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(Versuche zur Klarung des Einflusses von Phosphor auf die Graphitbildung. Keine férdernde, sondern hindernde Wirkung,
die durch die Verschiebung der eutektischen Zusammensetzung und den EinfluB der Abkiihlungsgeschwindigkeit tberdeckt
werden kann.)

auf die Graphitbildung falt 0. Bauer wie folgt zu-
sammenl) :

»Ueber den EinfluB des Phosphors auf die Graphit-
ausscheidung im Roheisen liegen nur wenige Versuche vor.
Aus den Versuchen von J. E. Stead und F. W Ust scheint
aber mit Sicherheit hervorzugehen, daR ein steigender
Phosphorgehalt auf die Graphitausscheidung nicht hindernd,
sondern fordernd einwirkt. Allerdings ist die Wirkung bei
weitem nicht so kraftig wie die eines mittleren Silizium-
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Die allgemeine Ansicht tber den EinfluR des Phosphors

Abbildung 1. Geflige eines Gufeisens mit netzférmig
angeordneten, nicht zerfallenen Mischkristallen.

gehaltes, auch macht sie sich erst bei recht hohen Phosphor-
gehalten deutlich bemerkbar. Bei siliziumarmen Roheisen-
sorten (0,5 % Si) war nach den Versuchen von Wist eine
deutliche Steigerung der Graphitausscheidung erst von
2,5 % P an bemerkbar, sie erreichte bei etwa 5 % P ihren
Héchstgehalt mit 60 % des Gesamtkohlenstoffgehaltes.
Bei einem Siliziumgehalt von 0,9 % trat eine Steigerung
der Graphitausscheidung erst bei etwas uber 3 % P auf.”

Aus diesen Ausfihrungen geht hervor, daB im all-
gemeinen dem Phosphor eine graphitférdernde Wirkung
zugeschrieben wird.

Gelegentlich der Gefuigeuntersuchung eines Guleisens
mit 3% C, 2,1 % Si und 1,75 % P fur dinnwandigen Ma-
schinengul3, der leicht bearbeitbar ist, zeigten sich jedoch

1) Vgl. Handbuch der Eisen- und StahlgieRerei, hrsg. von 2

C. Geiger, 2. Aufl. (Berlin: Julius Springer 192S) Bd. I, S. 92.
131 XXIX.8

Erscheinungen, die mit der oben angefuhrten Ansicht nicht
in Einklang zu bringen waren.

Das Geflige dieses GuReisens (Abb. 1) bestand aus einer
Grundmasse von Ferrit und Graphit als Zerfallsprodukte
der primaren phosphorarmen Mischkristalle, die von einem
dunklen Netzwerk umgeben ist. Das dunkle Netz zeigt
sich bei starkerer VergréBerung (Abb. 2) als ein Gemisch
aus nicht zerfallenen Mischkristallen und Zementit, das
stellenweise von terndrem Eutektikum (Steadit) durchsetzt
ist. Dieses in terndaren Systemen auftretende Gemisch, das
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Abbildung 2. Wie Abb. 1, starker vergrofert.

dem eutektischen Gemisch zweier Kristallarten, dem so-
genannten Eutektikum in bindren Systemen entspricht, sei
im folgenden nach einem Vorschlag von E. Heyn?2) als por-
phyrisches Zweistoffgemisch bezeichnet. Einer solchen
Unterscheidung kommt eine gewisse Bedeutung zu, da ja das
Eutektikum des bindren Systems einen Erstarrungspunkt,
das porphyrische Zweistoffgemisch im ternaren System aber
einen Erstarrungsbereich besitzt und dementsprechend
im letzteren Fall auch die Mischkristalle, die den einen Be-
standteil eines solchen Kristallgemisches bilden, nicht — wie
im Zweistoffsystem — eine festliegende einheitliche Kon-
zentration aufweisen.

Auf Grund dieses Befundes muB man annehmen, dafl}
der héhere Phosphorgehalt dieser Mischkristalle die Graphit-

fur den Maschinenbau, 2. Teil (Berlin: Julius Springer 1912) S. 75.
1C41

A.MartensundE.Heyn: Handbuch der Materialienkunde
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ausscheidung verhindert hat, wahrend die primaren Misch-
kristalle zerfallen konnten. Die gleiche Vermutung sprach
auch H. Pinsl3 aus.

Die scheinbaren Widerspriche dieser Ergebnisse mit
den fruheren Untersuchungen, die den EinfluR des Phos-
phors nur summarisch erfal3st haben — eingehendere Geflige-
untersuchungen sind leider nicht durchgefiihrt worden —,
lassen sich wie folgt erklaren:

Abbildung 3.
Zustandsschaubild Eisen-Kohlenstoff-Phosphor.

Es ist bekannt, dall mit zunehmendem Kohlenstoffgehalt
(Ueberschreitung der eutektischen Zusammensetzung) in
reinen Eisen-Kohlenstoff-Legierungen die Neigung zur
Graphitbildung (Bildung des stabilen Systems) stark zu-
nimmt. Da mit steigendem Phosphorgehalt die Linie CE
im terndren Zustandsschaubild Eisen-Kohlenstoff-Phosphor
zu geringeren Kohlenstoffgehalten abbiegt (Abb. 3), nahert
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Abbildung 4. Geflige der Versuchsschmelze 1

sich eine untereutektische Eisen-Kohlenstoff-Legierung mit
steigendem Phosphorgehalt gewissermallen der eutektischen
Zusammensetzung und wird schlieBlich Ubereutektisch
(Ausscheiden von Primérzementit oder Garschaumgraphit).

In den von F. W iist4 untersuchten Schmelzen zeigten
zwar schon Legierungen, die noch primére Mischkristalle
ausscheiden, hohen Graphitgehalt, doch sind diese Schmelzen
nicht mehr als reine Eisen-Kohlenstoff-Legierungen auf-
zufassen, da sie 0,1 bzw. 0,9 % Si enthalten.

3) St. u. E. 48 (1928) S. 473/7.
4) Metallurgie 3 (1906) S. 201/5.
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Zahleutafel 1. EinfluR des Phosphors und der Ab-
kihlungsgeschwindigkeit auf den Zementitzerfall.

Graphit

g C ges. Graphit Si 'Gneosggetsi Abkuunhdlung

o) kohlen- Gefiige

NT. % % % % stoffs

1 3,3 2.1 21 2.1 64 Normal abgekihlt,
porphyrischer Ze-
mentit zerfallen

2 3,2 1,8 29 2,9 56 Normal abgekihlt,
porphyrischer Ze-
mentit nicht zer-
fallen, nur Pri-

margraphit

3 3,1 2,78 2,35 2,85 90 Besonders lang-
sam abgekihlt,
porphyrischer Ze-
mentit  zerfallen

Es wurde nun festgestellt5, daR durch Silizium im
Zustandsschaubild Eisen-Kohlenstoff-Phosphor die Linie
CE zu geringeren Kohlenstoffgehalten verschoben wird,
ahnlich wie dies F. Wust und 0. Petersen6) fur reine
Eisen-Kohlenstoff-Legierungen gefunden hatten.  AuBer-
dem stellte W st ein besonders starkes Ansteigen des Graphit-
anteiles bei rd. 25% P fir 0,1 % Si und beird. 3,3 % P
fur 0,9 % Sifest. Legierungen dieser Zusammensetzung sind
bereits Ubereutektisch. Es tritt Primargraphit auf, wodurch
die Neigung zur Bildung des stabilen Systems vergréRert
wird. Es steigt also die Graphitmenge.

AuBer dem Primé&rgraphit vergroflert aber auch der
Zerfall des porphyrischen Zementits in Ferrit und Graphit,
der weitgehend durch die Abkuhlungsgeschwindigkeit be-
einflul3t wird, die Graphitmenge, wie aus Zahlentafel 1 und
Abb. 4 bis 8 ersichtlich ist.

Die Zusammensetzung von Schmelze Nr. 1 liegt ihrem
Kohlenstoff- und Phosphorgehalt nach auf der dem Silizium-
gehaltvon 2,1 % entsprechendverschobenen Linie EC (Abb. 3).
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Abbildung 5. Wie Abb. 4, starker vergroRert.

Demgema&R zeigen Abb. 4 und 5 reines porphyrisches Zwei-
stoffgemisch von perlitischen Mischkristallen und zerfallenem
Zementit, auflerdem terndres Eutektikum. Abb. S und 7
lassen erkennen, dal} bei Schmelze Nr. 2 nur primérer
Graphit vorhanden ist, wahrend das Eisenkarbid des por-
phyrischen Zweistoffgemisches nicht zerfallen ist. Daneben
findet sich wieder terndres Eutektikum. Die Stabilitat des
Zementits bei Schmelze 2 erklart zwanglos den gegenuber
Schmelze Nr. 1 niedrigeren Graphitgehalt.

5) Arch. Eisenhlttenwes. demnéchst.
6) Metallurgie 5 (1906) S. 811/20.
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Abbildung 6. Gefiige der Versuchsschmelze 2.
x 110

Ab-
bildung 8.

Gefligevon
Versuchs-
schmelze 3.

Um den EinfluB der Abkuhlungsgeschwindigkeit augen-
scheinlich zu machen, wurde eine weitere Schmelze (Nr. 3)
mit ungefahr gleichem Phosphorgehalt besonders lang-
sam abgekdihlt; sie zeigte, daB trotz des niedrigen Silizium-
gehaltes (nur 2,35 % Si gegeniber 2,9 % Si bei Schmelze
Nr. 2) der Zementit des porphyrischen Zweistoffgemisches
nahezu vollstandig zerfallen war (Abb. 8). (Der um die
Graphitlamellen liegende Ferrit ist trotz kurzer Aetzdauer

Hydraulische Antriebe fiir Walzwerke und Fdrderanlagen.
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Abbildung 7. _Wie Abb. 6, starker vergroBert.

stark angegriffen worden und erscheint daher in dieser Ab-
bildung dunkel.)

Auf Grund der Geflgebilder dirften der EinfluR des
Phosphors und der Abkihlungsgeschwindigkeit sowie die
damit zusammenhéngenden Schwankungen des prozen-
tischen Graphitanteiles vollkommen geklart sein. Bei den
Schmelzen von Wist scheinen die Abkihlungsbedingungen
so gewesen zu sein, dalR auch der porphyrische Zementit
zerfiel. Mit steigendem Phosphorgehalt und gleichbleiben-
dem Kohlenstoffgehalt tritt in den untereutektischen Le-
gierungen durch die Annaherung an die Linie CE (Abb. 3)
das porphyrische Zweistoffgemisch immer starker auf, so
daB bei geeigneter Abkihlungsgeschwindigkeit in diesem
Falle die Graphitmenge auch durch den Zerfall des por-
phyrischen Zementits steigt.

Zusammenfassung.

An einem GuReisen mit hohem Phosphorgehalt wird
festgestellt, daB der Phosphor die Graphitbildung nicht
begunstigt, sondern verhindert. Auf Grund der Verschie-
bung der Linie CE im terndren Zustandsschaubild Eisen-
Kohlenstoff-Phosphor durch Silizium und unter Beruck-
sichtigung der Abkuhlungsgeschwindigkeit kénnen die Er-
gebnisse fruherer Forscher geklart werden.

Hydraulische Antriebe fur Walzwerke und FO‘rderanIdgen.

Von UDipi.sQng. A. Huwiler in Berlin.
[SchluB von Seite 1016.]

(Geschichtliche Entwicklung hydraulischer Antriebe und ihrer Regelvorrichtungen. Ausfiihrung nach Huwiler.
Beschreibung und Vorteile des neuen hydraulischen Antriebes von Walzenstrafen.)

ine ganz besondere Eignung der Turbine, besonders fir den
EAntrieb umkehrbarer StraRen, wird durch Verwendung
von Leichtmetall fir Rad und Becher erreicht. Es sollen
die VLW-Leichtmetalle der Vereinigten Leichtmetall-Werke
in Bonn, die bei hoher Festigkeit und einer ganz bedeutenden
Widerstandsféhigkeit gegen Korrosion nur ein spezifisches
Gewicht von 2,75 t/ma besitzen, gewahlt werden. Die
damit erzielte weitgehende Verkleinerung des Tragheits-
momentes der umlaufenden Teile ergibt flir den Antrieb eine
Beweglichkeit, die wohl bei keiner anderen Kraftmaschine
zu erreichen sein dirfte.

Damit man sich ein ungeféhres Bild machen kann, mdgen
aus den Untersuchungen als Beispiel zwei Umsteuer-Dreh-
zahlschaubilder (Abb. 27 und 28) eines Antriebes, der weiter
ausgearbeitet wurde und im folgenden noch néher besprochen
werden soll, gebracht werden. Seine Turbine hat ein Hochst-
drehmoment von 210 mt und eine Héchstleistung von

16 000 PS. Die Schaubilder wurden fur die mit StahlguRrad
und die mit Leichtmetallrad versehene Turbine berechnet,
wobei Leerlauf der StraBe vorausgesetzt wurde. Fur die
Beschleunigung wurde gunstigste Beaufschlagung zugrunde
gelegt. Wie ersichtlich, werden fiir eine Umsteuerung des
Antriebes von + 100 auf — 100 U/min beim StahlguBrad
4,9 s bendtigt, so dafl etwa 12 Umsteuerungen in der Minute
erfolgen kénnten, beim Leichtmetallrad hingegen nur 2,2 s,
so dall es moglich wére, 27mal in der Minute umzusteuern.
Eine Umsteuerung von + 50 auf — 50 U/min erfordert beim
StahlgufRrad etwa 2,5s entsprechend 24Umsteuerungen/min,
beim Leichtmetallrad etwa 1,3 s entsprechend 46 Um-
steuerungen/min.

Es muB nun aber ganz besonders darauf hingewiesen
werden, dall man sich gerade in der Frage der Steuerféhigkeit
der Turbine und deren Eignung fiir Betriebe mit stoBweisen
Belastungsschwankungen auf bereits langst gemachte Er-
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fahrungen des Turbinenbaues stiitzen kann. Die mit Frei-
strahlturbinen ausgestatteten Kraftwerke fir den elektrischen
Bahnbetrieb und die Anlagen, die den Strom fir den
Betrieb elektrometallurgischer und elektrochemischer Oefen
liefern, arbeiten unter ganz ahnlichen Bedingungen wie die

—_—
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Abbildung 27. Umsteuer-Sehaubild fiir den Walzwerksantrieb.

Walzwerksantriebe. Bei Elektroofen treten z. B. durch
das Abreifen und Waiederanspringen des Lichtbogens
plotzliche vollkommene Entlastungen und Wieder-

belastungen auf. Ebenso ist das Bahnkraftwerk, besonders
im Gebirgsdienst, ganz gewaltigen Belastungsschwankungen
unterworfen.  Von den Turbinen wird dabei verlangt,
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Abbildung 29. Drebzabl-Schaubild aufgenommen an der Turbine 2des Kraftwerks
Ritom beipldtzlicher Abschaltung von 12 000 PS.
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Abbildung 30. Regelschaulinien einer Turbine bei pl6tzlicher Ab- oder Zuschaltung

von 9500 kW, bei 5 % Ungleichférmigkeitsgrad.

dal sie diese Schwankungen in der Belastung ohne
wesentliche Drehzahlanderungen aufnehmen. Sie mussen
also imstande sein, sich durch eine Verstellung der Steuerung
so rasch dem geédnderten Leistungsbedarf anzupassen, dafl}
eine bedeutendere Drehzahldnderung nicht eintreten kann.
Es ist moglich geworden, den Anstieg der Drehzahl bei
plétzlicher vollkommener Entlastung oder ihren Abfall bei
plotzlicher Vollbelastung der leerlaufenden Turbine auf
etwa 5—6% herabzudrucken (Abb. 29 und 30). Welche
auBerordentlichen Anforderungen hierbei an die Beweglich-
keit der Steuerung der Maschine gestellt werden, wird be-
sonders verstandlich, wenn man bedenkt, da bei diesen
selbsttatigen Regelungen die Verstellung der Steuerung
Uberhaupt erst von einer bereits eingetretenen Drehzahl-
veranderung abgeleitet wird.

AuBer der Beweglichkeit des Antriebes wird auch der
mittlere Wirkungsgrad durch die Grofe des Schwung-
momentes der umlaufenden Teile entscheidend beeinfluf3t.
Das Abstoppen des ganzen Antriebes nach vollendetem
Stich erfolgt &uferst rasch und betriebssicher durch ent-

Hydraulische Antriebe fur Walzwerke und Forderanlagen.
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gegengesetzt gerichtete Beaufschlagung. Das zur Wirkung
kommende Moment steigt dabei fast auf den dreifachen
Wert des Hochstmomentes bei Normaldrehzahl. Dadurch
erhalt man auflerordentlich kleine Bremszeiten. Der zu
dieser hydraulischen Bremsung erforderliche Leistungsauf-

wand ist verhaltnismaRig gering; trotzdem erféhrt der
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Abbildung 28. Umsteuer-Schaubild fiir den Walzwerksantrieb.

mittlere Wirkungsgrad bei R&dern mit groRem Schwung-
moment durch diese Bremsung eine nicht unerhebliche Be-
eintrachtigung, da die gesamte als Bewegungsenergie im
Rad steckende Arbeitsmenge vernichtet wird. Durch Ver-
wendung von Leichtmetall werden mit der Verkleinerung
des Schwungmomentes diese Arbeitsbetrage so weit
herabgesetzt, dal ihre Vernichtung bedeu-
tungslos erscheint und auf eine Ruckge-
winnung, wie beispielsweise bei elektrischen
Antrieben, verzichtet werden kann. Dies
kommt deutlich zum Ausdruck in dem Wir-
kungsgradschaubild, das fir die schon er-
wéahnte Anlage berechnet wurde. In dem
Schaubild (Abb. 31) ist wieder fir die mit
StahlguBrad und die mit Leichtmetallrad
versehene Turbine der mittlere Nutzwir-
kungsgrad in Abhéangigkeit von der Stich-
zeit zur Darstellung gebracht.

