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Bau und Betrieb eines 200-t-Siemens-Martin-Ofens für das Talbot-Verfahren.
Von SipDQng. W. A lb erts in Duisburg-Ruhrort.

[Bericht Nr. 168 des Stahlwerksausschusses des Vereins deutscher E isenhüttenleute*).]

(Beschreibung der Oesamtanlage und ihrer Einrichtungen: Krane, Oas- und Luftventile, Kammern. Beschreibung des 
Ofens in  seinen Einzelheiten: Oberofen, Ofenköpfe. Oas- und Luftzufuhr. Betriebsergebnisse.)

Fiir die neue Blockstraße bei den Vereinigten Stahlwerken, 
Hütte Ruhrort-Meiderich, mit einer Leistungsfähigkeit 

von 80000 bis 850001 je Monat reichte die bisher dort verfüg
bare Rohstahlmenge nicht mehr aus, so daß beschlossen 
wurde, das vorhandene Siemens-Martin-Werk zur Erzeugung 
der fehlenden Mengen Rohstahl zu erweitern.

Nach den Arbeiten von Fr. S ch u ster1) und J. P up pe2) 
aus den Jahren 1914 und 1922, die sich eingehend mit dem 
Vergleich des Talbot-Verfahrens mit anderen Herdfrisch
verfahren befassen, entschlossen wir uns, zunächst einen 
Talbot-Ofen zu bauen, der uns in die Lage versetzt, nicht 
nur das Roheisen-Erzverfahren, sondern ebensogut auch 
das Roheisen-Schrotverfahren oder Abänderung beider 
durchzuführen. 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 Möglichkeit 
gegeben, das Stahlherstellungsver
fahren vollständig dem Schrot- oder 
Roheisenmarkt anzupassen.

Der Bau der A nlage.

Mit dem Bau des nachstehend 
beschriebenen Ofens gelangte erst 
ein Teil des Entwurfes zur Ausfüh
rung; es ist eine Erweiterung der 
Gesamtanlage um noch zwei Oefen, 
seien es Talbot- oder sonstige kipp
bare Oefen, geplant, und dement
sprechend wurden Hochbehälter,
Kaminkühler, Pumpenhaus, Rohr
leitungen, sowie das Schalthaus mit 
einem Teil der Schaltanlage schon 
dem Bedarf für drei Oefen angepaßt.
Ebenso reichen die Gießeinrich
tungen, Gießkrane, Stripperkrane 
und Einsatzkrane für einen zweiten 
Ofen aus.

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

*) St. u. E. 34 (1914) S. 946 ff.
2) S t .u .E .42(1922) S. l /1 0 u .46/54.
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In Verlängerung des bestehenden Ruhrorter Siemens- 
Martin-Werks erhielten daher sowohl die Ofen - als auch die 
G ießh alle  eine Ausdehnung von 59,5 m, von Mitte Stütze 
zu Mitte Stütze gerechnet (vgl. Alb. 1 und 2). Die Grund
fläche des bebauten Raumes beträgt rd. 3200 m2 mit einer 
rd. 1100 m2 großen Ofenbühne, die vollständig mit Stahl
gußplatten belegt ist. An Eisenbeton für Hallen und Bühne 
kamen 3000 m3 zur Verwendung. Die schlechte Boden
beschaffenheit erforderte große Fundamente und Pfahl
gründung aus Betonpfählen für die vier Hauptgebäude
stützen. Einzelheiten dieser Gründung sind aus Abb. 3 
ersichtlich. Der Hauptträger mit einer Stützweite von 
37 m ist als Brückenträger ausgebildet und für folgende 
Belastungen berechnet: auf der Ofenbühne drei Einsatz-
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Abbildung 1. Verlängerung von Siemens-M artin-W erk I.
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Abbildung 2. Verlängerung von Siemens-Martin-Werk I.

krane, in der Gießhalle zwei Gießkrane und zwischen diesen 
ein Stripperkran, ferner auf einer zweiten darüber liegenden 
Kranbahn zwei weitere Arbeitskrane von 75 t Tragkraft. 
Sämtliche Krane sind als vollbelastet angesehen. Der 
Träger ist am Untergurt über dem Ofen mit einem Feuer
blech gegen strahlende Hitze versehen. Auf diesem Haupt
träger stützt sich das Dach der Gießhalle durch Pendel
stützen, das Dach der Ofenhalle auf Konsolen mit Rollen
lagern, so daß die Schwingungen des Trägers und Aus
dehnungen der Binder ohne Einfluß bleiben. Die Haupt
stützen sind so auf das Grundgemäuer 
gesetzt, daß nachträglich 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 daß die Binderkonstruktion 
wesentlich leichter als bei üblichen 
Dächern gewählt werden kann. Die 
Außenfläche des Daches ist mit Teer
pappe belegt.

An der Schrotplatzseite ist eine 
Fach werkwand vermieden, da das Mauer
werk durch Erschütterungen und Stoß 
leicht herausfällt. Statt dessen wurde 
ein voller Blechträger verwendet.

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

Die Nutzlast der Bühne beträgt 
2000 kg/m2 und ist so bemessen, daß 
das auswechselbare Stück des Friedrich- 
Kopfes an jeder beliebigen Stelle ab
gesetzt werden kann. Die Bühnenträger 
sind mit Ziegelkappen und Sand aus
gefüllt. Die oben erwähnten Stahlguß

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

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

Der Ofen arbeitet mit künstlichem Saugzug. Der 
Kraftverbrauch des Ventilators bei 56 000 m3 Abgasen be
zogen auf 0° und 760 mm Q.-S. beträgt bei 200° und einem
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Abbildung 3. B eton -P fah lgrü n d u n g  (2 00 -t-K ip p ofen ).
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gesamten Widerstand von etwa 200 mm W.-S. (etwa 60 mm ¡>~ 
W.-S. Ofenwiderstand eingeschlossen) ungefähr 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 zurück, bei 800° und 480 U/min steigt er auf 
180 PS. Gewählt wurde ein Motor von 180 PS bei 720 U/min, 
normal mit 25 % Regelbarkeit; die Uebertragung erfolgt 
durch Riemen. Als Ersatz 
für den Ventilator dient ein 
Dampfgebläse in dem 21 m 
hohen Kamin.

Beim gewöhnlichen Be
triebszustand sind Kessel,
Ueberhitzer und Saugzug in 
Tätigkeit. In diesem Falle 
ist der Schieber 3 (Abb. 4) 
geöffnet. Die Abgase umspü
len den Schlangenüberhitzer, 
durchströmen nacheinander 
den Kessel und nach Umkehr 
der Strömungsrichtung den 
über dem Kessel befindlichen 
Vorwärmer, den Ventilator 
und treten durch den Kamin 
aus. Soll der Ueberhitzer aus
geschaltet werden, so wird 
der Schieber 4 geöffnet.

Sind der Kessel und der 
künstliche Zug außer Betrieb, 
oder nimmt die Abgasmenge 
in der Nachfüllzeit unver
hältnismäßig stark zu, so wird
der Schieber 1 (Abb. 4) aus Alferonguß mechanisch durch 
Druckknopfsteuerung von der Ofenbühne oder vom Kessel
wärterstand aus betätigt. Das Dampfgebläse im Kamin 
saugt dann die Abgase auf dem kürzesten Wege aus dem 
Hauptkanal.

Tritt der Fall ein, daß der Kessel ausgeschaltet, der 
Saugzug jedoch in Tätigkeit ist, dann wird der Schieber 2 
geöffnet. Die Ab
gase treten dann 
durch den Ventila
tor in den Kamin.
Um ein unerwünsch
tes Warmwerden des

Ventilators zu 
verhüten, werden 

Frischluftzusatz
klappen vor dem 
Ventilator geöffnet.

Die Anlage ist 
reichlich mit Explo
sionsklappen ver
sehen.

Von Zeit zu Zeit 
wird der Kessel mit
tels Preßluft ge- Abbildung 5.
reinigt.

Als K esse l dient ein MAN.-Rauchröhrenkessel mit 
einer Gesamtheizfläche von 820 m2 für Abhitzedampf von 
14 atü und 350° Ueberhitzung. Von der Heizfläche ent
fallen auf den eigentlichen Kessel 450 m2, auf den Vor
wärmer 275 m2 und den Ueberhitzer 95 m2. Der Kessel ist 
für eine Normalleistung von 6 t Dampf je h gebaut. Der
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Abbildung 4. Kanalsystem  zwischen Kam m ern und Abhitzekessel (2CO-t-Kippofen).

Kesselausführung wurde eine mittlere Abgastemperatur 
von 500° und eine mittlere Abgasmenge von 45 000 m3/h 
bei 0° und 760 mm Q.-S. zugrunde gelegt.

Gas- und L u ftv e n tile .

Bei der Wahl der Ventile war die Raumfrage von aus
schlaggebender Bedeutung. Bei genügendem Raum wäre es

L . _
Ventilsteuerung bei dem 200-t-Kippofen.

schwierig gewesen, eine bestimmte Entscheidung zu treffen. 
Aus dem Lageplan (Abb. 1) ist ersichtlich, daß die Schlacke 
unter der Ofenbühne und zwischen den Kammerpaaren in 
Schlackenkübeln, die auf Schmalspurwagen stehen, abge
gossen wird. Würde man die Schlacke nach der Gießhalle 
herausfahren, so würden Störungen im Gießbetrieb nicht
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Abbildung 6. Um steuervorrichtungen für Ventile.

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

Wie aus der Abb. 5 hervorgeht, hat die Schieberum
steuerung, über die im deutschen Schrifttum noch nichts 
Ausführliches bekannt geworden ist, vier unmittelbar in die 
Umsteuerkanäle 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 würden 
bei Forterventilen und Luftklappen einem Durchmesser 
von 1500 bzw. 1700 mm entsprechen, also Ventile notwendig 
machen, wie sie gleichgroß meines Wissens in Deutschland 
noch nicht verwendet sind.

Die Umsteuerkanäle und der Hauptabgaskanal sind mit 
Rücksicht auf die stürmische Gasentwicklung beim Ein
gießen des Roheisens so groß gewählt und haben entsprechend 
geringe Durchflußgeschwindigkeiten und Druck- und Zug
verluste.

Jeder der Schiebersätze besteht aus einer starken, dicht 
in das Kanalfutter eingemauerten Schieberplatte aus 
Hämatit mit Innenkühlung durch eingegossene Kühlrohre, 
oberem gußeisernen Aufsatz und abnehmbaren, mehr
teiligen Schieberkasten, der den Schieberschlitz und Kanal 
gasdicht abschließt.

Die ebenfalls innengekühlten schmiedeisernen Schieber 
bestehen aus zwei gekümpelten und in der Mittelnaht zu
sammengeschweißten Blechen mit Stehbolzen-Aussteifung 
und sind mit Schlammlöchern, Aufhängeösen und hohler, 
zugleich zum Ein- und Auslaß des Kühlwassers dienender 
Schieberstange versehen, die durch die hohle Zahnstange 
des Antriebes geführt und federnd abgestützt 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 Länge der Zahn
stange und Schieberstange gleich und haben vier gleiche 
geschlossene Schleifring-Motoren von 5 kW und 1400 U/min,

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 Führerstand auf der Ofenbühne angeordnete 
Zeigervorrichtung kenntlich werden (Abb. 6). In den beiden 
Schieberendstellungen werden beide Motoren selbsttätig 
durch elektrische Endausschalter ausgeschaltet.

Die Umsteuerung der Schieber erfolgt höchst einfach 
durch Betätigung der betreffenden Steuerwalze in dem ge
wünschten Sinne, wobei der geschlossene Schieber gehoben 
und geöffnet, der Gegenschieber gesenkt und geschlossen 
wird und Fehlsteuerung ausgeschlossen ist, weil eine elek
trische Endausschaltung die Stromwege für das Senken des 
geschlossenen Schiebers abgeschaltet hat. Weil aber in der 
tiefsten Stellung der geschlossene Schieber auf dem Gehäuse 
und nicht auf der Zahnstange aufsitzt und weil der Motor 
des zu hebenden Schiebers immerhin etwa um die doppelte 
Schlüpfung langsamer läuft als der andere durch das Gewicht 
des schließenden Schiebers angetriebene Motor, so läuft 
der senkende Schieber schneller und kommt bereits zum 
Stillstände, wenn der andere Schieber nur um die Hälfte 
bis zwei Drittel seines Hubes geöffnet 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 möglich, an Feiertagen alle Schieber zu 
schließen und den Ofen vollkommen dicht abzuschiebern 
und warm zu halten, was keine andere Ventilbauart ge
stattet und auch mit zwei oder vier Absperrschiebern 
üblicher Bauart nicht erreicht wird. Die Schieber dienen 
also zum Umsteuern und Regeln der Kammern und des 
Zuges, während Einlaß, 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 Steuerseilzüge mit den zugehörigen 
Schiebern verbunden sind und bei Umsteuerung der Schieber 
selbsttätig mit umgesteuert, im übrigen aber in bekannter 
Weise durch vier auf der Bühne stehende Regelsäulen un-

Abbildung 7. Schieber nach Blaw-Knox m it elektrischem 
Einzelantrieb.
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abhängig voneinander und von der Stellung und Bewegung 
der Schieber geregelt und auch völlig geschlossen werden 
können.

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

Das durch hochliegende Leitungen zugeführte Mischgas 
wird durch zwei der Sicherheit halber vorgeschaltete Ab
sperrschieber seitlich zugeführt. 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 prüfen zur Zeit, obwohl in der bisherigen Betriebs
zeit weder größere Betriebsstörungen noch Ausbesserungen 
oder Undichtigkeiten der Schieber und Ventile vorgekommen 
sind und bei einer Reihe von Nachprüfungen Leckgas nicht 
festgestellt werden konnte, das ja überdies wenigstens teil
weise im Abhitzekessel verbrennt und ausgenutzt würde, 
die Gasventile bei passender Gelegenheit mit Wasserab
schluß und Tauchglocke zu versehen, le d ig lic h  w egen  
der größeren S ich erh e it  gegen  G asverlust.

Die Gas- und Luftventile sind nicht gekühlt, bleiben aber 
gleichwohl kühl und dicht, da sie niemals von den heißen 
Abgasen berührt, geschweige denn durchströmt werden und 
sogar abseits von den Gas- und Luftumsteuerungskanälen 
und auch vor deren strahlender Hitze geschützt angeordnet 
sind.

Die Schieberumsteuerung hat wohl mehr Teile, als 
Forterventile und Luftklappen, aber nur einfache und über
all zugängliche; sie ist daher in Bauart und Handhabung 
sehr einfach und betriebssicher. Infolge der großen Schieber
querschnitte vom vollen Querschnitt der Umsteuerkanäle 
und des unmittelbaren Einbaues der Schieber in die 
Kanäle haben die Schieber sehr geringe, kaum meßbare 
Druck- und Zugverluste und vermeiden insofern die hohen 
Verluste der engen Ventilschächte und Ventile und der 
mehrfachen scharfen Umlenkung der Gas-, Luft- und Ab
gasströme der bisher gebräuchlichen 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 erhöhen.

Die Vorteile großen Zuges und großer Schluckfähigkeit 
der Oefen namentlich beim Einschmelzen kalten Einsatzes 
sind ja bekannt, und diese Vorteile der großen Kanäle und 
Schieber haben sich auch bei uns gezeigt, obwohl der Ofen 
mit Abhitzekessel und künstlichem Zug betrieben wird. 
Eine Untersuchung der Zugverhältnisse ergab folgendes 
Bild. Der Zug beträgt 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
köpfe 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 daß 
also der Zugverlust der Schieber nur 2 bis 3 mm W.-S. 
beträgt.

Der Kühlwasserverbrauch der Schieber und Schieber
platten beträgt im Mittel 15 m3/h. Das Kühlwasser wird 
teilweise zur Speisung der Abhitzekessel ausgenutzt und 
im übrigen in einem Kühlturm rückgekühlt. Der Verbrauch 
an Strom, Schmiermitteln und anderem ist verschwindend 
gering, ebenso an Ersatzteilen und Ausbesserungslöhnen.

Bis jetzt ist noch kein Teil ausgewechselt und kein 
Ersatzteil eingebaut und die Ausbesserungslöhne sind nicht 
höher als an anderen Ventilen.

Zur Befahrung der Kanäle und Kammern sind sechs 
Einsteigschächte und zur Ueberwachung der Schieber und 
des Ofenganges hinter jedem Schieber eine Meßstelle zur 
Entnahme von Abgasproben und zur Temperaturmessung 
vorgesehen.

Voraussetzung für die Schieberumsteuerung ist natürlich 
die Verwendung von möglichst reinem, nicht zu hartem 
Kühlwasser und die Sicherstellung der Kühlwasserlieferung; 
um diese überwachen zu können, sind die Ausläufe der 
Schieber und Schieberplatten auf der Ofenbühne an
geordnet und so jederzeit sichtbar (Abb. 6). Zwei ähnliche 
Abgasschieber, der eine mit dem gleichen elektrischen 
Einzelantrieb, der andere mit Handantrieb, beide aber mit 
ungekühlten Schiebern, sind auch am Abhitzekessel ver
wendet und haben sich ebenfalls bewährt.

K ü hlw asser und S ch a ltan lage .

Der Ofen benötigt an Kühlwasser 10 m3 je t Stahl. Der 
Gesamtwasserverbrauch beträgt demnach 140—150 m3/h. 
Den Druck erzeugen Mitteldruckpumpen, die das Wasser un
mittelbar in die Leitungen und zu einem Hochbehälter von 
500 m3 Fassung und 44 m Höhe fördern. Das warme Wasser 
wird durch Niederdruckpumpen einem Kühlturm zugeführt.

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

B esch reib u n g  des Ofens.

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

Der Ofen wurde als kippbarer Siemens-Martin-Ofen für 
200 t Inhalt gebaut. Das eigentliche Ofengefäß ruht auf 
einer Tragkonstruktion mit zwei Rollenkränzen (Abb. 8 
und 9). Die senkrecht stehenden Träger der Panzerung sind 
nach beiden Richtungen verbunden. Zum Niederhalten 
des Gewölbes dienen Flacheisenbänder. Die Kippvorrich
tung besteht aus zwei Zahnstangen (vgl. Abb. 10), die an 
zwei Konsolen des Ofengefäßes 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 können. Jeder Motor hat 160 PS bei 
585 U/min. Der Kipphalbmesser beträgt 5100 mm, die 
Kippwinkel betragen nach der Stahlabstichseite 26°, nach 
der Schlackenabstichseite 12°. Von der vielfach üblichen 
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 gewählt (Abb. 11). Die Panzerung für diese Form 
mußte durch schwere Anker und Traversen zusammen
gehalten werden. Wegen der Grundwassergefahr wurden 
in den Betongruben 3,5 m hohe, wasserdichte Blechwannen 
von 10 mm Stärke eingelassen, in denen die Kammern 
stehen (Abb. 12).

Die Gesamtlänge des O b erofens von Außenkante Gas
zug zu Außenkante Gaszug beträgt 30 m, die Herdlänge von 
Kopf zu Kopf 17 m, die Herdbreite 4,40 m. Der Herd wurde 
hergestellt aus vier Flachschichten und zwei Rollschichten 
Magnesitsteinen mit darüberliegenden gepreßten Teer- 
Dolomitsteinen in Stärke von etwa 250 mm, so daß die ge
samte Herdstärke rd. 760 mm ausmacht (Abb. 9). Die 
mittlere Badhöhe ist auf 900 mm bemessen, der Abstand 
der Oberkante des Herdes von der Schaffplatte ergibt 
1100 mm, der von der Ofenbühne bis zur Schaffplatte 
800 mm. Rück- und Vorderwand stehen schräg. Die Stärke
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Abbildung 8. 200-t-Kippofen.

der Rückwand beträgt unten 1000 mm und oben 800 mm. 
Sie ist vollständig aus Magnesitziegeln hergestellt, die Pfeiler 
der Vorderwand von gleicher Stärke wie die Rückwand, 
bestehen oberhalb der Schlackenzone aus Ia Silikasteinen. 
Die Spannweite des Ofengewölbes von Mitte Rückwand bis 
Mitte Vorderwand beträgt 6,5 m, die gesamte Gewölbe
fläche etwa 107 m2. Von Herdmitte bis zum Gewölbestich 
werden 3,5 m gemessen, das wäre also die größte lichte 
Ofenraumhöhe. Die Vorderwand ist durch fünf Türöffnungen 
von je 1250 mm IR mit entsprechendem Türbogen durch
brochen, der Abstand von Mitte Tür zu Mitte Tür macht 
2625 mm aus. Die wassergekühlten Türrahmen und Türen 
bestehen aus Bronze, die Türen sind innen mit Schamotte
steinen ausgemauert. Die Türen werden mit Preßluft ge
hoben. Der Wasserverbrauch der Türen und Türrahmen 
beträgt etwa 60 m3/h. Maßstäbliche Einzelheiten der Ofen
bewehrung anzugeben, würde hier zu weit führen; im übrigen 
ist auch aus den A ll. 8 lis  12 das Wesentliche ersichtlich.

Nach beiden Seiten hin bilden große Kühlrahmen den 
Abschluß des Mittelofens (Abi. 8).

Nach der Einsatzseite hin sind zwei Schlackenablauf
rinnen vorhanden, die die abfließende Schlacke in die unter 
dem Ofen stehenden Schlackenkübel leiten, während der 
Stahl nach der Gießhallenseite durch eine Abstichrinne 
abläuft.

Die O fenköpfe sind feststehend und mit auswechsel
barem Vorderstück nach Bauart Friedrich versehen (A ll. 13). 
Ihre Gesamtlänge beträgt 6,5 m, ihre Höhe von Ober
kante Kammergewölbe bis Oberkante Luftzuggewölbe 8 m. 
Nach dem Mittelofen zu sind die Köpfe ebenfalls durch 
einen großen Kühlring abgeschlossen.

Die Wasserkühlung der Köpfe wurde nach der bei den 
Witkowitzer Eisenwerken üblichen Bauart durchgeführt. 
Dreizehn Kühlrohre umschließen den Gaszug, wie aus der 
A ll. 14 ersichtlich ist. Aus einer Hauptzuflußleitung wird 
das Wasser auf die einzelnen Rohre verteilt, von denen jedes 
einzelne mit einem Regelventil versehen ist. Bei richtiger 
Einstellung der Durchflußgeschwindigkeit, d. h., wenn das 
Wasser beim Durchströmen eine Temperatursteigerung von 
20 bis 25° erfährt, kann mit einem Wasserverbrauch von 
25 bis 30 m3/h und Ofenkopf gerechnet werden.

A ll. 15 zeigt einen nach der ersten Ofenreise ausgebauten 
Friedrich-Kopf. Die Gewölbekappe ist abgehoben worden.

Die Kühlrohre haben das Mauerwerk so geschützt, daß die 
Gasführung von der ersten bis zur letzten Schmelzung 
gleich war. Ueber dem Gaszug, wo der Schutz der Kühl
rohre aufhört, hat das heiße Abgas mit seinen Kalk- und 
Erzstaubbeimengungen in die sauren Steine hinein Löcher 
gefressen, die Sonntags durch Silika- oder Chromerzmasse 
ausgefüllt werden. Da der Gaszug hinter den Kühlrohren 
etwas an Breite zunahm, wurde die Sohle durch Magnesit
masse höher gehalten, damit der Zugquerschnitt derselbe 
blieb.

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

Für die aneinander vorbeigleitenden großen Kühlrahmen 
des Mittelofens und der Köpfe beträgt der Wasserverbrauch 
je Rahmen etwa 5 m3/h.

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

Für den Ausbau der Ka mm er n mußte Vorsorge getroffen 
werden, um ein Eindringen von Rheinhochwasser in die 
Kammern zu verhüten. Wie schon oben erwähnt, wurden

Abbildung 9. 200-t-Kippofen.

8000---------

i600 Bühne
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Abbildung 10. Ansicht des Ofens von der Gießgrube aus.

in ein Betonbett eiserne, dicht abgeschlossene Wannen ein
gelassen, in denen das Kammermauerwerk aufgeführt wurde 
(Abb. 12). Von der bekannten Tatsache ausgehend, daß 
ein starker Auftrieb eine unerläßliche Vorbedingung für 
guten Ofengang ist, wurde eine Höhe der Kammern von 
9,5 m gewählt, so daß die Gesamtofenhöhe von Kammer
sohle bis Luftzuggewölbe auf rd. 17,5 m kommt.

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
mänteln von 10 mm Stärke umgeben. Die Mäntel sind nicht 
als Bewehrung zurBef estigung der Kammern gedacht, sondern

Abbildung 11. 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 verhüten. Es sei schon hier darauf hingewiesen, daß die 
Mäntel ihren Zweck nur teilweise erfüllen, da durch die sich 
bildenden Risse im Mauerwerk und durch die Fugen das 
Gas sich durchdrückt, zwischen Mauerwerk und Mantel 
hochsteigt und am Kammergewölbe, da wo der Blechmantel 
aufhört, entweicht. Gerade bei Verwendung von Zweigas 
(Koksofen- und Gichtgas) macht sich dieser Uebelstand 
besonders bemerkbar. Alle Versuche, durch Verschmie
ren der Lücken mit Mörtel dem Entweichen des Gases 
Einhalt zu tun, blieben ohne Erfolg. Welche außerordent
liche Größe diese Verluste durch Falschluft und Entweichen 
von Frischgas annehmen können, haben besonders Unter
suchungen an der Versuchskammer auf der Hütte 
Ruhrort-Meiderich ergeben. An dieser Versuchskammer 
wurde dadurch eine wirksame Abdichtung erzielt, daß 
die Fugen und Steine mit einer bildsamen Abdich
tungsmasse, die die Bewegungen des Mauerwerks ohne zu 
reißen 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 Kammergewölbe 
war der Erfolg ganz augenscheinlich; zahlenmäßige Angaben 
können darüber allerdings nicht gemacht werden, da keine 
Messungen vorgenommen wurden.
Jedenfalls ist aber beabsichtigt, alle 
anderen Oefen, die ohne Blechpanze
rung sind, in gleicher Weise abzudichten 
und bei etwaigen Neubauten keine 
Blechmäntel mehr zu verwenden, weil 
mit Aerodensit ausgefugtes und über- 
strichenes Mauerwerk dauernd beobach
tet werden kann und die Kosten hierfür 
wesentlich geringer sind als Beschaffung 
und Unterhaltung von Blechmänteln.

Die Außenwände der Kammern sind 
in der oberen Hälfte mit Sterchamol- 
steinen gegen Wärmeverlust geschützt.

Die Luftkammern haben im Gitter
werksraum eine Breite von 6 m und 
einschließlich der vom Kammergewölbe 
bis zur Hüttenflur reichenden vorge
zogenen Schlackenkammern eine solche 
von 12,55 m. Die Länge der Luft

kammern beträgt 3,6 m. Für die 
Gaskammern kommen außer der 
Länge, die 2 m ausmacht, die
selben Abmessungen in Frage. In 
einem Abstand von 1200 mm von 
den Kammersohlen ist das Gitter
werk in freizügiger Rostpackung 
auf Tragsteinen in einer Höhe 
von rd. 6 m aufgebaut, so daß 
das Gitterwerk der Luftkammern 
6 x 6 x 3,6 =  129,6 m3, das der 
Gaskammern 6 x 6 x 2  =  72ms 
beträgt. 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 
aufgeführt. Die Schlackenkam

mern sind so bemessen, daß sie zusammen rd. 100 m3 
Schlacke fassen können. Die Luftzuströmungskanäle haben 
einen Querschnitt von 1800 x  1500 mm, die Gaszuströ- 
mungskanäle einen solchen von 1800 x  1200 mm.

Luft- und Gaskanäle münden in den Hauptabgaskanal 
mit einer Höhe von 1800 mm und einer Breite von 1500 mm, 
der zum Kamin oder zum Kessel führt. Auch die Kanäle 
sind großenteils mit Sterchamol isoliert und soweit sie unter 
dem Schrotplatz verlaufen, mehrfach gewölbt und mit 
Schienen abgedeckt, so daß auch schwere auf sie fallende 
Schrotstücke kaum Schaden anrichten können.

G as- und L u ftzufuh r.

Während die übrigen 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 Rücksicht auf die kommende Ferngasversorgung nicht 
an die Gaserzeugeranlage angeschlossen.

Von der benachbarten Kokerei wird das Koksofengas 
einer Gas-Mischstation zugedrückt. In dieser Mischstation 
sind Sauger aufgestellt, die aus einer Hochofengasleitung 
soviel Hochofengas ansaugen, wie das Stahlwerk zum 
Mischen benötigt. Das gemischte Gas, im allgemeinen mit 
einem Heizwert von etwa 2000 kcal/m3, strömt 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 führt zu den beiden Gasventilen des Talbot-Ofens. Für 
denFall,daß derTalbot-Ofen eine höhere Koksofengasmenge 
erfordert als die feststehenden Oefen, führt noch eine 
300-mm-Leitung für Koksofengas dicht vor den Gasventilen 
in die 1000-mm-Mischgasleitung. Unter die Mischgasleitung 
ist die Luftleitung mit 1000 mm Durchmesser verlegt; sie 
führt zu den beiden Luftventilen. Am Anfang dieser Leitung 
fördert ein Askania-Propeller-Gebläse die notwendige Luft.

in dem Falle, daß man die Anlagekosten um ein geringes 
herabzusetzen wünscht, kann man natürlich ohne weiteres 
mit einer etwas kleineren Luftkammer auskommen, man 
muß dafür dann aber ein früheres Auswechseln des Gitter
werkes in Kauf nehmen.

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

Abbildung 14. Kühlwasserleitungen am Ofenkopf.

Das Gebläse leistet bis 30 000 m3 Wind je h. Der Motor hat 
eine Stärke von 3,5 PS bei 1500 U/min.

Der B etrieb .
Das Anheizen des Ofens ging, abgesehen von zwei kleinen 

Störungen, glatt vonstatten, die Wärmespeicherung in den 
Kammern entsprach im allgemeinen den Erwartungen. Bei 
üblicher Koksofengasbelieferung mit einem Heizwert von 
3700 bis 3900 kcal/m3 und 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 dafür, daß die erforderliche Methan
spaltung stattfand. Die Temperatur der Luftkammern 
konnte dauernd auf 1200 bis 1300° gehalten werden. Es 
soll hier erwähnt werden, daß die Kammertemperaturen 
mit Hilfe der oben beschriebenen Schiebersteuerung ein
gestellt worden sind. Bei vollständig geöffneten Ventil
schiebern blieben die Temperaturen der Gaskammern meist 
unter 1100°, während die Luftkammertemperaturen 1400° 
zu überschreiten drohten. Da die verstellbaren Schieber 
jedoch eine beliebige Abgasverteilung ermöglichen, wurden 
die Luftschieber entsprechend stark gedrosselt, so daß 
zwangläufig mehr Abgase durch die Gaskammern getrieben 
wurden (vgl. Abb. 6). Diese Maßnahme brachte sofort die 
gewünschte Temperaturerhöhung der Gaskammern und 
Temperaturerniedrigung der Luftkammern.

