industrie und iber den Mechanisierungsgrad
verschiedener Zweige der Holzindustrie.

In der Fachsitzung ,Ausbildungswesen® am 24. Juni
unter dem Vorsitz von Geh. Baurat S)t.«3ttg. Lippart besprach
Studienrat Kersten, Berlin, die neuzeitliche Holzbau-
weise und ihre Beziehungen zum Unterricht der hohe-
ren Baugewerkschulen und entwickelte seine Gedanken iber
das Lehrfach ,Freitragender Holzbau®“, das zu einem
wesentlichen Teil auf den ,Vorlaufigen Bestimmungen fir Holz-
tragwerke* der Deutschen Reichsbahn aufgebaut sein und in der
baupolizeireifen Anfertigung eines Dachbinders seinen Abschlul
finden mufte.

$ipl.=3rtg. E. Zodel, Rosenheim, sprach anschlieRend Uber
die deutschen holztechnischen Fachschulen und zeigte
ihren Lehrplanaufbau am Beispiel des Holztechnikums Rosen-
heim.

Oberreg.-Rat Lutze, Ko&nigsberg, widmete seine Aus-
fihrungen dem technischen Schulwesen in Ostpreuf3en,
wo Technik und Handwerk als eng miteinander verbundene Be-
griffe zu betrachten sind und daher auch die gewerblichen und
hauswirtschaftlichen Schulen mit in den Rahmen der Erdrte-
rungen einbezogen werden missen.

Die Fachsitzung ,,Staubtechnik“am 22. Juni unter dem
Vorsitz von $t|31.*3ttg. Barkow, Berlin, befalte sich mit der
Verwertung und Bekdmpfung unerwiinschten Staubes. Patent-
anwalt Dr. Meldau, Berlin, erdrterte die Eigenschaften und
Verwertung von Holzkohle und Holzstaub, wahrend Gewerbe-
Medizinalrat Dr. L. Teleky, Dusseldorf, auf die neueren
Anschauungen lber Staubbeschadigungen und deren Verhitung
einging.

Aus Fachvereinen. — Patentbericht.

49. Jahrg. Nr. 27.

Zum ersten Male hatte der Verein deutscher Ingenieure im
Rahmen seiner diesjahrigen Hauptversammlung in Konigsberg
eine besondere Fachsitzung

,»Industrielles Rechnungswesen*

angesetzt, die am 24. Juni unter dem Vorsitz von Professor
Meyenberg, Braunschweig, stattfand. $r.=3ng. Fr. Sommer,
Koln, kennzeichnete in seinem Vortrag uber die Grundzige der
Plankostenrechnung diese als das gegebene Mittel, alle Vor-
gange im Betrieb und ihre Auswirkungen bereits im voraus fest-
zulegen und dem Betrieb Leistungen und Kosten als Richtschnur
vorzuschreiben. Die Umstellung des Rechnungswesens auf Plan-
kosten erfordert eine weitgehende Unterteilung des Betriebs-
inhaltes, und der Wert der Plankostenrechnung liegt in der Mdg-
lichkeit, Storungen durch plétzliche Wertanforderungen und die
Einflusse des wechselnden Beschéftigungsgrades in der Rechnung
zu bericksichtigen, um einen Gleichklang der sachlichen und
wertrechnerischen Vorgange zu erzielen.

Gegenstand der anschlieBenden Ausfiihrungen von Dr.
Schnutenhaus, Berlin, war die Analyse der Vertriebs-
kosten, deren buchméaBige und statistische Erfassung alle fur
Vertriebsorganisation und Absatzpolitik, fir Aufstellung von
Haushaltplanen und Ueberwachung der Verantwortlichkeiten
notigen Aufschlisse gibt.

Auch den Fragen des Verkehrswesens gab der Verein
deutscher Ingenieure einen breiteren Raum, indem er die Fach-
leute dieses Gebietes zu einer in Verbindung mit der Deutschen
Gesellschaft fiir Bauingenieurwesen einberufenen Verkehrstagung
nach Danzig einlud.

In der Sitzung am 21. Juni unter dem Vorsitz von Geh. Bau-
rat Professor $r.=3ng. de Thierry und Oberingenieur Sipl.ATtg.
W olff, Hamburg, hielt Professor $t.«3ftg. Pirath, Stuttgart,
einen langeren Vortrag tiberdie Verkehrsprobleme der Gegen-
wart. Er verwies auf die drei Neuerscheinungen, die eine starke
Bewegung im Verkehrswesen der Gegenwart erzeugt haben: den
Kraftwagen, die Kraftubertragung in Leitungen und den Luft-
verkehr. Eine Planwirtschaft im Sinne einer Zuweisung des Ver-
kehrs an das geeignetste Verkehrsmittel kann dabei nicht in Frage
kommen, da es eine ungesunde Zwangsbewirtschaftung von Kraft-
mitteln bedeuten wirde, wohl aber sei die Schaffung gesunder
Wettbewerbsgrundlagen notwendig. Je ausschlaggebender dieser
Wettbewerb die Verkehrswirtschaft beeinfluft, um so wichtiger
sei es, daB Verkehrswissenschafter und Ingenieure der Eigenart
der neuen sowie den Entwicklungsmadglichkeiten der alten Ver-
kehrsmittel derart entsprechen, daB sie vorausschauend die Ge-
samtentwicklung im Verkehrswesen férdern.

Professor ®t.=3ng. FalRbender, Berlin, wandte sich sodann
in anschlieBenden Ausfihrungen den Aufgaben der Hoch-
frequenztechnik im Dienste der Verkehrssicherung zu.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl.
(Patentblatt Nr. 26 vom 27. Juni 1929.)

KI. 7a, Gr. 19, K 110448. Walze fir Kaliberwalzwerke.
Wilhelm Kohler, Dortmund, Kesselstr. 58.

Kl. 10 a, Gr. 12, H 111 933. Turabhebevorrichtung fiir GroR3-
kammerdfen. Hohenzollern A.-G. fiir Lokomotivbau, Disseldorf-
Grafenberg.

KI. 10a, Gr. 12, St 40 435. Turhebevorrichtung fir liegende
Kammerdfen. Carl Still, Recklinghausen.

Kl. 18a, Gr. 3, V 20 831. Verfahren zum Betriebe metallur-
gischer Feuerungen unter Verwendung von Sauerstoff und Wasser-
stoff oder von mit Sauerstoff angereicherter Luft. Walter Voigt,
Spandau, Bismarckstr. 3.

KI. 18 b, Gr. 11, M 103 653. Verfahren zur Verhitung der
Blasenentwicklung in Bldcken aus steigendem, zweckméRig
schwach kohlenstoffhaltigem Stahl. Midwest Metallurgical Cor-
poration, New York.

KI. 18 ¢, Gr. 1, St 42 612. Die Verwendung von Karbiden,
insbesondere Siliziumkarbid, als Schutzstoff beim Erhitzen von
Schnellarbeitsstahl. Werner Stauffer, Zirich (Schweiz).

KI. 18¢, Gr. 9, S 71 200. Vorrichtung zum Einfihren, Be-
wegen und Glihen von Glihgut in gasdichten Behéltern aus gut
warmeleitendem Werkstoff in Tunneldfen. Siemens-Schuckert-
werke A.-G., Berlin-Siemensstadt.

KI. 21 h, Gr. 20, R 74596. Verfahren zur Herstellung von
haltbaren Ueberziigen auf Kohleelektroden. Siemens Planiawerke

1) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wahrend zweier Monate fur jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.

A.-G. fur
128—137.

KIl. 31 b, Gr. 1, N 28 155. Formmaschine mit Formkasten-
trager und Modellziehvorrichtung, bei der der Formkasten nach
dem Modellziehen selbsttétig durch eine Vorrichtung von seinem
Trager abgehoben und fortbewegt wird. William H. Nicholls,
Brooklyn (V. St. A).

KI. 31 ¢, Gr. 18, R 74 925; Zus. z. Pat. 459 965. Vorrichtung
zur Durchfiihrung des Schleudergu3-Verfahrens nach Pat. 459 965.
®ipl.»Qng. Willibald Raym, Deuz i. Westf.

KIl. 31¢c, Gr. 18, S 82571. Vorrichtung zur Herstellung von
Metallrohren durch SchleuderguB.  Société Anonyme dite:
Société d’Expansion Technique, Paris.

KI. 80 b, Gr. 5, M 103 050. Verfahren und Vorrichtung zur
Schlackengranulation. Mannesmannréhren-Werke, Disseldorf.

KI. 80c, Gr. 14, P 57 185. Drehrohrofen zum Brennen,
Rosten und Sintern von Gut aller Art. G. Polysius A.-G., Dessau.

Kohlefabrikate, Berlin-Lichtenberg, Herzbergstr.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 26 vom 27. Juni 1929.)

KI. 7a, Nr. 1077 500. Walzwerk. Heinrich Grinewald,
Hilchenbach i. W.

KI. 18 b, Nr. 1078 447. Beschickungsvorrichtung. Gewerk-
schaft Eisenhitte Westfalia, Linen a. d. Lippe.

KI. 18 c, Nr. 1078 133. Vorrichtung zum Beschicken von
Glihofen. Fried. Krupp Grusonwerk A.-G., Magdeburg-Buckau.

KI. 18 ¢, Nr. 1078 468. Gliihtrommel fiir Einsatzhartedfen.
Karl Pistor, Elberfeld, Kdnigstr. 412.

KI. 31 ¢, Nr. 1077 994. Vorrichtung zur Herstellung von
Rohren mit Innenflanschen durch Schleuderguf. Ostermann &
Fliis A.-G., KdIn-Riehl.
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KI. 48 b, Kr. 1077 996. Vorrichtung zum Beizen von Band-
eisen, Bandstahl o. dgl. Heinrich Baecker, Remscheid, Bankstr. 4.

KI. 48 d, Nr. 1078 033. Beizbehdlter. Osnabriicker Kupfer-
und Drahtwerk, Osnabriick.

Deutsche Reichspatente.

KI. 48 d, Gr. 2, Nr. 472 859, vom 24. April 1926; ausgegeben
am 6. Marz 1929. Deutsche Edelstahlwerke, A.-G., in
Bochum. Verfahren zum Entzundern von metallischen Gegen-
standen, insbesondere aus nichtrostendem Eisen oder Stahl.

Zur Entfernung des Zunders wird an Stelle der bisher tiblichen
walRrigen Lésungen ein Schmelzfluf verwendet, der aus Alkali- oder
Erdalkali-Superoxyd mit oder ohne Zusatz anderer Salze besteht.

Kl. 7 a, Gr. 23, Nr. 472 866, vom 14. Dezember 1926; aus-
gegeben am 7. Mérz 1929. Walz- und Eedernwerk Boecker

& Rohr, G. m. b. H., in Hohenlimburg und Sundwiger
Eisenhitte Maschinenbau A.-G. in Sundwig, Kreis
Iserlohn. Vorrichtung zur
Einzelverstellung sowie zur

wahlweise gemeinsamen oder
Einzelverstellung der Druck-
schrauben von Walzwerken.
Fur die Verstellung der
Druckspindeln d sind Druck-
schrauben e und Druckmut-
tern c vorgesehen, deren ge-
genseitige axiale Verschie-
bung durch geeignete aus- und einrlickbare Getriebeteile b
nach Belieben entweder auf an den Druckspindeln d angreifende
Hebelarme a Ubertragen oder unabhdngig von den Druck-
spindeln bewirkt wird.

KI. 7 a, Gr. 26, Nr. 472 867, vom 9. Februar 1928; ausgegeben
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Die Schraglage der Forderrollen a des einen Kihlbetteils ist
entgegengesetzt der Schréglage der Forderrollen b des anderen

Kuhlbetteils gerichtet. Dabei ist jede Rollengruppe derart ange-
trieben, dal wahrend der Querférderung uber die Kuhlflache das
Kuhlgut dauernd einem Axialzug unterworfen ist.

KI. 18 a, Gr. 18, Nr. 472 918, vom 13. November 1925; aus-
gegeben am 8. Mérz 1929. Schwedische Prioritdt vom 19. No-
vember 1924. Hampus Gustav Emrik Cornelius in
Stockholm. Verfahren zur unmittelbaren Erzeugung von Eisen
und anderen Metallen sowie deren Legierungen mit bestimmtem
Kohlenstoffgehalt im Elektroofen.

Es werden zwei verschiedene Sorten von Briketten oder
Formlingen verwendet, von denen die eine Erz und Reduktions-
mittel in einer der Reduktion des Erzes und dem Kohlenstoff-
gehalt des reduzierten Metalls entsprechenden Menge und die
andere gleichfalls Erz, aber eine verhdltnismaBig groBere Reduk-
tionsmittelmenge enth&lt. Hierdurch wird der Betrieb leichter
anpassungsfdhig, da man z. B. mit nur zwei normalisierten

am 6.Marz 1929. Schloemann, A.-G., in Dusseldorf. Mehr-  Brikettsorten Erzeugnisse mit jedem beliebigen Kohlenstoffgehalt
teiliges Rollenkihlbett. hersteilen kann.
Statistisches.