Zusammenfassend mdge nun nochmals
festgestellt werden, dafl in der Freistrahl-
turbine eine Sekundarmaschine gefunden
wurde, die fur den Antrieb von Walzen-
stralen und Férdermaschinen eine in jeder
Hinsicht hervorragende Eignung hat.

Der Antrieb des Primarteiles des Getrie-
bes muf3 auswirtschaftlichen Griinden im Ge-
gensatz zum Sekundérteil moglichst mit ho-
her Drehzahl erfolgen. Bei den in Frage ste-
henden Leistungen kommt daher als Primarmaschine tber-
haupt nur die Kreiselpumpe in Betracht (Abb. 32 bis 37).

Durch den Turbinenbau entsprechend befruchtet, hat
sich die Schleuderpumpe zu einer ganz hochwertigen Ma-
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Abbildung 31. Mittlerer Wirkungsgrad der Sekunddrmaschine.

schine entwickelt, die in ihren hydraulischen Eigenschaften
den neuesten Turbinen gleichgestellt werden muR. So
haben auch neuzeitliche Pumpen bereits Wirkungsgrade
von mehr als 85 % erreicht.

Die Pumpe wird mit gleichbleibender Drehzahl ange-
trieben und arbeitet, da durch die schon erwéhnte Pufferung
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Abbildung 33. Einstufige Kreiselpumpe mit doppel-

seitigem Einlauf.

Abbildung 36. Speicherpumpe des Schwarzenbach-Werkes
fur 1,1 m3s auf 230 m bei 1000 U/min von Escher, WyR& Co.

auch die Leistung annédhernd gleich hoch gehalten wird,
unter ganz ublichen Betriebsbedingungen, so dafl die Er-
fahrungen des Pumpenbaues, besonders die des Speicher-
pumpenbaues unmittelbar Verwertung finden kénnen.

Die Leistungsspeicherung, die die stark wechselnde
Leistungsabgabe der Turbine bei gleichbleibender Leistungs-
zufuhr durch die Pumpe ermdglicht, wird einem zwischen
Pumpe und Turbine geschalteten grofRen Druckluftbehélter,
einem Windkessel, Gbertragen. Die Pumpe férdert nun mit
gleichbleibender Leistung in diesen Kessel, dem die unter
Druck stehende Flissigkeit von der Turbine ungleichmaRig,
dem jeweiligen Bedarf entsprechend, entnommen wird.
Das von der Turbine verarbeitete Wasser fallt unmittelbar
in einen groBen Unterwasserbehdlter, aus dem es erneut
von der Pumpe angesogen wird. Uebersteigt die der Pumpe

Hydraulische Antriebe fiir Walzwerke, und Fdrderanlagen.
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Abbildung 34. Zweistufige Pumpe grofer Leistung von Klein,
Schanzlin & Becker fur 2760 m3/h auf 148 m bei 985 U/min.

Pumpe
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Abbildung 35. Speicherpumpen
des Schwarzenbach-Werkes.

Abbildung 37. Speicherpumpe des
Schwarzenbach-Werkes (SeitenriB).

zugefihrte Leistung den Bedarf, so findet ein Auffillen des
Windkessels mit Flussigkeit statt, der Wasserspiegel steigt,
die eingeschlossene Luft wird verdichtet, die Uberschissige
Arbeit aufgespeichert. Bei Uberwiegendem Leistungsbedarf
entnimmt die Turbine dem Kessel mehr Wasser, als von der
Pumpe geliefert wird, der Spiegel sinkt, die aufgespeicherte
Leistung wird zur Deckung des Mehrbedarfes an die Turbine
abgefiihrt. Maligebend fiir die Bemessung des Windkessels
ist, daR die einem verlangten nutzbaren Leistungsinhalt
entsprechende Druckschwankung gewisse Grenzen nicht
Uberschreitet.

Weitere Einzelheiten mdgen nun im Zusammenhang
mit der Beschreibung der bereits erwdhnten Anlage be-
sprochen werden, die in den beiden M |. 18 und 19 im Auf-
und GrundriB dargestellt ist. Sie ist flir den Antrieb einer
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FertigstralRe gedacht. Die Turbine ist fir eine Hd&chst-
leistung von 16 000 PS bei 100 U/min berechnet. Der
Primarteil besteht aus, zwei Pumpensétzen von je 2000 PS,
zusammen also 4000 PS Antriebsleistung. Die Pumpen
fordern in die mit dem Belastungsausgleich betraute Wind-
kesselanlage. Von dieser wird das Wasser durch eine ge-
rdaumige Rohrleitung den Disen der Turbine zugefihrt.
Das von der Turbine verarbeitete Wasser gelangt unmittel-
bar in den Unterwasserbehdlter und flieBt aus diesem
erneut den Pumpen zu. Wie ersichtlich, zeichnet sich der
Aufbau der ganzen Anlage und ihre Wirkungsweise durch
eine wohl kaum zu Ubertreffende Einfachheit und Ueber-
sichtlichkeit aus, und darin muRl eine ganz besonders wert-
volle Eigenschaft unseres Antriebes erblickt werden.

Die Pumpen werden durch Drehstrommotoren mit
1000 U/min angetrieben. Die Wahl einer so hohen Dreh-
zahl ergibt kleine Abmessungen fur Pumpe und Motor und
damit sehr niedrige Anlagekosten fir die Primarmaschinen.
Aber auch der Platzbedarf und die durch ihn bestimmten
Baukosten konnten auf diese Weise weit herabgedrickt
werden.

Der erforderliche geringe Aufwand fir den Primarteil
ist nun von ganz entscheidendem EinfluR auf das Gesamt-
anlagekapital. Hier mull erwé&hnt werden, dal} gerade, was
die Bemessung anbelangt, die Pumpe des hydraulischen
Antriebes der ihr entsprechenden Steuerdynamo des elek-
trischen gegenuber schon aus einem anderen Grunde im
Vorteil ist. Der Belastungsausgleich befindet sich bei der
hydraulischen Anlage zwischen Pumpe und Turbine, also
hinter der Primarmaschine. Die Pumpen sind daher nur
fir die gleichbleibende mittlere Antriebsleistung zu be-
messen. Bei den elektrischen Anlagen hingegen, wo der
Belastungsausgleich vor der primaren Steuerdynamo liegt,
muf diese imstande sein, die vom Sekundarmotor geforderte
Hochstleistung herzugeben, und sie ist daher fur diese
Hochstleistung zu bemessen. So betrégt beispielsweise die
gesamte bei dem vorliegenden Antrieb angelegte Maschinen-
leistung

4 000 PS Leistung der Antriebsmotoren,

etwa 3400 PS Pumpenleistung,
16 000 PS hdchste Turbinenleistung,
zus. etwa 23 400 PS.

Bei dem entsprechenden elektrischen Antrieb muflten zur
Aufstellung kommen
4000 PS Leistung der Antriebsmotoren,
etwa 17 500 PS Leistung der Steuerdynamos,
16 000 PS hdchste Leistung des Walzmotors,

37 500 PS.

Dabei ist allerdings zu bericksichtigen, daR die eingesetzte
Steuerdynamoleistung den fur kurze Ueberlastungen zu-
lassigen hochsten Wert darstellt.

Jede der beiden Pumpen, fir die zweistufige Ausfiihrung
gewdahlt wurde, fordert 0,5 m3s auf einen mittleren Wind-
kesseldruck von 24,8 at. Die Leitrdder wurden mit Dreh-
schaufeln ausgestattet, so daB eine Kegelung der Leistung
bei gutem Wirkungsgrad in einem weiten Bereich maglich
wird. Um bei der groBen Fdrderhdhe ein verlaRliches, von
Hohlraumbildung freies Arbeiten der Pumpen zu erhalten,
wurden diese unter den Unterwasserspiegel herabgesetzt,
so daB ihnen das Wasser zuflieBt und sie nicht selbst an-
saugen missen. Damit wird gleichzeitig erreicht, dal auch
die stillgesetzte Pumpe unter Wasser bleibt und es jederzeit
ohne weiteres maglich ist, sie anzulassen. Die Pumpenséatze
wurden maoglichst nahe der Windkesselanlage aufgestellt.
AuBerdem wurde der Bemessung der Pumpendruckleitung
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eine Geschwindigkeit von nur 2,5 m/s zugrunde gelegt, so
daR sich unbedeutende Leitungsverluste ergeben. Um zu
verhindern, dall beim Aussetzen einer Pumpe das unter
hohem Druck stehende Wasser aus dem Windkessel zuriick-
flieBt, ist in jede der beiden Druckleitungen eine Ruck-
schlagvorrichtung eingebaut. Ueberdies wurden Absperr-
schieber angeordnet, die es ermdglichen, die Ruckschlag-
vorrichtungen zu entlasten, wenn z. B. eine Pumpe im Falle
eines stark herabgesetzten Leistungsbedarfes fur langere
Zeit stillgesetzt werden soll.

Die Windkesselanlage ist bei einem mittleren Ueber-
druck von 24,8 at fir einen nutzbaren Leistungsinhalt
80 000 PS/s etwa = 22 PS/h bemessen. Die hierbei zuge-
lassene Druckschwankung betragt etwa 1,5 at = 6 %. Die
Anlage besteht aus zwei liegenden Kesseln, die bei mittlerem
Spiegelstand zur Halfte mit Wasser gefillt sind und im
Maschinenhaus unmittelbar neben der Turbine angeordnet
wurden, sowie einer Gruppe von acht stehenden Druckluft-
kesseln, die im Freien aufgestellt, mit einer Luftleitung an
die liegenden Kessel angeschlossen werden. Luft- und
Wasserrdume der beiden liegenden Kessel sind miteinander
verbunden. Zum Aufladen der Windkessel und zur Er-
ganzung von Luftverlusten dient eine kleine Kompressor-
anlage mit 3 mgmin Ansaugleistung. Ilme Steuerung
erfolgt selbsttatig in Abhéngigkeit vom Windkesseldruck.
So wird der Motor angelassen, wenn der Windkesseldruck
unter einen gewissen Betrag sinkt, und abgestellt, wenn er
einen bestimmten oberen Grenzwert lberschreitet. Um die
Verluste, die durch Lésung von Luft in Wasser entstehen,
auf das kleinste Mal} herabzudricken, wird in den liegenden
Kesseln ein schwimmender Belag angeordnet, der die Be-
rihrung zwischen Luft und Wasser auf das geringste MaR
vermindert. Durch diese MaBnahme wird gleichzeitig die
Bildung von Wellen unmdéglich gemacht. In die Verbin-
dungsluftleitung, die zur stehenden Kesselgruppe fiihrt, ist
eine Absperrvorrichtung eingebaut, die es ermdglicht, falls
eine Nachprifung eine Entleerung der beiden liegenden
Kessel erfordert, die Luftkesselgruppe bei geschlossenem
Schieber unter Druck stehen zu lassen, so daR eine Wieder-
inbetriebsetzung jederzeit erfolgen kann. Eine besondere
Einrichtung bewirkt selbsttétig den Abschlul des Schiebers,
wenn eine Entleerung der liegenden Kessel eintritt.

Bei hydraulischem Antrieb mehrerer Umkehrstraen
lassen sich die Windkessel- und Priméranlagen besser aus-
nutzen, indem man sie vereinigt. Jede Antriebsturbine
erhélt ihre eigenen liegenden Windkessel. Diese werden von
einer zusammengefallten Pumpenanlage gespeist und stehen
durch Luftleitungen mit der gemeinsamen Druckluftkessel-
gruppe in Verbindung.

Die Turbine ist mit einem Leichtmetallaufrad aus-
gestattet. Die Radscheibe, eine mit Blech verschalte
Leichtmetallkonstruktion, tragt die schon erwahnten Doppel-
becher. Zu ihrer Beaufschlagung sind fur jede Drehrichtung
zwei gewohnliche, mit Nadelregelung versehene Disen an-
geordnet. Die Windkessel wurden unmittelbar neben der
Turbine aufgestellt, so daf die Druckrohrleitung, die das
Wasser den Diisen zufiihrt, sehr kurz gehalten werden konnte.
Die Leitung hat einen Durchmesser von 1500 mm und ist
damit so reichlich bemessen, dal die Leitungsgeschwindig-
keit selbst bei groRter Last, also bei voller Oeffnung beider
Duasen nur auf 3,5 m/s steigt. Damit werden nicht nur die
Reibungsverluste klein gehalten, sondern es wird vor allem
anderen erreicht, daR sich fiur die Druckunterschiede, die
zur Beschleunigung der Wassermassen erforderlich sind,
ganz unbedeutende Werte ergeben. So bleibt beispielsweise,
wenn beide Disen gleichzeitig in einer halben Sekunde ganz
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gedffnet werden, der in den Disen wahrend dieser Zeit zur
Wirkung kommende Druck nur um etwa 4 % hinter der
tatsdchlichen Kesselspannung zurtick. Dasselbe gilt fur
Drucksteigerungen bei plétzlichem AbschluB. Eine Beein-
tréachtigung der Steuerféhigkeit durch Massenwirkungen
findet daher nicht statt. Eine kleine Ueberlegung lait
dies Kklar erkennen. Aus der Duse tritt das Wasser
mit einer Geschwindigkeit von 68 m/s entsprechend einer
Geschwindigkeitshéhe von 236 m aus. Die der groften
Leitungsgeschwindigkeit von 3,5 m/s entsprechende Energie-
héhe betragt nur 0,62 m, also im ungunstigsten Falle noch
nicht einmal 3 °/@ mit anderen Worten, es findet die ganze
Beschleunigung erst im Austritt selbst statt. Es erfolgt
dieser daher etwa so wie der AusfluR aus einem GefaR durch
eine einfache Oeffnung in seiner Wand, und es ist
damit in der kurzen Druckleitung tatsédchlich nur eine
Erweiterung des Windkesselwasserraumes zu erblicken.

Die Steuerung der Disennadeln erfolgt hydraulisch durch
einen einfachen Hilfsmotor. Die Verstellung des Hilfs-
motorsteuerventiles kann unmittelbar vom Maschinisten
von der Steuerbiihne aus durch eine entsprechende Be-
wegung des Steuerhebels bewirkt werden, was besonders
fur BlockstralRenantriebe geeignet ist. Eine Verfeinerung
der Steuerung l&aRt sich durch Verwendung des im Turbinen-
bau allgemein gebréuchlichen indirekt wirkenden Reglers
mit nachgiebiger Ruckfihrung erzielen, und diese MalRnahme
scheint bei FertigstraBen mit den langeren Arbeitsgédngen
und héheren Drehzahlen am Platze zu sein. Die vorliegende
Anlage wurde daher auch mit solchen Reglern ausgestattet.
Fur jedes Dulisenpaar ist ein eigener Regler vorgesehen.
lhre Hilfsmotoren werden mit Druckdl betdtigt, das von
einer mit einem gerdumigen Windkessel versehenen Zahn-
radpumpe geliefert wird. Diese Pumpe wird durch einen
kleinen Elektromotor angetrieben. Die Fliehkraftpendel
der Regler gestatten eine in weiten Grenzen liegende Ver-
adnderung der Drehzahl (Leistungsregler). Die Steuerung
erfolgt wieder von der Steuerbihne aus. Durch die vom
Maschinisten mit dem Steuerhebel ausgefiihrten Bewegungen,
die auf die Rickfiihrung des Reglers tibertragen werden und
eine Verstellung des Gestanges bewirken, welches das
Steuerventil betatigt, wird der Regler auf eine bestimmte
Drehzahl eingestellt. Durch diese Anordnung wird eine
auBerordentlich einfache und betriebssichere Handhabung
erreicht. Jeder Steuerhebelstellung entspricht eine ganz
bestimmte Drehzahl. Der Regler 6ffnet bei einer Verstellung
des Steuerhebels die beiden der betreffenden Drehrichtung
entsprechenden Disen, bewirkt einen raschen Anstieg der
Drehzahl auf den der Steuerhebelstellung entsprechenden
Wert und stellt dann die Wasserzufuhr so ein, daR die Dreh-
zahl bei dem vorhandenen Leistungsbedarf beibehalten wird.
Eine Aenderung des Leistungsbedarfes wird vom Regler
durch eine entsprechende Aenderung der Leistungszufuhr
selbsttatig ausgeglichen. So schlie3t der Regler rasch die
Dusen, wenn eine plétzliche Entlastung eintritt und ver-
hindert damit ein Ansteigen der Drehzahl Uber den einge-
stellten Wert. Anderseits 6ffnet er sie sofort, wenn durch
ein Ansteigen des widerstehenden Drehmomentes ein Dreh-
zahlabfall einsetzt. Ueberschreitet das widerstehende
Moment den bei der eingestellten Drehzahl der Hdochst-
leistung der Turbine entsprechenden Wert, so fallt, nachdem
die beiden Dusen ganz gedffnet wurden, die Umlaufzahl so
lange, bis das Moment der Turbine, das mit fallender Dreh-
zahl annédhernd linear steigt, hinreicht, den Widerstand zu
Uberwinden. Irgendwelche Verstellungen des Steuerhebels
sind zu dieser Angleichung an den augenblicklichen Bedarf
nicht erforderlich; sie erfolgt vollkommen selbsttatig. In

Hydraulische Antriebe fir Walzwerke und Fdérderanlagen.

Stahl und Eisen. 1047
der Handhabung ergibt sich damit eine ganz aulerordent-
liche Einfachheit und eine Betriebssicherheit, die wohl kaum
zu Ubertreffen ist.

Das Steuergestédnge der beiden Dusen ist so durchgebildet,
daR diese bei einer Verstellung vom Regler aus nicht gleich-
laufend 6ffnen, sondern sich die untere Dise zuerst rasch
offnet und die obere erst gegen Ende der ganzen Regel-
bewegung aufgemacht wird. Damit wird erreicht, daR bei
kleinem Leistungsbedarf hauptséchlich nur mit einer Dise
mit nicht so weit herabgesetzter Beaufschlagung und daher
gutem Wirkungsgrad gearbeitet wird. Die Deckung der
Belastungsspitzen wird von der zweiten Dise Gbernommen.
Wenn mit einem durch langere Zeit stark herabgesetzten
Leistungsbedarf gerechnet werden muR, wird diese ganz
abgekuppelt.