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

X X  V II.. a

zustellen, daß die Witkowitzer Betriebsergebnisse in der 
kurzen Betriebszeit unseres Ofens im wesentlichen bestätigt 
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 m it abgehobener 
Gewölbekappe.

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

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

Man muß allerdings nun beachten, daß man in Witkowitz 
damals über einen Schroteinsatz von 5 % selten hinausging, 
so daß die große Mehrmenge an Phosphor bei 1,8 % P im 
Roheisen sich besonders ungünstig auswirken mußte. 
Meines Wissens arbeitet man heute in Witkowitz mit einem 
Schroteinsatz von 25 % und erzielt dabei höhere Leistungen 
als in den Vorkriegsjahren. Es hat sich auch bei uns mit 
zunehmendem Phosphorgehalt im Roheisen bei sonst 
gleichem Einsatz eine Verlängerung der Schmelzungsdauer 
gezeigt. Auch die Beschaffenheit und Zusammensetzung 
des Erzes ist auf die Schmelzungsdauer von Einfluß. 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 Durchführung 
des Verfahrens notwendig ist. Die Anforderungen, die an 
das Erz gestellt werden müssen, sind etwa folgende:

1. Das Erz soll einen hohenPhosphorgehalt beigeringerem 
Kieselsäuregehalt aufweisen und frei von Flußspat sein. 
Der hohe Phosphorgehalt dient zur Anreicherung der 
Schlacke; wenig Kieselsäure ist zu fordern, um den Schlacken
ballast nicht zu sehr zu vergrößern; Flußspat soll im Erz 
nicht enthalten sein, um die Zitronensäurelöslichkeit der 
Phosphorsäure nicht herabzusetzen.

2. Das Erz muß stückig sein, damit es infolge des großen 
absoluten Gewichtes der einzelnen Stücke 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
günstig dahin aus, daß phosphorreiche Erze kaum zu haben 
waren und, wenn sie geliefert wurden, dann bestanden sie 
aus Feinerz. Es mußte daher meistens auf die Phosphor
anreicherung verzichtet und zu dem stückigem L. K.A.-Erz 
gegriffen werden, das die übrigen Bedingungen ausge
zeichnet erfüllte.

In welchem Maße sich die Verwendung verschiedener 
Erzsorten auswirkte, erläutern die drei nachstehend aufge
führten kennzeichnenden Beispiele, die aus einer größeren 
Anzahl von Schmelzungen herausgegriffen wurden, und

bei denen der im Ofen zurückbleibende Stahl ungefähr den 
gleichen Kohlenstoffgehalt aufwies und das Fertigerzeugnis 
ebenfalls kaum voneinander abwich.

Verglichen wurde der Verbrauch von 
L.K.A.-Erz, spezifisch schwer und in großen Stücken, 
Wabana-Erz, spezifisch leicht und in mittleren Stücken, 
Gellivara-Erz, spezifisch schwer und fein, nur wenig Stücke.

Die Zusammensetzung der Erze war folgende:

Fe
%

P .O ,
%

SiO ,
%

O aO
%

Mn 0  
%

s
%

L .K .A .-Erz 67,40 0,085 3,40 0,90 0,38 0,05
W abana-E rz 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, 
daß zur Erzeugung der gleichen Stahlsorte mit 0,08 bis 
0,12 % C bei Verwendung von Wabana-Erz bei Schmelzung 
Nr. 10 rd. 20 % und bei Gellivara-Erz bei Schmelzung Nr. 11 
etwa 30 % mehr Erz benötigt wurden als bei Verwendung 
von ungebrochenem stückigem L.K.A.-Erz bei Schmelzung 
Nr. 7.

Die Schmelzungsdauer der Schmelzung Nr. 10 und 11 
war um 25 % länger als die der Schmelzung Nr. 7. Es ist 
noch darauf hinzuweisen, daß der Ofenrückstand 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 höchsten. Die Zugabe von Walz
sinter unterstützt das Auflösen des Kalkes und wird daher 
nur bei Verwendung stückigen 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 größer die 
Reaktionskraft des stückigen und schweren L.K.A.-Erzes 
ist.

Bei dem Wabana-Erz macht sich neben dem geringen 
spezifischen Gewicht auch noch der höhere Kieselsäure- 
gehalt störend bemerkbar.

Endlich noch der dritte Umstand, der auf die Schmel
zungsdauer und damit Ofenleistung einen erheblichen Ein
fluß ausübt, 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 Gründen 
betriebstechnischer Art das Gas des öfteren in seinem Heiz
wert auf 3300 bis 3600 kcal/m3 und sein Druck auf 35

Z ahlentafel 1. B e t r i e b s e r g e b n i s s e  b e im  A r b e i t e n  m i t  v e r s c h i e d e n e n  E r z s o r t e n .
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gesetzte Mengen, da die zuerst eingesetzte Erzmenge n ich t ausreich te.
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Z ahlentafel 2. B e t r i e b s e r g e b n i s s e  b e im  A r b e i t e n  m i t  v e r s c h i e d e n e n  G as V e r h ä l t n i s s e n .

UJ
Rückstand 
im  Ofen

E i n s a t z Ge-
Aus

Z u s c h l ä g e Zu
sätze

A n a ly s e n  
1. Vorprobe 

2. Fertigprobe
Ver-
wen-

U)
Mischgas

Druck
c  u -  - — 2 Mi

S tah l
eisen

t

sam t-

Erz
L.K.A.

t

flüssig 
8 0 %  
Ferro
m an

gan 
in  kg

i  u
¿2 §

Koksofengas
Heizwert

kcal/m 3

o> £ 
£ 3 .2 a
r.

in  t  und  % 
C -G ehalt

scher
eisen

t

Schrot

t

li scher 
Inhalt 

t

gen

t

Sinter

t

K alk

t

O

%

Mn

%

P

%

S

%

dungs-
zweck

a *
l *
£

mm
W.-S.

7
132,10 t  

m it 
0,15 % C

45,8 1,0 20,6 199,50 69,80 9,6 1,8 6,5
3,0

400 Vorpr.
F ert.

0,11
0,12

0,17
0,43

0,018
0,035

0,040
0,037

weich 4 hlO ' 70—80 3700— 3900

12
128,0 t  

m it 
0 ,10%  C

46,2 - 20,7 194,90 62,30 12,7
1,2

- 7.5
1.5

370 Vorpr.
F ert.

0,15
0,10

0,16
0,54

0,028
0,035

0,032
0,035

weich 4 h 55' 50 — 3400

Z ahlentafel 3. S c h m e l z u n g s e r g e b n i s s e  b e i  E r z e u g u n g  v e r s c h i e d e n e r  S t a h l s o r t e n .

Rück
stand  

im  Ofen

t

E i n s a t z
Gesamt-
m eta l
lischer
In h a l t

t

Aus
bringen

t

Z u s c h l ä g e Z u s ä t z e A n a l y s e n

Verwen
dungs
zweck

Schmel
zungs
dauer

s-i
«
ai

-3
3

Mi
scher
eisen

t

S tahl
eisen

t

Schrot

t

L
.K

.A
.-

E
rz S in te r

t

K alk

t

Ferro 
m an
gan

80 %
kg

F erro-
s ili-
zium
45%

kg

Al

kg

Vorprobe
Fertigprobe

0
%

Si
°//o

Mn

%

P

%

S
%

1 115,67 46,1 1,5 20,4 183,67 62,12 10,6 1,8 6,5 450 _ 5 V .P . 0,14 _ 0,21 0,033 0,053 37/44 F 4 h 30'
1,5 F. P. 0,15 — 0,59 0,040 0,043

2 121,55 45,0 1,5 21,4 189,45 65,12 7,8 1,8 7,0 550 400 — V. P. 0,31 — 0,19 0,020 0,053 70/80 F 4 h 05'
1,5 Kohle •145 kg F. P. 0,51 0,21 0,80 0,033 0,038

3 124,33 44,8 — 22,3 189,43 65,80 8,3 1,7 7,0 550 400 — V. P. 0,48 — 0,18 0,020 0,038 75/80 F 4 h 00*
2,5 Kohle :70 kg F. P. 0,58 0,26 0,61 0,035 0,041

4 123,63 44,6 1,5 20,3 190,03 60,55 11,5 1,6 7,0 400 — 5 V. P. 0,34 — 0,17 0,015 0,050 N ieteis. 5 h 35'
1,3 2,0 F. P. 0,08 — 0,41 0,030 0,044

5 129,48 46,2 1,5 20,3 197,48 57,86 9,6 1,7 7,0 400 — 5 V .P . 0,13 — 0,13 0,020 0,038 36/42 F 4 h 1(X
2,0 F. P. 0,11 — 0,46 0,030 0,036

6 139,62 46,0 1,5 20,6 207,72 75,62 9,2 1,6 7,0 450 — 5 V. P. 0,14 — 0,20 0,016 0,038 37/44 F 4 h 50'
2,5 F. P. 0,15 — 0,55 0,030 0,036

7 132,10 45,8 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 F einb l. 4 h 10'
3,0 F. P . 0,12 — 0,43 0,035 0,037

8 129,70 44,5 1,0 21,3 194,50 55,33 9,6 1,8 6,5 300 — 5 V. P. 0,29 — 0,16 0,025 0,054 N ieteis. 4 h 10'
3,9 2,0 F. P. 0,06 — 0,37 0,018 0,025

9 139,17 44,5 1,0 20,3 204,97 65,40 9,8 1,6 6,5 300 — 8 V. P. 0,28 — 0,17 0,020 0,052 N ieteis. 4 h  25'
1,3 2,0 F . P. 0,07 — 0,36 0,038 0,041

Z ahlentafel 4. S c h m e l z u n g s v e r l a u f  d e r  S c h m e lz u n g  N r  1 im  2 0 0 - t - K ip p o f e n .

Zeit

515 le tz ter A bstich

515—600 eingesetzt

600 M ischereisen 
7»°
830 Vorprobe I  
843 Schlacke gezogen 
s 45 Vorprobe I I  
850 ,, m
9°° „  IV
910 >. V
920 „  VI
930 „  V II
940 „  VTTT
945 Abstich

Gießgruben-Probe:
4 h 30' Schmelzungs- 

dauer 
Stahlsorte:

V orproben-A nalysen  usw.

0
%

0,08

0,14

0,09
0,08
0,06
0,06
0,08
0,06
0,07

0,15

Si

%

Mn
O//o

S
0//o

G ew ichte

—  ; 0,28 0,021 0,042

0,24 1,28

0,21

0,21
0,21
0,21
0,22
0,23
0,23
0,23

0,59

1,80

0,033

0,033
0,033
0,027
0,040
0,037
0,030
0,037

0,040

0,051

0,053

0,051
0,046
0,047
0,045
0,048
0,044
0,047

0,043

F estigke it 37/44 kg/m m 2

6 ,5 1 K alk  
1,8 t  W alzsinter

10.6 t  L .K .A .-Erz 
20,4 t  Sam m elschrot
22.7 t  M ischereisen 
23 ,41 „

1,0 t  K alk

1,5 t  S tahleisen  
0,5 t  K alk

450 kg flüssiges 
80 %  Ferrom angan 
5 kg A lum inium

Schlacke 14,10 t

S c h l a c k e n - A n a l y s e n

Fe Mn CaO p . o 6 S i0 2 MgO AlfOj S 0 3 D urchsa tz  im  Ofen

% % % % % % % %

Im  Ofen: 115,67 t  
m etallischer 

E insa tz  68,00 t
Zusam men 183,67 t

12,44 5,74 46,04 16,08 8,80 4,52 1,00 0,24

10.44
11.04
10.04
12.04 
12,24
12.44 
12,65

5,50
4,52
4,64
4,28
4,22
4,34
4,10

46,65
53,00
55,02
49,94
50,04
52,42
50,96

16,03
13,34
12,28
13,48
13,11
12,19
11,87

9.60 
8,25 
8,00 
8,50
8.60 
8,35 
8,30

5,10
4,08
4,04
4,13
4,30
4,24
4,26

1,60
1,20
1,24
2,00
1,90
1,40
2,20

0,23
0,24
0,30
0,33
0,35
0,32
0,32

P hosphatschlacke: 15,78 %  G esam t-Phosphorsäure 
=  14,76 % zitronensäurölösliche Phosphorsäure 
=  93 ,5%

abgegossen: 62,12 t  
Im  Ofen: 121,55 t

bis 40 mm W.-S. fällt, dann sind eben die vorgesehenen 
Leistungen nicht dauernd zu erzielen, und es müssen die 
angeführten Schwankungen in der Ofenleistung eintreten. 
Es sind bei gleichbleibenden Verhältnissen 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 Einfluß verschiedener Gasverhältnisse 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 % längere Schmelzungs
dauer, ferner ein um 22 % höherer Erzverbrauch, obwohl

der Kohlenstoffgehalt des Ofenrückstandes 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 Führung 
mehr zeigte, sondern förmlich in den Ofen hineinrollte und 
das Gewölbe stark angriff.

Wurde jedoch unter annähernd gewöhnlichen Verhält
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
Księgozbiorów Zabezpieczonych

w Sfolinogrcdz,
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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 für den Betrieb genügend Anhalt 
boten; aus diesem Grunde macht die Summe der in Abb. 16 
aufgeführten Schlackenbestandteile nicht 100 % aus. Die 
Schlackenproben wurden während des Schmelzvorganges

020

■% 0.2V  

0,22 
«  0.20 

0 ,7 0  

§0.70 
§>07V<
^  0 ,7 2  

|  070 
| 0.00

0,02

Vor- ^  i i i J' \ * \  .
p ro T ref Sc0/acieJ7 20 JF  F  ET E T 127TerT/p-

gezogen | | | p ro ie

£ /se /7  s/rffrl/m /o .

Abbildung 16. Verlauf der Schmelzung Nr. 1 im 
200-t-Kippofen.

gleichzeitig mit den Metallproben dem Bade entnommen, 
während die in der Zahlentafel 4 angeführte Phosphatschlacke 
beim Abschlacken geschöpft 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 übrigen ist der chemische Verlauf der Schmelzung klar 
aus Zahlentafel 4 ersichtlich.

Es würde hier zu weit führen, den chemischen Verlauf 
des Verfahrens noch eingehender zu behandeln, da einmal 
die wesentlichen Vorgänge allseitig bekannt sind und zum 
ändern auch der Rahmen dieser Ausführungen überschritten 
würde. 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:

1912/13 244,0 t
1913/14 302,4 t
1914/15 316,2 t
1915/16 282,5 t
1916/17 285,2 t
1917/18 265,6 t

Durchschnitt 282,3 t
1918/19 228,6 t
1920 229,7 t

Gesamtdurchschnitt =  267,0 t

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

t  je  W ochentag t  je  O fen tag
1. Betriebswoche im Mittel 261 249
2. 99 9 9 9 9 324 315
3. 99 9 9 9 9 300 261
4. f9 9 9 99 286 265
5. JJ 9 9 99 299 301

Im M ittel 294 Im Mittel 278

6. Betriebswoche im Mittel 366 341
7. J 9 99 375 336
8. 99 9 9 »» 358 327

Im M ittel 366 Im M ittel 335

Während in den ersten fünf Wochen, in denen Beamte 
und Arbeiter mit der Durchführung des Verfahrens ver
traut gemacht werden mußten, schon eine erheblich höhere 
Leistung als bis zu dem Jahre 1920 in Witkowitz erzielt 
werden konnte, so stieg sie noch bedeutend in der 6. bis 8. 
Betriebswoche. Die wochentäglichen Erzeugungszahlen von 
2941 und 3661 entsprechen Ofenstundenleistungen von 12,25 
und 15,25 t. Man sieht also, daß mit einer solchen Leistung 
— wenn sie drei Wochen hindurch erzielt werden konnte — 
unter gewöhnlichen Verhältnissen dauernd zu rechnen 
ist. Es darf aber nicht unerwähnt bleiben, daß heute in Witko
witz eine wesentlich höhere Erzeugung erreicht wird, und 
zwar nach den neuesten Mitteilungen im Jahresdurch
schnitt 1927 339,2 t, 1928 333,2 t. Der Rückgang der 
Erzeugung im Jahre 1928 ist ebenfalls auf die Wirkungen 
des Schwedenstreiks zurückzuführen. Es zeigt sich in 
beiden Fällen, daß durch sorgsame Ueberwachung und 
Beobachtung selbst der geringsten Kleinigkeiten eine ständige 
Leistungsverbesserung erzielt worden ist.

Wie ursprünglich vorgesehen, wurde anfänglich das 
Thomaseisen unmittelbar vom Hochofen dem 200-t-Kippofen 
in 45-t-Pfannen zugeführt. Die wechselnde Zusammen
setzung des Eisens, besonders stark ausgeprägt durch die 
schlechte Versorgung an schwedischen Erzen, ferner die 
Zeitunterschiede zwischen den Abstichen des Hochofens 
und des Kippofens, veranlaßten uns bald, das Eisen aus 
dem vorhandenen Roheisenmischer zu beziehen. Gerade 
das Nachfüllen 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 für den flotten 
Fortgang der Schmelzung, da bei dem nun folgenden Ein
gießen des Eisens infolge der endothermen Reaktionen dem 
Bade große Wärmemengen entzogen werden. Setzt man 
Zuschläge und Eisen in zu kurzer Zeitspanne hintereinander 
oder gar durcheinander ein, dann ist der Wärmeverlust so 
groß, daß das Verfahren nur mit erheblicher Verlängerung der 
Schmelzungsdauer durchgeführt werden kann. Ist jedoch 
richtig eingesetzt worden, so wird mit oxydierender Flamme 
und hoher Flammentemperatur gearbeitet, ohne dabei 
Gefahr zu laufen, daß der Ofen durch zu große Hitze be
schädigt wird, da das Bad außerordentlich aufnahmefähig 
für Wärme ist. Sämtliche Meßgeräte zum Ablesen der 
Gasmenge, Luftmenge, des Luftüberschusses in den Abgasen 
usw. sind so auf der Ofenbühne angebracht, daß der Schmel
zer sie dauernd beobachten kann. Sie tragen außerordent
lich dazu bei, dem Schmelzer die erforderliche Sicherheit in 
der Ofenführung zu geben. Bei Zusammenfallen aller 
günstigen Umstände ist es uns verschiedentlich gelungen, 
für 65-t-Schmelzungen eine Dauer von 3 h 50 min zu erzielen. 
Solche Zeiten werden immer Ausnahme bleiben, sicherlich 
ist es aber zu erreichen, daß der größte 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 Wärmeverbrauch betrug im Mittel dreier Betriebs
monate 1 298 741 kcal je t Stahl; nach Gutschrift des zurück
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 gewöhnlichen Verhältnissen mit einem 
noch günstigeren Wärmeverbrauch gerechnet werden.

Die bisher vorliegenden Verbrauchszahlen von Stoffen 
für die Ofenunterhaltung können noch nicht voll bewertet 
werden, da die zurückgelegte Betriebszeit mit den ver
schiedenen Unterbrechungen kein einwandfrei klares Bild 
ergibt. Besonders ist der Verbrauch an Kammersteinen auch 
noch nicht annähernd anzugeben. Immerhin geben die 
nachstehenden Werte, die auf Grund der vorliegenden Be
triebszahlen als Mittelwerte festgestellt wurden, ungefähre 
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 
Mörtel ' 5,0 kg

Während sich die Zahlen im ganzen im üblichen Rahmen 
bewegen, erscheint der Dolomitverbrauch noch reichlich

*

An den V ortrag schloß sich folgende E r ö r te r u n g  an.
E . K e r l ,  Bochum: Der Vortragende h a t am Anfang seiner 

Ausführungen von dem Talbot-Ofen als von einer besonderen 
Ofenart gesprochen und ihn in  Vergleich m it feststehenden und 
kippbaren Oefen gestellt. Meines E rachtens kann m an nur von 
einem Talbot-Verfahren sprechen, das im kippbaren Ofen aus
geführt werden muß.

S. S c h le ic h e r ,  Geisweid: H err A lberts h a t davon 
gesprochen, daß  er bei Verwendung von W abana-Erz 20 % 
Erz mehr verbraucht h a t als beim L. K. A .-Erz. N un h a t das 
W abana-Erz einen um 15 % niedrigeren Sauerstoffgehalt als das 
L. K . A .-Erz. Da der Kohlenstoff des Bades durch den Sauer
stoff des Erzes verbrannt w ird, m uß der Verbrauch an W abana- 
Erz höher sein und kann nicht allein auf die Stückigkeit des Erzes 
zurückgeführt werden. Das E rz, das nach Abgießen der Schlacke 
gleichzeitig m it K alk  gesetzt wird, dient zum großen Teil der

hoch. Das ist aber dadurch zu erklären, daß die Schmelzer 
infolge der Gewohnheit bei den feststehenden Oefen, wesent
lich mehr Dolomit geworfen haben, als tatsächlich not
wendig war, da ja der Herd im Laufe der Woche überhaupt 
nicht mit der Schlacke in Berührung kommt und daher eine 
sehr hohe Lebensdauer hat. Während des Betriebes wird 
lediglich die Schlackenzone und die Rückwand geflickt. 
Es muß 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 höher als bei den 
Pfannen für die feststehenden Oefen. Bei gleicher Stein
stärke beträgt 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 können. Dabei ist noch 
darauf aufmerksam zu machen, daß die Verarbeitungskosten 
nach Abzug der Gutschriften angegeben sind, wobei wieder
um für die Phosphatschlacke nicht der volle Wert in An
rechnung gebracht wurde, da sie als Phosphorträger im 
Hochofen verarbeitet wurde.

J. Puppe hat in dem erwähnten Vortrag2) Vergleiche 
zwischen dem Talbot- und anderen Herdfrischverfahren 
angestellt und ist zu dem Ergebnis gekommen, daß das 
Talbot-Verfahren am günstigsten abschneidet. Es wäre 
eine wertvolle Ergänzung, wenn es sich ermöglichen ließe, 
Vergleiche mit dem Hoesch-Verfahren unter gleichen Ein
satzbedingungen anzustellen. Jedenfalls sind wir in der 
Lage, die Ergebnisse von Puppe voll und ganz zu bestätigen.

Zum Schluß sei nochmals darauf hingewiesen, daß die 
Betriebszeit zu kurz war, um noch mehr Einzelheiten der 
Betriebserfahrungen zu bringen, die das Bild vervollständigt 
hätten. Immerhin darf ich hoffen, daß auch die wenigen 
vorliegenden. Betriebsergebnisse Beachtung finden dürften. 
Herrn ®ipi.*5ng. D anco möchte ich an dieser Stelle für 
seine eifrige Mitarbeit danken.

Z usam m enfassung.
Es wird die Erweiterung der Siemens-Martin-Werksanlage 

bei den Vereinigten Stahlwerken, Hütte Ruhrort-Meiderich, 
beschrieben und eine eingehende Darstellung der baulichen 
Einzelheiten des dort neu errichteten 200-t-Kippofens für 
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 fünften Betriebswoche eine 
mittlere Leistung von 2941 und in der sechsten bis achten 
eine solche von 366 t je Ofentag erzielt wurde, und 
schließlich auch die Umstände, die Ofenleistung und 
Wärmeverbrauch beeinflussen, besprochen.

*

Deckung des erforderlichen Eisenoxydulgehaltes der Schlacke, die 
mindestens 10 % aufnim m t, und kom m t also fü r die Frisch
wirkung nur teilweise in  Frage. Im  übrigen m uß m an in  R ück
sicht ziehen, daß das Erz nur stückig ist, solange es vor dem Ofen 
liegt. Beim Durchgang durch die Schlacke w ird  es von dieser 
um hüllt, kom m t m it Schlackenüberzug auf das S tahlbad und zer
springt auf ihm  in  kleinste Stücke, die äußerst schnell von der 
Schlacke gelöst werden. Die Frischwirkung erfolgt also in  der 
H auptsache auf dem Wege über die Schlacke. Deshalb glaube ich 
nicht, daß die Stückigkeit eines Erzes eine besondere Rolle spielt.

E. H e rz o g , H am born-B ruckhausen: Ich  m öchte H errn 
A lberts fragen, ob schon ausreichende Erfahrungen über 
die W irtschaftlichkeit des Abhitzekessels beim Talbot-Ofen 
vorliegen, und ob diese E rfahrungen so sind, daß, wenn ein zweiter 
Talbot-Ofen in R uhrort gebaut wird, dieser ebenfalls einen A b
hitzekessel erhalten w ird.
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0 . H o lz , Oberhausen: Der Vortragende m einte, der Siemens- 
Martin-Ofen sei sehr schwierig abzudichten, weil das Mischgas 
durch alle Fugen hindurchgehe. Ich habe nun die Erfahrung 
gemacht, daß es den Siemens-Martin-Oefen sehr gut bekommt, 
wenn m an im Anfang Generatorgas zusetzt, weil die Aus
scheidungen eine abdichtende W irkung haben und das Silika- 
mauerwerk etwas unempfindlicher gegen die Einwirkung der im 
Hochofengas enthaltenen Alkalien m acht. Voraussetzung ist 
natürlich, daß ein Gaserzeuger zur Verfügung steht.

W . A lb e r ts ,  Duisburg-Ruhrort: Ich möchte die gestellten 
Fragen der Reihe nach rückw ärts beantworten. H err Holz 
h ä tte  selbstverständlich recht, daß es günstiger wäre, m it Gene
ratorgas-Zusatz zu arbeiten, wenn w ir nicht vor der Frage 
ständen, die Gaserzeuger vollständig zu verwerfen, weil wir 
in Kürze durch den Anschluß an die Ferngasleitung nur m it 
Zweigas arbeiten. Deshalb werden w ir die teuere Gaserzeuger
anlage nicht weiter unterhalten. (Herr H olz: W enn sie aber da 
ist!) W eil sie in  absehbarer Zeit verschwinden soll, wäre es sehr 
teuer gewesen, noch die Verbindung des Ofens m it den Gas
erzeugern herzustellen, und dem Mischgas nur Generatorgas zu
zufügen, um Kam mern und Kanäle abzudichten, wäre doch 
wesentlich kostspieliger als das vorerw ähnte Abdichtungsm ittel.

Die Frage von Herrn Herzog wegen der Abhitzekessel ist 
so zu beantworten, daß ich nach den bisher gemachten Erfahrungen 
unter allen Um ständen einen Abhitzekessel bauen würde, wenn 
ich von vornherein nach dem Roheisen-Erz-Verfahren arbeiten 
will. Die Abgasspitzen sind so außerordentlich groß, daß in  der 
Zeit des Roheisenzusatzes etwa 11 t  Dam pf/h erzeugt werden, 
Anders liegen die Verhältnisse beim Roheisen-Schrot-Verfahren, 
bei dem die Abgastemperaturen heute so niedrig gehalten werden 
können, daß sich die Abhitzeverwertung nicht mehr lohnt.

Was H err Schleicher wegen des Erzverbrauches sagt, 
tr iff t in  gewisser Beziehung zu, und zwar wenn ich in  einem Ofen 
m it üblicher Herdtiefe und m it Erzstücken von geringer Größe 
arbeite. Anders liegen aber die Verhältnisse hei einem Talbot-Ofen 
m it Herdtiefen von 900 mm, wie sie bei uns vorliegen; wenn da die 
sehr großen Stücke ungebrochenen Erzes von 100 bis 200 kg durch 
das Bad dringen, so dauert es wesentlich länger, als H err 
Schleicher annim m t, bis die Stücke zersprungen sind, was an der 
außerordentlich starken R eaktion zu erkennen ist. Bis die Stücke 
aber wirklich so zerkleinert sind, daß sie hochsteigen, h a t das Erz 
aber schon sehr heftig gewirkt.

Daß ich die Ansicht von H errn Kerl teile, daß der 
Talbot-Ofen keine besondere O fenbauartist, sondern nurseine Be
zeichnung daher h a t, daß in  diesem Ofen das Talbot-Verfahren 
durchgeführt wird, geht schon daraus hervor, daß ich bei meiner 
A rbeit auf Seite 5 un ter dem A bschnitt „Beschreibung des Ofens“ 
gesagt habe: „D er Ofen wurde als kippbarer Siemens-Martin- 
Ofen für 2001 In h a lt gebaut.“ D am it dürfte  ich also m it H errn 
Kerl von vornherein einer Meinung gewesen sein.

O. S c h w e i tz e r ,  D ortm und: H err A lberts h a t vergleichende 
Versuche zwischen Hoesch- und Talbot-Verfahren vorgeschlagen. 
Ich stelle anheim , daß H err Alberts diese Versuche selbst durch
fü h rt, denn der Phoenix in  R uhrort h a t ja  auch früher schon 
wiederholt nach dem Hoesch-Verfahren gearbeitet. Man darf die 
vergleichenden Versuche nur vornehmen m it Oefen von annähernd 
demselben Fassungsraum. Es is t meines Erachtens n ich t an 
gängig, die Leistungen eines 250-t-Talbot-Ofens zu vergleichen 
m it der eines feststehenden 100-t-Ofens, der nach dem Hoesch- 
Verfahren arbeite t. W ir haben bei unsern feststehenden 100-t- 
Oefen beim Arbeiten nach dem Hoesch-Verfahren auch Stunden
leistungen von 12,5 t .  Die vergleichenden Versuche zwischen 
Talbot- und Hoesch-Verfahren, die w ir auf dem Eisen- und S tah l
werk Hoesch m it unserm  150-t-Kippofen durchgeführt haben, 
sind zugunsten des Hoesch-Verfahrens ausgefallen. Auch h a t man 
beim Hoesch-Verfahren eine günstigere Schlackenwirtschaft.

Zur Frage des Abhitzekessels kann ich die Erfahrungen des 
H errn Alberts bestätigen, daß die Leistungen des Kessels beim 
Hoesch-, also Roheisen-Erz-Verfahren, wesentlich höher sind 
als beim Schrotverfahren.