Kohlenférderung des Deutschen Reiches im Monat

Mai 1929 Januar bis Mai 1929
. kirhi[én kF;ﬁEn . PreBkohlen lPreBkohIen
Erhebungsbezirke Stein- Braun- Koks aus aus Stein- Braun- Koks aus aus
kohlen kohlen Stein- Braun- kohlen kohlen Stein- Braun-
kohlen kohlen kohlen kohlen
t t t t t t t t t t
Oberbergamtsbezirk:
Breslau, Niederschlesien 474 209 928 535 85 581 10 082 205 614 2532 253 4 829 242 416 464 56 171 1009 125
Breslau, Oberschlesien . 1625 130 — 136 028 19 503 — 8 865 296 — 722 136 138 738 —
.5941 4) 6468 803 — 5 389 1633 760 30 630 33 267 574 . 27794 7 986 658
42 372 192 069 10 184 8917 18 724 229 863 1182 694 48 098 47 786 104 322
2)9 363 369 — 2 573 627 251 515 — 47 106 578 — 12 631 221 1435 011 —
Bonn ohne Saargebiet . 3) 914 898 4 057 949 265 714 47 593 944 428 4 707 090 21343612 1323852 262 859 4935534
PreuBen ohne Saargebiet. 12 425 919 11647 356 3071134 342 999 2802526 63471710 60 623 122 15141771 1 968 359 14 035 639 !
Vorjahr. . 11 612 932 11018 767 2678 236 333 471 2631425 62 393 920 56 938 590 14 101 699 1768 579 13 299 344
Berginspektionsbezirk:
Minchen... — 102 848 — — — — 583 822 — — —
Bayreuth — 42 155 — 7432 — 250 716 - 7432 10547 1
Arnberg — 55 560 — — 9119 — 312 091 — — 57 112
Zweibricken.. 112 — — — 408 — — — —
Bayern ohne Saargebiet . 112 200 563 — 7432 9119 408 1146 629 — 7432 67 659
Vorjahr 131 205 620 — — 14 658 722 1149 509 — — 86 462
Bergamtshezirk:
Zwickau... 157 734 — 18 679 3708 — 832 115 — 92 922 20 549
Stollberg i. E 135 247 — - 1411 — 757 315 — — 7343 —
Dresden 29 621 139 092 — 1163 11170 149 171 817 364 — 6 907 52 350
Leipzig... _ 846 585 — —_ 275 999 — 4277 037 _ — 1303 179
322 602 985 677 18 679 6 282 287 169 1738 601 5094 401 92 922 34 799 1355529 i
309 177 889 411 18 514 4 895 263 524 1665 868 4773721 93 090 22 135 1 355 926
— — — 31 157 — — — — 172 664 —
Thiringen — 437 711 — - 211 273 - 2 281 305 — — 1079 213
Hessen.... — 37579 — 6 990 — — 195 287 — 36 168 485
Braunschweig.. — 283 297 — — 57 615 — 1527 644 — — 281 254
— 76 569 — — 1740 — 391 914 — — 7 590
Uebriges Deutschland 10 645 — 5)43 357 1815 — 52 006 — 216 203 10 582 —
Deutsches Reich (ohne
Saargebiet)...... 12 759 278 13 668 752 3133170 396 675 3369442 65262 725 71 260 302 15 450 896 2230 004 16 827 369
Deutsches Reich  (ohne
Saargebiet) 1928 . . . 11 931 733 12 963 509 2738 246 375062 3186 965 64 111172 67 321 374 14 399 341 1986 190 16 166 991
Deutsches Reich (jetziger
Gebietsumfang ohne
Saargebiet) 1913 . 11 118 889 6865438 2460512 440 552 1710005 58084 360 35041459 12 243 418 2 266 874 8 576 457
Deutsches Reich (alter Ge-
bietsumfang) 1913 . 14 268 674 6 865 438 2673 104 451 087 1710 005 77 648 129 35041 459 12 333 419 2 388 598 8 576 457
i) Nach ,Reichsanzeiger* Nr. 145 vom 25. Juni 1929. — 2 Davon entfallen auf das Ruhrgebiet rechtsrheinisch 9 306 237 t. — 3) Davon Ruhr-

Gebiet linksrheinisch 460076 t. —

Mai 1929 Q.

4) Davon aus Gruben links der Elbe 3818717 t. — 5) Teilweise geschatzt.
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Die Kohlenférderung des Ruhrgebietes im Mai 1929.

Im Monat Mai 1929 wurden insgesamt in 243gArbeitstagen
9772940 t verwertbare Kohle gefordert gegen 10 128 416 t
in 25 Arbeitstagen im April 1929 und 9087 122 t in 25 Arbeits-
tagen im Mai 1928. Die reine Kohlenférderung betrug im Mai
1929 9 486 5591gegen 9 825485t im Vormonat. Arbeitstaglich
betrug die verwertbare Kohlenférderung im Mai 400 941 t gegen
405 137 t im April 1929 und 363485 t im Mai 1928. Die reine
Kohlenforderung betrug im Mai 1929 arbeitstdglich 389 192 t
gegen 393 019t im Vormonat.

Die Kokserzeugung des Ruhrgebietes stellte sich im Mai
1929 auf 2784184 t (tadglich 89812 t), im April 1929 auf
2 771 649 t (taglich 92 388t), im Mai 1928 auf 2292 759 t1) (tag-
lich 73960 t1). Auf den Kokereien wird auch Sonntags gearbeitet.

Die Brikettherstellung hat im Mai 1929 insgesamt
271 682 t betragen (arbeitstdglich 11 146 t) gegen 280 464 t
(11 219 t) im April 1929 und 258 012 t (10 320 t) im Mai 1928.

Die Bestande an Kohlen, Koks und PreBkohle
(d. s. die auf Lager in Wagen, in Tdrmen und in Kéhnen einschl.
Koks und Prekohle in Kohle umgerechnet) stellten sich Ende
Mai 1929 auf rd. 1,54 Mill. t gegen 1,55 Mill. t Ende April 1929. In
diesen Zahlen sind die in den Syndikatslagern vorhandenen ver-
haltnismaRig geringen Bestdnde einbegriffen.

Die Gesamtzahl der beschaftigten Arbeiter stellte sich
Ende Mai 1929 auf 372 349 gegen 369 658 Ende April 1929 und
386 943 Ende Mai 1928.

Feierschichten wegen Absatzmangels wurden im Mai 1929
nicht eingelegt.

Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung im Mai 1929.

Statistisches.

49. Jahrg. Nr. 27.

21 917 870 t, Deutsch-Lothringen 21 136 265 t, insgesamt Frank-
reich in seinen heutigen Grenzen 43 054 1351. Von letztgenanntem
Betrage macht die Forderung von 1928 113,8 % aus gegen 32 %
1921, 48 % 1922, 54 % 1923, 67,3 % 1924, 82 % 1925, 91,1 % 1926
und 105,5 % 1927.

Ueber die Forderung in den Hauptgebieten unterrichtet
Zahlentafel 1.

Zahlentafel 1. Eisenerzférderung in den
gebieten 1927 und 1928.

Hauptforder-

Férderung in t 1928 im

Ver-

Fordergebiete | gleich
1927 1 1928 zu 1927

%
S (Metz-Diedenhofen 19 210980 20 404 150 + 6,2
6 IBriey 19 339 683 21 092 447 + 91
| 1Longwy 3080 357 3568987 + 15,9
3 iNancy 1452000 1501148 + 3,4
Normandie 1570 940 1680454 + 7,0
Anjou, Bretagne.. 516 720 535696 + 3,7
Pyrenéden....... 190 750 162 156 — 15,0
Uebrige Gebiete...ocnae 64 630 62 682 — 3,0
Insgesamt Frankreich 45426 060 49 007 720 + 7,9

Nach Sorten wurden die in Zahlentafel 2 angegebenen Mengen
gefordert.

Der Bezirk Metz-Diedenhofen war an dem inneren Ver-
brauch mit folgenden Mengen beteiligt:

1927 1928
Roheisenerzeugung Stahlerzeugung t t
. ) ) Eigenverbrauch.... 9785777 10790 319
2 S = .3 2 2L o S Verbrauch in A ltfran 683 068 619 023
1929 £ (8 s RE IS EE £ L E
2 > = 2 =g = NE Insgesamt 10 468 845 11 409 342
o S o o [ n w »
] t s @ % * Die Eisenerzeinfuhr betrug im Jahre 1928 (fir Frank-
Januar 238397 3272 20 241689 222955 990 672 224 617 reich und das Saargebiet) 998 296 t; davon kamen aus:
Februar . 20G 252 2955 — 209207 193070 1784 549 195403 1927 1928
Marz 231 839 4475 725 237039 217156 2901 1313 221 370 Herkunftsland t E)
April 228 887 4525 1665 235077 223071 2356 671 226 098 .
Mai . . . 244475 3108 280 247863 227999 1517 104 229 620 Luxemburg-Belgien ... 540 289 580 723
Spanien.... 194 746 194 125
Belgiens Bergwerks- und Hittenindustrie im Mai 1929. Schweden... 9551 6 568
Deutschland 445 1546
April Mai Italien 10 899 21 613
1929 1929 Norwegen 2010 14 789
Schweiz.....
Kohlenférderung .t 2 243 190 2121 670 GroRbrit f 30922 23218
Kokserzeugung. t, 499 730 517 230 rO rriannien. 478 848
Brikettherstellung. t 172 150 156 860 Niederlande..... 894 53
Hochofen im Betrieb Ende des Monats 56 56 Uebrige Léander 19 728 8370
Erzeugung an:
RONEISEN oo ot 336 110 348 340 Insgesamt 809 962 851 853
FluBstahl.. Lt 332 030 330 600 5si ien:
Stahlguh Ty 9 890 9 850 !Dazu franzdsische Kolonien:
Fertigerzeugnissen. .t 300 540 298 800 Algier.... 84 681 17 640
Schweifistahlfertigerzeugnissen . t 14 400 13 100 Tunis.... 103 243 110 916
Marokko.... 49 442 17 887
Frankreichs Eisenerzforderung und -auBenhandel im Jahre 1928. Uebrige Kolonien
Die Eisenerzférderung Frankreichs betrug im Berichtsjahre .
. . Insgesamt Kolonien 237 366 146 443
49 007 720 t gegen 45 426 060 t im Jahre 1927, was einer Zunahme g
von 3581 660t = 7,9 % entspricht2). 1913 forderte Altfrankreich Einfuhr insgesamt 1047 328 998 296
Zahlentafel 2. Eisenerzférderung nach Sorten.
1927 1928
Phosphor-  Phosphor-  Phosphor- Phosphor-  Phosphor-  Phosphor-
Bezirke freie arme reiche Insgesamt freie arme reicphe Insgesamt
Erze Erze
t t t t t t t t
i Metz-Diedenhofen ... — — 19 210 980 19 210 980 - 20 404 150 20 404 150
Loth- 1eBriey — — 19 339 683 19 339 683 — — 21 092 447 21 092 447
ringen | Longwyv — —_ 3080 357 3080 357 — — 3 568 987 3 568 987
t Nancy .. — — 1452 000 1452 000 — - 1501 148 1501 148
N orm andie — 1570 940 — 1570 940 — 1 680 454 1 680 454
An]ou,uBretagne.. — 516 720 — 516 720 — 535 696 535 696
Pyrenaen 173 980 16 770 — 190 750 150 046 12 110
Aveyron, Tarn. H érault.. — 6 790 — 6 790 _ 6 937
Ardeche, Gard, Lozere — 21 760 — 21 760 — 31 058 31 058
Indre 28 430 — — 28 430 20 192
Sud-W est 7 650 — — 7 650 4 495 — — 4 495
Insgesamt Frankreich 210 060 2132 980 43 083 020 45 426 060 174 733 2266 255 46 566 732 49 007 720

1) Ohne die neuerdings erfalten Mengen Huttenkoks, die im Mai 1929 129 925t betrugen
France, Bull. Nr. 4085 (1929). — 3) Teilweise berichtigte Zahlen.

. — 2) Nach Comité des Forges de
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Ausgefiuhrt wurden 17 055 420 t Eisenerze, die sich auf die
einzelnen Bestimmungslander wie folgt verteilen:

Bestimmungsland 192t71) 1228
Belgien-Luxemburg 11 403 671 12 743 653
Saar....

Deutschland 2 117 7121 3194 1601
Niederlande 1016 037/ A 930 278/ 4124438
GrofBbritannien 119 878 172 304
Uebrige Lander . 5 961 11 263
Franzdésische
Kolonien . 1463 3 762
Insgesamt 14 664 722 17 055 420

1) Teilweise berichtigte Zahlen.

Wirtschaftliche Rundschau.

Stahl und Eisen. 1001

Der Bezirk Metz-Diedenhofen fihrte 8 751 187 t aus gegen
8192 359 t im Jahre 1927, und zwar nach folgenden L&ndern:

Eesrimmungslan& 1927 18
Luxemburg 3841 040 4 370465
Saar... 2 556 503 2 275692
Deutschland (ohne Saar) " 799 475 1 042233
B elgien e 995 341 1 062797

Uebrige Lé&nder....

Wirtschaftliche Rundschau.

Die Lage des deutschen Eisenmarktes im Juni

Insgesamt 8 192 359 8 751187
Die Zahl der auf den Gruben beschéftigten Arbeiter betrug
Januar 1927: 36 844, Januar 1928: 38016 und Dezember
1928: 40 487.
1929.

I RHEINLAND-WESTFALEN. — An dem unbefriedigemichtmarxistischen Kréafte dem Treiben der wirtschaftlichen Un-

den Konjunkturstand der letzten Monate hat sich auch wéhrend
der Berichtszeit im ganzen nichts gedndert. Erh6hungen der Er-
zeugung in einigen Industriezweigen waren zum gréf3ten Teil durch
saisonmaRige Grinde bedingt. lhnen steht nach den Berichten
des Instituts fir Konjunkturforschung eine Abnahme der Erzeu-
gung in zahlreichen anderen Zweigen gegeniber. Es verdient
hervorgehoben zu werden, daB die verh&ltnismaBig glnstigen
Erzeugungszahlen der Eisenindustrie vom Konjunkturinstitut
ausdriicklich immer noch zum Teil als Ausgleich fir den Erzeu-
gungsausfall durch Aussperrung und Kélte dargestellt werden.
Die Konjunktur in Deutschland erscheint noch unbefriedigender,
wenn man sie mit der Entwicklung der Geschaftslage im Ausland
vergleicht. Man kann dabei jedes beliebige unserer wichtigsten
Wetthewerbsladnder heranziehen: Frankreich, England, Belgien,
die Tschechoslowakei, Italien, Amerika. Ueberall steht die Kon-
junktur sehr glinstig oder zeigt eine deutlich erkennbare Entwick-
lung zu einem gunstigen Stand.