Die Steuerteile fur die beiden Dusen kénnen auch voll-
kommen voneinander getrennt werden. Es erhélt dann jede
Dise ihren eigenen Hilfsmotor, der unmittelbar auf dem
Dusenkrimmer aufgesetzt wird und dessen Kolben unmittel-
bar an dem Schaft der Dusennadel angreift.

Fur den Unterwasserbehélter, in dem das von der Tur-
bine verarbeitete Wasser gesammelt wird, wurden sehr
reichliche Abmessungen gewé&hlt. Insbesondere wurde Ge-
wicht auf mdoglichst grofRe Spiegeloberflache gelegt. Die
damit erzielten Kkleinen Spiegelschwankungen ermdglichen
es, mit dem mittleren Spiegelstand nahe an das Turbinen-
rad heranzugehen, das Freihdangen des Rades und damit
den diesem entsprechenden Verlust klein zu halten. Der
ganze Behalter wurde bis unter die Pumpen gefiihrt, so daf
ihre Saugleitungslangen auf das kleinste MaR herabgedriickt
werden konnten. Der Querschnitt des Behdlters wurde so
grofl3 gehalten, daf sich das in ihm ansammelnde Wasser in
einer nur ganz langsamen Bewegung gegen die Pumpenseite
hin befindet und genligend Zeit zur Abscheidung von mit-
gerissener und geléster Luft vorhanden ist. Zur Erleichte-
rung dieser Ausscheidung von Luftblasen, zur Beruhigung
des Wassers hinter der Turbine und Verhinderung von
Wellenbildung werden mehrere Beruhigungsrechen ein-
gebaut.

Der Unterwasserbehdlter bietet genigenden Raum fur
die Aufnahme des in den Windkesseln und Leitungen be-
findlichen Wassers, so daB, wenn die Anlage auBer Betrieb
gesetzt wird, sie entleert werden kdnnen. Bei einer Still-
legung des Betriebes im Winter wird durch eine solche Ent-
leerung die Gefahr des Einfrierens der Leitungen und Kessel
beseitigt. Ein Einfrieren des Wassers im Unterwasser-
behélter kommt, da dieser tief unter Flur im Boden ein-
gebaut und nach auBen hin zugedeckt ist, auch bei grofiter
Kalte nicht in Frage.

Besondere Aufmerksamkeit wurde auch der in Warme
umgesetzten Reibungsarbeit zugewendet; Berechnungen
haben ergeben, daR die Abfuhr dieser frei werdenden
Warme ohne weiteres maglich ist.

An dieser Stelle sei auch darauf hingewiesen, daR die
Abdichtung der in Frage stehenden Driicke keine Schwierig-
keit bereitet und ein unbedingtes Dichthalten der unter
Druck stehenden Teile gewdahrleistet werden kann. Es sei
nur z. B. die Anlage Fully erwahnt, die unter einem Gefalle
von 1650 m arbeitet, bei der also ein Druck von 165 at be-
herrscht werden muR.

Zum SchluB sei noch die Regeleinrichtung fur die Primar-
maschinen besprochen. Die Pumpenleistung wird durch
diese selbsttdatig dem mittleren Bedarf angepaBt. Die
Pumpen sind, wie bereits erwédhnt wurde, mit Drehschaufel-
leitvorrichtungen ausgestattet (Abb. 37). Durch Verstellung
der Schaufeln wird eine Veranderung der Férdermenge und
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damit der Leistung der Pumpen bewirkt. Sie mufl mm
so geregelt werden, dalR die dem Windkessel zugefihrte
Wassermenge gleich ist der im Mittel abgegebenen. Der
Windkesselspiegel muf3 also um eine gleich hoch zu haltende
Mittellage schwanken. Die Verstellung der Leitvorrichtung,
die hydraulisch erfolgt, wird deshalb von der Bewegung oder
Lage des Kesselspiegels abgeleitet, im Gegensatz zur Rege-
lung der Kompressoranlage, die vom Windkesseldruck ab-
héngig gemacht wurde. Die Regelvorrichtung ist so durch-
gebildet, dal im ganzen Bereich zwischen den beiden
Spiegelgrenzlagen, die dem nutzbaren Leistungsinhalt des
Kessels entsprechen, nicht eingegriffen, also die Leitapparat-
stellung nicht veréndert wird. Erst wenn die Grenzlagen
Uberschritten werden, wird eine entsprechende Verstellung
der Leitschaufeln eingeleitet. Uebersteigt der Spiegel die
obere Grenzlage, so findet ein langsames SchlieRen des Leit-
apparates statt, bei Unterschreiten der unteren ein weiteres
Oeffnen. Durch die Vorrichtung wird die Fordermenge der
Pumpe selbsttatig so geregelt, dal der Windkesselspiegel
zwischen den eingestellten Grenzlagen schwankt.
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Abbildung 38. Wirkungsgrad der Priméaranlage
des Walzwerksantriebes.

Eine SchnellschluB-Sicherheitseinrichtung, die einen
raschen vollkommenen Abschluf? der Pumpe bewirkt und in
Tatigkeit tritt, wenn die Grenzlagen um einen gewissen
grofReren Betrag uberschritten werden, verhindert ein
Ueberfiillen des Kessels bei plotzlichem Aussetzen des Be-
triebes. Auch der Turbinenregler steht unter einem ge-
wissen EinfluR der Schwimmereinrichtung. Bei Erreichen
einer bestimmten, sehr tiefen Spiegellage wird ein selbst-
tatiger AbschluB der Turbinensteuerung bewirkt und damit
verhindert, daR durch unzuléssige Ueberlastung der Turbine
eine Entleerung des Kessels hervorgerufen wird. Es muf
aber ganz besonders betont werden, dal diese Ausschaltung
erst erfolgt, nachdem der Windkessel bereits ungefahr den
I,.8fachen, der Berechnung zugrunde gelegten und fir den
Uiblichen Betrieb zugelassenen Nutzleistungsinhalt herge-
geben hat. In dieser Ueberlastbarkeit des Kessels liegt ein
groRer Vorzug der vorliegenden Speicherung. So kdénnen
bei einem Aussetzen der Primarseite, beispielsweise durch
Ausbleiben des Stromes, dem fir 80 000 PS/s berechneten
Kessel etwa 140 000 PS/s = 39 PS/h entzogen werden, so
daR ein gerade in Arbeit befindliches Stick sicher zu Ende
gewalzt werden kann.

Durch die Unterteilung der Primé&rseite in zwei getrennte
Pumpenséatze wird erreicht, daR auch beim Betrieb mit stark
herabgesetzter Leistung, wie er sich beispielsweise beim
Verwalzen von schwacheren Profilen ergibt, mit gutem
Wirkungsgrad gearbeitet werden kann (Abh. 38). In einem
solchen Falle wird nur mit einer Pumpe mit nicht so weit
verminderter Wassermenge geférdert, die zweite wird voll-
kommen stillgesetzt. Schwanken die Belastungen der Primér-
seite zwischen 40 und 60 %, so ist es ohne wesentliche Mehr-
kosten mdglich, drei Pumpensatze aufzustellen, von denen
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jeder etwa 40 % der Nennlast zu leisten vermag, so daf in
dem Arbeitsbereich dann meistens nur zwei Pumpensétze
laufen, und zwar mit hohem Wirkungsgrad. Der dritte kann in
Bereitschaft stehen und braucht nur gelegentlich bei auBer-
ordentlich starker Beanspruchung des Walzmotors in Tatig-
keit zu treten.

Hier mége noch erwahnt werden, dafl wir uns bei den
Untersuchungen, die sich mit der Regelung der Primarseite
befassen, wieder auf reiche Erfahrungen stitzen konnten.
Die mit Drehschaufeln geregelten Speicherpumpen arbeiten
unter genau denselben Bedingungen wie die Primér-
anlage. Der Pumpenbau hat gerade, was die Regelung an-
belangt, in den letzten Jahren auBerordentliche Fortschritte
gemacht. Die Wirkungsgrade der Pumpen konnten um
etwa 10 % gesteigert werden. Als Beispiel sei angefiihrt,
was die eingehenden Gewaéhrleistungsversuche an einer
Speicherpumpengruppe (Abb. 39) des schon erwéhnten von
Escher, WyRR & Co. gebauten Schwarzenbach-Werkes er-
geben haben. Diese fordert bei einer Antriebsleistung von
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Abbildung 39. Wirkungsgrade einer

Speicherpumpengruppe des Schwarzen-
bach-W erkes. Ausfulirungsangaben:
H = 230m, Q= 22001/s, Ne = 8320 PS.

einen Wirkungsgrad von 85 %, bei einer Verminderung der
Wassermenge auf die Halfte konnte noch immer ein solcher
von 73 % erzielt werden. Da, wie schon erwéhnt, der Tur-
binenwirkungsgrad durch eine Herabsetzung der Beauf-
schlagung im ganzen in Frage kommenden Bereich fast gar
keine Beeintrachtigung erfahrt, so ergibt sich fir den An-
trieb ein Gesamtwirkungsgrad, der mit abnehmender Be-
lastung nur ganz langsam sinkt. Hier sei besonders auf ein
ganz neues Verfahren zur Regelung von Kreiselpumpen hin-
gewiesen, das eine weitestgehende Veranderung der Forder-
menge bei fast gleichbleibendem Wirkungsgrad gestattet
und bei dessen Verwendung sich fir das Getriebe ein
Gesamtwirkungsgrad ergeben wuirde, der auch bei den
kleinsten in Betracht kommenden Teillasten nur unwesent-
lich unter dem Hdchstwirkungsgrad liegt.

Gerade diese Eigenschaft dirfte aber auf den Jahres-
verbrauch an elektrischem Strom von besonderem Einflu
sein, da ja die gewalzten Profile nur selten die hdchste
Leistungsfahigkeit des Antriebes in Anspruch nehmen.

Es muf3 hier noch besonders erwahnt werden, daB die
Pumpen jederzeit stillgelegt und wieder in Betrieb gesetzt
werden kénnen und dies nur ganz kurze Zeiten erfordert.
Die aufgeladene Windkesselanlage bleibt dabei immer be-
triebsbereit stehen. Darin liegt ein besonderer Vorzug der
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gewdahlten Speicherung. Es kann eine Abstellung der
Priméaranlage ohne Kraft und Zeitverlust schon bei kurzen
Betriebspausen vorgenommen und damit der durch Leer-
laufen der Primaranlage verursachte Arbeitsverlust auf das
kleinste MaR beschréankt werden. Bei dem Schwungrad-
ausgleich, wo mit der AufRerbetriebsetzung der Primar-
maschine eine Stillegung der Schwungréder und daher ihre
vollkommene Entladung verbunden ist, kommt natdr-
lich eine Abstellung nur bei verhaltnismaRig langen Be-
triebspausen in Frage.

Zusammenfassend sei festgestellt, dal wir die unbedingte
Ueberzeugung gewonnen haben, in der beschriebenen Weise
einen hochwertigen, allen Anforderungen entsprechenden
Antrieb fur Walzwerke und Férdermaschinen schaffen zu
kdénnen, einen Antrieb, der in seinen Eigenschaften den neu-
zeitlichsten Anlagen unbedingt gleichzustellen ist. Die
Kosten fur einen solchen neuen hydraulischen Antrieb
werden aber die eines gleichwertigen neuzeitlichen Antriebes
ganz wesentlich unterschreiten und etwa nur zwei Drittel
der letzten betragen. Dabei ist zu berucksichtigen, daR der
geringe Platzbedarf eine weitere nicht unwesentliche Ver-
minderung der Gesamtanlagekosten zur Folge hat. Durch

*

An den Vortrag schloB sich folgende Aussprache an.

M.Langer, Hamm: Der von Herrn Huwdier vorgeschlagene
hydraulische Antrieb besticht unbedingt durch seine Einfachheit
und Uebersichtlichkeit, auch scheinen die Ausfiihrungskosten
wesentlich niedriger zu sein als die heute Ublichen Kosten bei
elektrischem Antrieb, so daB man nur wiinschen kann, daR sich
moglichst bald ein Huttenwerk findet, das mit diesem Antrieb
einen Versuch wagt.

G. Liss, Horde: Der Vortragende hat einen Vorschlag
gemacht, WalzenstraBen hydraulisch anzutreiben. Es ist fir
uns Huttenleute schwer, uns dazu zu &ufern, weil wir wenig
Erfahrung auf dem Gebiete der Hydraulik haben. Wir glauben
dem Vortragenden, da die Elemente, die er vorschlagt, alle er-
probt sind und sich bewé&hrt haben, zumal da wir sehen, wie in
unserer Ndhe grofRe hydraulische Speicherwerke gebaut werden.
Aber ein Element ist darunter, das meines Erachtens noch nicht
ausprobiertist, wenigstens nichtin der vorgeschlagenen Form, und
das ist die Turbine, die den Walzmotor ersetzen soll. Ich kann mir
vorstellen, daB die Anordnung der Doppelbecher nicht so einfach
ist, wie das auf der kleinen Zusammenstellungszeichnung aussieht.
Aus dem Lichtbild des 18 OOO-PS-Laufrades geht hervor, daB die
Schaufeln doch im Vergleich zum Rade tberaus groR sind. Ich
kann mir nun nicht denken, daB man Doppelbecher anordnen
kann, ohne die Anzahl der einzelnen Becher fiir jede Drehrichtung
auf die Halfte zu verringern. Ich mochte fragen, ob sich da nicht
ein gewisser Nachteil ergeben wird im Wirkungsgrad des Rades
und in der GleichméaRigkeit des Drehmoments. Ich erinnere mich,
daR der StoRverlust beim Eintritt in die Schaufel eine gewisse
Rolle spielt. Wenn nun zwei R&der gegeneinander gestellt werden,
mussen sich sehr starkeRénder ergeben, und man wird mit starken
StoRverlusten zu rechnen haben.

Ich mochte weiter fragen: Wie ist es mit dem Drehmomenti
Der Antrieb soll 210 mt haben. Ist es so, wie beim elektrischen
Antrieb, da dieses Drehmoment von Null bis etwa 80 U/min
gleichbleibt, oder wie verhdlt sich das ? Kénnte man die Drehzahl
dieser Turbine nicht hdher steigern, denn 100 U fir einen der-
artigen Antrieb istnicht sehr viel, man miRte auf etwa 150 U gehen
kénnen, wenn, wie ich annehme, an einen Antrieb flir eine 900er
Fertigstrale gedacht ist.

Dann ist noch ein Punkt, der mir Bedenken macht, namlich
die Arbeitsweise des Primarteils, d. h. der Pumpenanlage. Nach
meinem praktischen Gefiihl missen die Pumpen durchlaufen; das
fortwahrende Ab-und Zuschalten so groBer Einheiten mit 2000PS-
Motoren ist meines Erachtens nicht durchfihrbar. Laufen sie aber
durch, so beflrchte ich, daR der Gesamtwirkungsgrad schlecht

wird. Denn wenn Walzpausen eintreten, und solche kommen
z. B. durch Blockmangel immer wieder vor — sie kdnnen Minuten
und langer dauern —, so geht der llgner-Umformer ganz von
selbst auf seinen Leerlaufstrom zuriick, die Pumpen sollen aber,
wenn der Speicher voll ist, mit Hilfe der Finkschen Leitschaufeln
geschlossen werden. Ist das nun auf die Dauer zuldssig ? Kann
die Pumpe dauernd im toten Wasser laufen, oder muB ihr nach
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die Einfachheit und Billigkeit der Anlage wird natirlich
auch der fur Erhaltung und Wartung erforderliche Aufwand
herabgesetzt.

Es moge auch nochmals darauf hingewiesen werden, daf}
beim Antrieb mehrerer Stralen eine Vereinigung der Primér-
und Windkesselanlagen erfolgen kann.

Bei der herrschenden Kapitalknappheit, den damit ver-
bundenen hohen ZinsfiiBen und der unsicheren Wirtschafts-
lage spielt besonders die Frage des Anlagekapitals eine aul3er-
ordentlich groRe, ja zum Teil entscheidende Rolle. So darf
wohl behauptet werden, daR gerade eine Ueberlegenheit in
den Anlagekosten heute mehr denn je ins Gewicht fallt.

An den vorstehenden Arbeiten war 3)ipi.=3n9- Franz
weitgehend beteiligt und hat besonders die wissenschaft-
lichen Untersuchungen durchgefiihrt.

Zusammenfassung.

Nach Schilderung der geschichtlichen Entwicklung der
hydraulischen Antriebe und ihrer Regelvorrichtungen wird
ein hydraulischer Antrieb fur ein Umkehrwalzwerk und seine
Vorteile in technischer und wirtschaftlicher Beziehung
beschrieben.

*

einer gewissen Zeit Umlaufwasser zugefiihrt werden? Das wére
erhdhter LeerlaufsVerlust!

A. Huwiler, Berlin: Es besteht begriindete Aussicht, daf
wir den einen im Schnitt dargestellten 1000-PS-Turboantrieb in
néachster Zeit bauen kénnen.

Durch die Anbringung von Doppelbechem auf der Turbine
entstehen einige Schwierigkeiten fir den hydraulischen Teil der
Turbine. In unseren Berechnungen haben wir diesen unglinsti-
geren Verhdltnissen in der Beaufschlagung der Becher schon
weitestgehend Ricksicht getragen. Wir setzen namlich den
héchsten Wirkungsgrad unserer Turbine mit 6 bis 8 % niedriger
ein, als er heute bei ganz erstklassigen Turbinen erreicht wird.
Wir haben aber aucheinezweite Losungstudiert,und zwar werden
beiihr zwei wie Ublich nebeneinanderliegende Turbinenréder ver-
wendet, die in entgegenge etzter Richtung laufen. Dadurch wird
erreicht, dal jedes Rad wie die heute gebrduchlichen Turbinen-
rdder beaufschlagt wird. Durch Verwendung von zwei Lauf-
rédern wird natlrlich das Schwungmoment vergroert. Werden
aber auch fiir diese Réader Leichtmetalle verwendet, so kommt
eine Verringerung des Wirkungsgrades dadurch kaum in Betracht,
da nicht auer acht gelassen werden darf, dal durch die Verwen-
dung Ublicher Beschaufelung der Wirkungsgrad gegeniiber dem
Rade mit vereinigten Vor- und Rickwartsschaufeln um etwa 6 %
gesteigertwird, was ungefahr den Verlust durch erhohtes Schwung-
moment ausgleicht.