Dann möchte ich m ir noch die Frage erlauben, wie die über 
den Steinverbrauch angegebenen Zahlen zu verstehen sind. Is t 
die Neuzustellung des Ofens darin  eingerechnet, oder handelt es 
sich um laufende Ausbesserungen ?

W. A lb e r ts :  Die Ansicht, daß m an bei einem Vergleiche 
zwischen dem Hoesch- und Talbot-Verfahren nur Oefen gleichen 
Fassungsraumes vergleichen könne, kann ich nicht teilen, es kommt 
nur auf die Größe der Schmelzungen an. Im  vorliegenden Falle 
m üßten 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 6 5 1 absticht.

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

G. B u l le ,  Düsseldorf: Von m anchen Seiten w ird darauf hin
gewiesen, daß Ofenanlagen, wie sie H err Alberts gezeigt h a t, sehr 
hohe Anlagekosten h ä tten  und deshalb möglicherweise recht teuer 
arbeiten könnten. Dazu wäre zu sagen, daß K ippöfen grund
sätzlich höhere Anlagekosten als feststehende Oefen haben, es 
aber m it Kippöfen m anchm al möglich ist, so viel höhere Leistung 
als bei feststehenden Oefen zu erzielen, daß die geldliche Be
lastung je t  S tahl durch den K apitald ienst bei Kippöfen sogar 
geringer sein kann als bei feststehenden Oefen. Dieser Fall t r i t t  
m mer dann ein, wenn — wie auf H ü tte  R uhrort-M eiderich — eine 
s ta rk  wechselnde Rohstoffgrundlage zur E inführung des Talbot- 
Verfahrens führt.

E. K e r l :  H err Alberts erw ähnte, wenn er wieder bauen 
würde, würde er die Blechmäntel von den K am m ern weglassen. 
Ich  muß dazu sagen, daß ich sehr gute Erfahrungen m it den 
blechum mantelten K am m ern gem acht habe und führe dies 
darauf zurück, daß ich n icht die von H errn Alberts gewählte 
quadratische Ausführung, sondern eine abgerundete Form  ver
w andt habe. Ich  denke, daß die Form  der W ärmespeicher, 
welche die beste Verankerung ergibt, die vollständig runde 
Form  ist. Daß sich die Schlacke aus einer ummantelten, 
abgerundeten K am m er schwerer herausschlagen lassen soll 
als aus einer quadratischen, kann ich n ich t bestätigen. Be
kanntlich is t das Schlackenausstemmen aus den scharfen Ecken 
bei rechteckigen W ärm espeichern sehr unangenehm, während es 
meines Erachtens bei einer abgerundeten Kam merform  bedeutend 
leichter vorgenommen werden kann. Die D ichtheit unserer mit 
Außenpanzern versehenen W ärm espeicher is t tro tz  des Misch
gases als gut zu bezeichnen, w ir haben jedoch zwischen dem zmn 
W ärm eschutz dienenden Sterchamol-M auerwerk und dem Eisen
m antel noch eine Sand-Sägemehl-Schicht eingeschaltet, die gleich
zeitig als nachgiebiger Puffer und zur A bdichtung dient.

E. H e rz o g :  Die Kippöfen der August-Thyssen-Hütte be
sitzen gleichfalls n ich t rechteckige, sondern ovale Form . Ich kann 
aber die Erfahrungen, die der Vortragende über den W ert 
der Blechm äntel gem acht h a t, m it jedem W ort bestätigen. 
Daß die Mäntel m eist n ich t tief genug in das Erdreich hineinragen, 
is t zwar ein Fehler, der sich vermeiden läß t. Aber auch bei Ver
meidung dieses Fehlers können die M äntel ihren  Zweck, das E in 
dringen nennenswerter Mengen Falschluft zu verhindern, niemals 
erfüllen, da  eine vollständig geschlossene Um m antelung des Kam 
meroberbaues nicht möglich ist. Sowohl die Aussparungen in den 
M änteln für die sogenannten Kammerspiegel als auch das frei 
liegende Gewölbe geben der Luft bequem Gelegenheit, zwischen 
Mantel und Mauerwerk nach den im letz ten  befindlichen un
dichten Stellen zu gelangen. U nter diesen Um ständen wäre das 
von H errn Alberts erw ähnte Aerodensit, falls es sich t a t 
sächlich als ein wirksames M ittel gegen Falschluft erweisen sollte, 
als E rsatz  für die unwirksamen Blechm äntel sehr zu begrüßen.

Die Bedeutung der ersten Glühung für Qualitätsfeinbleche, 
ihr Einfluß auf die Erichsen-Tiefung und das Gefüge.

Von Dr. E. Marke in Hüsten i. W.
[Mitteilung aus dem W erkstoffausschuß des Vereins deutscher E isenhüttenleute1).]

Die vorliegende Arbeit verfolgt den Zweck, einmal den 
Einfluß der Glühtemperatur und der Glühdauer auf 

die Erichsen-Tiefung und die Kornveränderung von einm al 
dekapierten Stanz- oder Tiefstanzblechen festzulegen, zum

x) Auszug aus Ber. W erkstoffaussch. V. d. Eisenh. Nr. 150. 
Der Bericht is t im vollen W ortlau t erschienen im Arch. Eisen- 
hüttenwes. 2 (1928/29) S. 851/8 (Gr. E : Nr. 56).

ändern die Abhängigkeit der Erichsen-Tiefung und d 
Gefüges zw eim al dekapierter Stanz- oder Tiefstanzblec' 
von der durch die erste Glühung 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 c
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0,5 mm starken als „vierfache“. Die Glühtemperaturen 
betrugen 600, 650, 700, 750, 800, 850, 900 und 950°, die 
Glühdauern 1 und 3 h. Die Glühungen wurden unter 
möglichst weitgehender Nachahmung der Betriebsglühungen 
in einem elektrisch geheizten Muffelofen durchgeführt. Die 
Abkühlung erfolgte im Ofen.
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te n  S ta n z b le ch e n , d ie  v e rs c h ie d e n  s ta r k  k a l tg e w a lz t  u n d  b e i v e rsc h ie d e n e n  T e m p e ra 
tu re n  zu m  zw e iten  M ale  g e g lü h t  w u rd e n , d a rg e s te l l t  in  A b h ä n g ig k e i t  v o m  W a lz g ra d .

Für alle untersuchten Blechstärken der einm al deka
pierten Stanzbleche stiegen die Tiefungswerte nach ein- 
stündiger Glühung bei 600° steil und über 600 bis 650° 
etwas langsamer an, blieben dann mit Ausnahme des 
2-mm-Bleches bis 800° nahezu konstant und nahmen 
darüber hinaus stark zu, über 900° wieder leicht ab. Die 
nach dreistündiger Glühung erreichte Tiefung liegt in dem 
Bereich von 600 bis 800° für die 1,5, 0,8 und 0,5 mm starken 
Bleche durchweg höher als nach der einstündigen Glühung, 
fällt zwischen 800 und 900° und steigt bei 950° wieder an. 
Die Tiefung der Bleche von 2 und 1 mm Stärke zeigte gegen
über der einstündigen Glühung praktisch keine Unter
schiede.

Die prozentuale Aenderung der Erichsen-Tiefung in 
Abhängigkeit von der Glühdauer zeigt bei den einzelnen 
Blechstärken für ein und dieselbe Glühtemperatur sehr 
große Schwankungen. Am stärksten kommt die Wirkung 
der Glühdauer nach der Glühung bei 600° zum Ausdruck. 
Die Ergebnisse berechtigen zu dem Schluß, daß die ver
schieden große Härte der Proben im Anlieferungszustand 
auch die Tiefung nach den Glühungen beeinflußt. Dagegen 
ist der Einfluß der Kornausbildung bei der Erichsen-Probe 
auf die Höhe der Erichsen-Tiefung von nebensächlicher 
Bedeutung. Das Korn der Erichsen-Probe war mit einer 
Ausnahme bei allen untersuchten Blechen fein oder doch 
mittel bis fein. Der Anriß verlief bei Glühtemperaturen 
zwischen 600 und 800° längs der Walzrichtung, erst bei 
Temperaturen oberhalb 850 bis 950° war er konzentrisch. 
Während zur Erzielung der für einm al dekapierte Stanz
bleche geforderten Tiefungswerte eine Glühung bei 600° 
genügt, ergab sich aus den durchgeführten G efü geu n ter
suchungen zur Erzielung bester Verarbeitungsfähigkeit 
die Notwendigkeit, wenigstens bei 750° zu glühen. Noch 
besser würde es sein, die erste Glühung von Qualitäts
feinblechen bei 900 bis 930° durchzuführen, vorausgesetzt, 
daß sie sich praktisch ermöglichen läßt.

Zur Ermittlung der Bedeutung der ersten  Glühung 
für die Erichsen-Tiefung und das Gefüge 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° 
geglüht, zerschnitten, wiederum gebeizt und verschieden 

stark kaltgewalzt. Hierbei ergab 
sich, daß sich die vorher normalisier
ten Bleche leichter kaltverformen 
ließen als die bei 750 und 600° vor
geglühten. Die Temperaturen der 
zweiten Glühung betrugen wiederum 
600 bis 950° in Abständen von 50°, 
die Dauer 1 h.

Die Ergebnisse der Tiefungsprü
fung sind in Abi. 1 in Abhängigkeit 
vom Walzgrad, in Abb. 2 in Ab
hängigkeit von der Temperatur der 
zweiten Glühung dargestellt. Hier ist 
die Ueberlegenheit der Bleche, die die 
erste Glühung bei 930° erfahren hat

ten, deutlich erkennbar bis zur Temperatur der zweiten Glü
hung von 750°. Die Tiefung der zum zweiten Male bei 800° ge
glühten Bleche ist praktisch unabhängig von der Temperatur 
der ersten Glühung. Darüber ist die Ueberlegenheit der 
ersten Glühung als Umkristallisationsglühung verschwunden.

Den größten Prozentsatz an feinem und sehr feinem 
Korn zeigen bei der Erichsen-Probe die zum ersten Male 
oberhalb Ac3 geglühten Bleche, es folgen die zuerst bei 750°

7Ć

und zuletzt die bei 600° geglühten.
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z u m  z w e ite n  M ale  g e g lü h t  w u rd e n , in  A b h ä n g ig k e i t  v o n  

d e r  T e m p e ra tu r  d e r  z w e iten  G lü h u n g .

Die aus den Ergebnissen zu ziehenden Folgerungen für 
den Betrieb laufen darauf hinaus, daß bei zweimal deka
pierten Blechen als erste Glühung die Umkristallisations
glühung gewählt werden sollte, da sie die größte Gewähr 
für eine gute Tiefung und ein feines Korn gibt. Zwar übt 
die Höhe der Glühtemperatur bei der ersten Glühung nur 
geringen Einfluß auf die H öhe der Erichsen-Tiefung aus, 
sie ist aber von Einfluß auf die K orn b esch a ffen h e it  der 
Fertigbleche, die ein um so feineres Korn haben, je höher die 
Glühtemperatur bei der ersten Glühung war. Auch die Kalt
verformung ist nach dieser Glühung leichter durchführbar.
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Zum  landwirtschaftlichen Notprogramm. I.
Von Dr. M. S ch len ker in Düsseldorf.

V or kurzem wurde von führender landwirtschaftlicher 
Seite der deutschen Industrie für ihre Stellungnahme 

zu den beabsichtigten Maßnahmen zur Hebung der Land
wirtschaftsnot der Gegenwart der Rat erteilt, sich dessen 
immer bewußt zu bleiben, „daß Deutsch-Agrarien heute

unsere einzige und beste Kolonie ist, und daß der Export 
nach Deutsch-Agrarien bedeutender und wichtiger ist als 
nach irgendeinem Land oder Erdteil der Welt. Ja, mehr 
noch: daß ein rentabler deutscher Export nur möglich 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 Sätzen 
zum Ausdruck gebrachte Wahrheit aus einer gewissen 
Ueberreiztheit (Kolonie!) heraus erfahren hat, näher zu 
kennzeichnen, möchte vielmehr an die Spitze meiner Aus
führungen, die sich mit der Notlage der Landwirtschaft und 
mit den Mitteln zu ihrer Milderung und möglichsten Be
seitigung befassen wollen, ein ausdrückliches Bekenntnis 
zu der in diesen Worten ausgesprochenen grundsätzlichen 
Forderung setzen. Dabei weiß 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 nachdrück
lichste gepflegt hat, weil sie von dem hohen Wert der Land
wirtschaft als wichtigster Grundlage des deutschen Binnen
marktes überzeugt ist.

Seit langem hat man sich in Deutschland nicht mehr so ein
gehend mit landwirtschaftlichen Fragen befaßt und so lebhaft 
über Besserungsvorschläge gestritten wie in der letzten Zeit. 
Die Ursache dafür lag einmal in dem starken Ausmaß des 
landwirtschaftlichen Notstandes, der in Betriebszusammen
brüchen und anderenVerelendungserscheinungen mit einer von 
Tag zu Tag wachsenden Wucht in Erscheinung trat, und zum 
anderen daran, daß die Notlage der Landwirtschaft, wie es 
leider in Deutschland immer wieder geschieht, nicht rein wirt
schaftlich, sondern im 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 Maßnahmen ent
schließen konnte. Frühere eindringliche Warnungen, die 
von führender landwirtschaftlicher und auch industrieller 
Seite gegeben waren, hatte man einfach überhört oder sich 
auf völlig unzureichende Einzelmaßnahmen beschränkt. Es 
mußte von vornherein bezweifelt werden, daß es jetzt mög
lich war, alles Versäumte in einem großen Wurf nachzuholen, 
und zwar vor allem auch deswegen, weil schließlich 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 herbeigeführt 
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, heißt unter den heutigen Verhältnissen, vor 
allem der Kapitalseite der Wirtschaft seine Aufmerksamkeit 
zuwenden. Der verhängnisvollste Fehler unserer Wirt
schaftspolitik im letzten Jahrzehnt war es ja, alle möglichen 
Zwecke zu verfolgen, nur nicht daran zu denken, daß die 
Wiedergesundung der deutschen Wirtschaft in erster Linie 
von der Wiedergewinnung einer ausreichenden Kapital
grundlage abhängig ist. Auch die Sorgen der Industrie 
kreisen ja gegenwärtig in vorwiegendem Maße um die 
Kapitalbeschaffung und im Zusammenhang damit um 
die Sicherung einer ausreichenden Rentabilität. Ohne 
Zweifel aber liegen diese Dinge heute, im Durchschnitt ge
sehen, noch viel schwieriger und verhängnisvoller in der 
Landwirtschaft, die schon wegen des langsameren Güter
umschlages viel weniger als die Industrie in der Lage ist, die 
unerträglich hohen Zinssätze von mehr als 10 % aufzu
bringen. Die Landwirtschaft trägt heute bereits wieder 
eine Schuldenlast von rd. 13 Milliarden JłJl und hat Zinsen 
aufzubringen, die jährlich 1 Milliarde fRJl erheblich über
steigen und bedeutend über den Verpflichtungen der Vor
kriegszeit liegen. Obwold die Landwirtschaft im ganzen der

Menge nach die Erzeugungshöhe der Vorkriegszeit wieder 
erreicht hat, sind in den vergangenen Jahren die auf ihr 
liegenden Lasten derart hoch und ihre Erlöse derart gering 
gewesen, daß der allergrößte Teil der landwirtschaftlichen 
Neuverschuldung glatt aufgezehrt wurde und heute im 
wesentlichen auf Verlustkonto abzuschreiben ist. Nach 
sorgfältigen Berechnungen hat die Landwirtschaft in den 
letzten fünf Jahren von den neuaufgenommenen Kapitalien 
in Höhe von 7% Milliarden JlJl lediglich etwa 1% Milli
arden JlJl in werbenden Anlagen verwenden können, wäh
rend 6 Milliarden JlJl als verloren anzusehen sind. Es wird 
allerhöchste Zeit, dieser verhängnisvollen Entwicklung Ein
halt zu gebieten, soll nicht die deutsche Landwirtschaft 
völlig verelenden und, um das auch hier einzuschalten, die 
Industrie einen Inlandskunden verlieren, der ihr heute 
immerhin noch jährlich für etwa 5 Milliarden J lJ l Waren 
abnimmt. Die Landwirtschaft muß aus dem gefährlichen 
Mißverhältnis, das zwischen ihren Ein- und Ausgaben klafft, 
heraus und durch Senkung ihrer Unkosten und Steigerung 
ihrer Einkünfte wieder wirtschaftlich gestaltet werden.

Es war zweifellos ein Verdienst der verantwortlichen 
Führer der vier großen landwirtschaftlichen Spitzenver
bände, im März 1929 durch Vorlage eines umfassenden Not
programms die Geister wachzurütteln und vor allem der 
Regierung mit aller Eindringlichkeit und Entschiedenheit 
die Notwendigkeit vor Augen zu führen, sich endlich ihrer 
Pflichten gegenüber der notleidenden landwirtschaftlichen 
Bevölkerungsschicht bewußt zu werden. Dieses Verdienst 
der landwirtschaftlichen Führer bleibt ungeschmälert, auch 
wenn die bisher ergriffenen oder eingeleiteten Maßnahmen 
noch keineswegs ausreichend sind, und auch angesichts der 
Tatsache, daß gewisse Teile der von ihnen der Regierung 
eingereichten Vorschläge in anderen Wirtschaftskreisen und 
besonders auch in der Industrie auf Bedenken und Wider
stand stoßen mußten.

In den vergangenen Wochen und insbesondere in den 
letzten Reichstags Verhandlungen haben vor allem die Forde
rungen des landwirtschaftlichen Notprogramms eine Rolle 
gespielt, die sich mit einer erheblichen Verstärkung des Zoll
schutzes für landwirtschaftliche Erzeugnisse beschäftigten. 
Auf diesem Felde liegen auch die ersten sichtbaren Ergeb
nisse, die bei den bisherigen Erörterungen und Meinungs
kämpfen herausgekommen sind. Es verdient hervorgehoben 
zu werden, daß auch die Industrie mit großem Verständnis 
die Zollwünsche der Landwirtschaft geprüft und auf ver
schiedenen Gebieten lebhaft unterstützt hat, ein Verhalten, 
das ihr teilweise aus ihren eigenen Reihen heraus den Vor
wurf einer kurzsichtigen Uneigennützigkeit eingebracht hat. 
Da es sich darum handelte, durch Zollerhöhungen einerseits 
die Preise der landwirtschaftlichen Erzeugnisse zu heben 
und anderseits die Einfuhr ausländischer Güter einzuschrän
ken, mußte die Industrie bei ihrer Stellungnahme die vor
aussichtlichen Auswirkungen der Zollmaßnahmen auf die 
innerdeutsche Lebenshaltung sowie auf die deutsche Aus
fuhrpolitik berücksichtigen. Von einer zu großen Steigerung 
der Lebenshaltungskosten mußte sie einen neuen Auftrieb 
der Lohnwelle und von einer zu weit reichenden Abdrosse
lung der Einfuhr empfindliche Störungen ihrer im Gesamt
wohl der deutschen Volkswirtschaft unbedingt aufrecht zu 
erhaltenden Stellung in der Ausfuhr befürchten.

Man hat berechnet, daß eine Wiedereinführung der land
wirtschaftlichen Vorkriegszölle eine Mehrbelastung der 
Arbeitsstunde des Erwerbstätigen in Höhe von ungefähr 
0,6 Pf., und die Neueinführung der von den landwirtschaft
lichen Führern verlangten Zölle eine Mehrbelastung von 
etwa 1,25 Pf. je Kopf und Stunde herbeiführen würde. Unter
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diesen Umständen konnten die Bedenken über die 
Steigerung der Lebenshaltungskosten entfallen, und es ist 
berechtigt, wenn der Reichsverband der Deutschen Indu
strie in seiner Entschließung zum landwirtschaftlichen Not
programm zu diesem Punkte verlangt, daß eine etwaige Ver
teuerung der Lebenshaltung bei der Größe des mit dem 
Notprogramm verfolgten Zieles einer Wiederaufrichtung 
unserer Landwirtschaft von den anderen Bevölkerungs
kreisen hingenommen werden müsse. Diese Auffassung des 
Reichsverbandes deckt sich übrigens mit einer sehr bemer
kenswerten Aeußerung von Julius K a lisk i1), der im gleichen 
Zusammenhang folgende Sätze schreibt, die hoffentlich in 
den ihm nahestehenden Kreisen besondere Beachtung finden: 
„Die Stärkung der landwirtschaftlichen Produktion ist die 
umfassendste und wirkungsvollste Politik des Konsumenten
schutzes, sie ist die unentbehrliche Voraussetzung für jede 
Wahrung der sogenannten Konsumenteninteressen, sie muß 
deshalb ohne Unterbrechung betrieben werden. Aber, und das 
sollte stets in lebendiger Erinnerung bleiben: auch Preisopfer, 
die die Sicherung unserer Produktion verbürgen, dienen einer 
allgemeinen nationalen Angelegenheit, gegen die die Arbeiter
klasse nicht sündigen darf, ohne sich selbst aufzugeben.“ 

Schwerwiegender sind gerade vom Standpunkt der 
Industrie aus die Gefahren, die sich durch die Agrarzoll
erhöhungen für den Bestand und die Erweiterung unserer 
Ausfuhr ergeben können. Zweifellos werden eine Anzahl von 
Staaten, die uns erhebliche Teile unserer industriellen Aus
fuhr mit ihrem landwirtschaftlichen Erzeugungsüberschuß 
bezahlen, sich nicht ohne weiteres damit abfinden, daß 
Deutschland für einen Teil ihrer Ausfuhr in Zukunft ver
schlossen bleiben soll. Obwohl bisher nur ein Teil der land
wirtschaftlichen Zollwünsche durch den Reichstag Annahme 
gefunden hat, ist schon jetzt mit sicherlich nicht leichten 
Verhandlungen über neue Handelsverträge mit derartigen 
Staaten zu rechnen. Um beispielsweise die nach der erfolgten 
Aufhebung der Zwischenzölle erstrebte Erhöhung der Ge- 
treide^ölle über die im deutsch-schwedischen Handels
vertrag gebundenen Zollsätze hinaus erreichen zu können, 
hat inzwischen bereits der Schwedenvertrag gekündigt 
werden müssen, weil sich Schweden zu einem freiwilligen 
Entgegenkommen nicht bereit finden wollte. Vor einer ähn-

1) Sozialistische M onatshefte 35 (1929) S. 283.

liehen Notwendigkeit stehen wir vielleicht auch gegenüber 
Finnland, da der neubeschlossene Butterzollsatz in Höhe 
von 50 JIM, den im Vertrag mit Finnland festgelegten Satz 
von 27,50 JIM erheblich überschreitet. Auch mit Frankreich 
sind Zusatzverhandlungen wegen der beschlossenen Er
höhung des bisher in einer Höhe von 11,50 JIM gebundenen 
Zollsatzes auf 18,50 JIM  für Mehl notwendig geworden. 
Zu diesen Verhandlungen hat sich allerdings Frankreich 
bereits im Grundsatz bereit erklärt, so daß hier keine 
größeren Schwierigkeiten zu erwarten sind. Wenn die Indu
strie trotz dieser heute im einzelnen noch gar nicht abseh
baren Folgen der schon beschlossenen oder für den Herbst 
noch bevorstehenden weiteren Zollmaßnahmen auf diesem 
Gebiet mit der Landwirtschaft eine große Wegstrecke zu
sammen gegangen ist, so zeigt das aufs deutlichste, welch 
große Opfer die Industrie zum Wohle eines Wieder
aufstiegs der Landwirtschaft zu bringen bereit ist. Die 
neuen Zölle sind teilweise als Erziehungszölle gedacht, und, 
wie beispielsweise der Butterzoll, abnehmend gestaffelt. Zölle 
dieser Art sind in Gefahr, als Verhandlungszölle an Brauch
barkeit und Schärfe einzubüßen, aber sie erfüllen hoffentlich 
um so besser den innerwirtschaftlichen Zweck, den ihre Ur
heber mit ihnen verbunden haben.

Im übrigen möchte ich meine Betrachtungen zu diesem 
Punkte nicht abschließen, ohne der Tatsache zu gedenken, daß 
auch einige andere Staaten, ich nenne nur Italien, Frankreich, 
die Vereinigten Staaten, Polen, Oesterreich und Bulgarien, in 
den letzten Jahren gerade ihre landwirtschaftliche Zollaus
rüstung in erheblichem Maße verstärkt haben. Deutschland 
hat demgegenüber bis zur äußersten Grenze der Tragbarkeit 
und, ohne Gegenliebe zu finden, die Rolle des Führers im Zoll
abbau zu spielen versucht. Wenn Deutschland heute durch 
die Notlage eines seiner wichtigsten Wirtschaftszweige zu Zoll
erhöhungen gezwungen ist, so sollte man eigentlich Verständ
nis dafür bei den Völkern verlangen, die es bisher besser als 
Deutschland verstanden haben, ihre eigenen zollpolitischen 
Belange wahrzunehmen. Eine geschickte Verhandlungsfüh
rung Deutschlands sollte in der Lage sein, bei den im Zu
sammenhang mit den neuerlichen Zollerhöhungen notwendig 
werdenden Verhandlungen diese Gesichtspunkte mit Nach
druck und mit Erfolg in die Wagschale zu werfen.

(Ein weiterer Aufsatz folgt.)

Umschau.
Hochleistungsbrenner für Winderhitzer.

Für die Betriebssicherheit und den w irtschaftlichen Betrieb 
einer W inderhitzeranlage is t die A rt des Gas- und L uftein tritts 
von größter Bedeutung. Die Uebelstände der bekannten An
ordnungen bestehen darin , daß die Forderungen der B etriebs
sicherheit, einfachster Bedienungsmöglichkeit und einer w irt
schaftlichen Gasverbrennung nicht gleichmäßig berücksichtigt 
sind. So beansprucht bei den alten  Ausführungen die Umstellung 
der verschiedenen Absperrteile sehr viel Zeit, Gas und Luft 
mischen sich in  unzweckmäßiger W eise, das Gas verbrennt 
sehr spä t und meistens unvollkommen. Häufige Ausbesse
rungen an Feuerbrücke und Kuppel sowie Nach Verbrennung im 
unteren Teil des W inderhitzers und hierdurch wieder hohe 
Abgastemperatur sind die Folge veralte ter unzweckmäßiger 
Ausführungen.

Im  Gegensatz zu den a lten  Gaszuführungen fü h rt der Hoch
leistungsbrenner nach Abb. 1 Gas und  B rennluft gemeinsam in 
den Brennschacht; es is t also nur ein einziger Anschluß am W ind
erhitzer nötig. Dadurch vereinfacht sich die Anordnung und 
werden Absperrteile gespart.

Der Brenner besitzt vollkommene Explosionssicherheit, da 
er es unmöglich m acht, daß während der Blaszeit Heißwind in 
die Gasleitung gelangt. Die Umstellzeit w ird auf ein Mindestmaß 
beschränkt; die beiden Betätigungsorgane liegen nebeneinander, 
so daß durch zwei Handgriffe Gasleitung und W inderhitzer a b 
gesperrt werden.

X X V II..»

Die Mischung von Gas und L uft erfolgt in vorbildlicher Weise 
durch Diffusion. Hierbei is t die Geschwindigkeit des Gemisches 
größer als die Zündgeschwindigkeit. Die Entzündung findet erst 
nach vollkommener Mischung des Gases durch entsprechende Ver
ringerung der Geschwindigkeit s ta tt ;  hierdurch erfolgt w irt
schaftlichste Verbrennung des Gases un ter Vermeidung von

A bbildung  1. H o cb le is tungsb renner-A n lage  m it P ro pellergeb läse .
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Stichflammen. Eine weitere Eolge der günstigen Verbrennungs
verhältnisse is t die Schonung des Mauerwerks; ein Verschmoren 
der Feuerbrücke oder des Kuppelmauerwerks ist ausgeschlossen, 
wodurch sich eine wesentliche Verringerung der Instandsetzungs
kosten ergibt. Da die ganze Anlage durch Flanschverbindung an 
Gasleitung und W inderhitzer angebaut wird, wozu besondere 
Unterbauten, Rohrleitungen oder Um änderungsarbeiten nicht 
erforderlich sind, ist der Platzbedarf sehr gering. Durch das P ro
pellergebläse und die Anordnung des Venturirohres können selbst 
bei ungenügendem Kaminzug und geringer Abgastem peratur be
trächtliche Mengen an Verbrennungsluft und Heizgas gefördert 
werden, wodurch der Uebergang zum Zwei-W inderhitzer-Betrieb 
erleichtert wird.

In  Verbindung m it dem Hochleistungsbrenner h a t sich als 
Absperrteil am W inderhitzer sowohl als auch in der Gasleitung 
das Schieberventil (Bauart Heintges) nach Abb. 2 bestens be-

Scndsrmascbine ergaben sich bis zu der Vervollkommnung der 
neuesten B auart der vereinigten Schienenbohr- und -fräsmaschine 
mehrere Entwicklungsstufen, die in ihrer zeitlichen Aufeinander
folge kurz e rläu tert werden.

Das Verdienst, den deutschen M aschinenbau schon früh
zeitig zum Bau dieser Sonderwerkzeugmaschine angeregt zu haben, 
gebührt der Georgs-Marien-Hütte in  Osnabrück. Vor etwa 
20 Jahren  wurde die Maschinenfabrik Klingelhöffer, die bereits 
früher Einzelbohr- und Fräsm aschinen für die Schienenbearbei
tung hergestellt hatte , m it dem Bau der ersten vereinigten Schie
nenbohr-und-fräsm aschine betrau t. Schon rein äußerlich betrach
te t  zeigen die älteren Ausführungen (Abb. 1) die den Vorkriegs
maschinenbau vielfach kennzeichnenden unruhigen Form en der 
Gußteile m it ihrer m eist unbegründeten geschwungenen Linien
führung. Auch sind die empfindlichen Getriebeteile noch zum 
größten Teile ungekapselt und hierdurch den schädlichen Ein-

A bbildung  2. 
S chieberventil 

m it H andhebel.

w ährt. In  dem Schieberge
häuse ist ein Kurbeltrieb ein
gebaut, an dessen Schwing
hebel der Ventilteller an- A bbildung  1. V erein ig te  S ch ienenbohr- u n d  -fräsmaschine ä l te re r  B au a rt,
gehängt ist. Das Schließen
erfolgt durch Linksdrehung des außenliegenden Steuerhebels, 
wobei sich der Schwinghebel m it dem Teller nach dem Ven
tilsitz  bewegt, wo er sich auflegt und dann angepreßt wird.
Beim Rechtsdrehen des Steuerhebels m acht der Schwinghebel 
entgegengesetzte Bewegung und zieht dabei den Abschlußteller 
von dem Ventilsitz fort und in  die Haube hinein, so daß der 
Teller vollständig außerhalb des Rohrquerschnitts liegt. Der 
Antrieb kann auch durch Druckluft geschehen, wobei jedes Ab
sperrteil einen Druckluftzylinder erhält, der zwangläufig die 
Umstellung vornimm t. W ährend für Schieberventile bis m ittlere 
Größe Hebelumsteuerung ausreicht, w ird darüber hinaus ein 
Schneckentrieb vorgeschaltet.