Dieunerfreuliche Wirtschaftslage Deutschlands wird demgegen-
Uber immer noch durch die groRe Zahl der Erwerbslosen gekenn-
zeichnet. Am 31. Mai 1929 waren bei der Arbeitslosenversicherung
807 750 Hauptunterstutzungsempfanger vorhanden, am 15. Mai
927 695, und daneben aus der Krisenunterstitzung am 31. Mai
203 031 sowie am 15. Mai 198 887 insgesamt. Das macht also
am 31. Mai 1010 781 und am 15. Mai 1 126 582 Unterstiitzte. Die
Abnahme betrug demnach in der ersten Maihé&lfte 198 166, in der
zweiten Maihalfte 115 801, im ganzen Mai 313 967, gegen 129 813
im Mai 1928. Diese an sich gewiB erfreuliche Abnahme ist aber
ein durch das Vorriicken der Jahreszeit naturgeméBer Vorgang.
Die folgende Zusammenstellung veranschaulicht die Entwicklung
und erleichtert Vergleiche. Es betrug die Zahl der Hauptunter-

stiitzungsempfanger
in der
Arbeits- Krisen-
losen- unter- Zu-
versiche- stiit- sammen
rung zung
Ende Mai 1929 . . . 807 750 203 031 1010 781
Ende April 1929 1125 968 198 780 1324 748
Ende Marz 1929 . . 1899 125 192 314 2091 439
Ende Februar 1929 2 460 760 161 493 2 622 253
Ende Januar 1929, , 2 246 278 145 359 2391 637
Ende Oktober 1928 . 670 997 92 962 763 959
Ende Mai 1928 . . . 629 470 132 449 761 919
Ende April 1928 729 329 162 403 891 732

Leider sind nicht nur in der augenblicklichen Konjunkturlage
bei uns keine Anzeichen einer giinstigen Wendung zu verzeichnen.
Auch auf lange Sicht gesehen sind die Aussichten sehr schlecht,
daB sich die allgemeinen Voraussetzungen fiir eine dauerhafte
innere Kraftigung unserer Wirtschaft grundlegend bessern werden.
Die freie Entfaltung unserer Wirtschaftskraft wird immer mehr
eingeengt, die naturgeméBe Verwendung ihrer Ertrdgnisse immer
mehr gehemmt. Es sollte bei jeder Gelegenheit betont werden,
dal diese ausgesprochen wirtschaftsfeindliche Entwicklung von
den heute maBgebenden Stellen bewuBt gewollt wird. Beweise
hierfir gibt es genug. Noch vor kurzem hat der Reichsfinanz-
minister Hilferding auf dem Magdeburger Parteitag der Sozial-
demokraten als wichtigen Erfolg der sozialistischen Innenpolitik
die Tatsache hingestellt, daf trotz der ungesunden Geldlage, trotz
der schlechten Konjunktur und trotz der Reparationslasten die
Lohnhéhe gehalten worden sei. Es ist natirlich, dal auch auf
den Ubrigen Gebieten unserer Innenpolitik der seit Jahren ber-
fallige durchgreifende Wechsel unterbleibt, solange grundsétz-
liche Auffassungen dieser Art die Entwicklung maRgebend be-
einflussen, ohne dal eine starke und entschlossene Front der
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vernunft entgegensteht. So haben auch Konjunkturriickgang,
Haushaltsnéte, Fehlbetrdge in der Sozialversicherung und andere
Niedergangserscheinungen bis heute die auf den verschiedenen
Gebieten anstehendenVerbesserungen nicht entschieden vorwarts-
bringen kdonnen. Im Gegenteil! In allen Bereichen der Innen-
politik geht man unbekiimmert um die wirtschaftliche und auBen-
politische Lage immer starker nach dem Grundsatz vor, mit dem
Hilferding den Begriff der Wirtschaftsdemokratie umschrieben
hat: ,,Unterordnung der wirtschaftlichen Privatinteressen unter
das gewerkschaftliche Interesse!” Hinzuweisen ist hier vor allem
auf die bisher erfolglosen Bemiihungen um eine durchschlagende
Aenderung der Arbeitslosenversicherung. Der Reichsarbeits-
minister W issell erwartet, dal diese Bemuhungen ebenso ab-
ebben werden, wie das bei der Schlichtungsreform schon geschehen
ist. Ein derartiger Ausgang ware natirlich gleichbedeutend mit
neuer Belastung der Wirtschaft durch Beitragserh6hungen und
— in ihrer Auswirkung — durch verstarkte Lohnbewegungen.
An der Schablone der stdndigen Lohnerhdhungen hat auch die
gedriickte und unklare Wirtschaftslage der Berichtszeit kaum
etwas zu &ndern vermocht. Wir erwdhnen nur den Reichsbahn-
schiedsspruch, dessen Auswirkungen auf die Wirtschaft heute noch
nicht zu (bersehen sind. In der Sozialpolitik drohen neue Be-
lastungen: Ein Gesetzentwurf zur Neuregelung der staatlichen
Arbeitsaufsicht steht bevor, der unter anderem die gut arbeitende
berufsgenossenschaftliche Betriebsaufsicht im Sinne der Paritat
umgestalten will. In der Invalidenversicherung wird von der
Sozialdemokratie Herabsetzung der Altersgrenze gefordert.

Bei diesen und anderen auf derselben Linie sozialpolitischer
Uebertreibung liegenden Bestrebungen handelt es sich bei unserer
gegenwartigen Lage um uberflissige und kostspielige Neuerungen.
Diese standige Uebersteigerung unserer Sozialpolitik fuhrt immer
weiter ab von der grundnotwendigen Entlastung unserer Wirt-
schaft, die ohne eine gesunde Umgestaltung des ganzen sozial-
politischen Bereiches nicht méglich ist. Die gesamte Entwicklung
ist, wirtschaftlich gesehen, sinnlos. Sie bekommt aber dann ihren
Sinn, wenn man das Ganze als bewuBte Arbeit zur vollstandigen
Eroberung der deutschen Wirtschaft durch den Sozialismus auf-
faBt. Diese Tatsache kann nicht oft genug wiederholt werden.
Es ist erstaunlich, daR das so wenig, vor allem so wenig planmaRig
geschieht, wo doch die Erfolge der Gegenseite, die aus der un-
entwegten Wiederholung von Behauptungen und Forderungen
geradezu ein taktisches Vorgehen gemacht hat, von Tag zu Tag
starker in die Augen springen.

Zu alledem kommt noch die Ungeklartheit der reparations-
politischen Lage. Die Pariser Sachverstdandigenkonferenz, der die
Aufgabe gestellt war, fiir die endglltige Regelung der Kriegs-
schulden Vorschlage zu machen, hat am 7. Juni ihr Ende gefun-
den, nachdem es zu einer Verstandigung Uber diese Vorschlage
gekommen war. Das ist ein Ereignis von weltgeschichtlicher Be-
deutung und von ungeheurer Tragweite insbesondere fir das
zahlungspflichtig gemachte Deutschland und dessen Gesamt-
wdrtschaft, wenngleich der neue Plan zundchst eingehender Prii-
fung durch die Regierungen und Parlamente der beteiligten Lander
und durch die Reparationskonferenz sowie der vertraglichen und
gesetzlichen Bindung bedarf. Nach dem Young-Plan soll Deutsch-
land bis zum Jahre 1987 Zahlungen in der Gesamthdhe von
112,202 Milliarden JIJI leisten, wovon bis 1966, also innerhalb
36 Jahren, 79,461 Milliarden JIJI aufgebracht werden sollen. Von
da an sollen die Jahreszahlungen zum Teil aus den Gewinnen der
neu eingerichteten ,Bank fur internationale Zahlungen® be-
stritten werden. Die Jahresleistungen sind gestaffelt; nach einer
Uebergangszeit vom 1. September 1929 bis 31. Mérz 1930 be-
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ginnen sie am 1. April 1930 mit 1,708 Milliarden JIM, erreichen
ihren Hohepunkt 1965/66 mit 2,427 Milliarden JUM und sinken
bis zum SchluBjahre 1986/87 auf die Summe von 897 Mill. JIM.
Die Kirzung der 26prozentigen Reparationsabgabe an den deut-
schen Rechnungen tber die deutsche Warenausfuhr nach England
und Frankreich soll bedauerlicherweise auf Verlangen dieser
beiden Gegenseiten auch nach Einfilhrung des Young-Planes in
bisheriger Form bestehen bleiben.

Die M églichkeit, neben der Verzinsung und Tilgung groRer
Schulden, die Deutschland und seine Wirtschaft schon hat ein-
gehen mussen, und neben der Bezahlung des wohl auf lange Jahre
noch bestehen bleibenden groBen Einfuhriiberschusses (beides
mindestens je 1,5 MilliardenJIM) 36 Jahre lang auch noch
rd. je 2 Milliarden JIM (durchschnittlich je 1988,8 Mill. JIM) fir
die Alliierten aufzubringen, also weit iber das in der Pariser Kon-
ferenz urspriinglich gemachte deutsche Angebot von 1,65 Milli-
arden JIM hinaus, muf billig bezweifelt werden. Derartige Sum-
men Ubersteigen aller menschlichen Voraussicht nach weit die
Leistungsfahigkeit eines so geschwéchten und so schwer um seinen
Bestand ringenden Volkes. Dafiir spricht auch der trotz aller
Lockmittel geringe Erfolg der neuen Reichsanleihe und der Fehl-
betrag von 900 Mill. JIM, mit dem der Reichshaushalt fir 1929
urspriinglich abschlo und der nach der Etatskiirzung immer noch
200 Mill. JIM ausmacht, abgesehen von rd. 500 Mill. JIM andern
dlteren Fehlbetragen.

Bei der Beurteilung des Youngschen Planes sollen gewisse
Vorteile, die er bringt, nicht verkannt werden. Darunter wéren
zu nennen der Fortfall des WohlstandsmaRstabes, die Verminde-
rung der Jahreslasten, der Wegfall der Industrie-Sonderbelastung
und die Freigabe der Reichsbahn. Aber das darf nicht darlber
hinwegtéduschen, daR der ungeheure Tribut, den auch dieser neue
Plan fordert, Deutschlands wirtschaftliche und kulturelle Wieder-
aufrichtung unter allen Umstanden zum mindesten lahmt, wenn
er ihn nicht Uberhaupt verhindert. Es ist daher nicht verwunder-
lich, wenn die deutsche Wirtschaft einmitig gegen denYoung-Plan
Stellung nimmt, namentlich auch deshalb, weil er eine Reihe
wichtiger Fragen ungeklért 1a8t. Mit Recht ist z. B. im Reichs-
tage gefragt worden, wie es denn mit Anrechnung der deutschen
Vorleistungen in Hohe von 40 Goldmilliarden und der auf den
Dawes-Plan bereits gezahlten 6 Goldmilliarden auf die Gesamt-
forderung der Alliierten werde. Und dieser Fragebogen lieRe
sich noch ausdehnen, so auf die Bezahlung des abgetretenen
deutschen Reichs- und Staatseigentums bzw. eine Gutschrift da-
fur. Die wichtigste Frage, die auch schon der Dawes-Plan aufgab,
ist aber: Wovon soll Deutschland die Riesensummen zahlen,
zumal da jetzt die Wirtschaft so daniederliegt, da sogar in der
Sommerzeit mehr als 1 Million Deutsche erwerbslos sind, ein
AusfuhriberschuB selten oder nie erzielt wird und die Steuer-
schraube nicht noch mehr angezogen werden kann? Im Young-
Plan fehlt es an einer Unterscheidung zwischen ,echtem* und
»unechtem* Transfer; es wird mithin dem bisherigen Zustande,
daB die Tribute aus Anleihen, also aus Schulden bezahlt werden,
kein Riegel vorgeschoben. Es bleibt also bei dem alten Verfahren,
weiter mit geliehenem Gelde zu bezahlen und der fernen Zukunft
die Begleichung der Darlehen zu uberlassen, die dann zu den seit
1924 von Deutschland bereits gemachten 14 Goldmilliarden Aus-
landsschulden hinzukommen. Natirlich kostet das Leihgeld teure
Zinsen, die auch schon in den ,Annuitaten* enthalten, also
doppelt zu zahlen sind. Ferner missen die Schulden auch getilgt
werden. Wie denkt man wohl {iber diese Tilgung und deren End-
zeitpunkt ? Weiter harren noch folgende Fragen der Beant-
wortung. Welche Rolle wird die Reparationsbank spielen, welche
Gewinne wird sie abwerfen und was geschieht, wenn diese aus-
bleiben ? Sind die Hoffnungen darauf begriindet, daf die Ver-
einigten Staaten ihren Schuldnern einen NachlaB gewéhren, der
zu zwei Dritteln Deutschland zugute kommen soll? DaBR Be-
satzung und Besatzungskosten mit dem Inkrafttreten des Young-
Planes aufhéren, ist dagegen eine Selbstverstandlichkeit, weshalb
hieriber erst keine Bestimmungen getroffen sind.

Eine der wichtigsten Folgen der bevorstehenden Ordnung
der Kriegslasten muB nun unbedingt sein, dal die bei der
Neuregelung eingesparten Gelder nicht etwa dazu verwendet
werden, durch sie den Reichshaushalt auf die einfachste und be-
quemste Weise auszugleichen, geschweige, daf sie gar neuen
Ausgaben dienen oder daB z. B. die der Knappschaft geschenk-
weise und unzuldssigerweise zugedachten 75 Mill. JtM aus der
Verminderung der Kriegslasten Deckung finden. Die Erspar-
nisse mussen vielmehr wirtschaftlich nutzbar gemacht,
die der deutschen W irtschaft auferlegten schweren
offentlichen Lasten missen unbedingt um die Er-
leichterung in den Kriegslasten gesenkt werden. Auch
dann hat die Wirtschaft nach Lage der Sache immer noch sehr
reichlich an Steuern, Soziallasten, Bankzinsen, Bahnfrachten und
Postgebihren zu tragen, namentlich im Vergleich mit dem Aus-
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land, mit dem Deutschland im Wettbewerb steht. Ferner muB
die so sehr dringliche Senkung des Teuerungszustandes,
die den deutschen Binnenmarkt zugleich beleben wirde, auf dem
vorbezeichneten Wege wenigstens angestrebt und wenn mdoglich
auch begonnen werden. Dies und die damit geschehende Hebung
der Realléhne wére zugleich der richtige Weg, um den andauernden
und eine ruhige Entwicklung unmoglich machenden Lohnstreitig-
keiten den Boden zu entziehen.