Die Anlage selbst kommt etwas teurer zu stehen, aber pro-
zentual auf die ganze Anlage bezogen wirkt sich der Preisunter-
schied kaum aus.

Das Drehmoment der Freistrahlturbine steigt beinahe im
gleichen Verhdltnis wie der Abfall der Drehzahl. Es ist nicht wie
beim Elektromotor gleichbleibend bis zu einer Grunddrehzahl
und fallt erst dann ab. Bei der Freistrahlturbine mu man daher
das grofRite Drenmoment etwas hoher wéhlen als bei einem Walz-
motor. Bei der berechneten Anlage wird das angegebene Dreh-
moment von 210 mt schon bei 30 U erreicht. Bevor der Motor zum
Stillstand kommt, vergréBert sich das Drehmoment noch ent-
sprechend. Eswird kein Schaden sein, wenn bei niederer Drehzahl
noch eine Steigerung des Drehmomentes eintritt, weil man dann
die unbedingte Sicherheit hat, daB ein Block durchgewalzt wird.

Es ist selbstverstdndlich, daf sich Pumpen, die bei ge-
schlossenem Leitapparat l&ngere Zeit durchlaufen, wenn sie keinen
Umlauf besitzen, erwérmen und schlieBlich in ihnen das Wasser
zum Sieden kommt. Die verwendeten Pumpen werden aber mit
einer Umfihrungsleitung versehen, so daf immer ein gewisser
W asserkreislauf stattfindet. Dersich daraus ergebende zusétzliche
Leistungsverbrauch der mit geschlossenem Leitrad laufendenPum -
pe ist vollkommen unbedeutend. Man darf bei der ganzen Anlage
nicht auer acht lassen, daB die Pumpen unter dem Wasserspiegel
angeordnet sind und somit immer mit Wasser gefillt bleiben.
Dadurch wird ein Anlassen der Pumpen ganz wesentlich er-
leichtert, und wir rechnen mit einer Anlalzeit von 2, héchstens
3 min fur die Pumpen; schon bei kleinsten Betriebsstillstinden
wird es sich daher lohnen, sie abzustellen.

132



1050 Stahl und Eisen.

C. Kiesselbaeh, Bonn: Am Ende eines Stiches tritt ein
Moment vollkommener Entlastung ein. Wie verhalt sich dem-
gegenuber der Antriebsmotor? Was hat der Maschinist zu
tun ? Was geschieht, wenn er ein paar Sekunden zu spat kommt ?

A. Huwiler: Der Maschinist stellt bei unserer Anlage
nur die Drehzahl ein, mit der er den Block zu walzen
winscht. Beispielsweise stellt er den Begier auf 60 U/min ein.
Die Turbine wird dadurch ohne weiteres auf 60 U durch den
Regler gebracht, ganz unabhédngig von dem Bedarf der augen-
blicklichen Leistung. Der Regler besorgt das entsprechende
SchlieRen oder Oeffnen der Wasserzufuhrorgane. Selbst wenn der
Maschinist am Schlusse des Stiches den Regler nicht schlieft,
wird die Drehzahl nicht wesentlich tberschritten. Der Regler
schlieRt selbsttatig so rasch, daB hochstens eine Drehzahlsteige-
rung von 4 bis 5 % eintreten kann.

Um in meinem Vortrage nicht zu lang zu werden, konnte ich
leider die entsprechenden Studien nicht erwahnen. Gerade hier
kdnnen wir auf normale Verhdltnisse im Freistrahlturbinenbau
aufbauen. Werden z. B. mit einem hydroelektrischen Werke
chemische oder metallurgische Oefen betrieben, so kommt oft
beim Abreiflen des Lichtbogens eine plétzliche vollkommene Ent-
lastung der Turbine in Betracht; in diesem Falle muf3 der Regler
so rasch schlielen, daB eine schadliche Drehzahlerhdhung nicht
eintreten kann. Die Gewaéhrzahlen fir plétzliche vollkommene
Entlastungen werden gewdhnlich mit 5 %, hochstens 6 % Dreh-
zahlsteigerungen angegeben, und dieser Betrag wird bei den Ab-
nahmen nicht einmal voll erreicht. Ebenso treten bei Bahnkraft-
werken, die im Gebirge liegen, sehr grofRe Belastungs- und Ent-
lastungsstoRe auf. Ich mdéchte hier beispielsweise nur die langen
Gebirgsrampen in der Schweiz erwé&hnen, wo es hauptsachlich
wahrend des Krieges vorkam, daR auf einer Rampe nur ein
schwerer Zug verkehrte. Dadurch wird das Bahnkraftwerk plotz-
lich voll be- und entlastet, und die Regler missen diesen gewal-
tigen KraftstoRen ohne weiteres folgen.

W ir haben die Umdrehungszahl fiir den vorliegenden Fall mit
100/min angegeben, d. h. dieser Walzwerksmotor bietet die
glinstigste Ausnutzung bei dieser Drehzahl. Es ist aber ohne
weiteres moglich, die Drehzahl auf 130 bis 150 mit dieser Frei-
strahlturbine zu steigern, nur féallt bei der obersten Drehzahl-
grenze der Wirkungsgrad. Wenn Drehzahlen bis zu 180 U/min
verlangt werden, kann uns dies nur von Nutzen sein, denn dadurch
wird die Freistrahlturbine viel kleiner, also billiger, und es ist
uns gegebenenfalls méglich, mit noch héheren Driicken zu ar-
beiten, was eine weitere Preisverminderung der gesamten Anlage
zur Folge hat. Bei einer Freistrahlturbine, die mit verhaltnis-
maRig hohen Drehzahlen normalerweise arbeitet, wird naturlich
bei ganz geringen Drehzahlen der Wirkungsgrad etwas sinken,
aber langere Betriebszeiten mit kleinen Drehzahlen, die ins Ge-
wicht fallen, werden fiir eine solche Anlage im Betrieb nicht ver-
langt. Wir kdnnen sagen, daB eine Freistrahlturbine, die als
Walzwerksmotor gebaut wird, zwischen 70 und 150 U noch gute
Wirkungsgrade erzielt. Bei abfallendem Wirkungsgrad ist es
aber moglich, mit dieser Turbine auch noch mit hoheren Dreh-
zahlen, ebenso mit niederen Drehzahlen zu arbeiten.

G. Liss: Wenn ich die Ausfihrungen des Herrn Huwiler
richtig verstanden habe Uber das Drehmoment von 210 mt,
so erreicht der Motor dieses bei 30U/min. (A. Huwiler: Un-
gefahr!) Von 30 bis 100 U sinkt das Drehmoment. (A. Huwiler:
Jal) Dann muf ich sagen, daR dieser hydraulische Antrieb ver-
gleichsweise zu schwach berechnet ist, denn eine elektrische
WalzenstraBe, die nach dem Ausschalt-Drehmoment von 210 mt
gekennzeichnet wird, behéalt dieses Drehmoment bis zur soge-
nannten Grunddrehzahl, in vorliegendem Falle bis etwa 80 U, bei.
Von da ab kann es abfallen bis zur Hochstdrehzahl von 150 U.
Es ist notig, dal beim Fassen des Blockes ein hohes Drehmoment
vorhanden ist und auch noch bis zu einer gewissen Drehzahl be-
stehen bleibt, weil in den ersten langsameren Stichen stark ge-
driickt wird.

A. Huwiler: Wenn das Drehmoment wesentlich gesteigert
werden muB oder die Grunddrehzahl, bei welcher das hochste
Drehmoment noch erreicht werden soll, hoch liegt, steht
uns immer noch ein Mittel zur Verfiigung, das im Turbinenbau
schon oft angewandt wurde. Es ist dies die Anbringung einer
dritten Diise. Bei dem groRen Durchmesser dieser Turbine bietet
die Anordnung mit 3 Dusen in jeder Laufrichtung weder hydrau-
lisch noch konstruktiv Schwierigkeiten. Bei dem gezeigten durch-
gerechneten Beispiel wurde lediglichvon dieser Bauart abgesehen,
um die Zeichnung nicht zu verwickelt und daher unubersichtlich
zu gestalten. Im Falle, dal die Turbine in jeder Laufrichtung
mit 3 Dusen versehen ist, wirde gewdhnlich nur mit einer Dise
gearbeitet; zur Ueberwindung der gewdhnlich auftretenden Be-
lastungsstoBe tritt die zweite Dlse in Tatigkeit, und unmittelbar
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darauf wiirde zur Ueberwindung von auRergewdéhnlichen Spitzen-
lasten die dritte Duse eingeschaltet. Durch diese Anordnung wird
es moglich, bei jedem Leistungsbedarf einen hohen Wirkungsgrad
in der Freistrablturbine zu erreichen. Durch Anordnung der drei
Disen wird in der gesamten Ubrigen Anlage, also dem Rade der
Freistrahlturbine, den Kesseln und den Pumpen, nicht das ge-
ringste gedndert.

A. Franz, Berlin: Es ist natirlich richtig, dal das Dreh-
moment bei hydraulischen Antrieben mit zunehmender Drehzahl
anndhernd linear fallt. Zu einem Vergleich mit einem Elektro-Walz-
werksmotor miRte daherdieTurbine gleicherHdchstleistung heran-
gezogenwerden, die beider Grunddrehzahldes Elektromotors dessen
Ausschaltmoment erreicht. Diese Turbine ist dann dem Elektro-
motor insofern Gberlegen, als ihr Moment mit fallender Drehzahl
noch weiter steigt. Ein solcher Drehzahlabfall tritt selbsttatig
ein, wenn das dem Ausschaltmoment des Elektromotors ent-
sprechende Moment berschritten wird, so dal die Turbine auch
in diesem Falle bei verminderter Drehzahl noch durchzieht.
Gerade darin ist ein grundsétzlicher Unterschied zwischen dem
hydraulischen und dem elektrischen Antrieb zu erblicken. Der
hydraulische Antrieb zeigt elastisches Verhalten und kénnte
damit etwa mit dem Dampfantrieb verglichen werden.

G. B. Lobkowitz, Dusseldorf: Herr Huwiler hat in
einer Abbildung zwei Schaulinien gezeigt, und zwar von einer
elektrisch angetriebenen Walzenstrale und seiner hydraulischen
Anlage. Beide Schaulinien laufen annahernd gleich. Das ist
meines Erachtens aber nur dann der Fall, wenn es sich um gleich-
artig angetriebene Strafen handelt. Wie verhélt sich aber seine
vorgeschlagene Antriebsart in Wirklichkeit bei UmkehrstraBen?
Herr Huwiler hat gesagt, daR seine Bremsmomente ver-
nichtet werden, im Gegensatz zu llgner-Umkehrstralen, bei
denen tatsdchlich wéhrend der unbelasteten Stillsetzung der
Stralle ein grofRer Teil der Bremsleistung wieder zuriickgewonnen
wird. Bei einer UmkehrblockstraBe von 1100 mm Dmr. betragt
die Anlaufleistung manchmal 15 bis 18 % der gesamten Stich-
leistung, und diese Anlaufleistung wird zum Grofteil aus der
vorher riickgewonnenen Bremsarbeitsmenge gedeckt. Das ist
bei der hydraulischen Walzenzugmaschine nicht mdoglich. Ich
maochte daher fragen, wie in solchem Falle die tatsdchliche Schau-
linie der hydraulischen Umkehrstrale aussehen wird.

A. Huwiler: Die Wirkungsgrade sind berechnet fur Um-
kehrstraBen, und zwar sind in ihnen bei hydraulischem
Antrieb berucksichtigt: Widerstdande der WalzenstraBe wahrend
der ganzen Betriebsdauer, Leistungsbedarf zur Erreichung der
Drehzahl, Kraftbedarf fir den Stich und Kraftbedarf fiir die Ab-
bremsung der Freistrahlturbine; beim elektrischen Antrieb:
Widerstdnde der Walzenstrale wahrend der ganzen Betriebs-
dauer, Leistungsbedarf zur Erreichung der Drehzahl, Kraftbedarf
fur den Stich und Rickgewinnung an elektrischer Arbeit durch
Abbremsung des Walzwerksmotors. Bei Betrachtung der hohen
Wirkungsgrade der Freistrahlturbine bei einem solchen Stich
darf nicht vergessen werden, dal das Schwungmoment der Frei-
strahlturbine infolge Verwendung von Leichtmetall auerordent-
lich klein ist und somit zur Erreichung der nétigen Drehzahl sehr
geringe Kraftmengen ndtig sind; entsprechend wird bei der Ab-
bremsung sehr wenig Kraft vernichtet, und daher kommt iber-
haupt eine Rickgewinnung von Arbeit gar nicht in Frage.

Der Kraftbedarf zur Erreichung der Drehzahl bei der vor-
gesehenen Freistrahlturbine ist viel kleiner als der Kraftbedarf
einesWalzwerksmotors weniger die zuriickgewonnene elektrische
Leistung bei der Abbremsung.

Der Vorredner hat gesagt, daR die Anlaufleistung beim
elektrischen Antrieb manchmal 15—18% der gesamten Stich-
leistung betrdgt. Bei dem hydraulischen Antrieb wéren ent-
sprechend nur etwa 5—6% der Stichleistung fir den Anlauf
erforderlich, so daR der hydraulische Antrieb auch ohne Riick-
gewinnung der Bremsenergie im gesamten Betrag dem elek-
trischen immer noch Uberlegen sein wird. Gewifl ist in
unserer Berechnung auch die Leistung fiur die Walzen-
strale eingeschlossen. Die Arbeit, die in der Strale steckt, ist
im Verhaltnis zu derjenigen, die im Motor steckt, sehr klein.
Ebenso durfen, um ein richtiges Bild zu erhalten, die Reibungs-
verluste bei der StraBe wéhrend des Anfahrens des Stiches und
Bremsens nicht unberiicksichtigt bleiben. Die Arbeit, die bei
kurzen Stichen aufgewendet werden mufB, dient hauptsdchlich
dazu, den Motor mit seiner groBen Schwungmasse auf die notige
Drehzahl zu bringen. Wir haben bei unserer Freistrahlturbine
selbst ein groBes Schwungmoment, sofern wir Stahlgufl verwen-
den; es tritt dieser Uebelstand bei kurzen Stichen in den Vorder-
grund. Das konnte man auch auf diesem Wirkungsgradschaubild
sehen, wo bei kurzen Stichen der Wirkungsgrad einer Freistrahl-
turbine aus StahlguB ganz erheblich unter demjenigen eines
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Elektromotors oder einer Freistrahlturbine aus Leiehtmetall
bleibt. Erst bei langeren Stichzeiten kommt auch der Wirkungs-
grad der Freistrahlturbine mit Stahlrad nahe an denjenigen der
anderen beiden Antriebsarten heran, weil dann die Beschleuni-
gungsarbeit fir die Freistrahlturbine im Verhdltnis zum Kraft-
bedarf fur den Stich nicht mehr eine so groBe Rolle spielt.

G B. Lobkowitz: Das ist da der Fall, wo mit Zunahme dbigkeit der Umsteuerung.

Stichzéit der Wirkungsgrad des hydraulischen Antriebes dem
elektrischen Motor nahekommt. Aber je kiirzer die Stichzeit, um
so schlechter ist der Wirkungsgrad hydraulischer Umkehrstralen.

A. Huwiler: Nein, dies ist nicht der Fall. Wie
schon ausgefihrt, wird das Schwungmoment bei Verwendung
von Leichtmetall sehr klein, so daR die Beschleunigungsarbeit
nur ungeféhr den dritten Teil derjenigen fiir einen Walzmotor
betrdgt. Wir kénnen also bei einer Freistrahlturbine aus Leicht-
metall beinahe sagen, daB derAntrieb sich in einem labilen Gleich-
gewicht befindet und jede Drehzahl ohne grofen Kraftaufwand
erreicht wird.

E. Hinderer, Hamborn: Die Ausfihrungen von Herrn
Huwiler haben sehr viele Bedenken, die geaufert wurden,
zerstreut. Ich sehe nur noch zwei Punkte, die mir be-
achtenswert erscheinen, in Verbindung mit den vorhergehenden
AeuBerungen des Herrn Liss Uber die Wirkungsgradschau-
linien, die beide sehr schon gleichlaufen, wovon aber, was
nicht vergessen werden darf, die eine in der Praxis erprobt
ist, wahrend die andere fir den Huwiler-Antrieb nur eine errech-
nete ist. Ich kénnte mir denken, daB im spédteren Betrieb diese
Schaulinie fiir den Wirkungsgrad nicht erreicht wird, besonders
unter Berlicksichtigung des Gedankens von Herrn Liss in Be-
ziehung auf das Durchlaufen der Pumpen, die nicht so schnell
stillgesetzt werden kénnen, um der mitunter doch unregelméRigen
Stabfolge gerecht zu werden, wie sich das Herr Huwiler
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denkt. Sie missen also in groRen Zeitabschnitten mit scharfer
Drosselung arbeiten, werden infolgedessen wenig wirtschaftlich
arbeiten und den gesamten Wirkungsgrad der Anlage driicken.