Die Heintges-Schieber werden von Zimmermann & Jansen,
Düren, gebaut, die auch zusammen m it den Askania-W erken,
Berlin-Friedenau, die Brenner liefern. W. H e in tg e s .

Die Entwicklung der vereinigten Schienenbohr- und -fräsmaschinen.
Das Bohren der Laschenlöcher und das Fräsen der Enden von 

Eisen- und Straßenbahnschienen erfolgte in den Schienenzurichte- 
reien der H ütten- und Walzwerke ursprünglich auf getrennten 
Bohr- und Fräsmaschinen. Bei den schmalen und langen W erk
stücken (bis zu 30 m Schienenlänge) war 
diese getrennte Bohr- und Fräsarbeit in 
besonders hohem Grade unw irtschaft
lich, weil die Bearbeitungsstellen für 
das Bohren und Fräsen sich auf einen 
kleinen Raum  an den beiderseitigen 
Schienenenden zusammendrängen, so 
daß laufend erhebliche Leerwege für 
die Schienenbeförderung m it in den 
K auf genommen werden m ußten.

Als einzige Möglichkeit, zu einer 
Steigerung der W irtschaftlichkeit der 
Bohr- und F räsarbeit an Schienen zu 
gelangen, ergab sich folgerichtig der Bau 
von v e r e in ig te n  Schienenbohr- und 
-fräsmaschinen. Denn nur die gleich
zeitige Durchführung des Bohrens und 
Fräsens eines jeden Schienenendes in 
einer Aufspannung konnte die Bearbei
tungszeit wesentlich heruntersetzen 
sowie die bisherige kostspielige und zeit
raubende Schienenbeförderung sta rk  ver
einfachen. Bei der Ausgestaltung dieser 1 A bbildung  2. V erein ig te  Schienenbohr- u nd  -fräsm asch ine  n eu e ste r Bauart.

flüssen des Staubes ausgesetzt. S tellt m an diesen Bauarten 
die neueste sehr bewährte Ausführung nach Abb. 2 gegenüber, 
so ist der Unterschied geradezu auffallend.

Bei der ersten vereinigten Schienenbohr- und -fräsmaschine 
ging m an von der Ueberlegung aus, das nunmehr zusammen
gesetzte Bohren und Fräsen beider Schienenenden als Fließarbeit 
durchzuführen. Zu diesem Zweck war der Fräsmaschinenteil für 
den Durchgang der Schiene zu deren Längsrichtung quer verschieb
bar eingerichtet. Zwar ergab die Ausführung m it verschiebbarem 
Fräsm aschinenteil für die Aufstellung eines stets vorzusehenden 
Bohr- und Fräsm aschinenpaares eine gewisse Raumersparnis 
gegenüber Maschinen m it feststehenden Fräsmaschinenteilen, 
jedoch war eine Fließarbeit in dem angenommenen Umfang 
durchaus nicht erzielbar, weil kostbare Zeit für das Durchlaufen 
der bis zu 30 m langen Schienen durch den Bohrmaschinenteil 
verlorenging. Im  übrigen h a tte  diese B auart bereits fünf Bohr
spindeln, zwei links- und drei rechtsseitig angeordnet, zum gleich
zeitigen Bohren der Schrauben- und Erkennungslöcher an Schienen 
aller Profile. Der Bohr- und Fräsmaschinenteil der vereinigten 
Maschine wurde gesondert durch zwei Motoren von je etwa 18 PS 
angetrieben. Auch bei dieser ersten Ausführung w ar eine mecha-
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nische Festspann- und Lösevoirichtung für die Schiene vor
gesehen. Alle Schalthebel usw. waren vom  Stand des Bedie
nungsmannes aus gu t erreichbar.

Bei der zweiten Ausführung der Maschine is t vor allem, wie 
bei den späteren Ausführungen, der Fräsm aschinenteil u n v e r 
s c h ie b b a r  m it dem Bohrmaschinenteil verbunden. Im  Gegen
satz zu der ä lteren  Ausführung braucht nunm ehr die Schiene 
nicht in  ihrer ganzen Länge die Maschine zu durchlaufen, sondern 
nur das kurze in  der Maschine zur Bearbeitung steckende Ende. 
Dies ergibt einen außerordentlichen Zeitgewinn, der der unge
kürzten anschließenden B earbeitung (Bohren und Fräsen) des 
zweiten Schienenendes durch eine zweite gegenüberstehende 
vereinigte Maschine zugute kom m t. Zu den vorhandenen fünf 
Bohrspindeln und  einer Frässpindel sowie der verbesserten 
Schienenfestspann- und -lösevorrichtung kamen h in zu : eine 
Langloch- (Ovalisier-) E inrichtung und  eine Schienenhebevor
richtung. Die Bohr- und Fräsmaschinenteile wurden auch hier 
noch gesondert durch zwei regelbare M otoren von je 18 PS an 
getrieben. Als bemerkenswerte Sonderheit dieser B auart wäre noch 
hervorzuheben, daß von den stets paarweise gegenüberstehenden 
Maschinen die eine ortsfest und  die andere fahr- und verschiebbar 
angeordnet war.

In  Abb. 2 is t die auf den neuesten S tand der Technik ge
brachte vereinigte Schienenbohr- und  -fräsmaschine von der 
Bedienungsseite aus veranschaulicht. S ta tt des s ta rk  beanspruch
ten am Bohrmaschinenteil der älteren Ausführungen m it dem 
wagerechten Spannbügel verschraubten schweren gebogenen 
Gußstützträgers wurde die Verbindung zwischen dem wage- 
rechten Spannbügel m it dem B ohrm aschinenbett und F räs
maschinenbett erfolgreich durch ein einfaches, kräftiges schmiede
eisernes Form stück ermöglicht. Bohr- und Fräsm aschinenbett 
sind m iteinander verschraubt, so daß sie ein geschlossenes Ganzes 
bilden. Durch die zu beiden Seiten der Schienen angeordneten 
Stahlguß-Bohrspindelstöcke m it zusammen fünf Bohrspindeln 
kann das kleinste Bohrspindelmaß zweier nebeneinander liegender 
Spindeln von 180 mm erwünschtenfalls bis auf 0 mm verringert 
werden. Das bedeutet, daß sich die neueste B auart recht vorteil
haft für alle vorkom menden Bohr- und  Fräsarbeiten  jeglicher 
Schienenprofile verwenden läß t. W eitere erwähnenswerte F o rt
schritte beziehen sieh auf die Sicherheit der Maschinen durch 
Einkapselung aller Getriebeteile bei leichter Zugänglichkeit und 
Sperrung säm tlicher Bedienungshebel gegen eine etwaige falsche 
Handhabung einerseits sowie durch die Zusammenziehung aller 
Schaltvorrichtungen a m S tand des Bedienungsmannes anderseits. 
An sonstigen wichtigen Verbesserungen gegenüber den älteren 
Bauarten sind noch hervcrzuheben: die entweder elektrisch durch 
einen besonderen Motor von 18 bis 20 PS cder durch W asserdruck 
oder auch durch Preßluft angetriebene Schienenfestspann- und 
-lösevorrichtung, eine sicher wirkende Vorrichtung zur H erstel
lung völlig gerader Langlöcher sowie eine Schienenhebevor
richtung zur Einbringung von Schienen wechselnder Höhen 
fast ohne Zeitverlust.

Diese Musch inen werden ste ts paarweise sieh gegenüber
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 w ird  m it ihrem  ersten zu bearbeitenden Ende in 
die Maschine eingeführt, danach eingestellt und  maschinell 
festgespannt. Der Anschlaghebel w ird alsdann hochgeschwenkt, 
die Frässpindel vorgeholt und die Fallschnecke für den selbst
tätigen Vorschub eingeschaltet. N unm ehr erfolgt das Fräsen 
m it nachfolgender selbsttä tiger G lättung der gefrästen Fläche. 
Inzwischen wurden die Bohrspindeln von H and an  den Schienen
steg gebracht und die Fallschnecke zum Bohren der Laschen- 
löeher eingeschaltet. Nach dem Bohren werden die Bohr
spindeln zurückgezogen. Falls vorgesehen, schließt sich hieran 
unm ittelbar die Herstellung der Langlöcher ohne W erkzeug
auswechslung an, da die Bohrer als Lippenbohrer ausge
bildet sind. Nach Lösen der gespannten Schiene w ird diese 
m it dem bearbeiteten Ende aus der Maschine herausgezogen.

Die Schiene gelangt dann m it ihrem  noch unbearbeiteten 
ändern Ende in  die gegenüberstehende zweite Maschine. I n 
zwischen kann bereits das erste Ende einer weiteren Schiene zur 
Bearbeitung in  die erste Maschine eingeführt werden, da das 
Maschinenpaar, wie schon hervorgehoben, versetzt zueinander 
aufgestellt ist. Auf diese Weise w ird eine ununterbrochene Bohr- 
und F räsarbeit an  den gegebenenfalls unm ittelbar aus der R ieht - 
maschine ankomm enden Schienen ermöglicht.

Nachstehende m ittleren  Erfahrungsw erte aus dem Betrieb 
m it einer von der Maschinen- und Bohrgerätefabrik A. W irth  & Co.

in Erkelenz gebauten vereinigten Maschine bilden einen Anhalt 
für die Griff- und Arbeitszeiten der erläu terten  Zurichtearbeit 
eines Schienenende3 bei einer Fräslänge bis zu 20 mm ohne L ang
lochbearbeitung :

Einfahren, Einstellen und Festspannen der Schiene 30 s, Fräsen 
und Bohren 70 s, Entspannen und Zurückfahren der Schiene 
20 s; Gesam tarbeitsdauer m ithin nur etwa 120 s.

Oberingenieur H. S c h m i t t ,  Köln.

Entkohlung von W erkzeugstählen in sogenannten reduzierenden 
Atmosphären.

Werkzeuge werden zur Erw ärm ung auf H ärtetem peratur 
häufig in  Holzkohle eingepackt, um  sie vor Entkohlung durch die 
Flammengase zu schützen. W elche unerw arteten Schwierigkeiten 
hier auftauchen, zeigen J .  J .  C u r r a n  und J .  H. G. W il l ia m s 1). 
Innerhalb des m it Holzkohle gefüllten Gefäßes bilden sich je  nach 
der A rt der Holzkohle, ihrem Feuchtigkeitsgehalt und ihrer Stück
größe und der D ichtigkeit des Verschlusses in  wechselnden An
teilen Kohlensäure, Kohlenoxyd und  Methan. W ie E. H. S c h u lz  
und W . H ü ls b r u c h 2) zeigten, können praktisch  solche Gas
atm osphären nur entweder aufkohlen oder entkohlen, aber nicht 
neutral sein, da es höchst unwahrscheinlich ist, daß gerade der 
Gleichgewichtszustand durch die bestehenden Tem peratur- und 
Mischungsverhältnisse gegeben ist. Die Versuche führten  die 
Verfasser so aus, daß sie einen Stahl m it 1,15 % C, 0,19 % Si und 
0,28 % Mn nach sorgfältigster Entfernung der entkohlten Ober
fläche einm al in Holzkohle, dann in  Holzkohle und  10 % Kochsalz 
und schließlich in  Holzkohle und 10 % Soda oder Barium karbonat 
einpackten und die Entkohlungstiefe bei verschiedener Erw ärm ung 
feststellten. Die Ergebnisse sind in der Zahlentafel 1 niedergelegt.

Zahlentafel 1. V e rg le ic h  d e r  e n tk o h le n d e n  W ir k u n g  
v e r s c h ie d e n e r  P a c k u n g e n .

-Behandlung P ackung
Tiefe der 

E n t-  j 
koh lung  in; 

mm

Bei 690° 4 h geglüht, Gepackt in:
im  Ofen abgekühlt H o lz k o h le .......................... 0,025

Holzkohle und Kochsalz. 0,100
Holzkohle und Soda . . 
Holzkohle und B arium 

keine

karbonat ...................... 0,050
Bei 776° 4 h geglüht, Gepackt in:

im Ofen abgekühlt H o lz k o h le .......................... 0,3125
Holzkohle u nd  Kochsalz. 0,250
Holzkohle und  Soda . . 
Holzkohle und  B arium 

keine

karbonat ...................... 0,225
Bei 912° 2 h  geglüht, Gepackt in:

im Ofen abgekühlt H o lz k o h le .......................... 0,125
Holzkohle und  Kochsalz. —
Holzkohle und  Soda . . 
Holzkohle und  B arium -

keine

karbonat ...................... keine j

Es zeigt sich, daß bei Verpackung in reiner Holzkohle bei etwa 
800° die stärkste Entkohlung au ftr itt, und daß sowohl bei höheren 
als auch bei niedrigeren Tem peraturen diese Entkohlung schwächer 
ist. Auch die Mischung von Holzkohle und Kochsalz w irk t noch 
bei allen drei Tem peraturen entkohlend, obwohl schon bedeutend 
weniger als reine Holzkohle. Die Sodabeimengung verhindert 
hingegen die Entkohlung bei allen drei Tem peraturen, während 
Barium karbonat nur bei 900° sicher w irkt.

Es ergibt sich hieraus die praktische Folgerung, daß zur 
sicheren Verhinderung der Entkohlung durch Holzkohle Soda 
zugesetzt werden soll. E ine E rklärung für diese Vorgänge geben 
die Verfasser nicht. F. Rapatz.

Die W irkungsweise organischer Schutzstoffe beim Beizen von Stahl 
in Säuren.

Nach einem Bericht von J .  C. W a rn e r3) wurde die Angriffs
stärke einer norm alen Schwefelsäurelösung ohne und  m it Zusätzen 
von Gelatine, Anilin, Chinolin, Mineralölbasen und Kohlenteer- 
basen auf Stahlblechproben e rm itte lt und  dann die W asserstoff
überspannung in  1-n-Schwefelsäurelösung m it steigenden Gela
tinezusätzen an  den gleichen Stahlproben gemessen. Da der An-

*) Trans. Am. Soc. Steel T reat. 14 (1928) S. 809/30.
2) St. u . E . 47 (1927) S. 1694/5.
3) V ortrag auf der Tagung der American Electrochemical 

Society am 27. bis 29. Mai 1929 in Toronto.
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griff in gleicher Weise abnim m t, wie die Ueberspannung zunimmt, 
wird gefolgert, daß die W irkung der organischen Schutzstoffe 
darin  besteht, daß sie bei der Auflösung des Eisens den katho- 
dischen Vorgang 2 H +  2 e —> H 2 durch Erhöhung der Ueber
spannung des Wasserstoffs infolge ihrer Anlagerungen die M etall
oberflächeerschweren, während die ähnliche W irkung anorganischer 
Schutzstoffe wie Arsen- und Zyansalze m it dem anodischen Auf
lösungsvorgang Ee —»• Fe++ +  2 e  durch Bildung von Salz
schichten in Zusammenhang steht. Hiernach eignen sich alle die
jenigen organischen Stoffe als Schutzstoffe, die große positive 
Ionen oder positiv geladene kolloidale Teilchen bilden und nicht 
elektrolytisch reduziert werden1). W. H . Creutzfeldt.

Verbesserung der Salzbäder zur Härtung von Schnellarbeitsstahl.

Wie uns B. K je r rm a n  m itte ilt, hat sich das von ihm vor
geschlagene Verfahren, über das vor einiger Zeit in dieser Zeit
schrift berichtet wurde2), auch in längerer praktischer Erprobung 
gut bewährt, insbesondere sind Unannehmlichkeiten in der E n t
fernung der Schlacke nicht aufgetreten. Die Schriftleitung.

Vortragsreihe über feuerfeste Baustoffe.

Donnerstag, den 10. Oktober, und Freitag, den 11. Oktober 
1929, findet unter Leitung von Professor Dr. K. E n d e i l  und Pro
fessor Dr. W. S te g e r  in  der Technischen Hochschule Berlin- 
Charlottenburg eine Vortragsreihe über feuerfeste Baustoffe in 
E isenhütten, Stahlwerken und Gießereien, unter besonderer Be
rücksichtigung der Bedürfnisse des Betriebes s ta tt. Die Teil
nehmerzahl ist auf höchstens 25 Herren beschränkt. Die Teil
nehmergebühr beträgt einschließlich der Unkosten für Sonder
drucke, Vervielfältigungen und Uebersichten je Teilnehmer 
100 ffijl. Anmeldungen werden bis zum 15. September 1929 an 
Professor Dr. K. E n d e l l ,  Berlin-Steglitz, Breite Str. 3, erbeten.

Aus Fachvereinen.
Eisenhütte O berschlesien,

Z w eig v ere in  d es  V ere in s d eu tsch er  E isen h ü tten leu te .

Bei einem von der Eisenhütte Oberschlesien veranstalteten 
B e f a - G ru n d k u rs u s  f ü r  S tü c k z e i t r e c h n e r  sprach Professor 
M e y e n b e rg , Braunschweig, über:

Der Zeitbegriff und die Wirtschaftlichkeit in der Industrie.
Ausgehend von dem Begriff der „ Z e i t“ , wurde vom Vor

tragenden zunächst ein allgemeines Bild der vielfachen Bedeutung 
dieses W ertes entworfen.

Um eine Begrenzung des weitläufigen Stoffes zu erreichen, 
gab der Vortragende eine U nterteilung des Zeitbegriffes in  B e 
t r i e b s - ,  L ie fe r -  und A r b e i ts z e i t .  Die B etrachtung der B e 
t r i e b s z e i t  soll aus der Gliederung eines größeren Abschnittes 
(Monat, Jahr) k lar erkennen lassen, welcher Teil dieser zur Ver
fügung stehenden Zeit auch wirklich für eine „produktive“ T ätig
keit verwendet wurde. Der Vortragende wies darauf hin, daß 
gerade in diesen Fragen der Verein deutscher Eisenhüttenleute 
durch seinen Zeitstudienausschuß grundlegende Arbeit geleistet 
hätte , um zunächst einmal einheitliche Begriffe in  diesem für die 
eisenerzeugende Industrie so wichtigen Gebiet der Betriebszeit 
festzulegen. Die K enntnis dieser einheitlich geprägten Begriffe 
sei wesentlich, um dem Techniker wie auch dem Kaufm ann eine 
klare Einsichtnahme in  die ungenutzten, d. h. zinsenfressenden 
Zeiträume zu gewähren. „ D u r c h s a tz g e s c h w in d ig k e i t  d e s 
W e r k s to f f e s “ durch einen Betrieb oder durch ein Unternehmen 
— ein W ert, der ja  aus dem Zeitbegriff heraus erwächst — wurde 
als einer der wesentlichsten Punkte hingestellt und betont, es sei 
eine Steigerung dieses W ertes nicht n u r  von der Neuzeitlichkeit 
einer Anlage abhängig, sondern vielfach auch von der praktischen 
Verwertung dieses „Zeitbegriffes“ in seinen sämtlichen Verzwei
gungen. Anschließend behandelte der Vortragende die L ie f e r 
z e i t ,  die ja  den Maßstab für die rasche Durchführung der Auf
träge (Planung und Fertigung) geben soll. In  gleichem Zusammen
hang schilderte der Vortragende die Notwendigkeit der heute 
so viel genannten A r b e i ts v o r b e r e i tu n g .  Nicht nur bauliche 
Durchbildung der Erzeugnisse, sondern auch genaueste Durch
arbeitung des Fertigungsganges, eindeutige Bereitstellung der 
dazu notwendigen W erkstoffe und Werkzeuge werden von dieser 
Planung umfaßt. Man habe sich vielfach in Deutschland gegen 
dieses organisatorische H ilfsm ittel gewandt und von falsch ver

J) Vgl.hierzu C h a p p e ll :  Ind. Engg. Chem. 20 (1928) S.582/7; 
C r e u tz f e ld t :  Z. anorg. Chem. 154 (1926) S. 213/19; Korr. 
Metallsch. 4 (1928) S. 102/7.

2) St. u. E. 49 (1929) S. 773.

standenem  Amerikanismus gesprochen, der sich wohl fü r Massen
fertigung, aber niemals fü r die bei uns vorhandenen Verhältnisse 
eignen würde. Gerade dieser Vorwurf wurde von dem Vortragen
den entkräfte t und bewiesen, welche Vorteile selbst in kleinem 
Rahmen und bei zersplitterter Fertigung in dem W orte „über
legen und  dann erst handeln“ lägen. Eine der Auswirkungen 
einer gesunden Arbeitsvorbereitung sei in der Sicherheit zu suchen, 
vorher e r r e c h n e te  Preise im Betriebe auch e in z u h a l t e n ,  vor 
allem bei den Löhnen. D am it kam  der Vortragende zu dem 
3. P unk t seiner ursprünglichen Gliederung: der A rb e i ts z e i t .  
Die Frage der Arbeitsplanung beruhe auf der scharfen U nterteilung 
der Arbeitsvorgänge und sei dam it abhängig von einer Erm ittlung 
der Fertigungszeiten. Um eine Bestimmung der Fertigungs- 
(Stück-) Zeiten zu schaffen, hat sich vor einigen Jahren  der 
„ R e ic h s a u s s c h u ß  f ü r  A r b e i t s z e i t e r m i t t l u n g “  (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, T extil
industrie und andere Industriezweige eingedrungen. Vor allem 
zeige auch die Zusamm enarbeit m it dem Verein deutscher Eisen
hüttenleute, wie auf diesem Gebiete durch gemeinsame Arbeit 
Fruchtbringendes zu leisten sei.

Zum Schluß ließ der Vortragende den Zeitbegriff auf andere 
Gebiete hinüberspielen. E r schilderte, daß die Arbeitseinteilung 
nicht nur für W erkstätten , Maschinen und A rbeiter in Frage käme, 
sondern ganz allgemein auch fü r die geistige Tätigkeit von In 
genieur und Kaufm ann. Auch hier m üßten die Bestrebungen 
einsetzen, durch Rationalisierung der eigenen Arbeit eine Verein
fachung und Vervollkommnung zu erreichen.

Verein deutscher Ingenieure.
Die 68. H a u p tv e r s a m m lu n g  des Vereins deutscher Inge

nieure fand vom 21. bis 24. Jun i in K ö n ig s b e rg  i. Pr. s ta tt. In 
den g e s c h ä f t l i c h e n  Verhandlungen wurde un ter dem Vorsitz 
von ®r.«3ng. ©. 1). C. K ö t tg e n  als Tagungsort fü r die nächst
jährige Hauptversam m lung W ien  ausersehen.

In  der w is s e n s c h a f t l ic h e n  H auptversam m lung begrün
dete der Vorsitzende in seiner B e g rü ß u n g s a n s p ra c h e  die 
Frage, was die deutschen Ingenieure in  diesem Jahre  nach Königs
berg geführt hat. Sie findet ihre Antwort vor allem in dem 
Wunsch, den Fachgenossen in  Ostpreußen die unverbrüchliche 
Treue und die innere Verbundenheit zum Ausdruck zu bringen. 
Denn gerade hier war die Förderung der Arbeiten des Vereins 
durch die Entw icklung der äußeren Verhältnisse besonders er
schwert.

Wie der Vorsitzende weiter ausführte, weckt auch Königs
berg, wie jede S tä tte  deutschen Kulturlebens, die Erinnerung an 
geistige Großtaten: an die Bedeutung K a n ts  für das Geistesleben 
der Menschheit und seinen Einfluß auf deutsches Denken. Kants 
Denken liegt dem Ingenieur deshalb besonders nahe, weil es aus
ging von physikalisch-m athem atischen Fragen und astronomi
schen Zusammenhängen. Es gelangte zu der unser Handeln be
stimmenden Pflichtsetzung im Sinne einer unserem Gewissen 
R ichtung gebenden K raft.

Technisches und wirtschaftliches Denken sind nicht mehr 
voneinander zu trennen. Der Ingenieur, der das Fertigungs
verfahren zu leiten h a t, übernim m t dam it eine hohe Verantwortung 
gegenüber der Allgemeinheit. E r kann seine Aufgabe nur lösen, 
wenn die w irtschaftlichen Zusammenhänge und Richtlinien 
klargestellt sind. Da kein W irtschaftsgebilde für sich allein be
stehen kann, wird G e m e in s c h a f t s a r b e i t  zur Notwendigkeit.

Schwieriger als in der m ateriellen W elt ist das Erfassen der 
Gesetze in der organischen W elt. Seit dem Bestehen allen organi
schen Lebens wirken die K räfte, die nach E rhaltung der Gattung, 
aber auch nach Fortentw icklung streben. Sie wirken nicht gegen
einander, denn das Einzelwesen gedeiht m it der Gattung. Sie 
bestimmen das Sittliche im Menschen und sind seine Grundlagen. 
Von diesen sittlichen K räften  muß das Schaffen des Ingenieurs 
getragen sein. Seine Pflichten wachsen m it seinem Wirkungskreis, 
und dieser selbst erw eitert sich von Jahrzehnt zu Jahrzehnt. 
Die kommende Zeit wird noch große Anforderungen stellen; denn 
Deutschland w ird w irtschaftlich danieder gehalten, und Amerika 
ha t einen weiten Vorsprung vor Europa, Um so notwendiger er
scheint es, daß das Schaffen des Ingenieurs von einem verant
wortungsvollen Berufsgewissen geleitet wird.

Sodann überreichte der Vorsitzende un ter dem Beifall der 
Anwesenden Professor Dr. phil. ®r.=Qng. (S. I). L u d w ig  P r a n d t l ,  
Göttingen, für seine Verdienste um die Entw icklung der Strö
mungslehre und der Lehre von E la stiz itä t und Festigkeit die 
Gr a sh o f-D e n k m ü n z e .
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In  dem anschließenden Vortrag sprach Oberpräsident a. D. 
Exzellenz v o n  B a to c k i  über

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

Er wies auf die Bestrebungen zur Vereinfachung der A rbeits
verfahren und  Ertragssteigerung durch H andarbeit ersparende 
Geräte hin, die in  der s ta rk  zersplitterten  und vom  W etter ab 
hängigen Landw irtschaft weit schwerer durchführbar sind als 
bei der sich im m er schärfer zusammenschließenden Industrie, 
die aber dennoch fortgesetzt werden müssen, dam it die deutsche 
Landwirtschaft in W ettbewerb m it der überseeischen und ost
europäischen L andw irtschaft bestehen kann. Diese Bestrebungen 
sind für die Industrie  von der größten Bedeutung, denn sie schaffen 
der Maschinenindustrie und anderen Gewerben Absatz und heben 
durch gesteigertes Einkom m en der in der Landw irtschaft tätigen  
Bevölkerung ihre K aufkraft für V erbrauchsgüter aller Gruppen 
der Industrie.

Die vom V ortragenden erw ähnten Zahlen über den Verbrauch 
der Landw irtschaft an industriellen Erzeugnissen zeigen die hohe 
Bedeutung der Landw irtschaft.

Den zweiten H auptvortrag  hielt M inisterialdirektor a. D. 
Dr. £t.=3ng. G. f). L. W a p p e s ,  München, über

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

der in Verbindung m it der von dem deutschen Forstverein ver
anstalteten „ L e h r s c h a u  H o lz “ den Zusammenhang zwischen 
Forstwirtschaft und Technik behandelte. An Zahlen hob der 
Vortragende die hohe w irtschaftliche Bedeutung der F o rs tw irt
schaft hervor als Lieferer und Abnehmer der Industrie  und die 
Verwendung des Holzes bei Bauten, in der Maschinenindustrie, 
bei der Papier- und K unstseidenindustrie usw. Sodann besprach 
er die verschiedenen Arbeitsgebiete bei der Gewinnung des Holzes, 
wie Holzfällung, Stockrodung, Bodenvorbereitung, Holzabfuhr. 
Für diese Arbeiten wurden schon Maschinen geschaffen, die bei 
betriebsmäßiger E rprobung durchaus w irtschaftlich arbeiten und 
gegenüber den bisherigen A rbeitsverfahren Ersparnisse erwarten 
lassen.

E in Rundgang durch die „ L e h r s c h a u  H o lz “ gibt einen 
Ueberblick über den heutigen Stand der Holzforschung und Holz
verwendung sowie über die m annigfaltigen Entwicklungsmöglich
keiten des Holzes.

Die Fachsitzung „ H o lz p r ü f u n g “ un ter dem Vorsitz von 
Professor 0 . G ra f , S tu ttg a rt, am  24. Ju n i befaßte sich m it den 
wissenschaftlichen Prüfverfahren des Holzes, wobei Professor 
Graf über die F e s t i g k e i t s e ig e n s c h a f t e n  d es H o lz e s  u n d  
ih re  P rü fu n g  und Professor Dr. C. S c h w a lb e , der Leiter der 
Versuchsstation fü r Holz- und Zellstoffchemie an der Forstlichen 
Hochschule in Ebsrswalde, über die c h e m is c h e n  u n d  p h y s i 
k a lis c h -c h e m is c h e n  E ig e n s c h a f te n  d e s  H o lz e s  be
richteten.

In  der Fachsitzung „ L a n d w i r t s c h a f t s t e c h n ik “ am 
22. Jun i besprach Oberförster Dr. v. M o n ro y  in  seinem Vortrag: 
D ie T e c h n ik  im  W ir t s c h a f t s w a ld e  das Bestreben, den 
deutschen Holzbedarf möglichst im eigenen Lande zu decken und 
hierbei alle M ittel der neuzeitlichen Technik für die Erzeugung des 
Holzes, Verarbeitung der Stämm e und  Beförderung des Holzes 
anzuwenden.

Die von O berbaurat M. F ü c h s e l ,  Berlin, geleitete F ach
sitzung

„Schweißtechnik“ ,

die am 21. Jun i in  Danzig sta ttfan d , brachte an erster Stelle einen 
Vortrag von Dr. W u p p e rm a n n ,  Schlebusch, über

Die Stumpfschweißung im  Abschmelzverfahren und ihre Anwen
dungsmöglichkeiten im  Schiffbau.