Ob als weitere Folge der durch die endgiltige Neuordnung
neben der weltwirtschaftlichen Entspannung zweifellos auch ein-
tretenden politischen Klarung Deutschland leichter und vermehrt
auslandisches Leihgeld zuflieBen wird, ohne das es bei seiner un-
genligenden eigenen Kapitaldecke nicht arbeiten, Gberhaupt nicht
leben kann, das muR der nachsten Zukunft Gberlassen bleiben.
Einige Hoffnung laBt sich darauf aber wohl setzen, zumal da auch
far die Ubrige Welt ein wirtschaftlich neu erstehendes Deutschland
wichtig ist.

Im Zusammenhang mit dem Young-Plan steht die von der
Reichsbank am 8. Juni ergangene Veroffentlichung, weshalb sie
hier kurz erwéhnt sei. Da die Zahlungsverpflichtung Deutsch-
lands nunmehr auf Reichsmark und nicht mehr auf Goldmark
lauten soll, so hat der Reichsbankprédsident Dr. Schacht zur
Vermeidung jeder Beunruhigung unter den deutschen Glaubi-
gern Owen Young einen Brief geschrieben, in dem er die Ein-
fihrung der Goldeinlésung unter Inkraftsetzung des § 31 de3
Reichsbankgesetzes ankindigt. Praktische Bedeutung wird diese
MaRnahme aber wohl nur dem Inlande gegeniuber erhalten, da
die Reichsbank dem Auslande die Einlésung auch schon bisher
nicht vorenthielt; diese wird jetzt auf in- wie ausldndisches Ver-
langen aber nur in Goldbarren oder in Devisen geschehen,
so dal die Einlésung von Reichsmarknoten durch die Reichsbank
kiinftig also gesichertist. Die Ausgabe von Goldmarkstiiekenfiirden
innerdeutschen Zahlungsverkehr ist kaum zu erwarten, da sie
nicht erforderlich ist und die Sicherheit der Einldsung in Barren-
gold durchaus genigt.

Zu der bereits oben von uns geschilderten allgemeinen Wirt-
schaftslage Deutschlands seien noch einige kennzeichnende An-
gaben gemacht:

Im deutschen AuRenhandel bringt der Mai seit 1926 zum
ersten Male die Ueberraschung eines Ausfuhriberschusses.
Dieser ist zwar nicht groB, aber wenn er etwa den Beginn einer
entsprechenden Wandlung im AuRenhandel bedeuten sollte, so
waére ein solcher Anfang gewil begriiBenswert. Zwar ging im Mai
gegen April die Gesamtausfuhr sogar um 55,2 Mill. JIM zuriick
(um 65,4 Mill. JIM ohne die Sachlieferungen), aber dennoch ent-
stand ein AusfuhriiberschuB, da die Einfuhr noch starker sank,
namlich um 133,3 Mill. JIM', so ergab sich statt des im April
23,9 Mill. JIM betragenden Einfuhriberschusses ein Ausfuhriiber-
schuf von 54,2 Mill. JIM. Unsere durch die Maizahlen ergéanzte
Zusammenstellung gestaltet sich wie folgt:

Deutschlands

Gesamt- Gesamt- Gesamt-Waren-

Waren- W arenausfuhr einfuhriberschuB®

einfuhr ohne einschl. ohne einschl.

Reparations-Sachlieferungen
alles in Mill. MM

Jan. bis Dez. 1925. . 11 744,0 8 930,5 9450,9 28135 293,12
Monatsdurchschnitt . 978,7 7442 787.,6 234,5 1911
Jan. bis Dez. 1926. 97015 9 929,9 10 560,7 *) 1)
Monatsdurchschnitt . 808,5 827,5 880,1 X) X)
Jan. bis Dez. 1927. . 13 801,3 10 375,7 10 953,3 34256 28480
Monatsdurchschnitt . 1150,1 864,6 912,8 285,5 2373
Jan. bis Dez. 1928. . 13 643,7 11 785,7 12 444,0 1858,0 11997
Monatsdurchschnitt . 1137,0 982,1 1037,0 154,9 100,0
Dezember 1828 . . . 1100,8 978,6 1028,9 122,2 71,9
Januar 1929 . . . . 13191 1036,1 1105,0 283,0 2141
Februar .. 1016,8 921,1 973,3 95,7 43,5
M arz.. 10219 931,0 983,5 90,9 38,4
April 12549 11642 1231,0 90,7 239
M ai... 11216 1098,8 11758 22,8

*) AusfuhriitberschuB 1926: ohne Reparations-Sachlieferungen
228,4, im Monatsdurchschnitt 19,0; einschlieBlich Reparations-Sach-
lieferungen 859,2, im Monatsdurchschnitt 71,6; ferner im Mai 1929 ein-
schlieBlich Reparations-Sachlieferungen 54,2.

Die Zahl der Konkurse ging im April von 930 auf 885 zuriick,
wahrend die der Wechselproteste im April von 8850 auf 9300
weiter stieg und damit wohl die bisherige Hochstzahl erreichte.
Ein gewil bedeutsames Zeichen der Zeit. Bemerkenswert ist der
Rickgang der GroRhandelsmefzahl von 1,396 im Maérzdurch-
schnitt auf 1,371 im April und auf 1,355 im Mai. Dagegen ist die
LebenshaltungsmeRzahl, die sich von 1,565 im Mérz auf 1,536 im
April gesenkt hatte, mit 1,535 im Mai und 1,534 im Juni nahezu
unverandert geblieben.

Ein unerquickliches Bild boten wiederum die verschiedenen
Lohn- und Tarifverhandlungen.

In dem Streit der Ruhrbergleute tiber den Rahmentarif und
die Arbeitszeit fallte die Schlichterkammer am 20. Juni einen
Schiedsspruch, der die heutige achtstiindige Arbeitszeit unter
Tage und die entsprechende tUber Tage aufrechthdlt und festsetzt,
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Zahlentafel 1. Die Preisentwicklung in den Monaten April bis Juni 1929.
1929 1929
April Mai Juni April Mai Juni
Kohlen und Koks: JLK je t JUl je t JLK je t . . . JUI je t 1.—14. 15.—31. JUI je t
Flamm forderkohlen 16,70 16,70 16,70 Stahleisen, Siegerlander Qua- . JUljet JIM je t
Kokskohlen... 18,10 18,10 18,10 litat, ab Siegen - 85— 88— 88—
Hochofenkok 2350 2350 2350 aiegerlander Zusatzeisen, ab
) ; ' 24:50 ! siegen:
GieBereikoks.. 24,50 24,50 Wil 96, 96— 99 99—
. liert 98, O0S- 101— 101,—
| Erze: me ' : ’
rau... 100,— 100— 103,— 103 —
Rohspat (tel quel) 14,70 14,70 14,70 Kaltgerblasenes Zusatzeisen
Gerosteter Spateisenstein . 20,— — 20— der kleinen Siegerlander
Vogelsberger Brauneisen- Hitten, ab Werk:
stein  (Mn-arm)  ab weil ... 105— 105,— 105,—
gmbe (grl;ndp’\rfli ITuf meliert 107,— 107,— 107,—
asis o eta _
: ) grau ... 109, 109,— 109.—
10% Si02 u. 10% 137 137 137 Spiegeleisen, ab Siegen:
NESSE) oo, 3,70 3,70 3,70 6— 8% Mangan . 99,— 99,— 102,— 102.—
Ma'uranha_ltlger Braun- &—10 % 104,— 104— 107 — 107,—
eisenstein : 10—12 % 109,— 109— 112,— 112.—
1. Sorte ab Grube 12,80 12,80 12,80 Temperroheisen, grau, groRes
2. Sorte ,, 11,30 11,30 11,30 Format, ab Werk . 93,50 93,50 96 50
3. Sorte . 7,80 7,80 7,80 GieRereiroheisen H 1, Luxem-
Nassauer Roteisenstein burger Qualitat, ab Sierck 71— 71— 75,-7) 75,-7)
. : g ; )
(Grunfng/elsF auf ESSD/IS Ferromangan 80 %, Staffel
von 0 Fe u. o 4-250 JUL, frei Empfangs-
Si0j) ab Grube . . . . 9,80 9,80 9,80 LY Y1 prne 270— 280 270—280 270—280
Lothringer Minette, Basis fr. Fr fr. Fr fr. Fr Ferrosilizium 75 %*) (Skala
32% Fe ab Grube 27 bis 29 27 bis 29 27 bis 29 7,— JUI), frei Verbrauchs-
iavoM i : StAtion i 413—418 413— 418 413—418
B'éeBVL,A)MF'g)e“;asis“% 0 s Skala 1,50 F Ferrosilizium 45 %%) (Skala
. : : 34 bis 36 6,— JUI), frei Verbrauchs-
ab Grube o $4bis 36 30l S 'S STALION o 250—260 250260 250—260
Bilbao-Rubio-Erze: ' Ferrosilizium 10%, ab Werk 121,— 121,— 121,—
Basis 50 % Fe cif Rotter- sh sh sh
B"b:g";{mspat 19/9 19/9 19/99 VorEg_ewaIztes und gewalztes
- Isen:
Basis 50 % Fecif Rotter- ; L
dam 18/6 18/6 18/6 8) Grundpreise, soweit nicht
AIgier-Erz-é-'. """""""""""""" anders bemerkt, in Tho-
Basis 50 % Fe cif Rotter- mas-Handelsgite )
dam . 19/3bis 20/3 19/3 bis 20/3 ausverkauft ~Rohblocke§ . .Jab Schnitt- 104— 104 — 104—
Marokko-Rif-Erze: Vorgew.Blodie8) \  punkt 111,50 111,50 111,50
Basis 60 % Fe cif Rotter- Kniippel8) . . (Dortmund 119 — 119,— 119,—
am 23/ 23/— 23/— 8) Platinen3) . . .) od.Ruhrort 124, — 124, — 124,—
Schwedische phosphorarme  nominell nominell nominel 1 Stabeisen . . .i ab 141/135*) 141 /135%) 141/135%)
Erze: Formeisen . . >’ (Dber- 138/132%) 138/132%) 138/132%)
Basis 60 % Fe fob Kr Kr Kr Bandeisen . . .] hausen 164/160*) 164/160») 164/160»)
NS RYE L S 17,50 17,50 17,50 Kesselbleche  S.-M.*) 188 — 188 — 188,—
la gewaschenes kaukasisch. Dsgl. 4,76 mm u. dar-
Mangan-Erz mit mind. d d d iiber, 34 bis 41 kg ab
52% M N 13% 13% 13 Festigkeit, 25 % Essen
Dehnung . ... 160,— 160,— 160,—
Schrot h dl Behilterbleche . 158,— 158.— 158,—
chrot,  Frachtgrundlage 01 301 JLH  Mittelbleche 1 ab
3 bisu. 5mm J Essen 165— 165,— 165,—
Spane ... . 52,56 . Feinbleche j je nach ) ) )
Stahlschrot 65,27 . lbisu. 3mm \ Fracht-  157,— bis 165,— 158,— bis 162.50 162,50 bis 165,—
Rohei unter 1 mm 1 grundlage
oneisen: a
GieRereiroheisen 1.-14.j15.-31. Gezogener blanker Han-
. 86,50 86,50 88,50 88,50 delsdraht.. . a 230,— 230,— 230,—
Nr. m 1 2 82,— 82,— 185.— 85— Verzinkter Handelsdraht L 265,— 265,— 265,—
Hamatit J haUAen 87,50 87,50 | 91.— 91,— Schrauben- u. Nieten- E
| Ou-armes Stahleisen, ab draht, _S.-M. Lo 247,50 247,50 247,50
SIEGEN s 85— 85— 88.— 88.— Drahtstifte. ... Ko| 242,50 242,50 242.50
1) Erste Halfte Joni. — 2) Der niedrigere Preis giltfir mehrere Ladungen, der héhere bei Bezug nur einer einzigen Ladung. 5,— JIM jet werden
den Beziehern in PormeinesTreurabatteszuriickgezahlt, wenndiese ein Jahr lang nachweislich ihren Bedarf nur beim Syndikat decken. — *) Preise fir

Lieferungen Uber 200t. BeiLieferungen von

1bis 100 t erhoht sich derPreis um 2,— JIM, von 100 bis 200t um 1,— JIM. —*)Prachtgrundlage Neun-

kirchen-Saar. — 5) Frachtgrundlage Homburg-Saar. — ¢) Fir Kesselblechenach den neuen Vorschriften fir Landdampfkessel betragtder Preis 198,— JIM.
7) Ab 15. Hai 1929 Frachtgrundlage Apach. — 8; Die Preise fur Lieferung im Jahre 1930 liegen héher.

daR diese beiden Abkommen bis zum 30. November 1930 un-
kindbar seien. Die Bergarbeiterverbdnde lehnten den Schieds-
spruch als unbefriedigend ab, wéhrend der Zechenverband ihn
annahm und seine Verbindlicherklarung beantragte. Auch die
Arbeitgeber hatten gegen den Schiedsspruch insofern Bedenken,
als er nicht die erstrebte Entlastung der Selbstkosten in der Ar-
beitszeit- und Ueberschichtenfrage bringt. Wenn sich der Zechen-
verband trotzdem zu der Annahme des Schiedsspruchs ent-
schlossen hat, so hat er sich dabei hauptsachlich durch die Riick-
sicht auf die Erhaltung des Arbeitsfriedens leiten lassen, der
durch die Laufzeit des Manteltarifs und des Mehrarbeitsabkom-
mens fir la&ngere Zeitgesichert erscheint. Der Reichsarbeits-
minister hat den Schiedsspruch inzwischen fir verbindlich erklart.

Das gleiche geschah mit dem Schiedsspruch im Lohn-
streit bei der Reichsbahn. Daraufhin hat der Verwaltungsrat
der Reichsbahn beschlossen, bei der Reichsregierung eine Tarif-
erh6hung zu beantragen, die der Reichsbahn Deckung geben soll
fir die ihr neu erwachsenen und durch den Schiedsspruch im
Lohnstreit noch erwachsenden Personalausgaben. Zu einer all-
gemeinen Tariferhohung kann und darf es aber unter keinen
Umstanden kommen; die Reichsregierung wei das selbst auch
sehr wohl und steht daher, wie der Reichsverkehrsminister am
16. Juni im Reichstag erklarte, einer Tariferhdhung wenigstens
,in der gegenwaértigen Stunde“ ablehnend gegeniber.