Was die Metertonnenleistung und die Drehzahlregelung
anbelangt, glaube ich, daB die Beflirchtungen im wesent-
lichen zerstreut sind, jedoch sehe ich Bedenken in der Schnel-
Der Betriebsmann, der mit hydrau-
lischen Antrieben und Steuerungen zu tun hat, wird das Gefuhl,
daB diese Antriebe verhédltnismaRig langsam sind, nicht los. Wenn
man bedenkt, daB Beschleunigungszeiten bei scharf ausgenttzten
Walzenstralen von Stillstand zur Hdchstdrehzahl von vielleicht
150 bis 180 U/min in der GroBe zwischen 3 und 4 s liegen, so
scheinen diese Bedenken nicht ungerechtfertigt. Fur durchlau-
fende StraBen, die in mittleren Grenzen Drehzahldanderungen nétig
haben, konnte ich mir denken, daR der Huwiler-Antrieb zweck-
méaBig sein wird.

A. Huwiler: Ich mdochte noch einmal betonen, daB
die Berechnungen auBerordentlich vorsichtig vorgenommen
wurden und wir bestimmt mit den angenommenen Wirkungs-
graden rechnen dirfen. Bei der ganzen Betrachtung darf nicht
auler acht gelassen werden, dal wir sehr wenig Nebenaggregate
gegeniiber einem elektrischen Antrieb benutzen und ihr Kraft-
bedarf auch zu beriicksichtigen ist. Auf Grund unserer Studien
glauben wir bestimmt annehmen zu dirfen, dal die Befiirchtungen
fur die Zentrifugalpumpe wahrend des Leerlaufens nicht
berechtigt sind. Bei der schnellen Regelung der hydraulischen
Maschinen méchte ich nochmals auf meine vorherigen Aus-
flhrungen hinweisen, wonach samtliche Turbinenregler auf véllige
Be- und Entlastungeninnerhalb weniger als 1s ansprechen missen.

Nachtraglich sind uns hierzu noch Zuschriften der Herren
K. Maleyka und E. Riecke zugegangen, die wir mit der Antwort
des Herrn Huwiler verdffentlichen werden.

Untersuchung der Schmalspuranlage eines Huttenwerkes.

Von 2)r.=8ng. H. Fliegenschmidt in Dusseldorf-Rathl).

ie Untersuchung wurde in einem rheinischen R6hrenwerk

durchgefiuihrt. Bei voller Ausnutzung hat dieses Werk
eine monatliche Leistungsfahigkeit von 12 000 bis 15 000 t
nahtloser und 3000 bis 5000 t geschweilBter Rohre, Masten,
Behélter, Fasser usw. Die Eigenart als Rohrenwerk bedingt
die Bewegung von groRBen Mengen auf weite Entfernungen
und auf wechselnden Forderwegen. Aus diesem Grunde
spielt der Schmalspurbetrieb in der Reihe der Fordermittel
eine besonders wichtige Rolle.

Aufgabe der Schmalspurbahn ist die gesamte Forder-
arbeit innerhalb des Werkes, soweit sie nicht von anderen
Fordermitteln (Kranen, Rollgdngen, Schiebebihnen, Elek-
trokarren) oder von Hand geleistet wird, also besonders
An- und Abfuhr von Rohblécken, Rohren, Zubehdrteilen,
Walzen, Dornen, Werkzeugen, Schmier- und Putzmitteln,
Kohlen, Koks, Baustoffen, Schrot, Asche, Schutt zu oder
von den einzelnen Betrieben und Lagern. Es ist ein Schmal-
spurgleisnetz (750er Spur) von etwa 13 km Lé&nge auf dem
Werk vorhanden. Die Beférderung erfolgt auf 340 Schmal-
spurwagen. Als Zugmittel stehen 7 Dampflokomotiven zur
Verfugung, von denen 6 auf Tagschicht und 3 auf Nacht-
schicht in Betrieb waren. Jede Lokomotive ist mit einem
Lokomotivfuhrer (gleichzeitig Heizer) und einem Wagen-
verschieber bemannt.

Abgesehen von der Belieferung der Betriebe mit Oel,
Fett, Putzlappen, Sauerstoffusw., die fahrplanméRig erfolgte,
war die Betriebsweise folgende: Jede Lokomotive hatte
einen bestimmten, rdumlich begrenzten Bezirk zu versorgen.
Stand in einem Betrieb ein Wagen zur Abfahrt bereit, so
héngte ihn die betreffende Bezirkslokomotive bei nachster

1) Auszug aus Ber. Masch.-Aussch. Y. d. Eiseuh. Nr. 4

Der Bericht ist im vollen Wortlaut erschienen im Arch. Eisen-
hittenwes. 2 (1928/29) S. 795/803 (Gr. D: Nr. 43).

Gelegenheit an und beférderte ihn an sein Ziel oder an die
Grenze des Bezirks, in dem das Ziel lag. Der Wagen kehrte
in seinen Stammbetrieb auf gleiche Weise zuriick. Es be-
stand somit kein fester Plan fur die zeitliche Aufeinander-
folge der Einzelférderung, also nur ein ,,raumlicher*, nicht
ein ,zeitlicher* Fahrplan.

War dieses Verfahren das wirtschaftlichste?

Um diese Frage zu klaren, wurde an einer Reihe von
Untersuchungstagen jeder Lokomotive ein Zeitnehmer bei-
gegeben, der samtliche Fahrten mit Ausgangs- und Ziel-
punkt (Lastfahrten, Leerfahrten, Verschiebefahrten) sowie
samtliche Stillstdnde (Pausezeiten, Erholungszeiten zum
Uebernehmen von Kohle oder Wasser, Maschinen-Aus-
besserungszeiten, Gleisstdrungszeiten z. B. wegen Ver-
sperrung des Gleises und Wartezeiten z. B. auf Arbeit) auf-
zunehmen hatte. Festgehalten wurden weiter die Zahlen
der an den einzelnen Betriebsstellen angestellten oder ab-
geholten Wagen. Die so gewonnenen Unterlagen wurden in
Fahrschaubildern aufgetragen, die ein anschauliches Bild
von der Betriebsweise der Lokomotiven und von dem Forder-
bedarf der einzelnen Betriebsstellen ergaben.

Die Fahrschaubilder wurden weiter ausgewertet. Zu-
nachst wurde die Belastung der einzelnen Lokomotiven er-
mittelt. Es stellte sich heraus, daB in den einzelnen Bezirken
der Bedarf an Fdrderarbeit an den verschiedenen Unter-
suchungstagen sich weitgehend gleichblieb. Die Mittel-
werte Uber die verschiedenen Untersuchungstage von einigen
Lokomotiven zeigt All. 1. Die Unterlagen sind in Zahlen-
tafel 1 enthalten. Aus dieser geht weiter die Fordergeschwin-
digkeit und die mittlere Forderldnge hervor, sowie ihre Ab-
hangigkeit voneinander. An diesen Zahlen und den Unter-
lagen der Kalkulation lieBen sich die Forderkosten be-
stimmen. Der Meter Lastfahrt kostete im Mittel 0,297 Pf.;
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Zahlentafel 1.
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Belastung der Lokomotiven Nr. 6 bis 12

I I i I\ \% i

Lok. 6 Lok. 7 Lok. 8 Lok. 11 Lok. 9 Lok. 12

min % min % min ® min % min % min %

a) Lastfahrzeit..necrnnnnnnn, 1084,5 25,0 11835 27,4 11135 258 1523,0 35.2 1470,0 34.0 13200 30,6
b) Leerfabrzeit ... 7025 16,3 7015 16,3 506.0 11,7 577.0 13.3 240.0 56 271.0 6,3
c) Verschiebezeit 729.0 16,9 990.0 22,9 750.0 17,3 602.0 13,8 4375 100 5805 135
d) Pausezeit..... 630.0 14,6 630.0 146 630.0 146 630.0 146 630.0 14,6 630.0 146
e) Erholungszeit 365.5 85 2120 49 227.0 53 2525 5.7 198.0 46 2450 57
f) Maschinenausbesserung 0,0 0,0 0,0 0,0 119.0 2,7 0,0 0,0 25,5 0,6 182.0 4,2
g) Gleisstérung 196.0 45 1705 4,0 2420 56 337.5 7.7 259.5 6,0 3295 7,6
h) W artezeit.. 618.0 14,2 4295 9.9 7306 17,0 422.0 9.7 69,0 16 2925 6.8
j) Ladezeitieeieeieenes 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 0,0 9915 22,9 4625 107
Gesamtbetrag 43255 100,0 4317,0 100,0 4318,0 100,0 4344,0 100,0 4321,0 100,0 4313,0 100,0

1) Zahl der Lastfahrten 628 369 394 566 407 415

m)Lastfahrweg ... m 46 850 69 600 76 900 97 800 96 200 95 000

n) Mittlere Geschwindigkeit m/s 0,72 0,98 1,15 1,07 1,09 1,20

0) Mittlere Forderlange. m 75,0 188,0 195,0 173,0 236,0 229,0

er war damit etwa 3%mal so teuer wie ein Meter Lastfahrt
in der Gleisforderung von Hand je Mann.

Das Belastungsschaubild der Lokomotiven (Abb. 1)
zeigt einen verhaltnisméRig geringen Anteil an Nutzzeit
gegenuber hohen Verlustzeiten. Will man die Lokomotiven
besser ausnutzen, mul man die Verlustzeiten driicken und
weiterhin die Lastfahrten wirtschaftlicher gestalten a) durch
gleichzeitige Beforderung von maéglichst vielen Wagen und
b) durch Wahl des kirzesten Forderweges.

Unvermeidbare Verlustzeiten sind die Pause- und Er-
holungszeiten; Maschinen-Ausbesserungszeiten und Gleis-
stérungen lassen sich nur vermindern durch Ueberwachung
und regelméaRige Ueberholung des Wagen- und Maschinen-
parks und des Gleisnetzes, die Verschiebezeiten durch
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Abbildung 1. Belastung der Lokomotive 6, 7, 8 und 11.

zweckmaRige Anordnung von Aufstell- und Ueberholungs-
gleisen. Die Wartezeiten kann man herabsetzen durch
Erhohung des Aufgabenkreises der Lokomotive. Eine ge-
wisse Bereitschaftszeit ist aber aus Griinden der Betriebs-
sicherheit unerlaBlich, doch kann man sie um so niedriger
halten, je unverdnderlicher der Gesamtbedarf an Fdérder-
arbeitin dem betreffenden Bezirk ist. Esist demnach richtig,
die einzelnen Fahrbezirke nicht allzu starr abzugrenzen,
sondern sie ineinander Ubergreifen zu lassen. Der Fdrder-
bedarf der mehreren Bezirken gemeinsam angehdrigen Be-
triebe kann dann zum Belastungsausgleich dienen.

Selbstverstandliche Grundvoraussetzung fur wirtschaft-
liche Fahrweise ist eine richtige Bezirkseinteilung, die nicht
etwa Betriebe mit starkem gegenseitigen Forderbedarf aus-
einanderreien darf. Wie man dagegen innerhalb der Einzel-
bezirke am wirtschaftlichsten fahrt, hdngt von der Art des
Forderbedarfs ab. Wo ein umegelmé&Riger Fahrtenbedarf
vorliegt oder wo ,dringliche Forderungen* zu leisten sind,
ist der oben gekennzeichnete ,rdumliche* Fahrplan der
gegebene (,,dringliche* Férderungen sind solche, die bei
auftretendem Bedarf sofort zu leisten sind und nicht etwa
schon im voraus ,auf Vorrat“ geleistet werden konnen,
z. B. Bedienung eines Rollofens, der unmittelbar von einem
mit Blocken beladenen Wagen versorgt wird, sobald der
gerade anstehende Wagen geleert ist). In vielen Féallen kann
man umegelmaRige und auch ,,dringliche* Fahrten in regel-
maéaRige und gewdhnliche verwandeln, indem man vor die
betreffende Verbrauchsstelle ein Aufsteilgleis als Puffer
setzt, auf das laufend ,,auf Vorrat“ geférdert wird, und von
dem aus der Betrieb nach Bedarf versorgt wird. Wo solch
ein regelméRiger Fahrtenbedarf vorliegt, kann man nach
festem Fahrplan fahren, wobei man die Einzelférderungen
so aneinander reiht, dal man kurzeste Forderwege und
Leerfahrzeiten erzielt. In vielen Féallen wird eine ,,Bing-
fahrt* die beste Ldsung sein, die samtliche Betriebe des Be-
zirkes verbindet und immer die gleiche Richtung hat.

Aus den Fahrschaubildern war die Art des Forderbedarfs
der einzelnen Betriebsstellen des Werkes, aus den Belastungs-
schaubildern die Belastung der Lokomotiven ersichtlich
geworden. Die Anwendung der obigen allgemeinen Ueber-
legungen auf den oben geschilderten Sonderfall fihrte zu
einer Reihe von Vorschlagen zu wirtschaftlicherer Betriebs-
weise.  lhre Durchfihrung erméglicht eine neue Bezirks-
einteilung, die gestattet, auf Tagschicht 1 bis 2 und auf
Nachtschicht 1 Lokomotive einzusparen. Da eine Loko-
motive je Schicht jahrlich etwa 10 000 ¢RJH kostet (ohne
Betriebszuschlédge), so bedeutet das einen Gewinn von
20 000 bis 30 000.713 | jahrlich. Die daftr zu leistenden Auf-
wendungen werden durch die Ersparnisse in 1% bis 2 Jahren
abgetragen sein.
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Zur Bestimmung der Gase in Metallen, besonders des Sauerstoffs in Eisen und
Stahl nach dem HeilBextraktionsverfahren.

Von Hans Diergarten in Aachen.

[Mitteilung aus dem Eisenhiittenménnischen Institut der Technischen Hochschule Aachen und dem ChemikerausschuB des Vereins
deutscher Eisenhittenleutel).]

ie Sauerstoffbestimmung ohne Hochfrequenzofen nach
D dem HeilRextraktionsverfahren war so weit ent-
wickelt worden2), dalR man in einem bis 1500° geniigend
dichten Porzellanrohr mit feuerfestem Schiffchen unter Ver-
wendung eines vorentgasten, maglichst reinen und hoch-
kohlenstoffhaltigen Roheisenregulus bei 1200° Sauerstoff-
bestimmungen von Stahl durchfuhren konnte. Es war bei
diesem Verfahren nicht madglich, hthere Temperaturen als
1200° (hochstens 1250°) anzuwenden, weil mit erheblich
steigendem Leerwert durch Reduktion des oxydischen
Schiffchenbaustoffes bei hoheren Temperaturen der groRere
Kohlenoxyddruck die vollstandige Reduktion der Oxyde
im Stahl unmdoglich machte3. Zur Reduktion aller Oxyde
ist aber eine héhere Temperatur zu fordern. Ein Ausbau
des HeilRextraktionsverfahrens muBte also zum Ziele haben,
hohere Reduktionstemperaturen bei Einhaltung eines zu-
lassigen Leerwertes zu erreichen.

Neue Versuche mit Tiegeln aus reiner gebrannter Ton-
erde und Spinell, die H. Salmang mit der deutschen Gas-
glahlicht-Auer-Gesellschaft zur Verfligung stellte, ergaben
ebenfalls oberhalb 1250° eine starke Reduktion. Tiegel aus
oxydischer Masse sind deshalb beim HeiBextraktionsver-
fahren vorlaufig nicht benutzbar.

Da aber Tiegel aus Acheson-Graphit sich weitestgehend
entgasen lassen und eine gute Haltbarkeit bei gleichzeitiger
Anwesenheit von Kohlenstoff besitzen, wurden neue Oefen
auf dieser Grundlage durchgebildetd). Gefordert werden
muB aber, daR die Proben im Vakuum in den Tiegel gebracht
werden konnen. Andernfalls nimmt der entgaste Tiegel
Luftsauerstoff auf, wodurch der Leerwert zu grof3 und die
Bestimmung unsicher wird.

Ein senkrechter Silitstabofen mit Porzellanrohr als Re-
aktionsraum brachte mit 1300° Badtemperatur eine um
100° hohere Reduktionstemperatur als bei dem friheren
wagerechten Ofen. Durch eine Molybdanblechhiilse wird
der Acheson-Graphittiegel im Porzellanrohr in zweck-
maRiger Weise gehalten. Durch einen Magneten kénnen die
Proben bei Vakuum in den Tiegel gebracht werden.

Um aber eine schnellere Reduktion zu erzielen oder den
Sauerstoff von Stéhlen zu erfassen, die mit Aluminium des-
oxydiert sind, geniigt diese Temperatur nicht. Deshalb
wurden Doppelvakuuméfen in Anwendung gebracht, um
zu verhindern, daB das Porzellanrohr durch den Atmo-
spharendruck beim Erweichungspunkt zerstért wird. Es
gelang, mit einem Molybdandraht- und Kohlespirale-Doppel-
vakuumofen bei gefordertem Leerwert eine Reduktions-
temperatur von 1400° zu erreichen. Eine hdhere Bad-
temperatur war wegen eines groBen Warmeabfalles nicht
zu erreichen. Zur Reduktion der durch Aluminium ent-
standenen Desoxydationsprodukte ist auch diese Tempe-
ratur noch nicht ausreichend. Die gewilnschte hohe Re-

D Auszug aus Ber. Chem.-Aussch. V. d. Eisenh. Nr. 63;
der Berichtistim vollen Wortlaut erschienen imArch. Eisenhitten-
wes. 2 (1928/29) S. 813/28 (Gr. E: Nr. 62).

2) Arch. Eisenhittenwes. 1 (1927/28) S. 583 u. 714.

3) St.u.E.47(1927) S. 1526; Arch.Eisenhiuttenwes. 1 (1927/28)
S. 584.