Auf diesem Gebiete is t die Anwendung des elektrischen Schweiß
verfahrens von der Genehmigung der zuständigen K lassifikations
gesellschaften abhängig, die eine genaue Untersuchung elektrisch 
stumpfgeschweißter Querschnitte durch Zerreiß-, Biege-, Kerb- 
schlag- und  Dauerschlagproben sowie mikroskopische U nter
suchungen einer größeren Anzahl von Schliffen verlangen.

Dr. m ont. F r . S o m m e r, Düsseldorf, zeigte in  seinen D ar
legungen über
Die Fortschritte in der Verwendung hochwertiger Schweißdrähte,

daß die Ergebnisse eifriger m etallurgischer Forschung es heute 
ermöglichen, für jedes Sondergebiet die geeignetsten D rähte anzu
wenden und  diese durch besondere Führung des Schmelz- und 
W eiterverarbeitungsVorganges den jeweiligen Anforderungen an 

zupassen. Der Vortragende kennzeichnete die einzelnen D rähte 
un ter Berücksichtigung ihrer Verwendbarkeit für die verschie
denen Schweißverfahren und berichtete u. a. von Schweißdrähten, 
die m it W olfram und Chrom legiert sind und in  der Schweiße 
Festigkeiten von über 150 kg ergaben.

Professor $r.=3ttg. S. H i lp e r t ,  Charlottenburg, ging auf

Die neuesten Untersuchungen des W erkstoffüberganges im  
Schweißlichtbogen

ein, die m it M itteln des Fachausschusses fü r Schweißtechnik 
durchgeführt wurden und  m it einem neu erfundenen Film auf
nahmeverfahren den W erkstoffübergang als Schattenbild e r
faßten, wobei etw a 2400 Bilder in  der Sekunde festgehalten und 
die dazugehörigen Oszillogramme der Schweißspannung und 
Schweißstromstärke aufgenommen werden konnten. Es tra ten  
Tropfenübergänge von einer Dauer von 1/7 bis 1/2ooo s auf> die 
bei B etrachtung des m it 120facher Zeitdehnung ablaufenden 
Filmes unter gleichzeitiger Aufnahme des Oszillogramms bis ins 
einzelne verfolgt werden konnten.

2)r.=3ttg. H. H o l le r ,  K napsack, berichtete über

Die Azetylenschweißung von Rohrleitungen für Ferngasver
sorgung,

die deshalb bevorzugt angewandt w ird, weil bei sorgfältiger Aus
führung die N ähte dicht sind, ein Vergüten durch sofortiges W arm- 
abhäm m ern möglich is t und die Verbindungen keiner besonderen 
Pflege und betrieblichen Ueberwachung bedürfen. Daß sich die 
Azetylenschweißung beim Verlegen von Ferngasleitungen gu t be
w ährt, erhellt am  besten aus der Tatsache, daß bereits 400 000 m 
Rohre, die im allgemeinen 500 bis 800 mm lichte W eite haben und 
in Längen von 8 bis 16 m auf der Strecke zusammengeschweißt 
werden, verlegt sind.

In  der von Professor S)i.»3ng. A. N ä g e l ,  Dresden, geleiteten 
Fachsitzung über

„W ärmetechnik“

am 21. Jun i in Danzig hielt $r.=3ug. v. La s s b e rg ,  München,einen 
Vortrag über die W ärm e  W ir ts c h a f t  in  d e r  Z e l l s to f f  I n d u 
s t r i e ,  der erkennen ließ, daß der Verbrauch an  Dampf bei der 
Herstellung des Zellstoffes sich in den letz ten  Jahren  verm indert, 
der auf die E inheit der erzeugten W aren bezogene K raftverbrauch 
hingegen erhöht hat.

In  der gleichen Fachsitzung berichtete Professor ®r.»3ng. 
E. S c h m id t ,  Danzig, über

Versuche über den W asserumlauf in Dampfkesseln.

Mit einer besonders geschaffenen E inrichtung zur E rm ittlung 
der verhältnism äßigen Geschwindigkeit der Dampfblasen gegen
über dem Dampfwassergemisch stellte  der Vortragende eine Zu
nahme der verhältnism äßigen Geschwindigkeit m it wachsender 
Dampfmenge fest. Die in  einer aufsteigenden W assersäule von 
Sättigungstem peratur allein durch die E ntlastung von dem 
hydrostatischen Druck der W assersäule auftretende „Selbst
verdampfung“ erk lärt die bisweilen beobachtete Um kehr des 
W asserumlaufs, die, wenn sie durch irgendeinen U m stand zu
stande gekommen ist, in  durchaus stabiler W eise fortbestehen 
kann. Die von Professor Schm idt entwickelte Lehre des W asser
umlaufs berücksichtigt die verhältnismäßige Geschwindigkeit des 
Dampfes gegenüber dem W asser in  der Gemischsäule und die 
Selbstverdampfung. Die bei Steilrohrkesseln e rm itte lte  Um lauf
geschwindigkeit von 1 bis 2 m /s n im m t m it wachsender Heiz
leistung des Steigrohres bis zu einem Höchstwert zu und dann 
langsam  ab.

In  der von Oberingenieur L e u p o ld ,  Chemnitz, geleiteten 
Fachsitzung „ B e t r i e b s t e c h n i k “ am  22. Ju n i berichtete
2)ipi.»3ttg. W a r l im o n t ,  Heidelberg, über die H o lz tr o c k n u n g .  
Die Bedeutung, die das H o lz  a ls  B a u m i t t e l  fü r den Ingenieur 
hat, und die schon zahlenmäßig in der Verarbeitung von rd . 
40 Mill. Festm eter im Jah r zum Ausdruck kom m t, würdigte 
in  einem anschließenden V ortrag Reichsbahnrat S c h a e c h te r l e ,  
S tu ttg a rt.

In  der Fachsitzung „ V e r t r i e b s t e c h n ik “ am  22. Ju n i un ter 
dem Vorsitz von 2)r.»3ng. L i tz  gab der L eiter der Fachgruppe, 
Zivilingenieur I. A. B a d e r ,  Berlin, einen zusammenfassenden 
U e b e r b l ic k  ü b e r  d ie  A r b e i te n  d e s  v e r f lo s s e n e n  J a h r e s .  
Sie galten besonders der Untersuchung der Absatzbezirke für 
verschiedene Industriezweige zur zahlenm äßigen Bestim m ung 
der Bedarfsgrundlagen, der Zusammenstellung eines statistischen 
Quellennachweises fü r die D urchführung von M ark tun ter
suchungen, Standortserm ittlungen fü r das m etallverarbeitende 
Handwerk, Untersuchungen des Mechanisierungsgrades der Holz-,
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Leder- und papierverarbeitenden Industrie, Berechnungen der 
Absatzreichweiten u. a. m.

®r.=3ng. R e i t in g e r ,  Berlin, kennzeichnete in seinen D ar
legungen über S a is o n s c h w a n k u n g e n  u n d  V e r t r ie b s p la n u n g  
die Saisonschwankungen als mehr oder weniger feste und durch 
S ta tistik  erfaßbare Größen, denen ein Betriebsleiter sich durch 
entsprechende Bereitstellung von K apital und Arbeitskräften, 
durch anpassungsfähige Gestaltung von Einkauf und Lager
haltung, von Vertriebsplan und W erbung anpassen könne.

Ueber V e rp a c k u n g s -  u n d  V e rs a n d k o s te n  und deren 
Anteil am W arenpreise sprach $r.«3ttg. C. W e ic k e n , Berlin. 
E r zeigte die Möglichkeit, den heutigen Anteil von 3 bis 5 % des 
Verkaufspreises durch genaueste Prüfung der grundsätzlich für 
ein bestimmtes Erzeugnis anwendbaren Verpackungsarten auf 
ihre Zweckmäßigkeit zu senken.

Die W a n d e r s c h a u  „ D e r  V e r t r i e b s in g e n ie u r “ zeigte in 
anschaulichen Modellen und Tafeln Untersuchungen über w irt
schaftliche Absatzreichweiten, über Standorte der holzerzeugenden 
und -verarbeitenden Industrie  und über den Mechanisierungsgrad 
verschiedener Zweige der Holzindustrie.

In  der Fachsitzung „ A u s b i ld u n g s w e s e n “ am 24. Jun i 
unter dem Vorsitz von Geh. B aurat S)t.«3ttg. L ip p a r t  besprach 
Studienrat K e r s te n ,  Berlin, die n e u z e i t l ic h e  H o lz b a u 
w eise  u n d  ih re  B e z ie h u n g e n  zu m  U n t e r r i c h t  d e r  h ö h e 
re n  B a u g e w e rk sc h u le n  und entwickelte seine Gedanken über 
das Lehrfach „ F r e i t r a g e n d e r  H o lz b a u “ , das zu einem 
wesentlichen Teil auf den „Vorläufigen Bestimmungen für Holz
tragwerke“ der Deutschen Reichsbahn aufgebaut sein und in der 
baupolizeireifen Anfertigung eines Dachbinders seinen Abschluß 
finden müßte.

$ipl.=3rtg. E. Z o d e l, Rosenheim, sprach anschließend über 
die d e u ts c h e n  h o lz te c h n is c h e n  F a c h s c h u le n  und zeigte 
ihren Lehrplanaufbau am Beispiel des Holztechnikums Rosen
heim.

Oberreg.-Rat L u tz e ,  Königsberg, widmete seine Aus
führungen dem te c h n is c h e n  S c h u lw e se n  in  O s tp r e u ß e n ,  
wo Technik und Handwerk als eng m iteinander verbundene Be
griffe zu betrachten sind und daher auch die gewerblichen und 
hauswirtschaftlichen Schulen m it in den Rahmen der E rö rte 
rungen einbezogen werden müssen.

Die Fachsitzung , , S t a u b te c h n ik “am 22. Jun i un ter dem 
Vorsitz von $t|3l.*3ttg. B a rk o w , Berlin, befaßte sich m it der 
Verwertung und Bekämpfung unerwünschten Staubes. P a ten t
anwalt Dr. M e ld a u , Berlin, erörterte  die Eigenschaften und 
Verwertung von Holzkohle und Holzstaub, während Gewerbe- 
M edizinalrat Dr. L. T e le k y , Düsseldorf, auf die neueren 
Anschauungen über Staubbeschädigungen und deren Verhütung 
einging.

Zum ersten Male h a tte  der Verein deutscher Ingenieure im 
Rahmen seiner diesjährigen H auptversam m lung in Königsberg 
eine besondere Fachsitzung

„Industrielles Rechnungswesen“ 
angesetzt, die am 24. Jun i un ter dem Vorsitz von Professor 
M e y e n b e rg , Braunschweig, sta ttfand . $r.=3ng. F r. S o m m er, 
Köln, kennzeichnete in seinem Vortrag über die G ru n d z ü g e  d e r  
P la n k o s te n r e c h n u n g  diese als das gegebene M ittel, alle Vor
gänge im Betrieb und ihre Auswirkungen bereits im voraus fest
zulegen und dem Betrieb Leistungen und Kosten als Richtschnur 
vorzuschreiben. Die Um stellung des Rechnungswesens auf P lan
kosten erfordert eine weitgehende U nterteilung des Betriebs
inhaltes, und der W ert der Plankostenrechnung liegt in  der Mög
lichkeit, Störungen durch plötzliche W ertanforderungen und die 
Einflüsse des wechselnden Beschäftigungsgrades in der Rechnung 
zu berücksichtigen, um einen Gleichklang der sachlichen und 
wertrechnerischen Vorgänge zu erzielen.

Gegenstand der anschließenden Ausführungen von Dr. 
S c h n u te n h a u s ,  Berlin, war die A n a ly se  d e r  V e r t r i e b s 
k o s te n ,  deren buchmäßige und statistische Erfassung alle für 
Vertriebsorganisation und Absatzpolitik, fü r Aufstellung von 
H aushaltplänen und Ueberwachung der Verantwortlichkeiten 
nötigen Aufschlüsse gibt.

Auch den F r a g e n  des V e rk e h rs w e se n s  gab der Verein 
deutscher Ingenieure einen breiteren Raum , indem er die Fach
leute dieses Gebietes zu einer in Verbindung m it der Deutschen 
Gesellschaft für Bauingenieurwesen einberufenen Verkehrstagung 
nach Danzig einlud.

In  der Sitzung am 21. Jun i un ter dem Vorsitz von Geh. Bau
ra t  Professor $r.=3ng. de  T h ie r r y  und Oberingenieur Sipl.^Ttg. 
W o lff ,  Ham burg, hielt Professor $t.«3ftg. P i r a th ,  S tu ttgart, 
einen längeren Vortrag über die V e rk e h r s p ro b le m e  d e r  G egen
w a r t .  E r verwies auf die drei Neuerscheinungen, die eine starke 
Bewegung im Verkehrswesen der Gegenwart erzeugt haben: den 
Kraftwagen, die K raftübertragung in  Leitungen und den Luft
verkehr. Eine Planw irtschaft im Sinne einer Zuweisung des Ver
kehrs an das geeignetste Verkehrsm ittel kann dabei nicht in Frage 
kommen, da es eine ungesunde Zwangsbewirtschaftung von K raft
m itteln  bedeuten würde, wohl aber sei die Schaffung gesunder 
W ettbewerbsgrundlagen notwendig. Je  ausschlaggebender dieser 
W ettbewerb die Verkehrswirtschaft beeinflußt, um so wichtiger 
sei es, daß Verkehrswissenschafter und Ingenieure der Eigenart 
der neuen sowie den Entw icklungsmöglichkeiten der alten Ver
kehrsm ittel derart entsprechen, daß sie vorausschauend die Ge
samtentwicklung im Verkehrswesen fördern.

Professor ®t.=3ng. F a ß b e n d e r ,  Berlin, wandte sich sodann 
in anschließenden Ausführungen den Aufgaben der H o c h 
f r e q u e n z te c h n ik  im Dienste der Verkehrssicherung zu.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

(P a te n tb la t t  N r. 26 vom  27. J u n i  1929.)

Kl. 7 a, Gr. 19, K  110 448. Walze für Kaliberwalzwerke. 
W ilhelm Köhler, Dortm und, Kesselstr. 58.

Kl. 10 a, Gr. 12, H  111 933. Türabhebevorrichtung für Groß
kammeröfen. Hohenzollern A.-G. für Lokomotivbau, Düsseldorf- 
Grafenberg.

Kl. 10 a, Gr. 12, S t 40 435. Türhebevorrichtung für liegende 
Kammeröfen. Carl Still, Recklinghausen.

KI. 18 a, Gr. 3, V 20 831. Verfahren zum Betriebe m etallur
gischer Feuerungen un ter Verwendung von Sauerstoff und W asser
stoff oder von m it Sauerstoff angereicherter Luft. W alter Voigt, 
Spandau, Bism arckstr. 3.

Kl. 18 b, Gr. 11, M 103 653. Verfahren zur Verhütung der 
Blasenentwicklung in Blöcken aus steigendem, zweckmäßig 
schwach kohlenstoffhaltigem Stahl. Midwest Metallurgical Cor
poration, New York.

Kl. 18 c, Gr. 1, S t 42 612. Die Verwendung von Karbiden, 
insbesondere Siliziumkarbid, als Schutzstoff beim Erhitzen von 
Schnellarbeitsstahl. W erner Stauffer, Zürich (Schweiz).

Kl. 18 c, Gr. 9, S 71 200. Vorrichtung zum Einführen, Be
wegen und Glühen von Glühgut in gasdichten Behältern aus gut 
wärmeleitendem W erkstoff in Tunnelöfen. Siemens-Schuckert- 
werke A.-G., Berlin-Siemensstadt.

Kl. 21 h, Gr. 20, R 74 596. Verfahren zur H erstellung von 
haltbaren Ueberzügen auf Kohleelektroden. Siemens Planiawerke

1) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage 
an während zweier Monate für jederm ann zur Einsicht und E in 
sprucherhebung im Patentam te zu Berlin a u s .

A.-G. für Kohlefabrikate, Berlin-Lichtenberg, Herzbergstr. 
128— 137.

Kl. 31 b, Gr. 1, N  28 155. Formmaschine m it Form kasten
träger und Modellziehvorrichtung, bei der der Form kasten nach 
dem Modellziehen selbsttätig  durch eine Vorrichtung von seinem 
Träger abgehoben und fortbewegt wird. W illiam H. Nicholls, 
Brooklyn (V. St. A.).

Kl. 31 c, Gr. 18, R  74 925; Zus. z. Pat. 459 965. Vorrichtung 
zur Durchführung des Schleuderguß-Verfahrens nach Pa t. 459 965. 
®ipI.»Qng. W illibald Raym, Deuz i. Westf.

Kl. 31 c, Gr. 18, S 82 571. Vorrichtung zur Herstellung von 
M etallrohren durch Schleuderguß. Société Anonyme dite: 
Société d ’Expansion Technique, Paris.

Kl. 80 b, Gr. 5, M 103 050. Verfahren und Vorrichtung zur 
Schlackengranulation. Mannesmannröhren-W erke, Düsseldorf.

Kl. 80 c, Gr. 14, P  57 185. Drehrohrofen zum Brennen, 
Rösten und Sintern von Gut aller A rt. G. Polysius A.-G., Dessau.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(P a te n tb la t t  N r. 26 vom 27. J u n i  1929.)

Kl. 7 a, Nr. 1 077 500. W alzwerk. Heinrich Grünewald, 
Hilchenbach i. W.

Kl. 18 b, Nr. 1 078 447. Beschickungsvorrichtung. Gewerk
schaft E isenhütte W estfalia, Lünen a. d. Lippe.

Kl. 18 c, Nr. 1 078 133. Vorrichtung zum Beschicken von 
Glühöfen. Fried. Krupp Grusonwerk A.-G., Magdeburg-Buckau.

Kl. 18 c, Nr. 1 078 468. Gliihtrommel für Einsatzhärteöfen. 
K arl Pistor, Elberfeld, Königstr. 412.

Kl. 31 c, Nr. 1 077 994. Vorrichtung zur H erstellung von 
Rohren m it Innenflanschen durch Schleuderguß. Osterm ann & 
Fliis A.-G., Köln-Riehl.
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K l. 48 b, K r. 1 077 996. Vorrichtung zum Beizen von B and
eisen, B andstahl o. dgl. Heinrich Baecker, Remscheid, B ankstr. 4.

Kl. 48 d, Nr. 1 078 033. Beizbehälter. Osnabrücker Kupfer- 
und D rahtw erk, Osnabrück.

D eutsche Reichspatente.
Kl. 48 d, Gr. 2, Nr. 472 859, vom 24. April 1926; ausgegeben 

am  6. März 1929. D e u ts c h e  E d e l s ta h lw e r k e ,  A .-G ., in  
B o ch u m . Verfahren zum Entzundern von metallischen Gegen
ständen, insbesondere aus nichtrostendem Eisen oder Stahl.

Zur Entfernung des Zunders wird an Stelle der bisher üblichen 
wäßrigen Lösungen ein Schmelzfluß verwendet, der aus Alkali- oder 
Erdalkali-Superoxyd m it oder ohne Zusatz anderer Salze besteht.

Kl. 7 a, Gr. 23, Nr. 472 866, vom 14. Dezember 1926; aus
gegeben am 7. März 1929. W a lz - u n d  E e d e rn w e rk  B o e c k e r  
& R ö h r , G. m. b. H ., in  H o h e n l im b u r g  und S u n d w ig e r  
E is e n h ü t te  M a s c h in e n b a u  A .-G . in  S u n d w ig , K re is

I s e r lo h n .  Vorrichtung zur 
Einzelverstellung sowie zur 
wahlweise gemeinsamen oder 
Einzelverstellung der Druck
schrauben von Walzwerken.

F ü r die Verstellung der 
Druckspindeln d  sind Druck
schrauben e und D ruckm ut
te rn  c vorgesehen, deren ge
genseitige axiale Verschie

bung durch geeignete aus- und einrückbare Getriebeteile b 
nach Belieben entweder auf an den Druckspindeln d angreifende 
Hebelarme a übertragen oder unabhängig von den Druck
spindeln bewirkt wird.

Kl. 7 a, Gr. 26, Nr. 472 867, vom 9. Februar 1928; ausgegeben 
am  6 .März 1929. S c h lo e m a n n , A .-G ., in  D ü s s e ld o r f .  Mehr
teiliges Rollenkühlbett.

Die Schräglage der Förderrollen a des einen K ühlbetteils ist 
entgegengesetzt der Schräglage der Förderrollen b des anderen

Kühlbetteils gerichtet. Dabei ist jede Rollengruppe derart ange
trieben, daß während der Querförderung über die Kühlfläche das 
K ühlgut dauernd einem Axialzug unterworfen ist.

Kl. 18 a, Gr. 18, Nr. 472 918, vom 13. November 1925; au s
gegeben am 8. März 1929. Schwedische P rio ritä t vom 19. No
vember 1924. H a m p u s  G u s ta v  E m r ik  C o rn e liu s  in  
S to c k h o lm . Verfahren zur unmittelbaren Erzeugung von Eisen  
und anderen Metallen sowie deren Legierungen m it bestimmtem 
Kohlenstoffgehalt im Elektroofen.

Es werden zwei verschiedene Sorten von B riketten  oder 
Formlingen verwendet, von denen die eine Erz und R eduktions
m itte l in einer der R eduktion des Erzes und dem Kohlenstoff
gehalt des reduzierten Metalls entsprechenden Menge und die 
andere gleichfalls Erz, aber eine verhältnism äßig größere R eduk
tionsmittelmenge en thä lt. Hierdurch wird der Betrieb leichter 
anpassungsfähig, da m an z. B. m it nur zwei norm alisierten 
Brikettsorten Erzeugnisse m it jedem beliebigen Kohlenstoffgehalt 
hersteilen kann.

Statistisches.
Kohlenförderung des Deutschen Reiches im Monat Mai 1929 Q.

M ai 1929 J a n u a r  b is  Mai 1929

Erhebungsbezirke S te in 
kohlen

t

B rau n 
kohlen

t

K oks

t

P reß 
kohlen

aus
S te in 
kohlen

t

P reß 
kohlen

aus
B rau n 
kohlen

t

S te in 
kohlen

t

B rau n 
kohlen

t

K oks

t

1
P reßkoh len  

aus 
S te in 

koh len  ' 
t

P reßkoh len
aus

B raun 
koh len

t

O b erb erg am tsb ez irk :
56 171Breslau, N iederschlesien  . 474 209 928 535 85 581 10 082 205 614 2 532 253 4 829 242 416 464 1 009 125

B reslau, O berschlesien  . . 1 625 130 — 136 028 19 503 — 8 865 296 — 722 136 138 738 —
H a l l e ..................................... . 5 941 4) 6 468 803 — 5 389 1 633 760 30 630 33 267 574 — 27 794 7 986 658
C la u s th a l................................. 42 372 192 069 10 184 8 917 18 724 229 863 1 182 694 48 098 47 786 104 322
D o r t m u n d ............................ 2)9 363 369 — 2 573 627 251 515 — 47 106 578 — 12 631 221 1 435 011 —
Bonn ohne S aarg eb ie t . . 3) 914 898 4 057 949 265 714 47 593 944 428 4 707 090 21 343 612 1 323 852 262 859 4 935 534

P reußen ohne S a a rg e b ie t . 12 425 919 11 647 356 3 071 134 342 999 2 802 526 63 471 710 60 623 122 15 141 771 1 968 359 14 035 639 !
V o r j a h r ............................ 11 612 932 11 018 767 2 678 236 333 471 2 631425 62 393 920 56 938 590 14 101 699 1 768 579 13 299 344
B erg in sp ek tio n sb ez irk :

583 822M ü n c h e n ................................. — 102 848 — — — — — — —
B ayreu th  ............................ — 42 155 — 7 432 — — 250 716 — 7 432 10 547 1
A rnberg ................................. — 55 560 — — 9 119 — 312 091 — — 57 112
Z w e ib rü c k e n ........................ 112 — — — — 408 — — — —

B ayern ohne S aa rg eb ie t . 112 200 563 __ 7 432 9 119 408 1 146 629 — 7 432 67 659 i
V o r j a h r ............................ 131 205 620 — — 14 658 722 1 149 509 — — 86 462
B ergam tsbezirk :

20 549Z w ic k a u ................................. 157 734 — 18 679 3 708 — 832 115 — 92 922
S tollberg  i. E ......................... 135 247 — — 1 411 — 757 315 — — 7 343 —
D r e s d e n ................................. 29 621 139 092 — 1163 11170 149 171 817 364 — 6 907 52 350
L e i p z i g ................................. — 846 585 — — 275 999 — 4 277 037 — — 1 303 179

S achsen ................................. 322 602 985 677 18 679 6 282 287 169 1 738 601 5 094 401 92 922 34 799 1 355 529 i
V o r j a h r ............................ 309 177 889 411 18 514 4 895 263 524 1 665 868 4 773 721 93 090 22 135 1 355 926

Baden ...................................... — — — 31 157 — — — — 172 664 —
T h ü r i n g e n ............................ — 437 711 — — 211 273 — 2 281 305 — — 1 079 213
H e s s e n ...................................... — 37 579 — 6 990 — — 195 287 — 36 168 485
B ra u n sc h w e ig ........................ — 283 297 — — 57 615 — 1 527 644 — — 281 254
A n h a l t ...................................... — 76 569 — — 1740 — 391 914 — — 7 590
U ebriges D eu tsch lan d  . . 10 645 — 5)43 357 1 815 — 52 006 — 216 203 10 582 —

D eutsches R eich  (ohne
S a a r g e b ie t ) ........................ 12 759 278 13 668 752 3 133 170 396 675 3 369 442 65 262 725 71 260 302 15 450 896 2 230 004 16 827 369

D eutsches R eich  (ohne
S aa rg eb ie t)  1928 . . . 11 931 733 12 963 509 2 738 246 375 062 3 186 965 64 111172 67 321 374 14 399 341 1 986 190 16 166 991

D eutsches R eich  (je tz ig er 
G eb ie tsu m fan g  ohne
S aa rg eb ie t)  1913 . . . 

D eu tsches R eich  (a l te r  Ge
11 118 889 6 865 438 2 460 512 440 552 1 710 005 58 084 360 35 041 459 12 243 418 2 266 874 8 576 457

b ie tsu m fan g ) 1913 . . . 14 268 674 6 865 438 2 673 104 451 087 1 710 005 77 648 129 35 041 459 12 333 419 2 388 598 8 576 457

i)  N ach  „R e ich san ze ig er“ N r. 145 vom  25. J u n i  1929. —  2) D avon e n tfa llen  au f d a s  R u h rg eb ie t rech ts rh e in isch  9 306 237 t .  —  3) D avon  R u h r- 
G ebiet lin k srh e in isch  460 076 t .  —  4) D avon aus G ru b en  lin k s  der E lbe 3 818 717 t .  —  5) Teilw eise geschä tz t.
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Die Kohlenförderung des Ruhrgebietes im Mai 1929.

Im  Monat Mai 1929 wurden insgesamt in 243/g Arbeitstagen 
9 772 940 t  v e r w e r tb a r e  K o h le  gefördert gegen 10 128 416 t  
in 25 Arbeitstagen im April 1929 und 9 087 122 t  in 25 Arbeits
tagen im Mai 1928. Die re in e  Kohlenförderung betrug im Mai 
1929 9 486 5591 gegen 9 825 485 t  im Vormonat. A r b e i t s t ä g l i c h  
betrug die verwertbare Kohlenförderung im Mai 400 941 t  gegen 
405 137 t  im April 1929 und 363 485 t  im Mai 1928. Die re in e  
Kohlenförderung betrug im Mai 1929 arbeitstäglich 389 192 t  
gegen 393 019 t  im Vormonat.

Die K o k s e rz e u g u n g  des Ruhrgebietes stellte sich im Mai 
1929 auf 2 784 184 t  ( tä g l ic h  89 812 t), im April 1929 auf 
2 771 649 t  (täglich 92 388 t), im Mai 1928 auf 2 292 759 t 1) (täg
lich 73 960 t 1). Auf den Kokereien wird auch Sonntags gearbeitet.

Die B r ik e t th e r s te l l u n g  h a t im Mai 1929 insgesamt 
271 682 t  betragen ( a rb e i ts tä g l ic h  11 146 t)  gegen 280 464 t  
(11 219 t)  im April 1929 und 258 012 t  (10 320 t) im Mai 1928.

Die B e s tä n d e  a n  K o h le n , K o k s u n d  P re ß k o h le  
(d. s. die auf Lager in Wagen, in Türmen und in Kähnen einschl. 
Koks und Preßkohle 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
hältnism äßig geringen Bestände einbegriffen.

Die Gesamtzahl der b e s c h ä f t ig te n  A r b e i te r  stellte sich 
Ende Mai 1929 auf 372 349 gegen 369 658 Ende April 1929 und 
386 943 Ende Mai 1928.

F e ie r s c h ic h te n  wegen Absatzmangels wurden im Mai 1929 
nicht eingelegt.

Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung im Mai 1929.

1929

R oheisenerzeugung Stah lerzeugung
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J a n u a r  . 238 397 3272 20 241 689 222 955 990 672 224 617
F ebruar . 20G 252 2955 •— 209 207 193 070 1784 549 195 403
März . . 231 839 4475 725 237 039 217 156 2901 1313 221 370
A pril . . 228 887 4525 1665 235 077 223 071 2356 671 226 098
Mai . . . 244 475 3108 280 247 863 227 999 1517 104 229 620

Belgiens Bergwerks- und Hüttenindustrie im Mai 1929.

A pril Mai
1929 1929

K ohlenförderung  ....................... . t 2 243 190 2 121 670
K o k s e r z e u g u n g ............................ . t, 499 730 517 230
B r ik e t th e r s t e l lu n g ....................... . t 172 150 156 860
H ochöfen im  B etrieb  E n d e  des M onats 56 56
E rzeugung  an :

R o h e i s e n ..................................... . t 336 110 348 340
F l u ß s t a h l ..................................... . t 332 030 330 600
S t a h l g u ß ..................................... . t 9 890 9 850
F e r tig e rz e u g n is s e n ................... . t 300 540 298 800
S chw eißstahlfertigerzeugnissen . t 14 400 13 100

21 917 870 t ,  Deutsch-Lothringen 21 136 265 t ,  insgesamt F rank
reich in seinen heutigen Grenzen 43 054 1351. Von letztgenanntem  
Betrage m acht die Förderung 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 Förderung in  den Hauptgebieten unterrichtet 
Zahlentafel 1.