Die Lage des Eisenmarktes 1aRt sich dahin umschreiben, daf
sich das Inlandsgeschaft der Eisen- und Stahlwerke merklich be-
lebt hat; in einer Reihe Erzeugnisse wurde mehr gekauft und dem-
entsprechend auch abgerufen. Ursache der gesteigerten Geschafts-
tatigkeit scheint eine etwas vermehrte Geldflissigkeit zu sein,
der erkennbar auch eine Zunahme des Verbrauchs entspricht.
Auch das Ausland kaufte teilweise reger, und nicht minder be-
friedigten die Abrufe. Der deutsche AuBenhandel in Eisen
(Walzerzeugnisse und Eisenwaren) im Mai, Ausfuhr einschlieB-
lich der Reparations-Sachlieferungen, ergibt sich aus folgender
Zusammenstellung:

Deutschlands

Einfuhr Ausfuhr Ausfuhr-
tiberschuf
in 1000 t

Januar bis Dezember 1925 . 1448 3548 2100
Monatsdurchschnitt 120 295 175
Januar bis Dezember 1926 . 1261 5348 4087
Monatsdurchschnitt . 105 445 340
Januar bis Dezember 1927 . 2897 4531 1634
Monatsdurchschnitt 241 378 137
Januar bis Dezember 1928 . 2397 5030 2633
Monatsdurchschnitt 200 419 219
Dezember 1928 182 299 117
Januar 1929 177 420 243
Februar 112 341 229
M érz. 125 346 221
April 155 619 464
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Nach vielen in den letztvergangenen Jahren gemachten
Versuchen, einen Eeinblech-Verband zustande zu bringen, ist
nun wenigstens gelungen, in Kéln eine Eeinblech-Kontor-G. m.
b. H. zu errichten, die einen so groRen Block der Peinblecherzeuger
zusammenfaBt, daB der Markt dadurch eine wesentliche Stitze
im Sinne der erforderlichen Festigung erhalten wird. Inzwischen
zogen die Preise bereits merklich an. Dieser ZusammenschluB,
der auch durchaus den Erfordernissen und Winschen der maR-
geblichen, Blech verarbeitenden Industrie entspricht, erstreckt
sich auf die gesamte fir den Inlandsabsatz bestimmte Erzeugung
der Teilnehmer in schwarzen Feinblechen, Handels- wie Qualitats-
ware, und erfat etwa 50 % der gesamten deutschen Feinblech-
herstellung. Damit ist eine starke Grundlage fiir einen einheit-
lichen Feinblech-Verband geschaffen, den die Beteiligten als End-
ziel betrachten. Der Vertrieb geschieht unter der Fihrung ge-
nannten Kontors durch den Werkshandel der Beteiligten.

Die Erzeugung der Eisen- und Stahlwerke, die sich
bereits im April etwas gehoben hatte, ist im Mai ungefahr auf dem
letzten Stande geblieben. Im Mai 1929 betrug die deutsche Er-
zeugung an Roheisen 1133 134 t (gegen 1112098 t im April),
an Rohstahl 1421 047 t (1414 916 t), an Walzerzeugnissen
959 090 t (978 473 t).

Im einzelnen ist noch folgendes zu berichten:

Der Guterverkehr auf der Reichsbhahn hielt sich etwa auf
der HOohe des Vormonats. Die durchschnittliche arbeitstagliche
Gesamtwagengestellung belief sich auf 160 071 (157 145 im April).
Durch zahlreiche Aenderungen der Befdrderungsgelegenheiten bei
der Einfilhrung des Sommerfahrplans, durch Einrichtung des
Behélterverkehrs fir Stuckguter, Einlegung leichter Dampfziige,
Erhéhung der Reisegeschwindigkeit der Nah-Eilguterziige wurden
wesentliche Beforderungsverbesserungen erreicht. Der Kohlen-
verkehr war verhéltnisméRig lebhaft, desgleichen der Koksversand
von der Ruhr nach Frankreich und Steiermark. Bei kiinstlichen
Dingemitteln und Lebensmitteln war ein Riickgang, bei Bau-
stoffen ein Ansteigen der Versandziffern zu verzeichnen. Da die
Wasserstralen die ganze Berichtszeit ber voll leistungsfahig
waren, kommt der Umschlag in den Rhein-Ruhr-Héafen dem des
Vormonats fast gleich.

In den groBeren Kohlengebieten wurden an O-Wagen ge-
stellt:

Niederrh.

Ruhr- Deutsch-  Mittel- Braun-

gebiet Oberschi, deutschl. Sachsen “o”len-

gebiet
Mai 1929 .. 697056 143364 248 251 94 184 99 296
April 1929 . . 726 677 164091 252 140 112 337 101 902
Mai 1928 .. 584691 139797 228 713 93 469 99 891

Der Umschlag in den Rhein-Ruhr-Hafen stellte sich auf
1027 512 t gegenliber 1274 789 t im Vormonat.

Die Wagenlage ist seit einigen Wochen sehr gespannt.

Der Wasserstand des Rheins war in der Berichtszeit fir die
Schiffahrt auBerst glinstig. Die zum Oberrhein ladenden Schiffe
konnten immer voll abgeladen werden. Die Kohlenverladungen
zum Oberrhein und nach Holland waren sehr umfangreich. Es
war jedoch fir die zu verfrachtenden Mengen nicht immer ge-
nigend Kahnraum vorhanden. Das machte sich auf dem Frachten-
markt insofern bemerkbar, als trotz des glinstigen Wasserstandes
die Frachtsatze erh6ht wurden. Nach Mannheim betrugen sie
nach und nach 1,20.J1Ji, 1,30JIM, und 1,40JIM. je t. Voriber-
gehend wurde in Tagesmiete abgeschlossen, und zwar zu 5 Pf. je t.
Fur Verladungen nach Rotterdam muften am Monatsanfang
0,90JJH, am 3. 1J1JI und ab 8. 1,20J1Ji je t einschlieRlich
Schleppen gezahlt werden. Im Bergschleppgeschaft sind bei
gleichgebliebenen Schleppléhnen keine nennenswerten Aende-
rungen eingetreten.

Die Beschéftigung und Absatzlage im Steinkohlenberg-
bau dirfte sich auf der gleichen Hohe wie im Vormonat gehalten
haben und kann deshalb im groRen und ganzen der Jahreszeit ent-
sprechend als befriedigend angesehen werden. In Gas- und
Gasflammkohlen war fast bei samtlichen Sorten die Nachfrage
sehr lebhaft, so daR die angeforderten Mengen nur sehr schwierig
beschafft werden konnten mit Ausnahme von NuR Il und Ill, in
welchen Sorten sich eine gewisse Erleichterung bemerkbar machte.
In Bunkerkohlen war die Nachfrage am allerstarksten. In
Fettkohlen war das Geschaft ziemlich befriedigend. Abrufe fir
Stiicke und Feinkohlen gingen reichlich ein. In NuBkohlen 111
und IV konnte ein befriedigender Absatz nur dadurch aufrecht
erhalten werden, daB gewisse Mengen als Ersatz fiir Kokskohle,
in denen in der ersten Monatshalfte groBer Mangel herrschte,
mit herangezogen wurden. Neuerdings beginnen sich in diesen
Sorten, ebenso wie in Nufl und Il, Bestdnde anzusammeln. In
Forderkohlen war die Nachfrage so stark, daR die eingegangenen
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Verpflichtungen nicht erfiillt werden konnten. ERkohlen wurden
in allen Sorten lebhaft gefragt; gewaschene ERfeinkohlen konnten
in gewilinschtem Umfange nur schleppend geliefert werden. In dem
Brikettabsatz sind kaum Aenderungen von Bedeutung einge-
treten.

Der Eingang von Hochofenkoksauftrdgen ist um etwa
50,000 t zuriickgeblieben, wofur ein Ausgleich in der Steigerung
des Ausfuhrkokses erwartet wird. In den Abrufen von GielRerei-
koks ist keine Aenderung zu verzeichnen. Bei Brechkoks war
infolge der gewahrten Sommerrabatte der Auftragseingang gut,
so dal man in Koks fiir diesen Monat mit der gleichen Beschafti-
gung rechnet wie im Mai.

Auf dem inldndischen Erzmarkt blieb die Lage unver-
&ndert. Die Forderung der Siegerldnder Gruben im Monat
Mai d. J. betrug 166 761 t, wohingegen der Versand in dem
gleichen Zeitraum 168 389 t ausmachte. Der Absatz von Rot- und
Brauneisensteinen aus dem Lahn- und Dillgebiet ging ebenfalls
ziemlich flott vonstatten. Unter dem Vorsitz des zustédndigen
Schlichters ist ein Lohnschiedsspruch gefallt worden, der den
Gruben eine Lohnerhéhung von 0,20 bringt. Die Zwangs-
lohnpolitik macht also nicht einmal vor einem anerkannten Not-
standsgebiet halt. Aufder einen Seite soll dem Eisensteinbergbau
an Lahn-Dill und in Oberhessen aus dffentlichen Mitteln geholfen
werden, auf der anderen Seite wird die Lage der Gruben durch
neue Belastung des Lohnkontos erschwert. Es bleibt nur zu hoffen,
daB eine Verbindlichkeitserklarung des Schiedsspruches unter-
bleibt, sonst werden alle Bemihungen, den Eisensteinbergbau
dauernd lebensfahig zu erhalten, vergeblich sein.

Die Zufuhren von Auslandserzen gingen glatt und ohne
Stockungen vonstatten, obwohl infolge der von allen Héfen ein-
setzenden starken Verschiffungen der Andrang in den Empfangs-
hafen sehr groB war. Der Erzmarkt selbst hat sich inzwischen
gesetzt, da die deutschen Hochofenwerke ihre Einkdufe fir das
nachste Jahr so gut wie abgeschlossen haben und die englischen
Hittenwerke anfangen, den Rest ihres noch offenen Bedarfes
langsam einzudecken. Trotzdem ist das Angebot in Erzen immer
noch reichlich, da viele Gruben darauf ausgehen, ihre Férderung
zu steigern, und inzwischen neue Gruben erschlossen worden sind,
die demndachst mit ihrer Foérderung auf den Markt kommen.

Mit den Schwedenerz-Gesellschaften sind in diesem Monat
Erzvertrage abgeschlossen worden, die bis Ende 1943 laufen. Die
Schwedenerz-Verschiffungenim Monat Mai 1929 betrugen:

von Narvik 511 571t
. Luled..... 43 554 t
., Oxelésund 180 000t

Die skandinavischen Seefrachtraten liegen im Rahmen der Notie-
rungen in den letzten Monaten; sie betragen zur Zeit:

3,65 s. Kr.jet fur Narvik-Emden/Rotterdam
4.15 s. Kr.jet fir Lulea&-Emden/Rotterdam
3.15 s. Kr.jet fur Oxeldsund-Emden/Rotterdam
4/6 sh je t fiur Kirkenes-Rotterdam.

Im Laufe des Berichtsmonats wurden gréRere Abschlisse in
skandinavischen Konzentraten in der Preislage von 15/6 sh je't
cif Rotterdam getatigt.

In spanischen Erzen kamen groBere Abschliisse zustande, und
zwar in Bilbao-Rost und Bilbao-Rubio auf ein bis zwei Jahre.

Ferner wurden weitere Abschlisse in stidspanischen Hamatit-
Erzen auf mehrere Jahre getatigt in der Preislage von etwa
19/— sh je t frei Rheinkahn Rotterdam, Basis 50 % Fe und
8% Si02im Feuchten.

In nordafrikanischen Brauneisensteinen wurden vereinzelte
Posten zu den bisherigen Preisen aus dem Markt gewonnen.
Ferner ist ein mehrjahriger Abschluf zum Preise von etwa 20/6 sh
je t frei Ruhr zustande gekommen.

Die Seefrachten sind gegeniiber dem Vormonat unverandert
geblieben; sie notieren zur Zeit:

von Bilbao nach  Rotterdam 5/9  bis 6/— sh
., Huelva ., Rotterdam 6/4% >6/6 sh
,, Horrfillo ,, Rotterdam 6/— sh
,» MmarokkanischenHafen ,, Rotterdam 5/— ,,5/3 sh

,, algerischenHéafen ., Rotterdam 5/— sh

In griechischen Brauneisensteinen sind Abschliisse fiir mehrere
Jahre in der Preislage von etwa 18/— sh je t frei Rheinkahn
Rotterdam getédtigt worden. Ferner sind in nordfranzdsischen
Erzen groRere Abschlisse auf mehrere Jahre in Ordnung ge-
kommen in der Preislage von 13/6 bis 13/7% sh je t frei Rheinkahn
Rotterdam, Basis 45 % Fe und 15 % Si0.2 Desgleichen wurden
einige Kéufe in Bretagne-Erz getétigt zu 15/— bis 15/3 sh je t frei
Rheinkahn Rotterdam, Basis 48 % Fe und 14 % Si02im Feuchten.
Das Angebot in zweitklassigen Normandie-Erzen, auskommend
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mit etwa 43 bis 44 % Fe und 18 % Si02 ist nach wie vor groB,
doch wird das Erz von den deutschen Huttenwerken nicht
gern genommen; es scheint etwas Absatz in Belgien gefunden
zu haben. Der Minettemarkt ist gegeniber dem Vormonat un-
verandert. Einzelne mehrjahrige Abschlisse sind zu den bis-
herigen Bedingungen getétigt worden.

In Abbrédnden sind weitere Mengen auf mehrere Jahre ab-
geschlossen worden zu Preisen, die sich zwischen 8,90 und 9,10 hfl.
je t frei Ruhr, Basis 60 % Fe und 5 % Ndssetoleranz, bewegen.

In Siemens-M artin-Schlacken wurden einige Kéufe fir
das zweite Halbjahr 1929 in der Preislage von 5 bis 7SAlJlje t
frei Verbrauchswerk abgeschlossen; desgleichen sind groRere Posten
belgischen Walzsinters gekauft worden zu Preisen, die zwischen
22,50 bis 23,50 J1Jt je t frei Montzen, Basis 70 % Fe im Trocknen,
liegen. In Schweil- und Puddelschlacken hat sich die Lage
gegeniiber dem Vormonat nicht geandert.