«) Bull. Bur. Stand. (1925) Nr. 514; vgl. St. u. E. 46 (1926)
S. 1428.

duktionstemperatur brachte dann ein einfacher Kohle-
spiralofen, der aufRer einem lIsolierring an kalter Stelle keine
oxydischen Bestandteile enthélt. Durch Ausbau dieses von
H. Schenck vorgeschlagenen und von W. Hessenbruch
aufgestellten Ofens gelang es bei Anwendung von Ent-
gasungstemperaturen (1800 bis 1850°), die rd. 300° Uber der
Reduktions- oder Versuchstemperatur liegen, sehr gunstige

Leerwerte zu erzielen.
Um die Einwage oder die Analysenanzahl steigern zu
kénnen, wurde ein groBerer Ofen gebaut (Abb. 1), der auch
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Abbildung 1. Kohlespiral-Vakuumofen zur Bestimmung

von Gasen in Metallen,

a = Ofenkorper, b = Ofendeckel, cu.d = Dichtungsring, e = Kihl-
mantel. f = Kéfigbhoden, g = untere Spiralfassung, h = obere
Spiralfassung, i = Kohlespirale 35 0 u.45 0 X 160 (graphiti-
siert). k = Strahlungsschutzrohr, unten. 1= Strahlungsschutz-
rohr, oben, m = Strahlungsscbutzrohr, Mitte, 70 0 u. 80 0 x 90.
n = Untersatz (Sockel), o = Tiegel, p = Trichter, q = Tragring,
= lsolierring (Berliner Porzellanmanufaktur, ,,Masse D 4“).
4  Tragstangen. t = Stromzufihrungsbiigel 1 X 20 mm.
Schutzstick (auf 4 D 4-Stiicke gelagert), v = Einsatzstiick
8-mm-0 -Proben, w = Zylinder (Wassertasse), x = Glasauf-
satz (Einsatzvorrichtung), y = Haltering.
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noch sonstige Verbesserungen erfahren hat. Die Betriebs-
sicherheit des Ofens erwies sich bei vielen gemeinsam mit
H. Pitsch durchgefuhrten Versuchen als gut. Dieser Ofen
kann den Hochfrequenzofen bei Sauerstoffbestimmungen
voll ersetzen. Die nach dem Hochfrequenzofen und dem
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neuen Kohlespiralofen ermittelten Sauerstoffwerte stimmen
tberein.

Bei allen Oefen ist vor Beginn der Bestimmungen
eine Entgasungszeit von 3 bis 3% h erforderlich. Im all-
gemeinen sind 8 bis 10 Bestimmungen bei 10-g-Proben je
Tag durchfiihrbar.

Um zu untersuchen, ob beim HeiRextraktionsverfahren
storende Nebenreaktionen auftreten, wurden der Menge
und der Zusammensetzung nach bekannte Gasgemische in
die Oefen eingesetzt und im Analysator zuriickgemessen. Es
zeigte sich, daR eine Umsetzung von Kohlenoxyd und
Wasserstoff weder in den Oefen noch in den Diffusions-
pumpen meBbar war. Wahrend beim Hochfrequenzofen
praktisch kein Verlust an Kohlenoxyd und Wasserstoff
festzustellen war, trat beim Kohlespiralofen ein Kohlen-
oxydverlust von rd. 5 % auf. Zur quantitativen Wasser-
stoffbestimmung kann der Kohlespiralofen nicht benutzt
werden. Stickstoff wird zu 100 % zuriickgewonnen. Eisen-

Umschau.

49. Jahrg. Nr. 29.

und Stahlproben mit héherem Mangangehalt (wahrschein-
lich von 0,7 % Mn an) ergeben zu geringe Sauerstoffwerte
wegen einer Kohlenoxydabsorption durch verdampftes Man-
gan5. Eine genaue Untersuchung Uber die Grenze des
storenden Manganbeschlages ist noch im Gange.

Bei Anwendung von polierten stickférmigen Proben
ergeben sich feiner abgestufte Werte als bei den friher
benutzten spanférmigen Proben. Die mit den verschiedenen
Oefen ermittelten Sauerstoffgehalte schwanken zwischen
Spuren Sauerstoff z. B. 0,0003 % bei einem Tiegelstahl und
0,141 % bei einem mit Sauerstoffzusatz umgeschmolzenen
Elektrolyteisen.

Wie sich durch viele Versuche feststellen lief3, ergeben
durch und durch gleichméaRige Proben stets reprodu-
zierbare Werte, so daB sich das Vakuum-HeiRextraktions-
verfahren zu Stahluntersuchungen in bestimmten Grenzen
(Mangan!) als brauchbar erweist.

5) Jernk. Ann. 112 (1928) S. 113.

Umschau.

Bundelvorrichtung fiir Stabeisen aller Art.

Nachstehend mdge eine Vorrichtung zum Bindelnl) von
Stabeisen aller Art beschrieben werden, die sich gut bewahrt hat.

Das zu einem groRen Bund oder Paket2) A von 450 bis 1000 kg
zu blindelnde Stabeisen von 6 m Lange wird, an der WalzenstralRe
auf Gewicht und Biindigliegen vorbereitet, durch einen Kran
auf die Biindeltische L gebracht (Abb. 1). Jeder Biindeltisch L
besteht aus einem Rahmen, der an der einen Seite durch das Kopf-
stiick M geschlossen wird. In dem vorderen und hinteren Kopf-
stiick ist die Spindel C gelagert. Mit der Kurbel D, der 1s/8'-
Spindel C mit Rechts- und Linksflachgewinde und den durch die
Spindel hin und her beweglichen Spannbacken B wird der GroB-
bund A ziemlich rund und dicht festgespannt. Jetzt bringt man
den doppelten Biindeldraht O zwischen dem Grofbund A und dem
Drahttisch K (Abb. 1), der aus einem Winkeleisen besteht und
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Abbildung 2.

zu dem Zwecke um etwas mehr als die Drahtstarke tiefer gesetzt
ist als die Oberkante des Buindeltisches L, hindurch und biindelt
mit einem besonderen Schliissel (Abb. 2). Die Drahtenden (Knoten)
mussen dann um- und flachgeschlagen werden (Abb. 1). damit sich

g Vgl. Werkst.-Techn. 16 (1922) S. 5: Schlissel zum Bindeln
von Kleineisenzeug mit Draht; 19 (1925) S. 582/3: Transportable
Schere zum Schneiden von Biindeldraht auf Lange und Drahtbiege-
einrichtung; 21 (1927) S. 193/4: Schlissel zum Bindeln von
Langeisen mit Draht; 21 (1927) S. 194/5: Haken zum Entladen von
Eisen und Bindeln mit Bandeisen. Centralbl. Hitten Walzw.
32 (1928) S. 133/5: Biegeeinrichtung fir lange, gebiindelte und
ungebiindelte Monier- oder Betoneisen.

2) Unter Bund, d. h. dem gewdhnlichen oder kleinen Bund,
wie er gemeinhin unmittelbar an der Walzenstrale fertiggestellt
wird, versteht man solche zu 25, 50, 80 und 100 kg. Dariber
hinaus bis zu 1000 kg (gewohnlich 450 bis 1000 kg) nennt man
sie groBe Bunde oder GroRbunde oder Pakete. Die Zusammen-
fassung dieser GroRbunde bis zu 4000 und 5000 kg (auch 3000 und
7000 kg) nennt man Kranbunde. Die kleinen Bunde werden
unmittelbar an der Walzenstrale geblindelt, die Grof- und
Kranbunde in der Zurichterei oder in dem Versandlager.

Schlissel zum Bindeln von Langeisen mit

die GroRbunde nicht ineinander verklammern. Darauf werden die

Spannbacken auseinandergeschraubt und der GrofRbund A mit

anderen bereits fertigen zu einem Kranbund von 4000 bis 5000 kg

(auch 3000 und 7000 kg) vereinigt und entweder in einen Eisen-

bahnwagen verladen oder in einer Hirde bis zum Verladen ge-

stapelt. Die Biindeltische L sitzen auf den Querrahmen E, be-

stehend je aus 2 U NP 20, die an den Enden durch Futterstiicke

N verbunden sind. Diese Querrahmen sind auf dem 6 m langen

Langsrahmen, verschiebbar in den Spannuten, befestigt. Der

Langsrahmen besteht aus den 2 U 151/63 = H, dem Blech G mit

der Nute fir den Schraubenkopf und dem Blech F mit der Nute

fir den Schraubenbolzen. Zur Querversteifung sind noch die

U-Eisen J angebracht. Durch die Spannuten ist es mdglich,

beliebig viele Querrahmen auf den Langsrahmen zu bringen.

So werden jetzt die 6 m langen Stdbe fir bestimmte Kunden und

die ganz dinnen Stabeisen mit vier Doppel-

drahten gebindelt, also sind auch vier Quer-

rahmen mit den Bindeltischen dabei nétig.

Sind die Stdbe ldnger als 6 m, z. B. bei

Moniereisen 12 m und l&nger, ist also auch

die Anzahl der Ver-

schniirungen oderDop-

peldréhte groRer, so

setzt man einfach zwei

oder mehr Biindelvor-

richtungen aneinan-

der. Auf einem Werk

sind z. B. vier Blindel-

vorrichtungen je 6m langvorratig. DieBeton-

eisen (12m und langer) werden am gebréuch-

— lichsten in GroBbunden zu 1000 kg und die

o Stabeisen (6 m) in Grobunden zu 500 kg und

1000 kg je nach Vorschrift geblindelt. Esgibt

Draht- auch zuweilen noch Zwischenstufen von 300,

450, 750 kg usw. Um die Kranarbeit und Verladedauer auf den

Hittenwerken mdoglichst einzuschrédnken, werden diese Grobunde

von 500 oder 1000 kg nochmals zu einem Kranbund von 4000 bis

5000 kg (auch 3000 und 7000 kg) durch drei Doppeldréhte ver-

einigt und so in einmaliger Kranfahrt auf den Eisenbahnwagen
gebracht oder in einer Hurde bis zum Verladen gestapelt.

WS-

Abbildung 3.
Bindeln
von U-Eisen.

Bei der Ankunft im Bestimmungshafen oder beim Anbord-
schaffen wird das Kranbund durch Durchschlagen der drei
Doppeldréahte wieder geldst, da hier nur GroBbunde bis zu 1000 kg
gehandhabt werden kénnen. Die Leistung einer Biindelvorrichtung
von 6 m Lange und 4 Doppeldrahten, also auch 4 Arbeitern (fur
jeden Doppeldraht 1 Arbeiter erforderlich) in der achtstiindigen
Schicht betrdgt etwa 50 t. Das Haupterfordernis — ein festes
Bindeln — wird nur durch diese Einrichtung vollkommen, rasch
und billig erreicht. Seit seiner Einfuhrung hat jede Beanstandung
durch die Versand- und Verfrachtungsgeschéafte in den Héfen
aufgehdrt. Auf manchen Hittenwerken wird der GroRbund A,
in den Kranketten hdngend, fertiggebiindelt. Das kann man schon
eher bei schwereren Profileisen machen, aber bei Stabeisen kann
das nur ein Notbehelf sein. Denn der Grofbund wird in den
Kranketten nicht so vollkommen schén und dicht hergestellt,
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gewdhnlich spreizen die Enden auch wieder auseinander, ganz abgesehen davon,
daR der Kran die ganze Zeit nicht mehr frei wird. Wenn dann nur ein Kran
vorhanden ist, so fuhrt das zu allerhand Stérungen.

Auch bei Profileisen kann man statt der Krankettenbiindelung die Biindelvor-
richtung verwenden, nur benutzt man dann Klemmbacken mit geraden Bahnen
statt der gezeichneten gekrimmten, wie in Abb. 1 punktiert angedeutet. Das
Wi ichtigste bei Profileisen, z. B. U-Eisen, ist, sie beim Biindeln mdglichst mit
den Planschen einander zu nédhern, d. h. den Abstand x mdglichst klein zu
halten (Abb. 3). Das wird vollkommen nur durch die Bindelvorrichtung durch
Spindel und Klemmbacken erreicht. So sind die Abstdnde x

bei U 5" — 17,0 mm bei U 6" = 18,5 mm bei U 8" = 20,0 mm.

Diese Abstdnde kénnen aber noch durch scharfen Druck 2 bis 3 oder 4 mm
vermindert werden, so dal auf den Abstand x 15 bis 16 mm gerechnet werden
kann. Macht man das nicht, so bleiben die Abstdnde x bedeutend gréBer, und es
ist dann kein Wunder, wenn sich durch das Fehlen jeder Spannung die Ver-
schnirungen der Bunde beim Hantieren mit dem Kran im Hafen oder Schiff
lockern. 'A. Lobeck, Saarbricken.

Zugversuche in der Warme.

L. Guillet, J. Galibourg und M. Samsoenl) beobachteten an den in
Zahlentafel 1 angegebenen unlegierten und legierten Stdhlen den Verlauf der
Dehnung in Abh&ngigkeit von der Zeit bei einer Versuchstemperatur von 450°
und stufenweise gesteigerten Belastungen. Die Erwarmung der Proben geschah in
einem elektrisch geheizten Ofen, dessen Temperatur selbsttatig geregelt wurde. Die
in einem Abstand von 70 mm am Prifstab angebrachten MefRfedern waren unten
aus dem Ofen herausgefiihrt und mit Spiegeln nach Art des Martensschen Dehnungs-
feinmeRgerates ausgeristet.

£e/T/TVITHR 7T %
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VAT DieArtqerVer—
suchsausfuhrung
und die Auswer-
tung der Versuchs-
ergebnisse  geht
aus Abb. 1 hervor,
die sich auf Stahl
F mit 5% Ni be-
zieht. Dievon Null
ausgehende Bela-
stungs -Dehnungs-
Schaulinie gibt
diejenigen prozen-
tualen Verlange-
rungen an, die un-
mittelbar nach
Aufbringung der
Belastung beob-
achtetwurden. Die
Belastungs-Deh-
nungs-Schaulinie
verlauft bis zu
einer bestimmten
r77iTim - HRS—L Belastung gerad-
linig, d. h. die
Verlangerungen
sind proportional der Belastung. Diese Belastung ist in Zahlentafel 1, die eine Zusam-
menstellung der Versuchsergebnisse enthdlt, als Grenzbelastung | wiedergegeben. Die
von der Belastungs-Dehnungs-Kurve abzweigenden Schaulinien geben die Dehnungen
an, die bei Konstanthaltung der Belastung tiber langere Versuchszeiten zu beobachten
waren. In Zahlentafel 1ist als Grenzbelastung Il diejenige Belastung eingetragen, bei
der auch inlangeren Versuchszeiten keinFlieRen eintritt. Grenzbelastung 11 endlich
entspricht denjenigen Belastungswerten, beidenen zwaranfanglich eingeringes FlieRen
stattfindet, dasabernacheinigerZeitnochzum Stillstand kommt. MitUeberschreitung
der unterlll angegebenen Grenzbelastung tritt ein dauerndesFlieRen ein, das mitstei-
gender Belastung an Geschwindigkeit zunimmt. Firjededieserdrei Grenzbelastungen
ist ein unterer und ein oberer Wert angegeben. Der untere Wert bezieht sich auf die-
jenige Belastung, bei der die betreffende Grenze mit Sicherheit noch nicht erreicht ist,
der obere auf diejenige Belastung, bei der die Grenze schon Uberschritten ist.

Abbildung 1. Versucbhsergebnisse an Stahl F mit 6% Ni.

*) Comptes rendus 188 (1929) S. 1205/8 u. 1328/30.
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Zahlentafel 1. Chemische

Ohemische Zusammensetzung

Umschau.

Zusammensetzung und Versuchsergebnisse.

Grenzbelastung

49. Jahrg. Nr. 29.

Verschiedene Versuche des
Verfassers fuhrten zu dem

Brinellharte Ergebnis, daR diese Uebel-

Bezeich- . . . u . .
nung des s Mn b S ! I ui Anliefe- Beellg?l(l) stande beim rostfreien Stahl
Stahles untere  obere  untere  obere untere  obere  rungs- gLugftab-' dadurch zu beseitigen sind,
% 9% % % o kg/mm2 kg/mm2 kg/mm2 kg/mm2 kg/mm2 kg/mm2 2YStaNd \Gniing dar_s man Zirkonsulfid zusetzt,
A 006 056 0022 0030 905 1075 5,60 6,48 815 1075 110 Bei seinen Versuchen verglich
0115 0, , , , , , , , , ) s ot N
B 022 020 063 0018 0034 677 1023 677 1023 1023 1368 131 er zwei Stahle f.°|ge”der Zu
0 042 0018 058 0,025 0,032 8,50 9,52 8,50 10,23 10,23 13,00 159 sammensetzung:
noch n.
D 028 03 055 0028 0030 / H20 1250 905 1010 1595 erreicht 137 0 si M
\ 11,80 1250 9.05 950 1595 1940  — . ;
(1368 1500 1500 1600 17,00 1800 156 163 % % %
E Nickel-Chrom-Stahl halbhart <1025 1365 1500 1600 1500 1700  — —
V10,23 13,68 — — — 16,00 - — £1 010 040 0,40
F Stahl mit 5% Ni 3462 3809 1023 11,75 1500 16,00 198 190
G Stahl mit 5% Ni 3462 3809 1023 1200 1377 1515 244 193 m2 010 040 040
. . /1800 2000 1500 1650 1800 20,00 174 163
Ho Stahlmit 5% Ni \ 2060 2405 1500 1650 2060 2405 o o 75
. / 2400 3100 1300 1400 1400 1700 277 235
! Nickel-Chrom-Stahl hart 13100 3800 1150 1280 1377  17.50 % % %
. ) / 5310 noch 2900 3400 4625 4990 332 340
J Nickel-Chrom-Molybdan-Stahl 16595  nicht 3505 38,50 41,95 5065 2 1 0,020 14,0 _
erreicht
K Nickel-Chrom-Molybdén-Stahl 3845 41,90 2655 28,65 3500 3845  — — M2 0,020 140 040
: | 2756 3115 1860 2064 2220 2471 300 241
W e YRR B MR B2 EE BB m wm g, Ou e Zve v
M Nickel-Chrom-Stahl hart \ 2405 3100 900 1023 1023 12,00 Zirkonsulfid wurde der rost-

Grenzbelastung |
der Belastung sind.

Il —Belastung, bei der auch in langeren Versucbszeiten kein FlieRen eintritt.
Belastung, bei der ein anianglich geringes FlieBen noch zum Stillstand kommt.