Zahlentafel 1. E is e n e r z f ö r d e r u n g  in  d e n  H a u p t f ö r d e r 
g e b ie te n  1927 u n d  1928.

F ördergeb ie te

F ö rd eru n g  in  t 1928 im 
Ver

gleich 
zu 1927

%

I
1927 ! 1928

S (Metz-Diedenhofen . . . .
ö Iß riey  ..................................
|  1Longwy ..............................
3  i N a n c y ..................................
N o rm an d ie ..................................
Anjou, B r e ta g n e .....................
P y r e n ä e n ..................................
Uebrige G e b i e t e .....................

19 210 980 
19 339 683 
3 080 357 
1 452 000 
1 570 940 

516 720 
190 750 
64 630

20 404 150
21 092 447 

3 568 987 
1 501148 
1 680 454

535 696 
162 156 
62 682

+  6,2 
+  9,1 
+  15,9 
+  3,4 
+  7,0 
+  3,7
— 15,0
— 3,0

Insgesamt Frankreich 45 426 060 49 007 720 +  7,9

Nach Sorten wurden die in Zahlentafel 2 angegebenen Mengen 
gefördert.

Der Bezirk M e tz -D ie d e n h o fe n  war an dem inneren Ver
brauch m it folgenden Mengen beteiligt:

1927 1928
t  t

E igenverbrauch ........................................... 9 785 777 10 790 319
Verbrauch in A l t f r a n k r e ic h .................  683 068 619 023

Insgesam t 10 468 845 11 409 342

Die E is e n e r z e in f u h r  betrug im Jahre 1928 (für F rank
reich und das Saargebiet) 998 296 t ;  davon kam en aus:

Frankreichs Eisenerzförderung und -außenhandel im Jahre 1928. Uebrige Kolonien
Die Eisenerzförderung Frankreichs betrug im Berichtsjahre 

49 007 720 t  gegen 45 426 060 t  im Jahre 1927, was einer Zunahme 
von 3 581 660 t  =  7,9 % entspricht2). 1913 förderte Altfrankreich

H erk u n fts lan d 19273)
t

1928

L uxem burg-B elg ien .................................. 540 289 580 723
S p a n ie n ....................................................... 194 746 194 125
S c h w e d e n ................................................... 9 551 6 568
D e u ts c h la n d ............................................... 445 1 546
Italien ....................................................... 10 899 21 613
N o rw e g e n ................................................... 2 010 14 789
S c h w e iz ....................................................... 30 922 23 218
G ro ß b ritan n ien ........................................... 478 848
N ie d e r la n d e ...................................... 894 53
Uebrige L ä n d e r .................................. 19 728 8 370

Insgesam t 809 962 851 853
Dazu französische Kolonien:

A lg i e r ................................................... 84 681 17 640
T u n i s ............................................... 103 243 110 916
M aro k k o .................................. 49 442 17 887

Insgesam t Kolonien 237 366 146 443

E infuhr insgesamt 1 047 328 998 296

Zahlentafel 2. E i s e n e r z f ö r d e r u n g  n a c h  S o r te n .

1927 1928

Bezirke
Phospho r

freie
P hosphor

arm e
P hospho r

reiche Insgesam t P hospho r
freie

P hospho r
arm e

P hospho r
reiche Insgesam t

E rz e E rz e

t t t t t t t t
i  M e tz -D ie d e n h o fe n ............................ — — 19 210 980 19 210 980 _ 20 404 150 20 404 150L o th - 1 • B rie y ....................................................... — — 19 339 683 19 339 683 — — 21 092 447 21 092 447ringen  | L o n g w v .............................................. — — 3 080 357 3 080 357 — — 3 568 987 3 568 987t  N ancy  ................................................... — — 1 452 000 1 452 000 — — 1 501 148 1 501 148N o r m a n d i e ............................................................ — 1 570 940 — 1 570 940 — 1 680 454 1 680 454A njou, B r e ta g n e ................................................... — 516 720 — 516 720 — 535 696 535 696P y r e n ä e n ................................................................. 173 980 16 770 — 190 750 150 046 12 110

A veyron, T a rn . H é r a u l t ................................ — 6 790 — 6 790 _ 6 937
A rdèche, G ard , Lozère ................................. — 21 760 — 21 760 — 31 058 31 058In d re  .......................................................................... 28 430 — — 28 430 20 192
S ü d -W e s t ................................................................. 7 650 — — 7 650 4 495 — — 4 495

In sg esam t F rank re ich 210 060 2 132 980 43 083 020 45 426 060 174 733 2 266 255 46 566 732 49 007 720

1) Ohne die neuerdings erfaßten Mengen H üttenkoks, die im Mai 1929 129 925 t  betrugen. — 2) Nach Comité des Forges de 
France, Bull. Nr. 4085 (1929). — 3) Teilweise berichtigte Zahlen.
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1928
t

743 653

A u s g e f ü h r t  wurden 17 055 420 t  Eisenerze, die sich auf die 
einzelnen Bestimmungsländer wie folgt verteilen:

B estim m ungsland  

Belgien-Luxemburg 11 403 671 12
S a a r .....................
Deutschland . .
Niederlande . .
Großbritannien .
Uebrige Länder .
Französische 

Kolonien . . .

19271) 
t

11 403 671

2 117 7121 3 194 1601
1016 037/ A 930 278/

119 878 
5 961

1 463

4 124 438

172 304
11 263

3 762
Insgesam t 14 664 722 17 055 420

l ) Teilweise berichtigte Zahlen.

Der Bezirk Metz-Diedenhofen führte  8 751 187 t  aus gegen 
8 192 359 t  im Jahre  1927, und zwar nach folgenden Ländern:

t, „  , j  1927 1928B estim m ungsland  ^ ^

Luxemburg ...............................................  3 841 040 4 370 465
S a a r ................................................................  2 556 503 2 275 692
Deutschland (ohne S a a r ) .......................... 799 475 1 042 233
B e l g i e n ............................................................  995 341 1 062 797
Uebrige L ä n d e r ........................................   —___ —

Insgesam t 8 192 359 8 751 187

Die Zahl der auf den Gruben beschäftigten Arbeiter betrug 
Januar 1927: 36 844, Januar 1928: 38 016 und Dezember 
1928: 40 487.

Wirtschaftliche Rundschau.
Die Lage des deutschen Eisenmarktes im Juni 1929.

I. RHEINLAND-W ESTFALEN. — An dem unbefriedigen
den K onjunkturstand der letz ten  Monate ha t sich auch während 
der Berichtszeit im ganzen nichts geändert. Erhöhungen der E r
zeugung in einigen Industriezweigen waren zum größten Teil durch 
saisonmäßige Gründe bedingt. Ihnen steh t nach den Berichten 
des Institu ts für Konjunkturforschung eine Abnahme der Erzeu
gung in zahlreichen anderen Zweigen gegenüber. Es verdient 
hervorgehoben zu werden, daß die verhältnismäßig günstigen 
Erzeugungszahlen der Eisenindustrie vom K onjunkturinstitu t 
ausdrücklich im m er noch zum Teil als Ausgleich fü r den Erzeu
gungsausfall durch Aussperrung und K älte dargestellt werden. 
Die K onjunktur in  Deutschland erscheint noch unbefriedigender, 
wenn man sie m it der Entwicklung der Geschäftslage im Ausland 
vergleicht. Man kann dabei jedes beliebige unserer wichtigsten 
W ettbewerbsländer heranziehen: Frankreich, England, Belgien, 
die Tschechoslowakei, Italien , Amerika. Ueberall steh t die Kon
junktur sehr günstig oder zeigt eine deutlich erkennbare Entw ick
lung zu einem günstigen Stand.

Die unerfreuliche W irtschaftslage Deutschlands wird demgegen
über immer noch durch die große Zahl der Erwerbslosen gekenn
zeichnet. Am 31. Mai 1929 waren bei der Arbeitslosenversicherung 
807 750 Hauptunterstützungsem pfänger vorhanden, am 15. Mai 
927 695, und daneben aus der Krisenunterstützung am 31. Mai 
203 031 sowie am 15. Mai 198 887 insgesamt. Das m acht also 
am 31. Mai 1 010 781 und am 15. Mai 1 126 582 U nterstü tz te. Die 
Abnahme betrug demnach in der ersten Maihälfte 198 166, in der 
zweiten Maihälfte 115 801, im ganzen Mai 313 967, gegen 129 813 
im Mai 1928. Diese an sich gewiß erfreuliche Abnahme ist aber 
ein durch das Vorrücken der Jahreszeit naturgem äßer Vorgang. 
Die folgende Zusammenstellung veranschaulicht die Entwicklung 
und erleichtert Vergleiche. Es betrug die Zahl der H auptun ter
stützungsempfänger

in  der
A rbeits- K risen-

losen- u n te r- Zu
versiche- s tiit- sam m en

rung zung
E nde M ai 1929 . . . . 807 750 203 031 1 010 781
E nde A pril 1929 . . . . 1 125 968 198 780 1 324 748
E nde M ärz 1929 . . . 1 899 125 192 314 2 091 439
E nde F eb ru a r  1929 . . 2 460 760 161 493 2 622 253
E nde J a n u a r  1929, , . 2 246 278 145 359 2 391 637
E nde O ktober 1928 . . 670 997 92 962 763 959
E nde M ai 1928 . . . . 629 470 132 449 761 919
E nde A pril 1928 . . . 729 329 162 403 891 732

Leider sind nicht nur in  der augenblicklichen Konjunkturlage 
bei uns keine Anzeichen einer günstigen W endung zu verzeichnen. 
Auch auf lange Sicht gesehen sind die Aussichten sehr schlecht, 
daß sich die allgemeinen Voraussetzungen fü r eine dauerhafte 
innere Kräftigung unserer W irtschaft grundlegend bessern werden. 
Die freie Entfaltung unserer W irtschaftskraft wird immer m ehr 
eingeengt, die naturgemäße Verwendung ihrer Erträgnisse immer 
mehr gehemmt. Es sollte bei jeder Gelegenheit betont werden, 
daß diese ausgesprochen wirtschaftsfeindliche Entwicklung von 
den heute maßgebenden Stellen bewußt gewollt wird. Beweise 
hierfür gibt es genug. Noch vor kurzem  ha t der Reichsfinanz
m inister H i l f e r d in g  auf dem Magdeburger Parteitag  der Sozial
demokraten als wichtigen Erfolg der sozialistischen Innenpolitik 
die Tatsache hingestellt, daß tro tz der ungesunden Geldlage, tro tz  
der schlechten K onjunktur und tro tz  der Reparationslasten die 
Lohnhöhe gehalten worden sei. Es is t natürlich, daß auch auf 
den übrigen Gebieten unserer Innenpolitik der seit Jahren  über
fällige durchgreifende Wechsel unterbleibt, solange grundsätz
liche Auffassungen dieser A rt die Entw icklung maßgebend be
einflussen, ohne daß eine starke und entschlossene F ron t der
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nichtmarxistischen K räfte dem Treiben der w irtschaftlichen U n
vernunft entgegensteht. So haben auch K onjunkturrückgang, 
H aushaltsnöte, Fehlbeträge in der Sozialversicherung und andere 
Niedergangserscheinungen bis heute die auf den verschiedenen 
Gebieten anstehenden Verbesserungen nicht entschieden vorw ärts
bringen können. Im  Gegenteil! In  allen Bereichen der Innen
politik geht m an unbeküm m ert um die wirtschaftliche und außen
politische Lage immer stärker nach dem Grundsatz vor, m it dem 
Hilferding den Begriff der W irtschaftsdem okratie umschrieben 
h a t: „Unterordnung der wirtschaftlichen Privatinteressen un ter 
das gewerkschaftliche Interesse!“ Hinzuweisen ist hier vor allem 
auf die bisher erfolglosen Bemühungen um eine durchschlagende 
Aenderung der Arbeitslosenversicherung. Der Reichsarbeits
minister W is se ll  erw artet, daß diese Bemühungen ebenso a b 
ebben werden, wie das bei der Schlichtungsreform schon geschehen 
ist. E in derartiger Ausgang wäre natürlich gleichbedeutend m it 
neuer Belastung der W irtschaft durch Beitragserhöhungen und 
— in ihrer Auswirkung — durch verstärk te Lohnbewegungen. 
An der Schablone der ständigen Lohnerhöhungen ha t auch die 
gedrückte und unklare W irtschaftslage der Berichtszeit kaum  
etwas zu ändern vermocht. W ir erwähnen nur den Reichsbahn
schiedsspruch, dessen Auswirkungen auf die W irtschaft heute noch 
nicht zu übersehen sind. In  der Sozialpolitik drohen neue Be
lastungen: Ein Gesetzentwurf zur Neuregelung der staatlichen 
Arbeitsaufsicht steh t bevor, der un ter anderem die gut arbeitende 
berufsgenossenschaftliche Betriebsaufsicht im Sinne der P a ritä t 
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 
gegenwärtigen Lage um überflüssige und kostspielige Neuerungen. 
Diese ständige Uebersteigerung unserer Sozialpolitik füh rt imm er 
weiter ab von der grundnotwendigen Entlastung unserer W irt
schaft, die ohne eine gesunde Um gestaltung des ganzen sozial
politischen Bereiches nicht möglich ist. Die gesamte Entw icklung 
ist, w irtschaftlich gesehen, sinnlos. Sie bekomm t aber dann ihren 
Sinn, wenn m an das Ganze als bewußte A rbeit zur vollständigen 
Eroberung der deutschen W irtschaft durch den Sozialismus auf
faßt. Diese Tatsache kann nicht oft genug wiederholt werden. 
Es ist erstaunlich, daß das so wenig, vor allem so wenig planmäßig 
geschieht, wo doch die Erfolge der Gegenseite, die aus der un 
entwegten W iederholung von Behauptungen und Forderungen 
geradezu ein taktisches Vorgehen gemacht hat, von Tag zu Tag 
stärker in  die Augen springen.

Zu alledem kom m t noch die U ngeklärtheit der reparations
politischen Lage. Die Pariser Sachverständigenkonferenz, der die 
Aufgabe gestellt war, für die endgültige Regelung der Kriegs
schulden Vorschläge zu machen, h a t am 7. Jun i ih r Ende gefun
den, nachdem es zu einer Verständigung über diese Vorschläge 
gekommen war. Das ist ein Ereignis von weltgeschichtlicher Be
deutung und von ungeheurer Tragweite insbesondere fü r das 
zahlungspflichtig gemachte Deutschland und  dessen Gesamt- 
wdrtschaft, wenngleich der neue P lan  zunächst eingehender P rü 
fung durch die Regierungen und Parlam ente der beteiligten Länder 
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 Gesam thöhe von 
112,202 Milliarden JlJl leisten, wovon bis 1966, also innerhalb 
36 Jahren , 79,461 Milliarden JlJl aufgebracht werden sollen. Von 
da an sollen die Jahreszahlungen zum Teil aus den Gewinnen der 
neu eingerichteten „B ank  fü r internationale Zahlungen“ be
stritten  werden. Die Jahresleistungen sind gestaffelt; nach einer 
Uebergangszeit vom 1. Septem ber 1929 bis 31. März 1930 be-
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ginnen sie am 1. April 1930 m it 1,708 Milliarden JIM, erreichen 
ihren H öhepunkt 1965/66 m it 2,427 Milliarden JUM und sinken 
bis zum Schlußjahre 1986/87 auf die Summe von 897 Mill. JIM. 
Die Kürzung der 26prozentigen Reparationsabgabe an den deu t
schen Rechnungen über die deutsche W arenausfuhr nach England 
und Frankreich soll bedauerlicherweise auf Verlangen dieser 
beiden Gegenseiten auch nach Einführung des Young-Planes in 
bisheriger Form bestehen bleiben.

Die M ö g lic h k e it ,  neben der Verzinsung und Tilgung großer 
Schulden, die Deutschland und seine W irtschaft schon h a t ein- 
gehen müssen, und neben der Bezahlung des wohl auf lange Jahre 
noch bestehen bleibenden großen Einfuhrüberschusses (beides 
mindestens je 1,5 Milliarden JIM) 36 Jahre lang auch noch 
rd. je 2 Milliarden JIM  (durchschnittlich je 1988,8 Mill. JIM) für 
die Alliierten aufzubringen, also weit über das in der Pariser Kon
ferenz ursprünglich gemachte deutsche Angebot von 1,65 Milli
arden JIM  hinaus, muß billig bezweifelt werden. Derartige Sum
men übersteigen aller menschlichen Voraussicht nach weit die 
Leistungsfähigkeit eines so geschwächten und so schwer um seinen 
Bestand ringenden Volkes. Dafür spricht auch der tro tz  aller 
Lockmittel geringe Erfolg der neuen Reichsanleihe und der Fehl
betrag von 900 Mill. JIM , m it dem der Reichshaushalt für 1929 
ursprünglich abschloß und der nach der E tatskürzung immer noch 
200 Mill. JIM  ausmacht, abgesehen von rd. 500 Mill. JIM  ändern 
älteren Fehlbeträgen.

Bei der Beurteilung des Youngschen Planes sollen gewisse 
Vorteile, die er bringt, nicht verkannt werden. Darunter wären 
zu nennen der Fortfall des W ohlstandsmaßstabes, die Verminde
rung der Jahreslasten, der Wegfall der Industrie-Sonderbelastung 
und die Freigabe der Reichsbahn. Aber das darf nicht darüber 
hinwegtäuschen, daß der ungeheure Tribut, den auch dieser neue 
Plan fordert, Deutschlands wirtschaftliche und kulturelle W ieder
aufrichtung unter allen Umständen zum mindesten lähm t, wenn 
er ihn nicht überhaupt verhindert. Es ist daher nicht verwunder
lich, wenn die deutsche W irtschaft einmütig gegen denYoung-Plan 
Stellung nim m t, namentlich auch deshalb, weil er eine Reihe 
wichtiger Fragen ungeklärt läßt. Mit Recht ist z. B. im Reichs
tage gefragt worden, wie es denn m it Anrechnung der deutschen 
V o r le is tu n g e n  in Höhe von 40 Goldmilliarden und der auf den 
Dawes-Plan bereits gezahlten 6 Goldmilliarden auf die Gesamt
forderung der Alliierten werde. Und dieser F ra g e b o g e n  ließe 
sich noch ausdehnen, so auf die Bezahlung des abgetretenen 
deutschen Reichs- und Staatseigentums bzw. eine Gutschrift da
für. Die wichtigste Frage, die auch schon der Dawes-Plan aufgab, 
ist aber: W o v o n  soll Deutschland die Riesensummen zahlen, 
zumal da je tz t die W irtschaft so daniederliegt, daß sogar in  der 
Sommerzeit mehr als 1 Million Deutsche erwerbslos sind, ein 
Ausfuhrüberschuß 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 m ithin dem bisherigen Zustande, 
daß die Tribute aus Anleihen, also aus Schulden bezahlt werden, 
kein Riegel vorgeschoben. Es bleibt also bei dem alten Verfahren, 
weiter m it geliehenem Gelde zu bezahlen und der fernen Zukunft 
die Begleichung der Darlehen zu überlassen, die dann zu den seit 
1924 von Deutschland bereits gemachten 14 Goldmilliarden Aus
landsschulden hinzukommen. Natürlich kostet das Leihgeld teure 
Z in s e n , die auch schon in den „A nnuitäten“ enthalten, also 
doppelt zu zahlen sind. Ferner müssen die Schulden auch g e t i lg t  
werden. Wie denkt man wohl über diese Tilgung und deren E nd
zeitpunkt ? W eiter harren noch folgende Fragen der B eant
wortung. Welche Rolle wird die Reparationsbank spielen, welche 
Gewinne wird sie abwerfen und was geschieht, wenn diese aus- 
bleiben ? Sind die Hoffnungen darauf begründet, daß die Ver
einigten Staaten ihren Schuldnern einen Nachlaß gewähren, der 
zu zwei D ritteln  Deutschland zugute kommen soll? Daß Be
satzung und Besatzungskosten m it dem Inkrafttreten  des Young- 
Planes aufhören, ist dagegen eine Selbstverständlichkeit, weshalb 
hierüber erst keine Bestimmungen getroffen sind.

Eine der wichtigsten F o lg e n  der bevorstehenden Ordnung 
der Kriegslasten muß nun unbedingt sein, daß die bei der 
Neuregelung eingesparten Gelder nicht etwa dazu verwendet 
werden, durch sie den Reichshaushalt auf die einfachste und be
quemste Weise auszugleichen, geschweige, daß sie gar neuen 
Ausgaben dienen oder daß z. B. die der Knappschaft geschenk
weise und unzulässigerweise zugedachten 75 Mill. J tM  aus der 
Verminderung der Kriegslasten Deckung finden. D ie  E r s p a r 
n is se  m ü sse n  v ie lm e h r  w i r t s c h a f t l i c h  n u t z b a r  g e m a c h t,  
d ie  d e r  d e u ts c h e n  W ir t s c h a f t  a u f e r l e g t e n  sc h w e re n  
ö f f e n t l ic h e n  L a s te n  m ü sse n  u n b e d in g t  um  d ie  E r 
l e ic h te r u n g  in  d en  K r ie g s la s te n  g e s e n k t  w e rd e n . Auch 
dann h a t die W irtschaft nach Lage der Sache immer noch sehr 
reichlich an Steuern, Soziallasten, Bankzinsen, Bahnfrachten und 
Postgebühren zu tragen, namentlich im Vergleich m it dem Aus

land, m it dem Deutschland im W ettbewerb steh t. Ferner muß 
die so sehr dringliche S e n k u n g  d e s  T e u e r u n g s z u s ta n d e s ,  
die den deutschen B innenm arkt zugleich beleben würde, auf dem 
vorbezeichneten Wege wenigstens angestrebt und wenn möglich 
auch begonnen werden. Dies und die dam it geschehende Hebung 
der Reallöhne wäre zugleich der richtige Weg, um den andauernden 
und eine ruhige Entwicklung unmöglich machenden Lohnstreitig
keiten den Boden zu entziehen.

Ob als weitere Folge der durch die endgültige Neuordnung 
neben der weltwirtschaftlichen Entspannung zweifellos auch ein
tretenden politischen Klärung Deutschland leichter und vermehrt 
ausländisches Leihgeld zufließen wird, ohne das es bei seiner un
genügenden eigenen Kapitaldecke nicht arbeiten, überhaupt nicht 
leben kann, das muß der nächsten Zukunft überlassen bleiben. 
Einige Hoffnung läß t sich darauf aber wohl setzen, zumal da auch 
für die übrige W elt ein w irtschaftlich neu erstehendes Deutschland 
wichtig ist.

Im  Zusammenhang m it dem Young-Plan steh t die von der 
Reichsbank am 8. Jun i ergangene Veröffentlichung, weshalb sie 
hier kurz erwähnt sei. Da die Zahlungsverpflichtung Deutsch
lands nunm ehr auf R e ic h s m a rk  und nicht m ehr auf G o ld m a rk  
lauten soll, so ha t der Reichsbankpräsident Dr. S c h a c h t  zur 
Vermeidung jeder Beunruhigung un ter den d e u ts c h e n  Gläubi
gern Owen Young einen Brief geschrieben, in  dem er die E in
führung der Goldeinlösung un ter Inkraftsetzung des § 31 de3 
Reichsbankgesetzes ankündigt. Praktische Bedeutung wird diese 
Maßnahme aber wohl nur dem Inlande gegenüber erhalten, da 
die Reichsbank dem Auslande die Einlösung auch schon bisher 
nicht vorenthielt; diese wird je tz t auf in- wie ausländisches Ver
langen aber nur in G o ld b a r re n  o d e r  in  D e v ise n  geschehen, 
so daß die Einlösung von Reichsm arknoten durch die Reichsbank 
künftig also gesichert ist. Die Ausgabe von Goldm arkstüekenfürden 
innerdeutschen Zahlungsverkehr ist kaum  zu erwarten, da sie 
nicht erforderlich ist und die Sicherheit der Einlösung in Barren
gold durchaus genügt.

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

Im  deutschen Außenhandel bringt der Mai seit 1926 zum 
ersten Male die Ueberraschung eines A u s fu h rü b e r s c h u s s e s .  
Dieser ist zwar nicht groß, aber wenn er etw a den Beginn einer 
entsprechenden W andlung im Außenhandel bedeuten sollte, so 
wäre ein solcher Anfang gewiß begrüßenswert. Zwar ging im Mai 
gegen April die Gesamtausfuhr sogar um 55,2 Mill. JIM  zurück 
(um 65,4 Mill. JIM  o h n e  die Sachlieferungen), aber dennoch ent
stand ein Ausfuhrüberschuß, da die E infuhr noch stärker sank, 
nämlich um 133,3 Mill. JIM', so ergab sich s ta t t  des im April 
23,9 Mill. JIM  betragenden Einfuhrüberschusses ein Ausfuhrüber
schuß von 54,2 Mill. JIM. Unsere durch die Maizahlen ergänzte 
Zusammenstellung gestaltet sich wie folgt:

D eu tsch lan d s  
G esam t- G esam t- G esam t-W aren-
W aren- W aren au sfu h r e in fuhrüberschuß
e in fu h r ohne e in sch l. ohne einschl.

R epa ra tions-S ach lie fe rungen  
a lle s  in  M ill. MM

J a n .  bis Dez. 1925. . 11 744,0 8 930,5 9 450,9 2813,5 293,12
M o n atsd u rch sch n itt . 978,7 744,2 787,6 234,5 191,1
J a n .  b is  D ez. 1926. . 9 701,5 9 929,9 10 560,7 *) l )
M o n a tsd u rch sch n itt . 808,5 827,5 880,1 x) x)
J a n . b is  D ez. 1927. . 13 801,3 10 375,7 10 953,3 3 425,6 2 848,0
M o n a tsd u rch sch n itt . 1 150,1 864,6 912,8 285,5 237,3
J a n . bis D ez. 1928. . 13 643,7 11 785,7 12 444,0 1 858,0 1 199,7
M o n atsd u rch sch n itt . 1 137,0 982,1 1 037,0 154,9 100,0
D ezem ber 1828 . . . 1 100,8 978,6 1 028,9 122,2 71,9
J a n u a r  1929 . . . . 1 319,1 1 036,1 1 105,0 283,0 214,1
F e b ru a r  ....................... 1 016,8 921,1 973,3 95,7 43,5
M ä r z ............................ 1 021,9 931,0 983,5 90,9 38,4
A p r i l ............................ 1 254,9 1 164,2 1 231,0 90,7 23,9
M a i ................................ 1 121,6 1 098,8 1 175,8 22,8

*) A u s f u h r ü b e r s c h u ß  1926: o h n e  R epara tions-S ach liefe rungen
228,4, im  M o n atsd u rch sch n itt 19,0; e i n s c h l i e ß l i c h  R ep a ra tio n s-S ach 
lieferungen  859,2, im  M o n a tsd u rch sch n itt 71,6; fe rn e r im  M ai 1929 e i n 
s c h l i e ß l i c h  R epa ra tions-S ach lie fe rungen  54,2.

Die Zahl der Konkurse ging im April von 930 auf 885 zurück, 
während die der W echselproteste im April von 8850 auf 9300 
weiter stieg und dam it wohl die bisherige Höchstzahl erreichte. 
Ein gewiß bedeutsames Zeichen der Zeit. Bemerkenswert ist der 
Rückgang der Großhandelsmeßzahl von 1,396 im Märzdurch
schnitt auf 1,371 im April und auf 1,355 im Mai. Dagegen ist die 
Lebenshaltungsmeßzahl, die sich von 1,565 im März auf 1,536 im 
April gesenkt hatte , m it 1,535 im Mai und 1,534 im  Ju n i nahezu 
unverändert geblieben.

E in unerquickliches Bild boten wiederum die verschiedenen 
Lohn- und Tarifverhandlungen.

In  dem Streit der R uhrbergleute über den R ahm entarif und 
die Arbeitszeit fällte die Schlichterkammer am 20. Ju n i einen 
Schiedsspruch, der die heutige achtstündige Arbeitszeit un ter 
Tage und die entsprechende über Tage aufrechthält und festsetzt,
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Zahlentafel 1. D ie  P r e i s e n t w i c k l u n g  in  d e n  M o n a t e n  A p r i l  b i s  J u n i  1 9 2 9 .

1929 1929

A pril Mai J u n i A pril Mai J u n i

Kohlen und Koks: JLK je t JU l je t JLK je t JU l je t 1.— 14. 15.— 31. JU l je  t
Flam mförderkohlen . . . 16,70 16,70 16,70 Stahleisen, Siegerländer Qua

85,—
JU l je t JIM  je t

K oksk o h len ..................... 18,10 18,10 18,10 li tä t ,  ab Siegen 85,— 88,— 88,—
H ochofenkoks...................... 23,50 23,50 23,50 aiegerlander Zusatzeisen, ab
G ie ß e re ik o k s ...................... 24,50 24,50 24,50 siegen : 

w e i ß ...................... 96,— 96,— 99,— 99,—
| Erze: m e l ie r t ................. 98,------- O S - 101,— 101,—

14,70 14,70
g r a u ...................... 100,— lOO,— 103,— 103 —

R ohspat (te l quel) . . . 14,70 K a lt erblasenes Zusatzeisen
G erösteter Spateisenstein . 20,— 20,— 20,— der kleinen Siegerländer
Vogelsberger Brauneisen H ü tten , ab W erk:

s te in  (M n-arm) ab w e iß ..................... 105,— 105,— 105,—
G rube (G rundpreis auf m e l ie r t ................. 107,— 107,— 107,—
B asis 45 %  M etall, g r a u ..................... 109,— 109,— 109.—
1 0 %  S i0 2 u . 1 0 %

13,70 13,70 13,70
Spiegeleisen, ab  Siegen:

N ä s s e ) .............................. 6—  8 % M angan . 99,— 99,— 102,— 102.—
M auranhaltiger B raun &—10 % 104,— 104,— 107,— 107,—

eisenstein :
12,80 12,80 12,80

10—12 % 109,— 109,— 112,— 112.—
1. Sorte ab  Grube . . Tem perroheisen, grau, großes
2. Sorte , ,  ,, 11,30 11,30 11,30 F orm at, ab  W erk . 93,50 93,50 96 50
3. Sorte ,, ,, 7,80 7,80 7,80 Gießereiroheisen H I ,  Luxem 

Nassauer R oteisenstein burger Q ualitä t, ab  Sierck 71 — 71,— 7 5 , - ’) 7 5 ,-7 )
(G rundpreis au f B asis Ferrom angan 80 % , Staffel
von 42 % Fe u . 28 %

9,80 9,80 9,80
4 -  2,50 JUL , frei Empfangs-

SiOj) ab  Grube . . . . s t a t i o n ...................... 270— 280 270— 280 270—280
Lothringer M inette, Basis fr. F r fr. F r fr. F r Ferrosilizium  75 %*) (Skala

32 %  Fe ab  G rube . . 27 bis 29 27 b is  29 27 b is  29 7,— J U l ), frei V erbrauchs
Briey-M inette (37 bis 

38 % Fe), B asis 35 %  Fe 
ab G rube ..................... 34 b is  36

Skala 1,50 F 

34 b is  36 34 bis 36

s ta tio n  ..................................
Ferrosilizium  45 %*) (Skala 

6,— JU l), frei V erbrauchs-

413—418 413— 418 413—418

Skala 1,50 F r s t a t i o n ..................... 250—260 250—260 250—260
Bilbao-Rubio-Erze: Ferrosilizium  10% , ab  W erk 121,— 121,— 121,—

Basis 50 % F e cif R o tte r sh sh sh
dam  .............................. 19/9 19/9 19/9 ®) Vorgewalztes und gewalztes

Bilbao-R ostspat: Eisen:
Basis 50 % Fe cif R o tte r

dam  ..............................
A lgier-Erze:

Basis 50 % F e c if R o tte r
dam .