Der M anganerzmarkt hat auch im Juni von keiner Seite
eine Anregung erfahren. Wie verlautet, haben die rheinisch-
westfélischen Werke fiir néachstjdhrige Verschiffung verhéltnis-
maRig kleinere Mengen Poti-Erze zu weiter gesenkten Preisen ge-
kauft; damit diirfte sogar der néchstjahrige Bedarf der Werke in
der Hauptsache gedeckt sein. Indische Erze lagen weiter sehr
gedriickt, die herausgegebenen Angebote fanden kaum Beachtung.
Es ist wohl mit Bestimmtheit anzunehmen, daB auch fir abseh-
bare Zeit eine Belebung des Marktes oder Erh6hung der Preise
nicht zu erwarten ist.

Im Berichtsmonat trat die erwartete Belebung auf dem
Roheisen-Inlandsmarkt nicht ein, es machte sich vielmehr
eine weitere leichte Abschwéchung des Absatzes bemerkbar. Ur-
sache hierfur ist die noch immer wenig befriedigende Beschéfti-
gung der EisengieRereien und insbesondere die angespannte Lage
auf dem Geldmarkt. Trotz der Schrotknappheit zeigten die Ab-
rufe in Stahleisen keine Zunahme. Dagegen war auf den Aus-
landsmarkten eine erfreuliche Belebung bei gleichzeitigem
Anziehen der Preise zu verzeichnen.

Die Erzeugung von rollendem Eisenbahnzeug hielt sich
in den Grenzen der Vormonate und war daher bei weitem nicht
befriedigend. Infolge der von mehreren Fahrzeugbauanstalten
zum AbschluB gebrachten Auslandsgeschéafte in Lokomotiven
und Waggons erfuhr der Auftragseingang an Radsatzen eine
leichte Besserung, wohingegen Bestellungen auf Einzelteile, wie
Radreifen, Achsen usw., sowohl vom Inlande als auch vom Aus-
lande in vermindertem Umfange erteilt wurden.

Auf dem Feinblechmarkt war eine lebhafte Verkaufs-
tatigkeit festzustellen. Die Lieferfristen muBten, den gréReren
Abrufen zufolge, entsprechend langer gestellt werden. Durch die
vermehrte Nachfrage konnte sich bei neuen Geschéften eine leichte
Preisaufbesserung erzielen lassen, doch sind die Erlése noch
lange nicht ausreichend, um den Werken den gewdiinschten Aus-
gleich fir die Selbstkosten zu bieten.

Das Inlandsgeschaft in Mittelblechen war ruhig. Be-
sondere Kaufneigung trat nicht hervor. Auf bestehende Ab-
schliisse wurde befriedigend abgerufen. Die Mittelblechkonvention
ist bis Ende dieses Jahres verlangert worden. Die Weltmarkt-
preise waren unverandert niedrig. Das Geschaft hielt sich in
engen Grenzen.

Bei Grobblechen besserte sich der Auftragseingang aus
dem Inland. Der Handel ging dazu uber, in gréRerem Umfange
neue Abschlisse zu tatigen. Das Auslandsgeschéaft wurde da-
gegen wesentlich stiller, obwohl die Preishaltung am Weltmarkt
fester ist. Der Eingang an Spezifikationen aus dem Inland und
Ausland war befriedigend. Die Preise erfuhren keine Aenderung.

Auf dem Inlandsmarkte blieb das Geschéaft in schmied-
eisernen ROhren unbefriedigend, wenn auch der Auftrags-
eingang in Gas- und Siederdhren sowie in Stahlmuffenrohren der
Jahreszeit entsprechend eine leichte Besserung erfuhr. Das Ge-
schéaft in Qualitatsrohren war unverdndert schwach. Die Lage
auf den Auslandsmarkten war weiterhin unbefriedigend.

Die Marktlage fiir GuBrohre hat sich nicht geédndert. Nach-
frage und Auftragseingang waren der Zeit entsprechend be-
friedigend.

Fur den Monat Juni kann auf dem GielRereimarkte im
allgemeinen von einem befriedigenden Geschéft gesprochen wer-
den. Im BauguB lieB das Geschaft zu wiinschen ibrig, da sehr
viele Bauvorhaben mangels der nétigen Geldmittel zurickgestellt
worden sind. Auf dem MaschinenguBRmarkte sah es noch
immer sehr schlecht aus. Die erzielbaren Preise waren ganzlich
ungeniigend. Das Auslandsgesché&ft besserte sich etwas.

Wirtschaftliche Rundschau,.
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kettherstellung 2403 145 (Vormonat: 2 456 914) t. Gegenlber
dem Vormonat nahm die Rohkohlenférderung um 5,4 %, die
Brikettherstellung um 2,2 % ab. Die arbeitstagliche Forderung
an Rohkohle belief sich auf 364 952 (Vormonat: 385 636) t, die
Brikettherstellung auf 96 126 (Vormonat: 98 277) t.

Der Absatz an Briketts im Gebiete des Mitteldeutschen Braun-
kohlensyndikates von 1927 war nach wie vor befriedigend. Auch
im Gebiete des Osteibischen Braunkohlensyndikates von 1928 war
der Beschéftigungsgrad der Niederlausitzer Brikettwerke im Be-
richtsmonat als durchaus glinstig anzusprechen. Der Rohkohlen-
absatz lag im Mai in beiden Syndikatsbezirken auBerordentlich
ruhig, so daB die Betriebe in dieser Beziehung bei weitem nicht
ausgenutzt werden konnten.

Die Wagengestellung war in beiden Syndikatsbezirken be-
friedigend.

Im Berichtsmonat hat sich auf dem Schrotmarkt eine
Aenderung in der Marktlage ergeben. Die Preise haben nach und
nach angezogen; Anfang des Monats stellte sich der Kernschrot-
preis auf 58 JMt je t, Mitte des Monats auf 63 A Jlje t und seit
Beginn des dritten Drittels auf 65 JIJC je t Frachtgrundlage Essen.
Die Belieferung war zufriedenstellend. Die GuBbruchpreise
haben keine Aenderung erfahren. Die Roheisenpreise sind
ebenfalls unverdndert. Die Kohlen- und Koksheranschaffung
erfolgte storungslos. Auf dem Metallmarkt sind keine wesent-
lichen Verénderungen zu verzeichnen. Ebenso ist die Marktlage
fur W eiRstickkalk, Sinterdolom it und feuerfeste Steine
unveréndert.

In Formeisen sowie in starkeren Profilen von Stabeisen
war das Geschaft einigermalen zufriedenstellend. In Feineisen
lieR es sehr zu wiinschen ibrig. Universaleisen hat sich gegen-
Gber dem Vormonat um ein geringes gebessert. Aufdem Rdhren-
markt konnte keine wesentliche Besserung festgestellt werden.
Die AbschluRtatigkeit war zwar reger als im Vormonat, doch
waren die Abrufe mengenmaRig nicht befriedigend. Im Fittings-
geschéaft ist eine Aenderung nicht eingetreten; es ist befriedigend,
obwohl die GroBhéandler wegen der allgemeinen Geldknappheit
mit Lagerspezifikationen zuriickhalten. Die Marktlage fiir Stahl-
guB ist unbestdndig. Da es den GieBereien oft an Arbeit fehlt,
ist der Wettbewerb duBerst scharf. Dementsprechend sind die
Preise fast ausnahmslos sehr gedriickt. In Grubenwagenrédern
und -radsdtzen ist der Auftragseingang im Berichtsmonat etwas
besser geworden. Da die Reichsbahn nur in sehr beschranktem
MaRe Beschaffungen in Radsatzm aterial vornimmt, waren die
Radsatzwerke auch im Berichtsmonat nur unzureichend be-
schéftigt. Der Bestellungseingang in Schmiedestiicken hat
etwas nachgelassen. Auf dem Markt fir GieRereierzeugnisse
lieRen die Abrufe wie im Vormonat zu winschen ubrig. Die
Marktlage im Eisenbau hat sich nicht gebessert. Die Preise
liegen nach wie vor sehr gedriickt. Auch im Maschinenbau ist
die Nachfrage zuriickgegangen, so daR sich der Kampf um die
aufkommenden Objekte verscharft hat.

Aus der saarlandischen Eisenindustrie. — Auf dem franzdosi-
schen Inlandsmarkt fur Stabeisen ist bei verminderter Nachfrage
ein Nachgeben der Preise festzustellen, so daB die Handler stutzig
werden und mit neuen Bestellungen noch mehr zuriickhalten. Bei
kurzen Lieferzeiten werden von lothringischen Werken Bestel-
lungen auf groRe Winkeleisen und Monierrundeisen zum Grundpreis
von 710 Fr. je t hereingenommen, wéhrend fir die Ubrigen Stab-
eisensorten 720 Fr. je t genannt wird.

Unter diesen Umsténden ist es fur die Saarwerke fast un-
maglich, sich die notwendigen Stabeisenbestellungen auf dem
franzdsischen Markt zu holen, zumal da sie den franzdsischen
Werken gegenuber frachtlich sehr stark im Nachteil sind.

Auch in Bandeisen ist ein starker Preisriickgang zu verzeich-
nen. Die grofRen franzdsischen Bandeisenwalzwerke verkaufen
heute zu 780 bis 770 Fr., es sollen sogar schon Bestellungen zu
760 Fr. untergebracht worden sein.

Auf dem Saarmarkt wird stark Uber die mangelnde Bau-
tatigkeit geklagt. Die Frage der Volkerbundanleihe ist auf der
Ratstagung in Madrid wiederum vertagt worden, und in den ein-
geweihten Kreisen glaubt man, daf, wenn die Anleihe der Stadt
Saarbriicken und der Landgemeinde (etwa 5 Mill. J1Ji) nicht bald
von der Regierungskommission genehmigt wird, eine vollstandige
Stockung im Baugewerbe eintritt. Die Werke haben schon an und
fur sich ziemliche Vorrate an Schlackensteinen auf Lager, so daR
sich die Vorrate noch vergroRern dirften. Der Absatz an Stab-

. MITTELDEUTSCHLAND. — Im Monat Mai betrug itnd Formeisen ist noch verhaltnismaRig zufriedenstellend.

Gebiete des mitteldeutschen Braunkohlenbergbaues die Roh-
kohlenférderung 9 123 794 (Vormonat: 9 640 898) t, die Bri-

Aus Deutschland ist besonders der Eingang an Stabeisen-
bestellungen ziemlich gut. Die Abrufe fiir Formeisen gehen nach
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voriibergehender Belebung jedoch wieder sparlicher ein. Nachdem
die Pariser Reparationsverhandlungen abgeschlossen sind, wird
erwartet, dal8 eine Besserung bei der deutschen weiterverarbeiten-
den Industrie und auf dem Baumarkt eintritt und daB vor allen
Dingen die ldngst erwarteten Staatsauftrdge endlich heraus-
kommen.

Die Belieferung mit Kohle ist nach wie vor recht knapp; es
fehlen etwa 15 bis 20 % der bestellten Mengen, die sich die Saar-
werke teilweise aus Deutschland, Holland und Belgien beschaffen.
Ueber die Preise fiir Saarkokskohlen sind endgiltige Verein-
barungen noch nicht getroffen, jedoch besteht begriindete Aus-
sicht, in néchster Zeit zu einer Verstandigung zu gelangen.

Die Zufuhr an Erzen hélt sich in den ublichen Grenzen, die
Preise sind unverdndert. Kanalsperren, die die Zufuhr hemmen
kénnten, sind nicht zu erwarten mit Ricksicht auf die lange Unter-
brechung der Schiffahrt durch den strengen Winter. Die Schiffs-
frachtsédtze sind sehr fest. Es kostet z. B. die Pracht vom Becken
Nancy nach Saarbriicken 17 bis 17,50 Fr. je t.

Die Schrotpreise sind seit zwei Monaten fest und bewegen
sich bei geringen verfigbaren Mengen fir Hochofen-Kernschrot
zwischen 335 und 345 Fr., fur Eisenspéne zwischen 325und 335 Fr.
Stahlschrot liegt ebenfalls fest bei 410 bis 420 Fr. je t.

Die Ubrigen Rohstoffe sind bei unverdnderten Preisen in
ausreichendem MaRe vorhanden.

Buchbesprechungen.

49. Jahrg. Nr. 27.

SchlieBlich ist noch zu erwdahnen, daB die Bergarbeiter vom
1. Juli 1929 an eine Lohnerh6hung von 5,6 % erhalten. Das
Abkommen lduft mit monatlicher Kindigungsfrist.

ZusammenschluB in der ostoberschlesischen Eisenindustrie. —
Die Bismarckhitte hat die ihr seit Jahren nahestehenden Gesell-
schaften Kattowitzer Aktiengesellschaft fur Bergbau und Eisen-
hittenbetrieb sowie die Eisenhitte Silesia, Akt.-Ges., in Paruscho-
witz durch Verschmelzung und unter Ausschlufl der Liquidation
in sich vereinigt und unter Aufgabe der Firmenbezeichnung Bis-
marckhiitte die Firma Kattowitzer Aktiengesellschaft fir
Bergbau und Eisenhittenbetrieb angenommen.

Consolidated Silesian Steel Corporation. — Die von der Firma
W. A. Harriman & Co., Incorporated, vor Jahresfrist eingeleiteten
Verhandlungen Uber eine EinfluBnahme auf einen Teil der pol-
nisch-oberschlesischen Eisenindustrie sind zu einem vorldufigen
AbschluB gekommen. Die Firma W. A. Harriman & Co. hat vor
kurzem unter Mitwirkung anderer Neuyorker Banken die ,,Con-
solidated Silesian Steel Corporation® gegrindet, eine
Gesellschaft, welche mit einem Kapital von 300 000 Stiick Vor-
zugsaktien ohne Nennwert und 1250000 Stick stimmberech-
tigter Stamm-Aktien ausgeristet ist. Diese Gesellschaft hat die
Mehrheit der Vereinigten Bismarckhiitte und Kattowitzer A.-G.
und ebenfalls die Mehrheit der Vereinigten Konigs- und Laura-
hitte erworben.