Ein Vergleich der untersuch-  Zahlentafel 1.
ten Stahlsorten 14Rt die Ueber-
legenheit der legierten (ber die
unlegierten Stahle erkennen. Die
glnstigeren Werte des Stahles D

den dbrigen unlegierten Stéhlen

Warmebehandlung

gegeniiber durften auf den hohe- Gehirtet und auf Stahl
ren Siliziumgehalt zurickzufih- 370° angelassen Stahl
ren sein.

Ein Zusammenhang zwischen Gehartet und auf Stahl
den drei ermittelten Grenzbe- R
lastungen ist nicht ersichtlich. 595° angelassen Stahl
Die Stahle E, G und M beispiels- R
weise besitzen zwar eine verhalt- Gehartet und auf Stahl
nismaBig hohe Proportionalitats- 755° angelassen Stahl
grenze; die Grenzbelastung je-
doch, die ihnen erteilt werden darf, ohne daR ein FlieBen

stattfindet, liegt verhaltnisméaBig niedrig.

Von groRem EinfluR auf das Verhalten der St&hle bei er-
héhter Temperatur ist die Wéarmebehandlung, die der Stahl er-
fahren hat. N&here Angaben hiertuber fehlen leider. Es wird nur
bemerkt, daB das unterschiedliche Verhalten der beiden Stahle J
und K, die beide die gleiche chemische Zusammensetzung
besitzen, auf Unterschiede in der Wéarmebehandlung zu-
rickzufuhren ist. Stahl J ist in Oel abgeschreckt und so-
dann angelassen worden, wahrend Stahl K eine Luftab-
schreckung mit nachfolgendem Anlassen erfahren hat. Die
erste Behandlung erlaubt eine wesentlich héhere Belastung,
ohne daR ein FlieBen eintritt.

Durch Legierungszusatze und eine geeignete Warme-
behandlung (beispielsweise Stahl J) 4Bt sich diejenige
Grenzbelastung, bei der die ersten bleibenden Verformungen
auftreten, auf mindestens 29 kg/mm2 steigern, eine Be-
lastung, die mehr als 5mal so hoch liegt wie diejenige
des weichen Stahles A (5,6 kg/mm2), eines Werkstoffes,
wie er gewohnlich fir Ueberhitzerrohre verwendet wird.

A. Pomp.
Verbesserung der Bearbeitbarkeit des rostfreien Chrom-
stahles.
Mit dieser Frage befaBt sich F. R. Palmerl).

Die Schwierigkeit der Bearbeitung des rostfreien Stahles

liegt nicht in seiner groRen Kalthdrtbarkeit, sondern

darin, dal der Stahl schmiert. Die Spane haften an der Schneide,
zerreiBen die Oberflache und zerstdren die Schneide. Die Ursache
wird in einem hohen Reibungsbeiwert zwischen Schneidwerkzeug
und Werkstlick gesucht. Eine Folge dieses hohen Reibungs-
beiwertes ist, daR Teile aus rostfreiem Stahl wie Wellen, Ventil-
sitze usw. kleben; ferner ist das Schleifen dieses Stahles aus den-
selben Griinden schwierig, weil die abgetrennten Metallteile am
Schleifstein haften.

1) Trans. Am. Soc. Steel Treat. 14 (1928) S. 877/92 u. 950.

Belastung, beider die unmittelbar nachAufgabe derLastermittelten Dehnungen nocb proportional

Festigkeitseigenschaften

freie Stahl auBerordentlich
leicht bearbeitbar, die Spane
hafteten weder beim Drehen,
Bohren noch beim Schleifen
von rostfreiem Stahl mit und ohne
Zirkonsulfid-Zusatz.

Streck- Zug- Dehnung scEI‘::u Brinell- Schlagarbeit
grenze festigkeit auf50mm  “ryng harte (1zod-Probe)
kg/mm2 kg/mm2 % % mkg

1 88,45 109,1 17,2 55,2 341 4,98

2 90,0 1149 13,7 35,3 348 4,43

1 69,96 81,56 22,1 71,7 228 11,34

2 66,09 79,45 17,7 52,4 241 5,81
47,81 61,87 30,8 73,2 170 13,28

2 45,70 61,59 25,5 59,3 170 12,04

am Werkzeug. Abb. 1 zeigt bei A die Schleifspdne von gewd&hn-
lichem rostfreiem Stahl, bei B von solchem, dem Zirkonsulfid
zugesetzt wurde. Infolge der durch Zirkonsulfid angeblich ver-
ringerten Reibung 14Bt sich der Stahl auch leichter kalt ziehen.
Eine Verschlechterung der Schmiedbarkeit war nicht festzustellen.
Die Festigkeitseigenschaften werden, wie Zahlentafel 1 zeigt,

Abbildung 1. SchleifSpane.

unerheblich beeinfluBt; nur die Dehnung wird in geringem MafRe
erniedrigt, die Korrosionsbestandigkeit leidet nach den Versuchen
des Verfassers durch den Zusatz nicht.

Bemerkenswert ist, daB durch Schwefelzusatz allein diese
Eigenschaften nicht hervorgerufen werden, sondern nur durch
Zusatz von Zirkonsulfid. Eine Erklarung hierfur wird darin
gesucht, dal das Zirkonsulfid besonders bildsam ist, viel mehr als
etwa Mangan- oder Chromsulfid. In der Erérterung wurde ge-
fragt, in welcher Weise das Zirkonsulfid zugesetzt wurde, worauf
der Verfasser leider die Antwort verweigerte. F. Rapatz.
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Das Einsetzen in Zyansalzbadern.

Aus den in dieser Zeitschriftl) beschriebenen Versuchen er-
gab sich u. a., daB ein Einsetzen bei 850° empfohlen wurde, obwohl
bei 950° Einsatztemperatur die Einsatzschicht etwas tiefer ist.
Der Grund hierfiir war der, daR sich nach den Versuchen bei der
hoheren Temperatur das Salzbad zersetzt und unwirksam wird.
Verwendet man aber statt — wie es bei den beschriebenen Ver-
suchen der Fall war — eines Ofens, in dem das Salz der Luft aus-
gesetzt ist, einen Ofen, bei dem die Oberflache des Salzbades im
Verhéltnis zu seiner Tiefe sehr gering ist, so kdnnen diese Uebel-
stinde vermindert werden. Es ist dann gegen die Anwendung
einer hdheren Einsatztemperatur nichts einzuwenden. Diese
wére im Gegenteil sogar von Vorteil, weil eine etwBs tiefere Ein-
satzschicht entsteht und der Uebergang, wie aus Abb. 1 des Auf-
satzes hervorgeht, nicht so schroff ist, was weniger spréde Schich-
ten zur Folge hat. F. Bapatz.

Grundung einer Anstalt zur Erforschung der Kaltverarbeitung
von Stahl an der Universitat Sheffield.

Diese neue Forschungsanstalt wurde am 6. Juli erdffnet. Sie
verdankt ihre Entstehung einem Geschenk der Company of
Ironmongers von London. Diese Gesellschaft bewilligte einen
Betrag von je 16 000 ZRM auf sieben Jahre fiir eine Professur und
xwei Stipendien fiir die Kaltverarbeitung von Stahl. Um diese
Gabe ausnutzen zu kdénnen, haben die in der Kaltverarbeitungs-
industrie tatigen Firmen durch Vermittlung der Cutlers’Company
of Hallamshire die notige Betriebseinrichtung geschenkt. Die
neue Forschungsanstalt wird der metallurgischen und der maschi-
nentechnischen Abteilung der Universitat angegliedert und den
Professoren dieser Abteilungen sow'ie einem Ausschuf3 unterstellt,
in dem die Ironmongers’ Company, die Cutlers’ Company und
die Industrie sowie die Universitat vertreten sind.

Die neue Forschungsstatte wurde errichtet, um die Kalt-
verarbeitung von Stahl sow'ie das Ziehen, Walzen und Pressen zu
erforschen. Die Maschineneinrichtung der Versuchsanstalt um-
faBt eine Draht- und Stangenziehanlage, mit der man beim Draht-
ziehen durch einen Motor von 20 PS mit zweifacher und regel-
barer Geschwindigkeit den Draht mit 0,142 bis 1,828 m/s und
Draht von allen Dicken bis zu 16 mm Dmr. sowie Stangen bis
zu 25 mm Dmr. ziehen kann. Das Walzwerk hat gehértete Stahl-
walzen von 250 mm Dmr. und 250 mm Ballenldnge; es wird durch
ein Vorgelege mit zwei Geschwindigkeiten von einem regelbaren
Motor angetrieben, der dem Walzwerk eine Geschwindigkeit
von 0,305 bis 1,523 m/s erteilt und bei 570 U/min 50 PS, bei
1260 U/min 120 PS entwickelt.

Die Forschungsstatten der genannten Abteilungen sind mit
Vorrichtungen fir die mechanische und physikalische Prifung
des kaltverarbeiteten Werkstoffes gut ausgeristet und umfassen
eine vollstdndige Einrichtung zur Untersuchung der Verformung
durch das Rontgenstrahlen-Verfahren.

Aus Fachvereinen.
Institute of Mining and Metallurgical
Engineers.
137. Hauptversammlung 18. bis 22. Februar 1929 in New York.

(Fortsetzung von Seite 670.)

American

Unreduzierte Oxyde im Roheisen und ihre Abscheidung
im Siemens-Martin-Ofen.

In den letzten Jahren wurde des 6fteren das Auftreten von so-
genanntem ,schlechten” Roheisen beobachtet. Die Stahlwerker
fanden, daR das Eisen an sich vollkommen die verlangte Analyse
aufwies, daB es aber schwierig war, guten Stahl daraus herzustellen.
Diese Beobachtungen konnten besonders dann gemacht werden,
wenn Schwankungen in der Roheisenzusammensetzung einge-
treten tvaren. Bei Besprechung dieser Fragen im Kreise der
amerikanischen Stahlwerksfachleute wurde von einer Seite
die Vermutung ausgesprochen, daB man hauptsdchlich unredu-
zierte Bestandteile in dem schlechten Roheisen fiir diese Schwie-
rigkeiten verantwortlich zu machen habe, von anderer Seite aber
auch auf andere Mdglichkeiten, die EinfluR haben konnen, hin-
gewiesen, wie die Verwendung von Schrot und ungesintertem
Gichtstaub in der Beschickung, niedrige Gestell- oder Herd-
temperatur, zu groBer Anteil eines ungeeigneten Erzes oder
schlieflich die Form, in der der Kohlenstoff im Roheisen vorliegt.
C. H. Herty und J. M. Gaines2) berichteten tiber Arbeiten,

2) St. u. E. 49 (1929) S. 427/9.

2) Techn. Public. No. 165, Class C, No. 22 (1928) American
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die sich damit beschaftigten, den Griinden fiir das Auftreten
dieses ,,schlechten” Roheisens nachzugehen und Wege zu suchen,
sein Auftreten zu vermeiden.

Die Untersuchungen, die sich auf die Ermittlung des Ein-
flusses unreduzierter Einschliisse im Roheisen erstreckten, wurden
derart angestellt, daB man versuchte, am Hochofen die Be-
dingungen, die vor und wahrend eines Zeitabschnittes mit schlech-
tem Eisen herrschten, nachzuahmen, und da man weiterhin den
mit diesem schlechten Roheisen erzeugten Stahl mit einem Stahl,
der aus normalem Roheisen hergestellt war, verglich. Zunéachst
wurde der fragliche Hochofen eine Zeitlang wie tblich betrieben,
dann wurde der Erzanteil im Moéller vermehrt, um ein kalteres
Eisen zu erhalten. Aus dem auf diese Weise erzeugten niedrig
siliziumhaltigen Roheisen wurden unmittelbar anschliefend im
Siemens-Martin-Ofen Schmelzungen von niedriggekohltem Stahl
erzeugt. Sowohl bei der Schmelzung mit gewdhnlichem als auch
bei der mit ungewdéhnlichem Roheisen im Einsatz wurden stéandig
Proben genommen und Temperaturbeobachtungen angestellt,
und ebenso wurde das Fertigerzeugnis auf nichtmetallische Ein-
schliisse untersucht. Die Feststellung der nichtmetallisehen Ein-
schlisse erfolgte nach dem Verfahren von Dickenson1l) durch
Aufldsen der Probe in 1Oprozentiger Salpetersaure.

Aus den Untersuchungen am Hochofen ging hervor,
dal man gewaértig sein muf3, im Roheisen stets eine gewisse Menge
nichtmetallischer Einschlisse vorzufinden, hauptsdchlich Kiesel-
sdure, Eisen- und Manganoxydul sowie Tonerde, deren Gesamt-
menge von Spuren bis zu 0,13 % schwankt. Es zeigte sich, daB
die héchsten Silikatgehalte (um diese soll es sich vorw iegend bei
den Einschliissen handeln, und solche lassen sich nach dem ange-
wandten Untersuchungsverfahren auch nur bestimmen) bei un-
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Abbildung 1. Aenderungen im Silizium- und Silikatgehalt in verschiedenen
Hoheisonabsticken.

regelméRigem Ofengang angetroffen werden. Bei plétzlichem
Abfall der Gestelltemperatur wurde ein Sinken des Silizium-
gehaltes und Ansteigen des Schwefel- und Silikatgehaltes des
Roheisens beobachtet. Anderseits trat beim Hangen des Ofens
ein Abfall des Silikatgehaltes ein. Der Zusammenbruch der Be-
schickung war dagegen durch starkes Ansteigen des Silikat-
gehaltes des Eisens gekennzeichnet.

Ganz allgemein konnte beobachtet werden, daR Aende-
rungen im Siliziumgehalt des Roheisens von einem Ansteigen des
Silikatgehaltes begleitet sind (Abb. 1). Aus den Beobachtungs-
ergebnissen leiten die Verfasser nun eine qualitative Beziehung her
zwischen dem Silikatgehalt des Eisens und der Aenderung des
Siliziumgehaltes, die jedoch reichlich unsicher erscheint und auf
deren Wiedergabe an dieser Stelle deshalb verzichtet werden soll.
Fir die Aufnahme von Silikaten soll nach den Feststellungen
von Herty und Gaines das Stirzen der Gichten geféhrlicher sein
als das Hangen. Weiter wurde beobachtet, daB bei verlangsamtem
Gange des Ofens verhdltnisméaRig weniger Silikateinschlisse auf-
treten. Der Grund hierfir liegt vermutlich darin, daR durch den
langsamen Gang wenig kalte Beschickung in das Gestell gelangt,
und weiterhin, daB wahrscheinlich mehr Zeit zur Reduktion der
Oxyde zur Verfligung steht.

Ueber die Beschaffenheit der Einschliisse geben die
Verfasser an, daB man zwei grundsatzlich verschiedene Arten
beobachten kann; die erste besteht aus fast reiner Kieselsaure.
Die Teilchen haben sehr verschiedene GroBe und wechselndes

2) J. Iron Steel Inst. 113 (1926) S. 177; vgl. St. u. E. 49 (1929)
S. 737/8.
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Zahlentafel 1. Kennzeichnende Analysen silikatischer
Rickstadnde.

Abstich- und Zusammensetzung _Silikat
Pfannen-Nr. Si02  FeO MnO  AlaOj gesamt M Eisen
% % % % % %

2130 40,5 40,5 12,3 12,3 105,6 0,0193
2131 20,4 52,6 3,4 19,1 95,5 10,0351
2135—2 49,6 32,3 2,4 18,1 102,4 10,0216
2142—2 13,3 71,6 0,8 13,2 98,9 0,1370
Mittel aus

allen Be- 47,8 28,9 9,6 14,3 100,6 0,0250

stimmungen

Aussehen; meist sind sie grob und haben unregelmé&Rige Ober-
flache. Die andere Art wird als schwarzes, schwammiges Netz-
werk beschrieben und soll hauptséchlich von anderen Oxyden
gebildet werden. Die chemische Untersuchung der Ruckstande
ergab, dafR diese in abnehmender Folge aus Kieselsdure, Eisen-
oxydul, Tonerde und Manganoxydul bestanden. Kalziumoxyd
konnte in mehreren Proben nicht beobachtet werden. Einige
kennzeichnende Riickstandsanalysen zeigt Zahlentafel 1. Zum
Vergleich sei eine von dem Berichterstatter nach dem Chlor-
verfahren3) ausgefiihrte Gesamtriickstandsanalyse an einer deut-
schen Roheisensorte angefuhrt. Die Zusammensetzung des
Rickstandes betrug: 40,7% Si02 36,4% FeO; 14,8% MnO
(A10 3wurde nicht bestimmt).

Auf dem Wege vom Hochofen zum Siemens-Martin-
Ofen konnte eine bestimmte Verédnderung des Silikatgehaltes
in der Pfanne festgestellt werden. Von neun untersuchten Pfannen
zeigten sechs einen Abfall des Siliziumgehaltes, eine einen gering-
fligigen Anstieg, und zwei waren unveréndert geblieben. Ander-
seits zeigten alle Pfannen mit Ausnahme von zweien einen An-
stieg des Silikatgehaltes. Wie die Verfasser selbst ausfiihren,
kdnnen diese Unterschiede auf die wechselnde Zusammensetzung
des Roheisens im Verlauf des Abstichs zurickzufihren sein.
Wahrscheinlicher erscheint ihnen aber die Erklarung, dal das
Roheisen beim Abstich, in der Pfanne oder beim Ausleeren
oxydiert wurde, wodurch Kieselséure entstanden ist; denn daB
flussiges Eisen stets mit einer Oxydhaut bedeckt ist, steht fest,
und diese wird dazu neigen, weiterhin mit dem geldsten Silizium
zu reag'eren.

Im Siemens-M artin-O fen wurden mit dem in der Unter-
suchungszeit hergestellten Roheisen fiinf Schmelzungen hergestellt,
und zwar ebenfalls unter genauer Beobachtung des Silikat-
gehaltes usw. sowohl wéhrend des Verfahrens als auch im End-
erzeugnis.

Einen Ueberblick tGber die Abscheidung der
gibt Zahlentafel 2.

Silikate
Im allgemeinen liegen die Silikatgehalte in

Zahlentafel 2. Entfernung der Silikate in Siemens-

M artin- Oefen.