M arokko-Rif-Erze;

18/6 

19/3 bis 20/3

18/6 

19/3 b is  20/3

18/6 8) 

au sv e rk au ft

G rundpreise, soweit n ich t 
anders bem erkt, in  Tho
mas-H andelsgüte 

Rohblöcke8) . . 'J ab Schnitt- 
Vorgew.Blödie8) \ punk t

104,—
111,50

104 — 
111,50

104,—
111,50

B asis 60 %  F e cif R o tte r
dam .............................. 23/— 23/— 23/— 8)

K nüppel8) . . . ( Dortm und 
P la tinen3) . . . )  od. Ruhrort

119,—
124,—

119,—
124,—

119,—
124,—

Schwedische phosphorarm e nom inell nom inell nom inel 1 Stabeisen . . . i  
Form eisen . . . > ’ (

ab 141/135*) 141 /135*) 141/135*)
Erze: Dber- 138/132*) 138/132*) 138/132*)
Basis 60 %  Fe fob K r K r K r B andeisen . . . J  hausen 164/160*) 164/160») 164/160»)

N a r v ik .......................... 17,50 17,50 17,50 Kesselbleche S.-M.*)' 188,— 188,— 188,—
Ia gewaschenes kaukasisch. Dsgl. 4,76 mm  u. d a r

M angan-Erz m it m ind. d d d über, 34 b is  41 kg ab
52 % M n .......................... 13% 13% 13 F estigke it, 25 % Essen

D ehnung . . . . 160,— 160,— 160,—

Schrot, Frachtgrundlage 
Essen:

B ehälterbleche . . . 158,— 158.— 158,—

JU l JU l JLH1) M ittelbleche 'l ab
3 b is  u. 5 mm J Essen 165,— 165,— 165,—

Späne . . .  ................. 52,56 . Feinbleche j je 
1 b is  u . 3 mm \  F

nach
S ta h lsc h ro t ..................... 65,27 • racht- 157,— bis 165,— 158,— bis 162.50 162,50 b is  165,—

Roheisen:
u n te r  1 mm 1 grundlage

a
Gießereiroheisen 1.-14. ¡15.-31. Gezogener b lanker H an- J53

I  1 . j-v. 86,50 86,50 88,50 88,50 d e l s d r a h t ................. a 230,— 230,— 230,—
Nr. m l ? 82,— 82,— 1 85.— 85,— V erzinkter H andelsdrah t • L 265,— 265,— 265,—
H äm atit J  haUÄen 87,50 87,50 | 91.— 91,— Schrauben- u. N ieten Ë

| Ou-armes S tahleisen , ab d rah t, S.-M. . . . o 247,50 247,50 247,50
S ie g e n .............................. 85,— 85,— 88.— 88.— D r a h t s t i f t e ................. —CJ 242,50 242,50 242.50

l) E rs te  H ä lf te  J o n i .  —  2) D er n ied rigere  P re is  g il t  fü r  m e h re re  L adu n g en , der h öhere  bei B ezug n u r  e in e r  e in z ig e n  L adung . 5,—  JIM  je  t  w erden 
den B eziehern in  P o rm  eines T re u ra b a tte s  zu rü ck g e zah lt, w enn diese ein J a h r  lan g  nachw eislich  ih re n  B edarf n u r  beim  S y n d ik a t decken . —  *) P re ise  fü r
Lieferungen ü b er 200 t .  Bei L ieferungen  v on  1 b is  100 t  e rh ö h t sich  der P re is  um  2,—  J IM , von 100 b is  200 t  u m  1 ,—  JIM . — *) P ra c h tg ru n d la g e  N eun
k irchen-Saar. — 5) F ra ch tg ru n d lag e  H o m b u rg -S aar. —  •) F ü r  Kessel bleche nach  den neuen V orsch riften  fü r  L a n d d am p fk esse l b e t rä g t d e r P re is  198,—  J I M . 
7) Ab 15. H a i 1929 F ra ch tg ru n d lag e  A pach. —  8; D ie P re ise  fü r  L ie fe rung  im  J a h re  1930 liegen  höher.

Die Lage des E isenm arktes läß t sich dahin umschreiben, daß 
sich das Inlandsgeschäft der Eisen- und Stahlwerke merklich be
leb t h a t; in  einer Reihe Erzeugnisse wurde m ehr gekauft und dem 
entsprechend auch abgerufen. Ursache der gesteigerten Geschäfts
tätigkeit scheint eine etwas verm ehrte Geldflüssigkeit zu sein, 
der erkennbar auch eine Zunahme des Verbrauchs entspricht. 
Auch das Ausland kaufte teilweise reger, und nicht m inder be
friedigten die Abrufe. Der deutsche Außenhandel in  E is e n  
(Walzerzeugnisse und Eisenwaren) im  Mai, Ausfuhr e in s c h l i e ß 
l ic h  der Reparations-Sachlieferungen, ergibt sich aus folgender 
Zusamm enstellung:

daß diese beiden Abkommen bis zum 30. November 1930 un
kündbar seien. Die Bergarbeiterverbände lehnten den Schieds
spruch als unbefriedigend ab, während der Zechenverband ihn 
annahm und seine Verbindlicherklärung beantragte. Auch die 
Arbeitgeber h a tten  gegen den Schiedsspruch insofern Bedenken, 
als er nicht die erstrebte E ntlastung  der Selbstkosten in  der A r
beitszeit- und Ueberschichtenfrage bringt. W enn sich der Zechen
verband trotzdem  zu der Annahme des Schiedsspruchs e n t
schlossen h a t, so h a t er sich dabei hauptsächlich durch die R ück
sicht auf die E rhaltung des A r b e i t s f r i e d e n s  leiten lassen, der 
durch die Laufzeit des M anteltarifs und  des M ehrarbeitsabkom 
mens f ü r  lä n g e re  Z e i t  g e s ic h e r t  erscheint. Der Reichsarbeits
m inister hat den Schiedsspruch inzwischen für verbindlich erklärt.

Das gleiche geschah m it dem Schiedsspruch im Lohn
stre it bei der Reichsbahn. Daraufhin h a t der Verwaltungsrat 
der Reichsbahn beschlossen, bei der Reichsregierung eine Tarif
erhöhung zu beantragen, die der Reichsbahn Deckung geben soll 
für die ih r neu erwachsenen und durch den Schiedsspruch im 
L ohnstreit noch erwachsenden Personalausgaben. Zu einer a ll
gemeinen Tariferhöhung kann und darf es aber un ter keinen 
U m ständen kommen; die Reichsregierung weiß das selbst auch 
sehr wohl und steh t daher, wie der Reichsverkehrsminister am 
16. Jun i im Reichstag erklärte, einer Tariferhöhung wenigstens 
,,in  der gegenwärtigen Stunde“ a b le h n e n d  gegenüber.

D eu tsch lan d s
E in fu h r A usfuhr 

in  1000 t

A usfuh r
überschuß

J a n u a r  b is  D ezem ber 1925 . . 1448 3548 2100
M o n atsd u rch sch n itt 120 295 175
J a n u a r  bis D ezem ber 1926 . . 1261 5348 4087
M o n a tsd u rch sch n itt . 105 445 340
J a n u a r  bis D ezem ber 1927 . . 2897 4531 1634
M o n atsd u rch sch n itt 241 378 137
J a n u a r  b is  D ezem ber 1928 . . 2397 5030 2633
M o n a tsd u rch sch n itt 200 419 219
D ezem ber 1928 . . . 182 299 117
J a n u a r  1929 . . . . 177 420 243
F eb ru a r  ........................ 112 341 229
M ä r z ................................. 125 346 221
A p r i l ................................ 155 619 464
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Nach vielen in den letztvergangenen Jahren  gemachten 
Versuchen, einen E e in b le c h -V e rb a n d  zustande zu bringen, ist 
nun wenigstens gelungen, in Köln eine E e in b le c h -K o n to r-G . m. 
b. H. zu errichten, die einen so großen Block der Peinblecherzeuger 
zusammenfaßt, daß der M arkt dadurch eine wesentliche Stütze 
im Sinne der erforderlichen Festigung erhalten wird. Inzwischen 
zogen die Preise bereits merklich an. Dieser Zusammenschluß, 
der auch durchaus den Erfordernissen und Wünschen der m aß
geblichen, Blech verarbeitenden Industrie  entspricht, erstreckt 
sich auf die gesamte für den In la n d sa b sa tz  bestimmte Erzeugung 
der Teilnehmer in schwarzen Feinblechen, Handels- wie Q ualitäts
ware, und erfaßt etwa 50 % der gesamten deutschen Feinblech
herstellung. Dam it is t eine starke Grundlage für einen einheit
lichen Feinblech-Verband geschaffen, den die Beteiligten als E nd
ziel betrachten. Der Vertrieb geschieht un ter der Führung ge
nannten Kontors durch den W erkshandel der Beteiligten.

Die E r z e u g u n g  d e r  E is e n -  u n d  S ta h lw e r k e ,  die sich 
bereits im April etwas gehoben hatte , ist im Mai ungefähr auf dem 
letzten Stande geblieben. Im  Mai 1929 betrug die deutsche E r
zeugung an Roheisen 1 133 134 t  (gegen 1 112 098 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 Güterverkehr auf der R e ic h s b a h n  hielt sich etwa auf 

der Höhe des Vormonats. Die durchschnittliche arbeitstägliche 
Gesamtwagengestellung belief sich auf 160 071 (157 145 im April). 
Durch zahlreiche Aenderungen der Beförderungsgelegenheiten bei 
der Einführung des Sommerfahrplans, durch Einrichtung des 
Behälterverkehrs für Stückgüter, Einlegung leichter Dampfzüge, 
Erhöhung der Reisegeschwindigkeit der Nah-Eilgüterzüge wurden 
wesentliche Beförderungsverbesserungen erreicht. Der Kohlen
verkehr war verhältnismäßig lebhaft, desgleichen der Koksversand 
von der Ruhr nach Frankreich und Steiermark. Bei künstlichen 
Düngemitteln und Lebensmitteln war ein Rückgang, bei Bau
stoffen ein Ansteigen der Versandziffern zu verzeichnen. Da die 
Wasserstraßen die ganze Berichtszeit über voll leistungsfähig 
waren, kommt der Umschlag in den Rhein-Ruhr-Häfen dem des 
Vormonats fast gleich.

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

N iederrh .
R uhr- D eu tsch- M ittel- B raun
gebiet O berschi, deu tscb l. Sachsen ^o^len-

gebiet
Mai 1929 . . 697 056 143 364 248 251 94 184 99 296
April 1929 . . 726 677 164 091 252 140 112 337 101 902
Mai 1928 . . 584 691 139 797 228 713 93 469 99 891

Der Umschlag in den Rhein-Ruhr-Häfen stellte sich auf 
1 027 512 t  gegenüber 1 274 789 t  im Vormonat.

Die Wagenlage ist seit einigen Wochen sehr gespannt.
Der W asserstand des R h e in s  war in der Berichtszeit für die 

Schiffahrt äußerst günstig. Die zum Oberrhein ladenden Schiffe 
konnten immer voll abgeladen werden. Die Kohlenverladungen 
zum Oberrhein und nach Holland waren sehr umfangreich. Es 
war jedoch für die zu verfrachtenden Mengen nicht immer ge
nügend Kahnraum  vorhanden. Das machte sich auf dem Frachten
m arkt insofern bemerkbar, als tro tz des günstigen W asserstandes 
die Frachtsätze erhöht wurden. Nach Mannheim betrugen sie 
nach und nach 1,20 .JlJi, 1,30 JIM, und 1,40 JIM. je t . Vorüber
gehend wurde in Tagesmiete abgeschlossen, und zwar zu 5 Pf. je t. 
Fü r Verladungen nach Rotterdam  mußten am Monatsanfang 
0,90 JlJH, am  3. 1 J lJ l  und ab 8. 1,20 J lJ i  je t  einschließlich 
Schleppen gezahlt werden. Im  Bergschleppgeschäft sind bei 
gleichgebliebenen Schlepplöhnen keine nennenswerten Aende
rungen eingetreten.

Die Beschäftigung und Absatzlage im S te in k o h le n b e r g 
b a u  dürfte sich auf der gleichen Höhe wie im Vormonat gehalten 
haben und kann deshalb im großen und ganzen der Jahreszeit en t
sprechend als befriedigend angesehen werden. In  G as- u n d  
G a s f la m m k o h le n  war fast bei säm tlichen Sorten die Nachfrage 
sehr lebhaft, so daß die angeforderten Mengen nur sehr schwierig 
beschafft werden konnten m it Ausnahme von Nuß I I  und I I I ,  in 
welchen Sorten sich eine gewisse Erleichterung bemerkbar machte. 
In  B u n k e rk o h le n  war die Nachfrage am allerstärksten. In  
F e t tk o h le n  war das Geschäft ziemlich befriedigend. Abrufe für 
Stücke und Feinkohlen gingen reichlich ein. In  Nußkohlen I I I  
und IV konnte ein befriedigender Absatz nur dadurch aufrecht 
erhalten werden, daß gewisse Mengen als E rsatz für Kokskohle, 
in denen in der ersten M onatshälfte großer Mangel herrschte, 
m it herangezogen wurden. Neuerdings beginnen sich in diesen 
Sorten, ebenso wie in N u ß l und II , Bestände anzusammeln. In  
Förderkohlen war die Nachfrage so stark , daß die eingegangenen

Verpflichtungen nicht erfü llt werden konnten. E ß k o h le n  wurden 
in allen Sorten lebhaft gefragt; gewaschene Eßfeinkohlen konnten 
in gewünschtem Umfange nur schleppend geliefert werden. In  dem 
B r ik e t t a b s a t z  sind kaum Aenderungen von Bedeutung einge
treten.

Der Eingang von H o c h o fen k o k sau fträ g en  ist um etwa 
50,000 t  zurückgeblieben, wofür ein Ausgleich in der Steigerung 
des Ausfuhrkokses erw artet wird. In  den Abrufen von G ie ß e re i
k o k s  ist keine Aenderung zu verzeichnen. Bei Brechkoks war 
infolge der gewährten Som m errabatte der Auftragseingang gut, 
so daß man in  Koks für diesen Monat m it der gleichen Beschäfti
gung rechnet wie im Mai.

Auf dem in lä n d is c h e n  E r z m a r k t  blieb die Lage unver
ändert. Die Förderung der S ie g e r lä n d e r  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 L a h n -  und D i l lg e b ie t  ging ebenfalls 
ziemlich flo tt vonstatten. U nter dem Vorsitz des zuständigen 
Schlichters ist ein Lohnschiedsspruch gefällt worden, der den 
Gruben eine Lohnerhöhung von 0,20 bringt. Die Zwangs
lohnpolitik m acht also nicht einm al vor einem anerkannten Not
standsgebiet halt. Auf der einen Seite soll dem Eisensteinbergbau 
an Lahn-Dill und in Oberhessen aus öffentlichen M itteln geholfen 
werden, auf der anderen Seite wird die Lage der Gruben durch 
neue Belastung des Lohnkontos erschwert. Es bleibt nur zu hoffen, 
daß eine Verbindlichkeitserklärung des Schiedsspruches unter
bleibt, sonst werden alle Bemühungen, den Eisensteinbergbau 
dauernd lebensfähig zu erhalten, vergeblich sein.

Die Zufuhren von A u s la n d s e r z e n  gingen g la tt und ohne 
Stockungen vonstatten, obwohl infolge der von allen Häfen ein
setzenden starken Verschiffungen der Andrang in den Empfangs
häfen sehr groß war. Der E rzm arkt selbst hat sich inzwischen 
gesetzt, da die deutschen Hochofenwerke ihre Einkäufe für das 
nächste Jah r so gut wie abgeschlossen haben und die englischen 
Hüttenw erke anfangen, den R est ihres noch offenen Bedarfes 
langsam einzudecken. Trotzdem  ist das Angebot in Erzen immer 
noch reichlich, da viele Gruben darauf ausgehen, ihre Förderung 
zu steigern, und inzwischen neue Gruben erschlossen worden sind, 
die demnächst m it ihrer Förderung auf den M arkt kommen.

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

von Narvik . . . .  511 571 t
,, L u l e ä .........  43 554 t
,, Oxelösund . . . 180 000 t

Die skandinavischen Seefrachtraten liegen im Rahm en der Notie
rungen in den letzten M onaten; sie betragen zur Zeit:

3,65 s. Kr. je t  fü r N arvik-E m den/R otterdam
4.15 s. Kr. je t  für Luleä-Em den/R otterdam
3.15 s. Kr. je t  für O xelösund-Em den/R otterdam
4/6 sh je t  fü r K irkenes-Rotterdam .

Im  Laufe des Berichtsm onats wurden größere Abschlüsse in 
skandinavischen K onzentraten in der Preislage von 15/6 sh je t 
cif R otterdam  getätigt.

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

Ferner wurden weitere Abschlüsse in südspanischen Häm atit- 
Erzen auf mehrere Jahre  ge tä tig t in der Preislage von etwa 
19/— sh je t  frei R heinkahn R otterdam , Basis 50 % Fe und 
8 % S i0 2 im Feuchten.

In  nordafrikanischen Brauneisensteinen wurden vereinzelte 
Posten zu den bisherigen Preisen aus dem M arkt gewonnen. 
Ferner ist ein mehrjähriger Abschluß zum Preise von etwa 20/6 sh 
je t  frei R uhr zustande gekommen.

Die Seefrachten sind gegenüber dem Vormonat unverändert 
geblieben; sie notieren zur Zeit:

von Bilbao nach R otterdam  5/9 bis 6/— sh
,, Huelva ,, R otterdam  6/4%  >> 6/6 sh
,, Horrfillo ,, R o tterdam  6/— sh
„  marokkanischen Häfen ,, R otterdam  5 /— ,, 5/3 sh
,, algerischen Häfen ,, R otterdam  5 /— sh

In  griechischen Brauneisensteinen sind Abschlüsse für mehrere 
Jahre in  der Preislage von etwa 18/— sh je t  frei Rheinkahn 
R otterdam  getä tig t worden. Ferner sind in nordfranzösischen 
Erzen größere Abschlüsse auf mehrere Jah re  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 Käufe in Bretagne-Erz getä tig t zu 15/— bis 15/3 sh je t  frei 
Rheinkahn R otterdam , Basis 48 % Fe und 14 %  S i0 2 im Feuchten. 
Das Angebot in zweitklassigen Normandie-Erzen, auskommend
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m it etwa 43 bis 44 % Fe und 18 % S i0 2, ist nach wie vor groß, 
doch wird das Erz von den deutschen Hüttenw erken nicht 
gern genommen; es scheint etwas Absatz in Belgien gefunden 
zu haben. Der M inettem arkt ist gegenüber dem Vormonat un 
verändert. Einzelne mehrjährige Abschlüsse sind zu den bis
herigen Bedingungen g e tä tig t worden.

In  A b b r ä n d e n  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 % Nässetoleranz, bewegen.

In  S ie m e n s - M a r t in -S c h la c k e n  wurden einige Käufe für 
das zweite H albjahr 1929 in der Preislage von 5 bis 7 SA Jl je t  
frei Verbrauchswerk abgeschlossen; desgleichen sind größere Posten 
belgischen W alzsinters gekauft worden zu Preisen, die zwischen
22,50 bis 23,50 J lJ t  je t  frei Montzen, Basis 70 % Fe im Trocknen, 
liegen. In  S c h w e iß -  u n d  P u d d e ls c h la c k e n  hat sich die Lage 
gegenüber dem Vormonat nicht geändert.

Der M a n g a n e rz m a rk t  h a t auch im Jun i von keiner Seite 
eine Anregung erfahren. Wie verlautet, haben die rheinisch
westfälischen Werke für nächstjährige Verschiffung verhältnis
mäßig kleinere Mengen Poti-Erze zu weiter gesenkten Preisen ge
kauft; dam it dürfte  sogar der nächstjährige Bedarf der Werke in 
der Hauptsache gedeckt sein. Indische Erze lagen weiter sehr 
gedrückt, die herausgegebenen Angebote fanden kaum Beachtung. 
Es ist wohl m it Bestim m theit anzunehmen, daß auch für abseh
bare Zeit eine Belebung des M arktes oder Erhöhung der Preise 
nicht zu erwarten ist.

Im  Berichtsm onat t r a t  die erw artete Belebung auf dem 
R o h e is e n - I n la n d s m a r k t  nicht ein, es m achte sich vielm ehr 
eine weitere leichte Abschwächung des Absatzes bemerkbar. U r
sache hierfür ist die noch immer wenig befriedigende Beschäfti
gung der Eisengießereien und insbesondere die angespannte Lage 
auf dem Geldmarkt. Trotz der Schrotknappheit zeigten die Ab
rufe in Stahleisen keine Zunahme. Dagegen war auf den A u s 
la n d s m ä rk te n  eine erfreuliche Belebung bei gleichzeitigem 
Anziehen der Preise zu verzeichnen.

Die Erzeugung von r o l le n d e m  E is e n b a h n z e u g  hielt sich 
in den Grenzen der Vormonate und war daher bei weitem nicht 
befriedigend. Infolge der von mehreren Fahrzeugbauanstalten 
zum Abschluß gebrachten Auslandsgeschäfte in Lokomotiven 
und Waggons erfuhr der Auftragseingang an R a d s ä tz e n  eine 
leichte Besserung, wohingegen Bestellungen auf Einzelteile, wie 
Radreifen, Achsen usw., sowohl vom Inlande als auch vom Aus
lande in vermindertem  Umfange erte ilt wurden.

Auf dem F e in b le c h m a r k t  war eine lebhafte Verkaufs
tätigkeit festzustellen. Die Lieferfristen m ußten, den größeren 
Abrufen zufolge, entsprechend länger gestellt werden. Durch die 
vermehrte Nachfrage konnte sich bei neuen Geschäften eine leichte 
Preisaufbesserung erzielen lassen, doch sind die Erlöse noch 
lange nicht ausreichend, um den W erken den gewünschten Aus
gleich für die Selbstkosten zu bieten.

Das In lan d sg esch ä ft in  M it te lb le c h e n  war ruhig. Be
sondere Kaufneigung t r a t  nicht hervor. Auf bestehende Ab
schlüsse wurde befriedigend abgerufen. Die M ittelblechkonvention 
ist bis Ende dieses Jahres verlängert worden. Die W eltm ark t
preise waren unverändert niedrig. Das Geschäft hielt sich in 
engen Grenzen.

Bei G ro b b le c h e n  besserte sich der Auftragseingang aus 
dem In la n d .  Der H andel ging dazu über, in größerem Umfange 
neue Abschlüsse zu tätigen. Das A u s lan d sg esch äft wurde d a 
gegen wesentlich stiller, obwohl die Preishaltung am W eltm arkt 
fester ist. Der Eingang an Spezifikationen aus dem In land  und 
Ausland war befriedigend. Die Preise erfuhren keine Aenderung.

Auf dem I n l a n d s m a r k te  blieb das Geschäft in s c h m ie d 
e is e rn e n  R ö h re n  unbefriedigend, wenn auch der A uftrags
eingang in Gas- und Siederöhren sowie in Stahlm uffenröhren der 
Jahreszeit entsprechend eine leichte Besserung erfuhr. Das Ge
schäft in Qualitätsröhren war unverändert schwach. Die Lage 
auf den A u s la n d sm ä rk te n  war weiterhin unbefriedigend.

Die M arktlage für G u ß ro h re  ha t sich nicht geändert. Nach
frage und Auftragseingang waren der Zeit entsprechend be
friedigend.

Für den Monat Jun i kann auf dem G ie ß e r e im a r k te  im 
allgemeinen von einem befriedigenden Geschäft gesprochen wer
den. Im  B a u g u ß  ließ das Geschäft zu wünschen übrig, da sehr 
viele Bauvorhaben mangels der nötigen Geldm ittel zurückgestellt 
worden sind. Auf dem M a sc h in e n g u ß m a rk te  sah es noch 
immer sehr schlecht aus. Die erzielbaren Preise waren gänzlich 
ungenügend. Das A u s lan d sg esch äft besserte sich etwas.

II .  MITTELDEUTSCHLAND. — Im  Monat Mai betrug im 
Gebiete des m itteldeutschen Braunkohlenbergbaues die R o h 
k o h le n f ö r d e r u n g  9 123 794 (Vorm onat: 9 640 898) t, die B r i 

k e t t h e r s t e l l u n g  2 403 145 (Vormonat: 2 456 914) t. Gegenüber 
dem Vormonat nahm  die Rohkohlenförderung um 5,4 % , die 
B rikettherstellung um 2,2 % ab. Die arbeitstägliche Förderung 
an Rohkohle belief sich auf 364 952 (Vormonat: 385 636) t ,  die 
Brikettherstellung auf 96 126 (Vormonat: 98 277) t.

Der Absatz an B riketts im Gebiete des M itteldeutschen Braun
kohlensyndikates von 1927 war nach wie vor befriedigend. Auch 
im Gebiete des Osteibischen Braunkohlensyndikates von 1928 war 
der Beschäftigungsgrad der N iederlausitzer Brikettwerke im Be
richtsm onat als durchaus günstig anzusprechen. Der Rohkohlen
absatz lag im Mai in  beiden Syndikatsbezirken außerordentlich 
ruhig, so daß die Betriebe in  dieser Beziehung bei weitem nicht 
ausgenutzt werden konnten.

Die W agengestellung war in beiden Syndikatsbezirken be
friedigend.

Im  Berichtsm onat ha t sich auf dem S c h r o tm a r k t  eine 
Aenderung in der M arktlage ergeben. Die Preise haben nach und 
nach angezogen; Anfang des Monats ste llte  sich der Kernschrot
preis auf 58 JM t je t ,  M itte des Monats auf 6.3 .A .J l je t  und seit 
Beginn des d ritten  D rittels auf 65 JIJC je t  Frachtgrundlage Essen. 
Die Belieferung war zufriedenstellend. Die G u ß b ru c h p re ise  
haben keine Aenderung erfahren. Die R o h e isen p re ise  sind 
ebenfalls unverändert. Die K o h le n -  und K o k s  heranschaff ung 
erfolgte störungslos. Auf dem M e ta llm a rk t sind keine wesent
lichen Veränderungen zu verzeichnen. Ebenso ist die Marktlage 
fü r W e iß s tü c k k a lk ,  S in te r d o lo m it  und f e u e r f e s te  S te in e  
unverändert.

In  F o rm e is e n  sowie in  stärkeren Profilen von S ta b e is e n  
war das Geschäft einigermaßen zufriedenstellend. In  F e in e is e n  
ließ es sehr zu wünschen übrig. U n iv e r s a le is e n  h a t sich gegen
über dem Vormonat um ein geringes gebessert. Auf dem R ö h r e n 
m a r k t  konnte keine wesentliche Besserung festgestellt werden. 
Die Abschlußtätigkeit war zwar reger als im  Vormonat, doch 
waren die Abrufe mengenmäßig nicht befriedigend. Im  F i t t i n g s 
geschäft ist eine Aenderung nicht eingetreten; es ist befriedigend, 
obwohl die Großhändler wegen der allgemeinen Geldknappheit 
m it Lagerspezifikationen zurückhalten. Die M arktlage für S t a h l 
g u ß  ist unbeständig. Da es den Gießereien oft an Arbeit fehlt, 
ist der W ettbewerb äußerst scharf. Dementsprechend sind die 
Preise fast ausnahmslos sehr gedrückt. In  G r u b e n w a g e n rä d e rn  
u n d  - r a d s ä t z e n  ist der Auftragseingang im Berichtsm onat etwas 
besser geworden. Da die Reichsbahn nur in sehr beschränktem  
Maße Beschaffungen in R a d s a tz m a te r i a l  vornim m t, waren die 
Radsatzwerke auch im Berichtsm onat nur unzureichend be
schäftigt. Der Bestellungseingang in S c h m ie d e s tü c k e n  hat 
etwas nachgelassen. Auf dem M arkt fü r G ie ß e re ie rz e u g n is s e  
ließen die Abrufe wie im Vormonat zu wünschen übrig. Die 
M arktlage im E is e n b a u  ha t sich nicht gebessert. Die Preise 
liegen nach wie vor sehr gedrückt. Auch im M a s c h in e n b a u  ist 
die Nachfrage zurückgegangen, so daß sich der Kam pf um die 
auf kommenden Objekte verschärft hat.

Aus der saarländischen Eisenindustrie. — Auf dem französi
schen In landsm arkt für Stabeisen ist bei verm inderter Nachfrage 
ein Nachgeben der Preise festzustellen, so daß die H ändler stutzig 
werden und m it neuen Bestellungen noch mehr zurückhalten. Bei 
kurzen Lieferzeiten werden von lothringischen W erken Bestel
lungen auf große Winkeleisen und Monierrundeisen zum Grundpreis 
von 710 Fr. je t  hereingenommen, während fü r die übrigen S tab 
eisensorten 720 F r. je t  genannt wird.

U nter diesen Um ständen is t es für die Saarwerke fast u n 
möglich, sich die notwendigen Stabeisenbestellungen auf dem 
französischen M arkt zu holen, zumal da  sie den französischen 
W erken gegenüber frachtlich sehr stark  im N achteil sind.