Buchbesprechungen X

Clements, Fred: Blast Furnace Practice. London (E. C. 4,

154 Fleet Street, Bouverie House): Ernest Benn, Limited. 4°.

Vol. 1. General Principies; Source, Preparation and Hand-

ling of Raw Materials. (With 375 fig. and 2 schedules.) 1929.
(XXVII, 538 p.) £ 3.3.0.

Das vorliegende Werk soll die Liicke ausfillen, die nach An-
sicht des Verfassers in der Literatur bisher durch das Fehlen eines
groen, umfassenden Werkes lber das Hochofenwesen besteht
und die auch die sehr zahlreichen dariber in Zeitschriften und
Berichten technischer Gesellschaften erschienenen Aufsédtze nicht
ausfillen kénnen.

Der umfangreiche Stoff soll in drei Bédnden so behandelt
werden, daB Hochofenkonstrukteure, Betriebsingenieure und noch
nicht in der Praxis stehende Studierende einen umfassenden
Ueberblick gewinnen und die groRen Linien der Entwicklung
sehen, ohne sich mit dem Studium neuer, durch die Erfahrung
noch nicht bewiesener Theorien zu beschweren.

Bisher liegt der erste Band des Werkes vor. Nach einer kurzen
geschichtlichen Einleitung, einer Einfihrung in das weite Gebiet
des heutigen Hochofenwesens und aller mit ihm verknipften Fra-
gen, die einer Darstellung der Eigenschaften des Roheisens folgt,
bringt der Verfasser die theoretischen Grundlagen, getrennt nach
chemischen, thermischen und physikalischen Gesichtspunkten.

Die néachsten Abschnitte sind den Rohstoffen: Erze, Zu-
schldge, Koks und Wind gewidmet. Die Eisenerzlagerstatten, ihr
geologischer Aufbau und ihre geographische Verteilung auf der Erd-
oberflache sowie ihr Wert fir den Hochéfner werden ausfihrlich
behandelt, bei welcher Gelegenheit der Verfasser jede maschinelle
Probenahme und Verarbeitung ablehnt. Nachdem der Verfasser
in je einem Abschnitt den Eisenerzbergbau und die verschiedenen
Arten der Aufbereitung und Vorbereitung fiir den Schmelzvorgang
behandelt hat, bespricht er die Zuschlédge, die metallurgische
Schlacke, den Schrot und seinen EinfluR auf den Ofengang.
Alsdann wendet er sich dem Koks, seiner Herstellung und seinen
Eigenschaften zu, und behandelt noch den Wind und die mit
seiner Anwendung verbundenen Fragen. Das Buch schlieBt mit
der Schilderung der Forderung der Erze von der Grube bis zum
Bunker, wobei die gewaltigen Anlagen Nordamerikas als vor-
bildlich hingestellt und besonders berticksichtigt werden.

Die Absicht des Verfassers, eine zusammenfassende Darstel-
lung des heutigen Standes des Hochofenwesens zu geben, ist, soweit
die in diesem Bande behandelten Gebiete in Frage kommen, nicht
vollkommen gelungen. Wohl sind die gute Gliederung des Stoffes
und die Klarheit der Darstellung hervorzuheben, die besonders bei
der Erdrterung der sich im Hochofen abspielenden Vorgénge vor-
teilhaft auffallen, so daR der Leser ein anschauliches Bild von
ihnen erhdlt. Doch sind die nicht zum unmittelbaren Arbeits-
gebiet des Hochdfners gehdrenden Abschnitte (iber Geologie und
Abbau der Erzlager, Aufbereitungsanlagen und Kokereien zu
breit angelegt. Fir ihn waére ein Ausbau der Abschnitte Uber
chemische und thermische Grundlagen wertvoller. Soll das Werk
als internationales Handbuch im Sinne des Verfassers gewertet
werden, so missen die Fortschritte der deutschen Industrie und
die deutschen Forschungsarbeiten, besonders die des letzten Jahr-

zehnte;, berlicksichtigt werden. Der Verfasser ist Englander und
baut sein Urteil zu sehr auf englische und amerikanische Verhalt-
nisse und Forschungsergebnisse auf. Es sei z. B. darauf hinge-
wiesen, daB auch in Deutschland lber die Verteilung von Kohlen-
sdure und Kohlenoxyd vor den Formen gearbeitet worden ist und
dal dabei die gleichen Ergebnisse erhalten wurden, wie in den
von dem Verfasser genannten Arbeiten Kinneys, dall Fragen, die
von ihm noch ausfiihrlich erdrtert werden, wie z. B. die Verwen-
dung verhéltnisméaRig hoher Magnetitsatze im Hochofen, bei uns
langst als geldst betrachtet werden. Man kann sich nicht ganz des
Eindruckes erwehren, da der Verfasser in dem Bestreben, nur
durch die Erfahrung bewiesene Tatsachen aufzunehmen, zu weit
gegangen ist, so dal das Buch stellenweise nicht auf der Héhe der
Zeit zu sein scheint.

Die Sprache des Werkes ist sehr gut und macht seine Lektire
genuBreich. Abgesehen von der ziemlich undeutlichen Schrift in
den Zahlentafeln ist auch die d&ufere Ausstattung des Buches gut,
ein Urteil, das besonders fur die zahlreichen Bilder zutrifft.

A. Junius.
Grin, Dr. Richard: Der Hochofenzement und seine Ver-
wendung. (4. Aufl. des Buches: ,Leitfaden zur Herstellung

und Verarbeitung von Hochofenzement® von Dr. Hermann
Passow.) (Mit Abb.) Berlin (NW 21, Dreysestr. 4): Zement
und Beton, G.m. b. H., (1928). (175 S.) 8°. 3 M Ji,geb. 4,20 MJI.
Das neue Bichlein, das sich als 4. Auflage des vielen Zement-
fachleuten wohlbekannten Leitfadens von Dr. Hermann Passow,
dem zielbewufBten Forderer der Zementerzeugung aus Hochofen-
schlacke, einfuhrt, bringt eine zusammenfassende Darstellung
uber Hochofenzement, seine Herstellung, seine Eigenschaften
und seine Verwendung nach der neuesten Erkenntnis der Dinge.

Der Verfasser gibt einleitend eine Theorie des Hochofen-
zementes, -wobei er naturgem&R auf den Hauptbestandteil des
Hochofenzementes, eben die Hochofenschlacke, néher eingeht,
den grundlegenden Unterschied zwischen langsam erkalteter und
abgeschreckter Hochofenschlacke erlautert und nachweist, warum
nur die abgeschreckte Schlacke zementartig zu erhdrten vermag.
Im praktischen Teil wird ein scharfer Trennungsstrich gezogen
zwischen Hochofenschlacke und anderen Erzeugnissen, die hdufig
ebenfalls Schlacken genannt werden, mit der Hochofenschlacke
aber nicht das geringste gemein haben. Grin hat deshalb vor-
geschlagen, nicht mehr von Hochofenschlacken, sondern von
Hochofenschmelzen zu sprechen.

Die weiteren Ausfiihrungen befassen sich mit der Geschichte
des Hochofenzementes, den Normen und der Giteliberwachung,
den Eigenschaften und der Verarbeitung von Hochofenzement.
Es ist nur zu begrifen, dal diesem letzten Abschnitt ein recht
breiter Raum gewé&hrt worden ist und in ihm gezeigt wird, wie
héufig nicht der Zement an und fur sich fir MiRerfolge verant-
wortlich zu machen ist, sondern daB vielfach falsche Verarbei-
tung, insbesondere Benutzung ungeeigneter Zuschlagstoffe, die

) Wer die Bucher zu kaufen wiinscht, wende sich an den
Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieRfach 664.
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im Gegensatz zum Zement meist iberhaupt nicht geprift werden,
Schuld an gelegentlichen Versagern tragen; ferner wird auch die
Wi ichtigkeit des KorngroBenverhdltnisses der Zuschlagstoffe ein-
gehend beleuchtet. Auch der Grenzen der Verwendung von Hoch-
ofenzementwird gedacht. DaR die Huttenzementindustrie bestrebt
ist, durch fortgesetzte Forschungsarbeit das Wissen uber ihre
Erzeugnisse immer weiter zu vertiefen, beweist die in dem Bich-
lein beschriebene Versuchsanstalt des Vereins deutscher Hoch-
ofenzementwerke, einer mit allen neuzeitlichen Einrichtungen
versehenen Forschungsstétte.

Uebersichtliche zeichnerische Darstellungen und zahlreiche
gute Bilder erleichtern das Verstdndnis des Dargebotenen, so dall
man zusammenfassend zu dem Ergebnis kommt, daR das kleine
Werk eine schatzenswerte Bereicherung des Zementschrifttums
genannt zu werden verdient. W. Schéfer.

Spiers, H. M., M. A,, B. Sc., F. I. C.: Technical Data on Fuel.
On Behalf of the Technical Committee, World Power Confe-
rence 1928. (With 24 fig.) London (W. C. 2, 36 Kingsway):
World Power Conference 1928. (X111, 200p.) 8°. Geb. sh 10/6 d.

Das vorliegende Buch besteht aus einer ganz ausgezeichneten,
sehr vollstaindigen Sammlung aller die Brennstofftechnik irgend-
wie beriihrenden Zahlen und Stoffwerte. Spezifische Wérmen,
spezifische Gewichte, Warmeleitzahlen, Dampftabellen, Berech-
nungsformeln, TemperaturmeRvorschriften finden neben den die
eigentliche Brennstofftechnik angehenden Zahlen ihren Platz.
Stichproben ergeben, daR das Buch dem neuesten Stande der
Wissenschaft entspricht. Es ist auch fiir den deutschen Leser
ohne weiteres benutzbar, weil als HauptmeRsystem das C-G-S-
System und die Celsiusteilung benutzt und daneben meist die
angelsdachsischen MeRsysteme mit Angabe der Umrechnungsbei-
werte gesetzt worden sind. Das Buch enthdlt eine Reihe von Zahlen,
die, ungeachtet ihrer Wichtigkeit, zur Zeit im Schrifttum nurmit
UbergroRer Mihe auffindbar sind, wie z. B. spezifische Wé&rmen
feuerfester Steine bei hohen Temperaturen u. a. A. Schack.

Mernagh, Laurence R., B. Sc.,, F. J. C,, A.C. G. F. C,, F. C. S.:
Enamels: their Manufacture and Application to
Ironand SteelW are. With 19ill. and folding tables. London
(W. C. 2,42 Drury Lane): Charles Griffin and Company, Ltd.,
1928. (X111, 234 p.) 8°. Geb. 18 sh.

Das Emaillieren des Eisens hat in England nie eine besondere
Bedeutung erlangt. Das gibt der Verfasser des vorliegenden
Buches auch unumwunden zu, indem er in der Vorrede sagt:
»The most ardent Optimist would scarcely consider the story
of enamelling to be the brightest page in Britain’s industrial
history.* Mernagh erkennt Deutschlands Fuhrerschaft auf
diesem Sondergebiete an und weist seine Leser auf die grund-
legenden deutschen Fachschriften hin: so vor allem auf die
drei dlteren Werke des leider viel zu friih verstorbenen Dr. Julius
Griunwald, denen sich spater Louis Vielhabers vortreff-
iches ,,Rezept-Taschenbuch® wirdig an die Seite stellte. Kenn-
zeichnend ist e3, dal die deutsche Emaillewarenindustrie Uber
vier Fachzeitschriften verfiigt, wéahrend der englische Email-
fachmann auf ein einziges Blatt, ,Ramsden’s Bulletin“, angewiesen
ist, und selbst dieses ist in der Hauptsache mehr ein Handelsblatt.
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Der deutsche Emailmann wird schon hieraus erkennen, daR
ihm das Buch von Mernagh nicht viel Neues zu bieten hat; aus
diesem Grunde sehe ich auch davon ab, auf seinen Inhalt naher
einzugehen. Damit soll aber keineswegs gesagt sein, dall dieses
neueste Emaillierbuch nicht doch mancherlei Beachtenswertes
enthélt, das zu Verbesserungen und Verbilligungen im Betrieb
der Emaillierwerke fihren kann. Otto Vogel.

Psychotechnische Berufs-
eignungsprifung von Gielereifacharbeitern. Mit
32 Textabb. Berlin: Julius Springer 1928. (2 BIl., 78 S.) 8°.
7,50 JUI, geb. 8,25JUl.

(Bicher der industriellen Psychotechnik. Hrsg.: Professor
Dr. W. Moede. Bd. 4.)

Der in dem Gesetz lber Arbeitsvermittlung und Arbeits-
lohnversicherung reichsrechtlich anerkannte Grundsatz der Be-
rufseignung erobert sich in der Industrie langsam und sicher einen
Berufszweig nach dem anderen. Mit dem Mechaniker begann es,
Gber den Textilarbeiter und den Bergmann setzte es sich fort.
Nun liegt mit der Schrift von Dr. Biltmann der Beweis dafir
vor, daB die Zeit gegkommen ist, da auch der angehende Former-
lehrling zunéchst die Sperre einer ganzen Reihe von seinem Berufe
besonders angepafiten Eignungsprifungen durchlaufen muR,
bevor er sich als endglltig eingestellt und beruflich richtig ge-
landet betrachten darf. Biltmanns Schrift ist nach den Grund-
satzen aufgebaut, die in der ersten vom Verein d .utscher Eisen-
huttenleute 1925 herausgegebenen Verdffentlichung der Gelsen-
kirchener Forschungsstelle fur industrielle Schwerarbeit auf-
gestellt wurden. Sie schildert zundchst die besonderen Verhalt-
nisse im GielRereiwesen im Hinblick auf den Former. Das Wesen
des Formerberufes wird zutreffend umrissen: ,Manche Zige hat
er mit dem Seemann gemeinsam. Beide fuhlen sich stark ab-
hangig von Mdchten, die sie nicht ganz beherrschen.” Auf dieser
allgemeinen Kennzeichnung des Formerberufes ruht die Schilde-
rung der feineren Charakterziige der Formerarbeit und ihrer
grundlegenden Arbeitsgdnge. Im Anschluf hieran sucht der
Verfasser die den Arbeitsgdngen vorhergehenden oder entsprechen-
den psychologischen Vorgdnge. Dieser Teil schlieBt mit einer Zu-
sammenstellung der berufswichtigen Fahigkeiten ab. Zur Pri-
fung der genannten berufswichtigen Eigenschaften empfiehlt und
schildert der Verfasser folgende Versuche: 1. langsames Stab-
heben, 2. schnelles Zielstechen, 3. Stampfer, 4. Fingerdruck-
priufer, 5. Handdruckprifer, 6. Gluhfarbengerédt, 7. Legeprobe,
8. Raumvorstellungsprobe, 9. Durchstreichprobe, 10. Stapelprobe.