Auch in Bandeisen ist ein sta rker Preisrückgang zu verzeich
nen. Die großen französischen Bandeisenwalzwerke verkaufen 
heute zu 780 bis 770 F r., es sollen sogar schon Bestellungen zu 
760 Fr. untergebracht worden sein.

Auf dem Saarm arkt wird s ta rk  über die mangelnde B au
tä tigkeit geklagt. Die Frage der Völkerbundanleihe is t auf der 
R atstagung in Madrid wiederum vertag t worden, und in  den ein- 
geweihten Kreisen glaubt m an, daß, wenn die Anleihe der S tad t 
Saarbrücken und der Landgemeinde (etwa 5 Mill. J lJ i)  n icht bald 
von der Regierungskommission genehmigt wird, eine vollständige 
Stockung im Baugewerbe e in tritt. Die W erke haben schon an  und 
für sich ziemliche Vorräte an Schlackensteinen auf Lager, so daß 
sich die V orräte noch vergrößern dürften . Der Absatz an  Stab- 
und Formeisen ist noch verhältnism äßig zufriedenstellend.

Aus Deutschland ist besonders der Eingang an  Stabeisen
bestellungen ziemlich gut. Die Abrufe für Formeisen gehen nach
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vorübergehender Belebung jedoch wieder spärlicher ein. Nachdem 
die Pariser Reparationsverhandlungen abgeschlossen sind, wird 
erw artet, daß eine Besserung bei der deutschen w eiterverarbeiten
den Industrie und auf dem Baum arkt e in tritt und daß vor allen 
Dingen die längst erw arteten Staatsaufträge endlich heraus
kommen.

Die Belieferung m it 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 für Saarkokskohlen sind endgültige Verein
barungen noch nicht getroffen, jedoch besteht begründete Aus
sicht, in nächster Zeit zu einer Verständigung zu gelangen.

Die Zufuhr an Erzen hä lt sich in den üblichen Grenzen, die 
Preise sind unverändert. Kanalsperren, die die Zufuhr hemmen 
könnten, sind nicht zu erwarten m it Rücksicht auf die lange U nter
brechung der Schiffahrt durch den strengen W inter. Die Schiffs
frachtsätze sind sehr fest. Es kostet z. B. die P racht vom Becken 
Nancy nach Saarbrücken 17 bis 17,50 Fr. je t.

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

Die übrigen Rohstoffe sind bei unveränderten Preisen in 
ausreichendem Maße vorhanden.

Schließlich is t noch zu erwähnen, daß die Bergarbeiter vom 
1. Ju li 1929 an eine L o h n e rh ö h u n g  von 5,6 % erhalten. Das 
Abkommen läuft m it m onatlicher Kündigungsfrist.

Zusammenschluß in der ostoberschlesischen Eisenindustrie. —
Die Bism arckhütte ha t die ih r seit Jah ren  nahestehenden Gesell
schaften K attow itzer Aktiengesellschaft für Bergbau und Eisen
hüttenbetrieb sowie die E isenhütte Silesia, Akt.-Ges., in Paruscho- 
witz durch Verschmelzung und un ter Ausschluß der Liquidation 
in sich vereinigt und un ter Aufgabe der Firmenbezeichnung Bis
m arckhütte die Firm a K a t to w i t z e r  A k t ie n g e s e l l s c h a f t  fü r  
B e rg b a u  u n d  E is e n h ü t t e n b e t r i e b  angenommen.

Consolidated Silesian Steel Corporation. — Die von der Firm a 
W. A. H arrim an & Co., Incorporated, vor Jah resfrist eingeleiteten 
Verhandlungen über eine Einflußnahme auf einen Teil der pol
nisch-oberschlesischen Eisenindustrie sind zu einem vorläufigen 
Abschluß gekommen. Die F irm a W. A. H arrim an & Co. hat vor 
kurzem unter Mitwirkung anderer Neuyorker Banken die „ C o n 
s o l id a te d  S i le s ia n  S te e l  C o r p o r a t io n “ gegründet, eine 
Gesellschaft, welche m it einem K apital von 300 000 Stück Vor
zugsaktien ohne Nennwert und 1 250 000 Stück stimmberech
tig ter Stam m -Aktien ausgerüstet ist. Diese Gesellschaft hat die 
Mehrheit der Vereinigten Bism arckhütte und K attow itzer A.-G. 
und ebenfalls die Mehrheit der Vereinigten Königs- und Laura
h ü tte  erworben.

Buchbesprechungen X
Clements, Fred: B la s t  F u rn a c e  P ra c t ic e .  London (E. C. 4, 

154 Fleet Street, Bouverie House): E rnest Benn, Lim ited. 4°.
Vol. 1. General Principies; Source, P reparation and H and

ling of Raw Materials. (W ith 375 fig. and 2 schedules.) 1929. 
(X X V II, 538 p.) £ 3.3.0.

Das vorliegende W erk soll die Lücke ausfüllen, die nach An
sicht des Verfassers in der L iteratur bisher durch das Fehlen eines 
großen, umfassenden W erkes über das Hochofenwesen besteht 
und die auch die sehr zahlreichen darüber in Zeitschriften und 
Berichten technischer Gesellschaften erschienenen Aufsätze nicht 
ausfüllen können.

Der umfangreiche Stoff soll in  drei Bänden so behandelt 
w erd en , daß Hochofenkonstrukteure, Betriebsingenieure und noch 
nicht in der Praxis stehende Studierende einen umfassenden 
Ueberblick gewinnen und die großen Linien der Entwicklung 
sehen, ohne sich m it 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 Einführung in das weite Gebiet 
des heutigen Hochofenwesens und aller m it ihm verknüpften F ra 
gen, die einer Darstellung der Eigenschaften des Roheisens folgt, 
bringt der Verfasser die theoretischen Grundlagen, getrennt nach 
chemischen, thermischen und physikalischen Gesichtspunkten.

Die nächsten A bschnitte sind den Rohstoffen: Erze, Zu
schläge, Koks und W ind gewidmet. Die Eisenerzlagerstätten, ihr 
geologischer Aufbau und ihre geographische Verteilung auf der E rd 
oberfläche sowie ihr W ert für den Hochöfner werden ausführlich 
behandelt, bei welcher Gelegenheit der Verfasser jede maschinelle 
Probenahme und Verarbeitung ablehnt. Nachdem der Verfasser 
in je einem A bschnitt den Eisenerzbergbau und die verschiedenen 
Arten der Aufbereitung und Vorbereitung für den Schmelzvorgang 
behandelt h a t, bespricht er die Zuschläge, die metallurgische 
Schlacke, den Schrot und seinen Einfluß auf den Ofengang. 
Alsdann wendet er sich dem Koks, seiner Herstellung und seinen 
Eigenschaften zu, und behandelt noch den W ind und die m it 
seiner Anwendung verbundenen Fragen. Das Buch schließt m it 
der Schilderung der Förderung der Erze von der Grube bis zum 
Bunker, wobei die gewaltigen Anlagen Nordam erikas als vo r
bildlich hingestellt und besonders berücksichtigt werden.

Die Absicht des Verfassers, eine zusammenfassende D arstel
lung des heutigen Standes des Hochofenwesens zu geben, ist, soweit 
die in diesem Bande behandelten Gebiete in Frage kommen, nicht 
vollkommen gelungen. W ohl sind die gute Gliederung des Stoffes 
und die K larheit der Darstellung hervorzuheben, die besonders bei 
der E rörterung der sich im Hochofen abspielenden Vorgänge vor
teilhaft auffallen, so daß der Leser ein anschauliches Bild von 
ihnen erhält. Doch sind die nicht zum unm ittelbaren A rbeits
gebiet des Hochöfners gehörenden Abschnitte über Geologie und 
Abbau der Erzlager, Aufbereitungsanlagen und Kokereien zu 
b reit angelegt. F ü r ihn  wäre ein Ausbau der Abschnitte über 
chemische und therm ische Grundlagen wertvoller. Soll das W erk 
als internationales Handbuch im Sinne des Verfassers gewertet 
werden, so müssen die Fortsch ritte  der deutschen Industrie  und 
die deutschen Forschungsarbeiten, besonders die des letzten Ja h r

zehnte;, berücksichtigt werden. Der Verfasser ist Engländer und 
bau t sein U rteil zu sehr auf englische und amerikanische Verhält
nisse und Forschungsergebnisse auf. Es sei z. B. darauf hinge
wiesen, daß auch in  Deutschland über die Verteilung von Kohlen
säure und Kohlenoxyd vor den Form en gearbeitet worden ist und 
daß dabei die gleichen Ergebnisse erhalten  wurden, wie in den 
von dem Verfasser genannten Arbeiten Kinneys, daß Fragen, die 
von ihm noch ausführlich e rö rte rt werden, wie z. B. die Verwen
dung verhältnism äßig hoher M agnetitsätze im Hochofen, bei uns 
längst als gelöst betrach tet werden. Man kann sich n icht ganz des 
Eindruckes erwehren, daß der Verfasser in  dem Bestreben, nur 
durch die E rfahrung bewiesene Tatsachen aufzunehmen, zu weit 
gegangen ist, so daß das Buch stellenweise nicht auf der Höhe der 
Zeit zu sein scheint.

Die Sprache des W erkes ist sehr gut und m acht seine Lektüre 
genußreich. Abgesehen von der ziemlich undeutlichen Schrift in 
den Zahlentafeln ist auch die äußere A usstattung des Buches gut, 
ein U rteil, das besonders für die zahlreichen Bilder zutrifft.

A . Junius.

Grün, Dr. R ichard: Der H o c h o fe n z e m e n t  und se in e  V e r
w e n d u n g . (4. Aufl. des Buches: „Leitfaden zur Herstellung 
und Verarbeitung von Hochofenzement“ von Dr. Hermann 
P a sso w .) (Mit Abb.) Berlin (NW 21, Dreysestr. 4): Zement 
und Beton, G.m. b. H ., (1928). (175 S.) 8°. 3 M J i,geb. 4,20 MJl.

Das neue Büchlein, das sich als 4. Auflage des vielen Zement
fachleuten wohlbekannten Leitfadens von Dr. H erm ann P asso w , 
dem zielbewußten Förderer der Zementerzeugung aus Hochofen
schlacke, einführt, b ring t eine zusammenfassende Darstellung 
über Hochofenzement, seine Herstellung, seine Eigenschaften 
und seine Verwendung nach der neuesten Erkenntnis der Dinge.

Der Verfasser g ib t einleitend eine Theorie des Hochofen
zementes, -wobei er naturgem äß auf den H auptbestandteil des 
Hochofenzementes, eben die Hochofenschlacke, näher eingeht, 
den grundlegenden Unterschied zwischen langsam erkalteter und 
abgeschreckter Hochofenschlacke erläu tert und nachweist, warum 
nur die abgeschreckte Schlacke zem entartig zu erhärten  vermag. 
Im  praktischen Teil w ird ein scharfer Trennungsstrich gezogen 
zwischen Hochofenschlacke und anderen Erzeugnissen, die häufig 
ebenfalls Schlacken genannt werden, m it der Hochofenschlacke 
aber nicht das geringste gemein haben. Grün h a t deshalb vor
geschlagen, nicht m ehr von Hochofenschlacken, sondern von 
Hochofenschmelzen zu sprechen.

Die weiteren Ausführungen befassen sich m it der Geschichte 
des Hochofenzementes, den Normen und der Güteüberwachung, 
den Eigenschaften und der V erarbeitung von Hochofenzement. 
Es ist nur zu begrüßen, daß diesem letzten A bschnitt ein recht 
breiter Raum  gewährt worden ist und in ihm  gezeigt w ird, wie 
häufig nicht der Zement an und für sich für Mißerfolge veran t
wortlich zu machen ist, sondern daß vielfach falsche Verarbei
tung, insbesondere Benutzung ungeeigneter Zuschlagstoffe, die

!) W er die Bücher zu kaufen w ünscht, wende sich an  den 
V e rla g  S ta h le is e n  m. b. H ., Düsseldorf, Postschließfach 664.
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im Gegensatz zum Zement meist überhaupt nicht geprüft werden, 
Schuld an  gelegentlichen Versagern tragen; ferner w ird auch die 
W ichtigkeit des Korngrößenverhältnisses der Zuschlagstoffe ein
gehend beleuchtet. Auch der Grenzen der Verwendung von Hoch
ofenzement w ird gedacht. Daß die H üttenzem entindustrie bestrebt 
ist, durch fortgesetzte Forschungsarbeit das Wissen über ihre 
Erzeugnisse imm er weiter zu vertiefen, beweist die in dem Büch
lein beschriebene Versuchsanstalt des Vereins deutscher Hoch
ofenzementwerke, einer m it allen neuzeitlichen Einrichtungen 
versehenen Forschungsstätte.

Uebersichtliche zeichnerische Darstellungen und zahlreiche 
gute Bilder erleichtern das Verständnis des Dargebotenen, so daß 
man zusammenfassend zu dem Ergebnis kom m t, daß das kleine 
Werk eine schätzenswerte Bereicherung des Zementschrifttums 
genannt zu werden verdient. W. Schäfer.

Spiers, H. M., M. A., B. Sc., F. I. C.: T e c h n ic a l  D a ta  on  F u e l.  
On Behalf of the  Technical Committee, W orld Power Confe
rence 1928. (W ith 24 fig.) London (W. C. 2, 36 Kingsway): 
World Power Conference 1928. (X II, 200 p.) 8°. Geb. sh 10/6 d.

Das vorliegende Buch besteht aus einer ganz ausgezeichneten, 
sehr vollständigen Sammlung aller die Brennstofftechnik irgend
wie berührenden Zahlen und Stoffwerte. Spezifische W ärmen, 
spezifische Gewichte, W ärmeleitzahlen, Dampftabellen, Berech
nungsformeln, Tem peraturmeßvorschriften finden neben den die 
eigentliche Brennstofftechnik angehenden Zahlen ihren Platz. 
Stichproben ergeben, daß das Buch dem neuesten Stande der 
Wissenschaft entspricht. Es is t auch für den deutschen Leser 
ohne weiteres benutzbar, weil als H auptm eßsystem  das C-G-S- 
System und die Celsiusteilung benutzt und daneben m eist die 
angelsächsischen Meßsysteme m it Angabe der Umrechnungsbei- 
werte gesetzt worden sind. Das Buch en thä lt eine Reihe von Zahlen, 
die, ungeachtet ihrer W ichtigkeit, zur Zeit im Schrifttum  nur mit 
übergroßer Mühe auffindbar sind, wie z. B. spezifische W ärmen 
feuerfester Steine bei hohen Tem peraturen u. a. A. Schack.

Mernagh, Laurence R ., B. Sc., F. J . C., A. C. G. F. C., F. C. S.: 
E n a m e ls :  t h e i r  M a n u f a c tu r e  a n d  A p p l ic a t io n  to  
I r o n a n d  S te e lW a re .  W ith  19 ill. and folding tables. London 
(W. C. 2, 42 D rury Lane): Charles Griffin and Company, L td., 
1928. (X III, 234 p.) 8°. Geb. 18 sh.

Das Emaillieren des Eisens h a t 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  B ritain’s industrial 
history.“ Mernagh erkennt Deutschlands Führerschaft auf 
diesem Sondergebiete an  und weist seine Leser auf die grund
legenden deutschen Fachschriften h in : so vor allem auf die 
drei älteren W erke des leider viel zu früh verstorbenen Dr. J u l iu s  
G rü n w a ld , denen sich später L o u is  V ie lh a b e rs  vortreff- 
iches „Rezept-Taschenbuch“ würdig an die Seite stellte. K enn
zeichnend is t e3, daß die deutsche Emaillewarenindustrie über 
vier Fachzeitschriften verfügt, während der englische Em ail
fachmann auf ein einziges B latt, „R am sden’s Bulletin“ , angewiesen 
ist, und selbst dieses ist in der H auptsache mehr ein H andelsblatt.

Der deutsche Em ailm ann w ird schon hieraus erkennen, daß 
ihm das Buch von Mernagh nicht viel Neues zu bieten h a t ; aus 
diesem Grunde sehe ich auch davon ab, auf seinen In h a lt näher 
einzugehen. D am it soll aber keineswegs gesagt sein, daß dieses 
neueste Emaillierbuch nicht doch mancherlei Beachtenswertes 
enthält, das zu Verbesserungen und Verbilligungen im Betrieb 
der Emaillierwerke führen kann. Otto Vogel.

Bültmann, W ilhelm, $ r .^ n g . :  P s y c h o te c h n is c h e  B e r u f s 
e ig n u n g s p rü fu n g  von G ie ß e r e if a c h a r b e i t e r n .  M it 
32 Textabb. Berlin: Julius Springer 1928. (2 Bl., 78 S.) 8°.
7,50 JU l, geb. 8,25 JU l.

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

Der in dem Gesetz über A rbeitsverm ittlung und A rbeits
lohnversicherung reichsrechtlich anerkannte Grundsatz der Be
rufseignung erobert sich in der Industrie langsam und sicher einen 
Berufszweig nach dem anderen. M it dem Mechaniker begann es, 
über den Textilarbeiter und den Bergmann setzte es sich fort. 
Nun liegt m it der Schrift von Dr. B ültm ann der Beweis dafür 
vor, daß die Zeit gekommen ist, da auch der angehende Form er
lehrling zunächst die Sperre einer ganzen Reihe von seinem Berufe 
besonders angepaßten Eignungsprüfungen durchlaufen m uß, 
bevor er sich als endgültig eingestellt und beruflich richtig ge
landet betrachten darf. Bültm anns Schrift ist nach den Grund
sätzen aufgebaut, die in der ersten vom Verein d  .utscher E isen
hüttenleute 1925 herausgegebenen Veröffentlichung der Gelsen- 
kirchener Forschungsstelle für industrielle Schwerarbeit auf
gestellt wurden. Sie schildert zunächst die besonderen V erhält
nisse im Gießereiwesen im Hinblick auf den Former. Das Wesen 
des Former beruf es wird zutreffend um rissen: „Manche Züge hat 
er m it dem Seemann gemeinsam. Beide fühlen sich s ta rk  ab
hängig von Mächten, die sie nicht ganz beherrschen.“ Auf dieser 
allgemeinen Kennzeichnung des Formerberufes ruh t die Schilde
rung der feineren Charakterzüge der Form erarbeit und  ihrer 
grundlegenden Arbeitsgänge. Im  Anschluß hieran sucht der 
Verfasser die den Arbeitsgängen vorhergehenden oder entsprechen
den psychologischen Vorgänge. Dieser Teil schließt m it einer Zu
sammenstellung der berufswichtigen Fähigkeiten ab. Zur P rü 
fung der genannten berufswichtigen Eigenschaften empfiehlt und 
schildert der Verfasser folgende Versuche: 1. langsames S tab
heben, 2. schnelles Zielstechen, 3. Stampfer, 4. Fingerdruck
prüfer, 5. Handdruckprüfer, 6. G lühfarbengerät, 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 P rüfm ittel ge
sta tte t. Der letzte Teil endlich is t der Schilderung der Erfolgsüber
wachung gewidmet. Auch hier tre ten  an die Stelle der verhältn is
mäßig rohen Betriebserfahrung feinere, rechnerisch durchgeführte 
Erfolgserm ittlungen. Das Buch Dr. B ültm anns stam m t aus der 
Praxis und is t für die Praxis geschrieben. Es is t klar und gründlich, 
und es sollte daher in Deutschland in keinem Gießereibetrieb, der 
sich m it der Ausbildung des Nachwuchses beschäftigt, fehlen.

Dr. Paul Osthold.

V ereins-Nachrichten.
V e r e i n  d e u t s c h e r  E i s e n h ü t t e n l e u t e .

Ehrungen.
Die Bergakademie Clausthal h a t unserem Mitgliede, D irektor 

H e rm an n  B a r ts c h ,  Köln-Kalk, auf Grund seiner großen Ver
dienste um die Förderung der Aufbereitungstechnik die W ürde 
eines D o k to r - I n g e n ie u r s  e h r e n h a lb e r  zuerkannt.

Dem Mitgliede unseres Vereins, D irektor F r i e d r ic h  D o rfs , 
Rheinhausen, wurde in Anerkennung seiner hervorragenden Ver
dienste um die Einführung der auf wissenschaftlicher G rund
lage aufgebauten K raft- und W ärm ew irtschaft in den Betrieb der 
Hochofen- und Stahlwerke von der Technischen Hochschule in 
Danzig die W ürde eines D o k to r - I n g e n ie u r s  e h r e n h a lb e r  
verliehen.

Anläßlich des 100jährigen Bestehens des Kunstvereins für 
die Rheinlande und W estfalen wurde unserem Mitgliede, A. 
F r ie d r ic h  F le n d e r ,  Düsseldorf, a ls Vorsitzendem des Ver
waltungsrates des Kunstvereins von der Staatswissenschaftlichen 
Faku ltä t der U niversität Bonn die W ürde eines D o k to r s  d e r  
S t a a t s w is s e n s c h a f te n  e h r e n h a lb e r  verliehen.

Unser Mitglied, Generaldirektor SBt.Jjftg. (5. f). K. G ro s s e , 
Köln-Deutz, wurde in Anerkennung seiner hervorragenden Ver
dienste um die Technische Hochschule Aachen zum E h r e n b ü r g e r  
dieser Hochschule ernannt.

Unserem Mitgliede, Generaldirektor Bergmeister A lb e r t  
H o p p s ta e d te r ,  Bochum, wurde wegen seiner Verdienste um 
das bergmännische Bildungswesen im rheinisch-westfälischen 
Steinkohlenbezirk die W ürde eines D o k to r - I n g e n ie u r s  e h r e n 
h a lb e r  der Bergakademie Freiberg in Sachsen zuerkannt.

Aenderungen in der Mitgliederliste.
Altendorf, Peter, Ingenieur, Bonn, K aufm annstr. 57.
Becker, Franz, $r.=Qng., Chemiker, Heidelberg, Ingrim str. 38. 
Blüthgen, [I'alfer, X ip l.^n g ., Sachs. Gußstahl-W erke Döhlen, A.-G., 

F reita l 2 i. Sa., Am Pfaffengrund 12.
Deimel, Rudolf W., NewYork (U. S. A.), 18 E ast F o rty -F irst Street. 
Hartmann, Emil, Oberingenieur der Maschinenbau-A.-G. vorm.

E h rh ard t & Sehmer, Saarbrücken 3, Lehbacher S tr. 148. 
Koreny, Anton, $ipl.*Qng., Gutehoffnungshütte, Oberhausen

i. Rheinl., Mülheimer S tr. 81.
Mueller, Kurt, 2 ib I.:3«U]-, A tlan ta  (Ga.), U. S. A., 815 Virginia 

Circle.
Osann, Bernhard, $r.=Qng. S. f)., Geh. Bergrat, Hannover, 

Ham m ersteinstr. 3.
Pahl, August, H üttend irek tor, Wesel, H ansaring 19. 
Ranzenhofer, Eduard Robert, Ing., Betriebsleiter der Steyr-W erke, 

A.-G., Steyr, Ober-Oesterr.
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Robert Hinsberg f .
Am 21. Mai 1929 starb  nach langem schwerem Leiden Kom 

m erzienrat R o b e r t  H in s b e rg ,  vormals technischer D irektor der 
Rombacher Hüttenw erke in Rombach. Mit ihm ist einer der 
Pioniere der lothringischen Eisenindustrie dahingegangen, der an 
ihrem glänzenden Aufstieg und ihrer Blüte hervorragenden Anteil 
hatte.

In  Düren als Sohn eines Tuch
fabrikanten am 7. April 1858 geboren, 
besuchte er das Gymnasium in Köln 
bis zur Reifeprüfung und widmete sich 
dann in Aachen dem Studium  der 
H üttenkunde, das er m it dem Diplom- 
Exam en abschloß. Seiner Dienstpflicht 
genügte er in Kassel bei der Feld- 
artillerie.

Für seine spätere Entwicklung 
wurde es wohl entscheidend, daß er 
seine erste Stellung auf dem Hoch
ofenwerke in Oettingen in Lothringen 
fand. Allerdings vertauschte er diese 
Stellung bald m it einer Betriebsassi
stentenstelle auf dem Werke von 
Brügmann, W eyland & Co. in Apler. 
beck, kehrte aber bald, diesmal als 
Betriebsleiter, nach Oettingen zurück.
Hierhin führte er auch Ida  Emme) 
aus Düren, seine Lebensgefährtin, 
heim, die bis zu seinem Tode Freud 
und Leid m it ihm geteilt hat. Von 
Oettingen ging er im Jahre 1887 als 
Oberingenieur nach Brebach zur Hal- 
bergerhütte, wo er bis Ende 1891 ver
blieb. Dann folgte er einem Rufe Carl Spaeters und übernahm 
1893 als Nachfolger von K urt Sorge die Leitung der 1888 neuge
gründeten Rombacher Hüttenwerke.

An dem dann folgenden Ausbau und der glänzenden E n t
wicklung dieses Unternehmens h a tte  R obert Hinsberg hervor
ragenden Anteil. Sein Lebenswerk war der Ausbau der R oh
eisenversorgung des im Jahre 1900 in Betrieb gekommenen großen 
Stahl- und Walzwerkes und dam it im Zusammenhänge auch der 
Rohstoffversorgung der auf eine Jahreserzeugung von 750 000 t  
angewachsenen Hochofenanlage. Die Gruben und Hochofenwerke 
stellten nach Vollendung des Ausbaues anerkannterm aßen hin

Rheinländer, Paul, 2)ij)l.=Qjtg., Dortmund, Arneckestr. 80.
Ribbing, Erik, Sipf.Pgng., Uppsala (Schweden), Skolgatan 1.
Sassmann, Karl, kaufm. D irektor der Preuß. Bergwerks- u. 

H ütten-A .-G . H üttenam t Gleiwitz, Gleiwitz (O.-S.), Kron- 
prinzenstr. 30.

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

Schmidt, Heinz, $t.*Qng., Düsseldorf, Adersstr. 85.
Schüm ann, Walter, iö r.^ü g -, Berlin SW 61, Lankwitzstr. 2—3.
Strauss, Alfons, ®LpI.=Qng., Betriebsleiter, Riegerwerk, A.-G., 

Aalen i. W ürtt.
Vogel, Herbert, ®ipl.«Qng., Betriebschef des Feinblechwalzw. der 

Schöntaler Stahl- u. Eisenw. Peter H arkort & Sohn, G. m. b. H., 
W etter a. d. Ruhr, W eidenstr. 2a.

N eue  M itg lie d e r .
Becher, Bruno, Prokurist des Stahlw. E rkrath , A.-G-, E rkrath  

(Kreis Düsseldorf), Ludenberger Str. 16.
Budan, Franz L ., Dr., © ipi.^rtg ., Oesterr.-Alpine Montan-Ges., 

Donawitz bei Leoben (Steiermark).
Disch, Paul, D irektor der Fa. Gebrüder Kiefer, A.-G., Duisburg.
Eisenberg, Albrecht, (JMpl.^ng., Ham born a. Rhein, Kaiser- 

W ilhelm-Str. 92.
Oiese, Richard, Ing ., Betriebschef der Mannesmannr.-Werke, A.-G., 

Schönbrunn bei M ähr.-Ostrau (C. S. R.), W ilsonovastr. 155.
Ginsbach, Felix, Berging., Teilh. d. Fa. Ginsbach, Hannen & W iirth, 

Ing.-Büro, Luxemburg, Ave. Brasseur 4.
Grün, Paul, 2)ipI.=Qng., Dortmund, Friedrichstr. 66.
Herwig, Robert, i. Fa. August Herwig Söhne in Dillenburg, Ober

biel, Kr. W etzlar.

sichtlich Leistungsfähigkeit und W irtschaftlichkeit Muster
anlagen dar.

Bei dem großen Ansehen, das Hinsberg in Lothringen genoß, 
liegt es auf der Hand, daß er auch als P rivatm ann  viele Ehren
äm ter bekleidete. Schon im Jahre 1912 wurde er zum Kommer
zienrat ernannt. E r war Mitglied der zweiten elsaß-lothringischen 

Kammer, Bürgermeister von Rom- 
baeh, Mitglied der Handelskammer 
zu Metz usw. In  allen diesen Aem- 
tern  war er wegen seines liebenswür
digen, zuvorkommenden Wesens und 
seiner Uneigennützigkeit sehr ge
schätzt. Besonders das Amt des 
Rombacher Bürgermeisters stellte an 
ihn in  den schweren Kriegsjahren 
große Anforderungen. Seine entgegen
kommende, freundliche A rt verstand 
es, sowohl zwischen Lothringern und 
A ltdeutschen als auch zwischen 
Truppen und Quartierwirten zu ver
m itteln .

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

zösischer Gefangenschaft schmachten. In  dieser Zeit wurde wohl 
auch der Keim zu dem tückischen Leiden gelegt, das je tz t nach 
Verlauf von 10 Jahren  zum Tode führte. Die letz ten  Jahre seines 
Lebens waren durch dieses Leiden und wirtschaftliche Sorgen ver
dunkelt. E in  Trost in diesen schweren Tagen war ihm  die uner
müdliche Pflege seiner Gattin.

Den früheren Berufsgenossen, nam entlich denen, die m it ihm 
zu gleicher Zeit auf deutsch-lothringer W erken tä tig  waren, ist 
er ein bewährter Freund gewesen, dem sie wegen seines geraden, 
zuverlässigen Charakters ste ts ein treues Gedenken bewahren 
werden.

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

Klas, Heinrich, Dr. phil., Verein. Stahlwerke, A.-G., Röhrenwerke, 
Düsseldorf, Luisenstr. 108.

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

Poel, Ernst, L andra t a. D., H üttendirektor, Hessen-Nassauischer 
H üttenverein, Niederscheid (Dillkreis).

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

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

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

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

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

Steinhoff, Josef, D irektor der Fa. Gebrüder Kiefer, A.-G., Buer
i. W., Essener Str. 65.

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

Vaihinger, Richard, $t))I.»Qng., Gußstahlwerk W itten, A.-G., 
W itten a. d. Ruhr, K am pstr. 20.

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

Werth, Alfred, ®tpl.=^ng., Verein. Stahlwerke, A.-G., H ü tte  Ruhr- 
ort-Meiderich, Duisburg-Ruhrort, K anzlerstr. 36.

G e s to rb e n .
Schulte, Bernhard, Düsseldorf. 19. 6. 1929.

Das Inhaltsverzeichnis zum 1. Halbjahrsbande 1929 wird voraussichtlich  
einem der Julihefte beigegeben werden.