In einem weiteren Teil folgt die Schilderung der Auswertungs-
verfahren, die einen hohen Grad rechnerischer Verfeinerung zeigen,
was hervorgehoben zu werden verdient, weil erst die feine Auswer-
tung die richtige und erfolgreiche Verwendung der Prifmittel ge-
stattet. Derletzte Teilendlichist der Schilderung der Erfolgsuber-
wachung gewidmet. Auch hier treten an die Stelle der verhéltnis-
maRig rohen Betriebserfahrung feinere, rechnerisch durchgefiihrte
Erfolgsermittlungen. Das Buch Dr. Biltmanns stammt aus der
Praxis und ist fur die Praxis geschrieben. Esistklarund grindlich,
und es sollte daher in Deutschland in keinem GieRereibetrieb, der
sich mit der Ausbildung des Nachwuchses beschaftigt, fehlen.
Dr. Paul Osthold.

Bultmann, Wilhelm, $r.”ng.:

Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher

Ehrungen.

Die Bergakademie Clausthal hat unserem Mitgliede, Direktor
Hermann Bartsch, Kdln-Kalk, auf Grund seiner groBen Ver-
dienste um die Férderung der Aufbereitungstechnik die Wirde
eines Doktor-Ingenieurs ehrenhalber zuerkannt.

Dem Mitgliede unseres Vereins, Direktor Friedrich Dorfs,
Rheinhausen, wurde in Anerkennung seiner hervorragenden Ver-
dienste um die Einfihrung der auf wissenschaftlicher Grund-
lage aufgebauten Kraft- und Warmewirtschaft in den Betrieb der
Hochofen- und Stahlwerke von der Technischen Hochschule in
Danzig die Wirde eines Doktor-Ingenieurs ehrenhalber
verliehen.

AnlaBlich des 100jéhrigen Bestehens des Kunstvereins fir
die Rheinlande und Westfalen wurde unserem Mitgliede, A.
Friedrich Flender, Dusseldorf, als Vorsitzendem des Ver-
waltungsrates des Kunstvereins von der Staatswissenschaftlichen
Fakultat der Universitdt Bonn die Wirde eines Doktors der
Staatswissenschaften ehrenhalber verliehen.

Unser Mitglied, Generaldirektor SBt.Jjftg. (5. f). K. Grosse,
KolIn-Deutz, wurde in Anerkennung seiner hervorragenden Ver-
dienste um die Technische Hochschule Aachen zum Ehrenbiirger
dieser Hochschule ernannt.

Eisenhittenleute.

Unserem Mitgliede, Generaldirektor Bergmeister Albert
Hoppstaedter, Bochum, wurde wegen seiner Verdienste um
das bergménnische Bildungswesen im rheinisch-westfdlischen
Steinkohlenbezirk die Wirde eines Doktor-Ingenieurs ehren-
halber der Bergakademie Freiberg in Sachsen zuerkannt.

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Altendorf, Peter, Ingenieur, Bonn, Kaufmannstr. 57.

Becker, Franz, $r.=Qng., Chemiker, Heidelberg, Ingrimstr. 38.

Blithgen, [l'alfer, Xipl.Ang., Sachs. GuRstahl-Werke D6hlen, A.-G.,
Freital 2 i. Sa., Am Pfaffengrund 12.

Deimel, Rudolf W., NewYork (U. S. A.), 18 East Forty-First Street.

Hartmann, Emil, Oberingenieur der Maschinenbau-A.-G. vorm.
Ehrhardt & Sehmer, Saarbriicken 3, Lehbacher Str. 148.

Koreny, Anton, $ipl.*Qng., Gutehoffnungshiitte, Oberhausen
i. Rheinl., Mulheimer Str. 81.

Mueller, Kurt, 2ibl.:3«U]-, Atlanta (Ga.), U. S. A., 815 Virginia
Circle.

Osann, Bernhard, $r.=Qng. S. f)., Geh. Bergrat,
Hammersteinstr. 3.

Pahl, August, Httendirektor, Wesel, Hansaring 19.

Ranzenhofer, Eduard Robert, Ing., Betriebsleiter der Steyr-Werke,
A.-G., Steyr, Ober-Oesterr.

Hannover,
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Robert Hinsberg f.

Am 21. Mai 1929 starb nach langem schwerem Leiden Kom-
merzienrat Robert Hinsberg, vormals technischer Direktor der
Rombacher Hittenwerke in Rombach. Mit ihm ist einer der
Pioniere der lothringischen Eisenindustrie dahingegangen, der an
ihrem glanzenden Aufstieg und ihrer Bliite hervorragenden Anteil
hatte.

In Diren als Sohn eines Tuch-
fabrikanten am 7. April 1858 geboren,
besuchte er das Gymnasium in Kdln
bis zur Reifeprifung und widmete sich
dann in Aachen dem Studium der
Hittenkunde, daser mitdem Diplom-

Examen abschloB. Seiner Dienstpflicht
genligte er in Kassel bei der Feld-
artillerie.

Fur seine spatere Entwicklung
wurde es wohl entscheidend, daR er
seine erste Stellung auf dem Hoch-
ofenwerke in Oettingen in Lothringen
fand. Allerdings vertauschte er diese
Stellung bald mit einer Betriebsassi-
stentenstelle auf dem Werke von
Brigmann, Weyland & Co. in Apler.
beck, kehrte aber bald, diesmal als
Betriebsleiter, nach Oettingen zuriick.

Hierhin fihrte er auch lda Emme)

aus Diuren, seine Lebensgefahrtin,

heim, die bis zu seinem Tode Freud

und Leid mit ihm geteilt hat. Von

Oettingen ging er im Jahre 1887 als

Oberingenieur nach Brebach zur Hal-

bergerhitte, wo er bis Ende 1891 ver-

blieb. Dann folgte er einem Rufe Carl Spaeters und ibernahm
1893 als Nachfolger von Kurt Sorge die Leitung der 1888 neuge-
grindeten Rombacher Huttenwerke.

An dem dann folgenden Ausbau und der glanzenden Ent-
wicklung dieses Unternehmens hatte Robert Hinsberg hervor-
ragenden Anteil. Sein Lebenswerk war der Ausbau der Roh-
eisenversorgung des im Jahre 1900 in Betrieb gekommenen groRen
Stahl- und Walzwerkes und damit im Zusammenhénge auch der
Rohstoffversorgung der auf eine Jahreserzeugung von 750 000 t
angewachsenen Hochofenanlage. Die Gruben und Hochofenwerke
stellten nach Vollendung des Ausbaues anerkanntermafen hin-

Rheinlander, Paul, 2)ij)l.=Qjtg., Dortmund, Arneckestr. 80.

Ribbing, Erik, Sipf.Pgng., Uppsala (Schweden), Skolgatan 1.

Sassmann, Karl, kaufm. Direktor der PreuB. Bergwerks- u.
Hitten-A.-G. Huttenamt Gleiwitz, Gleiwitz (0.-S.), Kron-
prinzenstr. 30.

Schaefer, Erich, ®ipf.»"ng., Betriebschef der Stahl- u. Eiseng. u.
Schmiede der Uzinele Metalurgice Cugir, Cugir (Jud. Hunie-
doara, Rumdnien).

Schmidt, Heinz, $t.*Qng., Dusseldorf, Adersstr. 85.

Schimann, Walter, iér."ig-, Berlin SW 61, Lankwitzstr. 2—3.

Strauss, Alfons, ®Lpl.=Qng., Betriebsleiter, Riegerwerk, A.-G.,
Aalen i. Wrtt.

Vogel, Herbert, ®ipl.«Qng., Betriebschef des Feinblechwalzw. der
Schontaler Stahl- u. Eisenw. Peter Harkort & Sohn, G. m. b. H.,
Wetter a. d. Ruhr, Weidenstr. 2a.

Neue Mitglieder.

Becher, Bruno, Prokurist des Stahlw. Erkrath, A.-G-, Erkrath
(Kreis Diusseldorf), Ludenberger Str. 16.

Budan, Franz L., Dr., ©ipi.*rtg., Oesterr.-Alpine Montan-Ges.,
Donawitz bei Leoben (Steiermark).

Disch, Paul, Direktor der Fa. Gebruder Kiefer, A.-G., Duisburg.

Eisenberg, Albrecht, (JMpl.*ng., Hamborn a. Rhein, Kaiser-
W ilhelm-Str. 92.

Oiese, Richard, Ing., Betriebschef der Mannesmannr.-Werke, A.-G.,
Schénbrunn bei Méhr.-Ostrau (C. S. R.), Wilsonovastr. 155.

Ginsbach, Felix, Berging., Teilh. d. Fa. Ginsbach, Hannen & Wiirth,
Ing.-Biiro, Luxemburg, Ave. Brasseur 4.

Grin, Paul, 2)ipl.=Qng., Dortmund, Friedrichstr. 66.

Herwig, Robert, i. Fa. August Herwig Sohne in Dillenburg, Ober-
biel, Kr. Wetzlar.

sichtlich Leistungsfahigkeit und Woirtschaftlichkeit Muster-
anlagen dar.

Bei dem groRen Ansehen, das Hinsberg in Lothringen genoB,
liegt es auf der Hand, daB er auch als Privatmann viele Ehren-
dmter bekleidete. Schon im Jahre 1912 wurde er zum Kommer-
zienrat ernannt. Er war Mitglied der zweiten elsaR-lothringischen

Kammer, Bilrgermeister von Rom-
baeh, Mitglied der Handelskammer
zu Metz usw. In allen diesen Aem-
tern war er wegen seines liebenswiir-
digen, zuvorkommenden Wesens und
seiner Uneigennitzigkeit sehr ge-
schatzt. Besonders das Amt des
Rombacher Birgermeisters stellte an
ihn in den schweren Kriegsjahren
grole Anforderungen. Seine entgegen-
kommende, freundliche Art verstand
es, sowohl zwischen Lothringern und
Altdeutschen als auch  zwischen
Truppen und Quartierwirten zu ver-
mitteln.

AuRerhalb des Dienstes lebte
er seiner Familie und seinem Freun-
deskreise. Sein gastliches Heim in
Rombach wird manchem alten Rom-
bacher und manchem Soldaten un-
vergeBlich bleiben. Beim Einzuge
der Franzosen wurde er ein Opfer
der Kriegspsychose; man verhaftete
ihn kurzerhand wegen angeblicher
Verwendung von Beutemaschinen
und lieR ihn % Jahre in fran-

zosischer Gefangenschaft schmachten. In dieser Zeit wurde wohl
auch der Keim zu dem tuckischen Leiden gelegt, das jetzt nach
Verlauf von 10 Jahren zum Tode fihrte. Die letzten Jahre seines
Lebens waren durch dieses Leiden und wirtschaftliche Sorgen ver-
dunkelt. Ein Trost in diesen schweren Tagen war ihm die uner-
midliche Pflege seiner Gattin.

Den friheren Berufsgenossen, namentlich denen, die mit ihm
zu gleicher Zeit auf deutsch-lothringer Werken tétig waren, ist
er ein bewé&hrter Freund gewesen, dem sie wegen seines geraden,
zuverldssigen Charakters stets ein treues Gedenken bewahren
werden.

Hinntber, Josef, Dr. phil., Vers.-Anstalt der Fa. Fried. Krupp
A.-G., Essen, Hildegardstr. 18.

Klas, Heinrich, Dr. phil., Verein. Stahlwerke, A.-G., R6hrenwerke,
Dusseldorf, Luisenstr. 108.

Kotting, Albert, Walzwerkschef der Deutschen Edelstahlwerke,
A.-G., Abt. Glockenstahlwerke, Remscheid-Hasten, Roonstr. 18.

Poel, Ernst, Landrat a. D., Huttendirektor, Hessen-Nassauischer
Hittenverein, Niederscheid (Dillkreis).

Ruzicka, Ernst, Ingenieur der Fa. Fried. Krupp A.-G., Magdeburg-
Sudenburg, Helmholtzstr. 17.

Schmidt, Alfred, Teilh. d. Fa. Schmidt & Clemens, Frankfurt
a. M. 3, Hanauer Landstr. 215.

Schneider, Erich P., ®tpl»"jrtg.,, Verein. Stahlwerke, A.-G.,
Eichener Walzwerk, Kreuztal (Kreis Siegen), Kaiserstr. 71a.

Schumacher, Heinz, 2)ipl.«Qng., Eisen- u. Stahlwerk Hoesch, A.-G.,
Abt. Hochdfen, Dortmund.

Schweitzer, Faust, Dr. phil., Oesterr.-Alpine Montan-Ges., Dona-
witz bei Leoben (Steiermark).

Steinhoff, Josef, Direktor der Fa. Gebruder Kiefer, A.-G., Buer
i. W., Essener Str. 65.

Steinmeister, Hans Helmut, $tpi.=Qtig., Verein. Stahlwerke, A.-G.,
Eichener Walzwerk, Eichen (Kreis Siegen), Hammerhaus 63.

Vaihinger, Richard, $t))l.»Qng., GuBstahlwerk Witten, A.-G.,
W itten a. d. Ruhr, Kampstr. 20.

Villegas, José, Capitan de Artilleria, Fabrica Nacional, Trubia
(Asturien), Spanien.

Werth, Alfred, ®tpl.="ng., Verein. Stahlwerke, A.-G., Hiitte Ruhr-
ort-Meiderich, Duisburg-Ruhrort, Kanzlerstr. 36.

Gestorben.
Schulte, Bernhard, Dusseldorf. 19. 6. 1929.

Das Inhaltsverzeichnis zum 1 Halbjahrshande 1929 wird voraussichtlich
einem der Julinefte beigegeben werden.