Mittl. Silikate in Vermin- Mittl. Vermin-
h f Silikat-  gor Absicht- derung Silikat- derung vom
\QN gehalt des probe vom Einsatz gebalt im Abstieg bis
Einsatzes bis Abstieg Block Block
Nr. % % % % %
1 0,0181 0,0130 28 0,0075 42
2 0,0164 0,0095 42 0,0083 13
3 0,0278 0,0115 59 0,0097 16
4 0,0181 0,0073 60 0,0063 14
5 0,0265 0,0120 55 0,0073 39

den Abstichproben hoch, wenn auch die Silikatgehalte des ein-
gesetzten Roheisens hoch liegen. Zur einwandfreien Beurteilung
dieser Ergebnisse miiften die gleichen Beobachtungen aber wohl
an einer groBeren Anzahl von Schmelzungen angestellt werden.
Die mittlere Abnahme des Silikatgehaltes betrdgt bis zum Ab-
stich bei den letzten vier Schmelzungen etwa 54%. Vom Ab-
stich bis zum fertigen Block ist eine weitere Abnahme des Silikat-
gehaltes zu beobachten; das durch die Zugabe von Ferromangan
gebildete Manganoxyd befdrdert die Entfernung der Silikate,
so dal der Silikatgehalt bei allen Schmelzungen auf 0,0063 bis
0,0097 % heruntergedriickt wurde. Ein hervortretender Unter-
schied in der Gite der fiinf verschiedenen Schmelzungen war nicht
zu beobachten, falls man Giteunterschiede auf verschieden hohen
Silikatgehalt zurtckfihren will.

Weiterhin wurde der EinfluB einer Verdnderung des
Siliziumgehaltes des Roheisens auf den Gang der

3) ®r.*3ng.-D'ss. Aachen 1929.
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Siemens-M artin-Schmelzung untersucht. Der Kohlen-
stoffgehalt der Schmelzung beim Einlaufen liegt nach den Be-
obachtungen bei Roheisen mit hohem Siliziumgehalt héher als bei
Roheisen mit niedrigem Siliziumgehalt. Auch schon dadurch
wird die Forderung eines gleichmé&Bigen Siliziumgehaltes des
Einsatzes fur den regelméRigen Gang der Siemens-Martin-Schmel-
zung begrindet. Der Flissigkeitsgrad der Schlacke wird
in der Richtung beeinfluBt, daB niedrigsiliziertes Eisen eine sehr
dicke Schlacke verursacht. Dadurch werden groRere Mengen
FluBspat oder Erz n6tig, um die notige Flussigkeit gegen Ende der
Schmelzung zu erzielen. Anderseits erzeugt hochsiliziertes Eisen
sehr diinne Schlacken, die dann oft mit Kalk versteift werden
missen. Wird die Schlacke gegen Ende der Schmelzung zu diinn,
so wird eine stadrkere Oxydation der Endzuschldge eintreten.
Ein gleichzeitiges Auftreten von dinner und hocheisenoxyd-
haltiger Schlacke sollte auf jeden Fall vermieden werden. Ganz
allgemein konnte man beobachten, daB solange die Schlacke in
guter Form war, die Abscheidung der Silikate gut vor sich ging,
dal diese aber aufhorte, sobald die Schlacke zu dick geworden
war. Der Eisenoxydgehalt der Schlacke wird in der Weise
beeinfluBt, daB bei ungewdhnlich niedrigem Siliziumgehalt des
Eisens eine hocheisenoxydhaltige Schlacke entsteht.

Die Schlackenmenge nimmt natirlich mit steigendem
Siliziumgehalt des Roheisens zu. Jeder Anstieg der Schlackenmenge
verursacht aber eine Verlangsamung der Schmelzung wegen der
schlechteren Warmeibertragung auf das Stahlbad. Zwar muR
genugend Schlacke vorhanden sein zur Ahscheidung der Ver-
unreinigung, vor allem von Phosphor und Schwefel, jedoch sollten
zu grofRe Mengen vermieden werden.

Im Verlauf der Untersuchungen konnten verschiedentlich
starke Reaktionen in der Pfanne beobachtet werden, die
durch Ubermé&Bige Oxydation des Metalles durch die Pfannen-
schlacke entstanden waren. Sie werden verursacht durch hoch-
oxydhaltige Abstichschlacke, sehr flissige Schlacke und auRer-
gewdhnlich hohe Temperaturen. Bei stdrkeren Pfannenreak-
tionen treten Kohlenstoff- und Manganverluste ein, die zum Aus-
schull der Schmelzung fuhren kdnnen. Diese Pfannenreaktionen
konnten weitgehend unterdriickt werden durch Zugabe von
Kohle auf die Pfannenschlacke. Da die Reaktion C + FeO
CO -f- Fe Warme verbraucht, so wird dadurch die Schlacke ein-
mal abgekihlt und gleichzeitig der Oxydgehalt herabgemindert.
Dadurch wird die Pfannenreaktion erheblich abgeschwécht und
Verluste an Legierungselementen vermieden.

Einflisse des Silikatgehaltes des Roheisens auf
den fertigen Stahl konnten nicht beobachtet werden, da keine
der hergestellten Schmelzungen Fehler zeigten, die auf einen aus
dem Roheisen stammenden Silikatgehalt hinwiesen. An sich ist
bekannt, dal silikatische Einschlusse mit hohem Kieselsdure-
gehalt von einer gewissen Grenze an Rotbruch hervorrufen. Die
mikroskopische Betrachtung der aus den Stahlproben erhaltenen
Rickstande zeigte, daB eine Anzahl der Teilchen &hnlich auf-
gebaut war wie die Einschliisse im Roheisen. Ein EinfluR ver-
schieden hohen Silikatgehaltes des Roheisens konnte deshalb
nicht eingehender verfolgt werden, weil die Silikatgehalte des
Roheisens bei den einzelnen Abstichen keine so wesentlichen
Schwankungen aufwiesen.

Zusammenfassend kommen die Verfasser zu der Feststellung,
daB die gewonnenen Ergebnisse nicht genligen, um Beziehungen
zwischen schlechtem Roheisen und Fehlern im fertigen Stahl
aufzudecken. Immerhin glauben sie, vier Hauptgesichtspunkte
aus den Ergebnissen herausschédlen zu kénnen.

1. Der Stahlwerker beobachtet, daB Schwierigkeiten, die er
auf das Roheisen zurtickfuhrt, auftreten, wenn der Hochofen
unregelmaRig arbeitet.

2. Allgemeiner Ansicht nach (und auch nach den Ergebnissen
einiger experimenteller Untersuchungen) sind Silikatgehalte fir
verschiedene Fehler im fertigen Stahl verantwortlich zu machen.

3. Man kann feststellen, daB, je hoher der Silikatgehalt im
Roheisen, desto héher der Silikatgehalt im Stahl ist.

4. Aus den vorliegenden Untersuchungen geht hervor, dal
die Silikatgehalte im Roheisen ansteigen, wenn der Ofen unregel-
maRig betrieben wird.

Man soll deshalb mdoglichst fir einen gleichméRigen Gang
des Hochofens Sorge tragen. Eine bestimmte Grenze fir den
zuldssigen Silikatgehalt des Roheisens anzugeben, halten die Ver-
fasser jedoch bisher noch nicht fiir moglich. Dieser zuldssige
Hdéchstgehalt wird stets von den besonderen Verhaltnissen des
jeweiligen Ofens abh&ngen. Hat sich aber herausgestellt, daB ein
Roheisen wirklich als schlecht in dem eingangs gekennzeichneten
Sinne anzusprechen ist, so soll man es mdglichst lange in dem
Mischer belassen, damit die Silikatteilchen aufsteigen und ver-
schlacken kénnen, oder man soll das Eisen zu Masseln vergieRen
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und e3 nur in kleinen Mengen spater im Einsatz des Siemens-
Martin-Ofens verwenden. Weiter mufl dann darauf geachtet
werden, daf die Schlacke wéahrend der ganzen Schmelzung in
einem guten, flussigen Zustande erhalten bleibt.

Die Arbeit gibt alles in allem wertvolle Aufschlisse Uber die
Bedingungen de3 Auftretens und der Abscheidung von Silikaten
im Eisen, wenn e3 auch nicht geraten erscheint, ihre Ergebnisse,
die eben nur fur die bestimmten untersuchten Oefen wéhrend
einer verhdltnismé&Big kurzen Untersuchungsdauer Geltung
hatten, ohne weiteres zu verallgemeinern. Dazu wirden um
fangreichere, planméRige Arbeiten noétig sein. Zudem besteht
die Mdoglichkeit, dal die Verhéltnisse durch Gegenwart anderer
oxydischer Einschliisse wie Eisen- oder Manganoxydul, die durch
die Rickstandsanalyse nach Dickenson nicht mitbestimmt werden
koénnen, in der einen oder anderen Richtung beeinfluRt werden.
Bei der Beurteilung des hoehsilizierten Roheisens, bei dem die
oxydischen Einschlisse wahrscheinlich vorwiegend in Form von
Silikaten vorliegen, wird die Silikatbestimmung einen treffenden
SchluB auf seine Gute zulassen. Ob die Verhdltnisse beim Stahl
ebenso liegen, ist nicht ohne weiteres zu entscheiden.

Roland, Wasmuht.

R. Franchot, Washington, ging wiederum auf seine
Hochofentheorie

ein; er hatte friher vorgeschlagenl), einen Teil des Gases in den
unteren Zonen des Hochofens abzuziehen, um das Kohlenoxyd des
verbleibenden Gasstromes im Schacht restlos zur Reduktion aus-
zunutzen. DaR die Reduktionskraft des Kohlenoxyds besser, als
bisher angenommen wurde, ausgewertet werden kann, schliel3t er
auch aus Versuchen von W. A. Bone2), bei denen das Kohlen-
oxyd durch Reduktion von Erzen und durch Zerfall vollkommen
in Kohlensédure tubergefiihrt wurde. Zu dem Plane von Franchot
ist zu sagen, dal man bei geringerer Gasgeschwindigkeit auch
geringere Reaktionsgeschwindigkeit haben wird. Die bei der
Reduktion gebildete Kohlensaure haftet am Erz und verlangsamt
oder unterbindet die weitere Reaktion, solange sie nicht durch
einen genugend starken Gasstrom fortgespult wird.

Da die Reduktion der Eisenoxyde durch Kohlenoxyd exo-
therm verlduft, ist hierfur keine Wéarme nétig. Diese wird im
Schacht hauptséchlich durch die Reaktion C + C02= 2 CO ver-
braucht, und zwar sowohl zur Regenerierung der durch Reduktion
entstandenenalsauch der aus dem Méller stammenden Kohlenséure.
Unter 390° verlauft die Reaktion quantitativ in der umgekehrten
Richtung. Die Brennstoff-Vergasung im Schacht ist der
Unterschied zwischen diesen beiden Reaktionen. Um im Schacht
einen méglichst geringen Koksverlust zu haben, muB die Warme
irgendwie verbraucht werden, wodurch die Kohlenstoffabschei-
dung beglinstigt, wird. Franchot glaubt, daR man durch rich-
tiges Abmessen der Gasmenge, die dem Erz entgegenstromt, dies
erreichen konnte. Es wéren also eingehende Untersuchungen tber
den EinfluR der Gasgeschwindigkeit auf den Koksverbrauch zu
machen. Der Koksverlust im Schacht betrdgt nach Franchot
etwa 24 %, und man soll diese Tatsache auch in den Wérme-
bilanzen mehr beachten und die durch Luft oder anderweitig
vergasten Kohlenstoffmengen getrennt auffiihren, wodurch der
Warmeverlust bei hoher Koksvergasung im Schacht deutlich in
Erscheinung tritt.

Der Koksverbrauch ist hauptsédchlich durch die An-
forderungen des Herdes bedingt, und hier wird mehr
Energie erzeugt, als der Schacht verbrauchen kann. J. E. John-
son3d nahm an, daR ein groRer Teil der Eisenreduktion erst im
Herd stattfindet und deshalb soviel Wérme dort verbraucht wird.
Nach Franchots Ansicht, ist aber auf Grund der bekannten Tat-
sachen lber die Eisenoxyd-Reduktion kaum anzunehmen, daf
die Zeit im Schacht nicht ausreicht, um eine vollkommene Re-
duktion zu bewirken. Auch eine Berechnung der Eisenmenge
nach Johnson, die im Herd erst reduziert wird, ergibt fir einen
von Le Bell untersuchten Ofen 33 % und fir einen neuzeit-
lichen mit Mesabi-Erz betriebenen Ofen 31 %. Es widrde
daraus folgen, daR, obgleich die Aufenthaltszeiten des Erzes im
Schacht sich wie 8 : 1 verhalten, der schneller betriebene Ofen
doch nicht mehr Herdarbeit leistet. Eine Schétzung ergibt, daR
ungeféhr 50 % der im Herd notigen Energie weder zur Reduktion
von Silizium noch zur Ueberhitzung von Schlacke und Eisen oder
als Kithl- und Strahlungsverluste verbraucht werden.

) Min. Metallurgy 7 (1926) S. 368/74; 8 (1927) S. 55/60 u.

146; vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 1494/6.

2) J. lron Steel Inst. 15 (1927) S. 127/80; vgl. St. u. E.
47 (1927) S. 1580/2.

3) Principles, Operation and Products of the Blast Furnace.
(New York: McGraw-Hill Book Co. 1918) S. 5.
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Eine Erklarung hierfiir soll die Annahme geben, daR der Luft -
Stickstoff bei der hohen Herdtemperatur die Fahigkeit hat, mit
Alkalien und Kohlenstoff Zyanverbindungen zu bilden, wofir
mehr Wéarme verbraucht wird, als es sonst der Fall ware. Die
hohen, jetzt verwendeten Windtemperaturen unterstiitzen diese
Reaktion, so daB die Wirkung des heiBen Windes betrachtlich
dadurch eingeschrankt wird.

Folgende Tatsachen sollen diese Annahme stiitzen.

1. Die beobachteten Verbrennungstemperaturen liegen 550°
tiefer als der theoretische Wert der Kohlenoxydverbrennung mit
Luft von 660°. Bis zur Mitte des Herdes fallt die Temperatur um
160“, und gleichzeitig findet man dort den hdochsten Zyangehalt
und den niedrigsten Stickstoffgehalt.

2. Beim Serpek-Aluminiumnitrid-Verfahren und anderen
Vorgéngen, die bei den im Hochofen vorhandenen Temperaturen
verlaufen, findet gleichfalls eine Zyanidbildung statt.

3. Die Gaszusammensetzung in der Mitte gibt einen Stick-
stoffehlbetrag infolge Zyanidbildung.

4. Zyaniddampf-Messungen ergeben 2 bis 5 Raumteile im
Gas.

DaR S. P. Kinney und E. W. Guernsey1l) weniger Zyanid
im Gas gefunden haben, fuhrt er auf die Art der Probenahme
zurlick. An dem wassergekiihlten Entnahmerohr schlug sich das
Zyanid nieder und gelangte nicht mit in die Gasprobe.

5. Es findet im Herd eine Anreicherung von Alkalien statt.

6. Die Holzkohlen-Hochofen verbrauchen ungefdahr die
Halfte der Herdwdrme, da die Alkalianreicherung nicht so grof3
ist und sich deshalb weniger Zyan bildet.

Es ist wohl nicht zu bestreiten, dal sich im Hochofen Zyan
bildet, aber dieser Tatsache ist keine solch groRe Bedeutung zu-
zumessen, wie es Franchot tut. Die von ihm angefiihrten Griinde
lassen sich auf andere Weise viel zwangloser erklaren.

DafR in der Mitte des Herdes die Temperatur niedriger ist, er-
klart sich daraus, daB der Windstrom nicht so tief in den Ofen
eindringt und sie hauptsédchlich durch Strahlung erhitzt wird.
Die Zyanid-Konzentration ist in der Mitte grofRer, weil die Gase
dort langsamer aufsteigen und so eine Anreicherung stattfindet,
und nicht infolge einer starkeren Bildung. Es ist auch ein Wider-
spruch in Franchots Annahme vorhanden, dal die Temperatur in
der Mitte sinkt, weil dort eine stidrkere Zyanidbildung stattfindet.
Da diese durch steigende Temperatur begiinstigt wird, miBte sie
bei der tieferen Temperatur der Ofenmitte gerade geringer sein.
Selbst wenn fir die Zyanidbildung sehr viel Warme ben6tigt wird,
so muB sie kurz oberhalb der Formen wieder frei werden, da dort
das Zyanid bereits zur Reduktion usw. verbraucht wird, und es
kann deshalb die Annahme der Zyanidbildung einen hohen Brenn-
stoffverbrauch nicht erkléaren.

Wie durch Probenahmen aus der Formenebene von F. W {ist2)
gezeigt werden konnte, finden sich bei blasendem Ofen in der
Schlacke bis 50 % Fe. Es findet also vor den Formen eine starke
Oxydation des Eisens statt, wodurch Sauerstoff gebunden wird
und der Stickstoffgehalt des Gases hdher als der der Luft ist.
Die bei der Eisenverbrennung entstehende Wéarme gelangt nur
zum Teil mit Eisen und Schlacke ins Bad, da ein Teil an den
schnell aufsteigenden Gasstrom abgegeben wird. Um den zur
Eisenreduktion im Herd notigen Fehlbetrag zu decken, mu3 mehr
Koks vor den Formen verbrannt werden, dessen Energie dann
durch Strahlung zum Teil vom Herd aufgenommen wird. Der
niedrige Stickstoffgehalt in der Mitte erklért sich dadurch, daR
das aus dem Herd aufsteigende Kohlenoxyd wegen der geringeren
Stromungsgeschwindigkeit sich dort anreichert. Im Holzkohlen-
Hochofen ist deshalb der Warmeverbrauch des Herdes geringer,
weil die Oxydationszone nur 60 cm gegen 1 m beim Koks-Hochofen
betrdgt und dadurch die Wiederoxydation vor den Formen ge-
ringer ist. Die Zyanidbildung hat vielleicht, wie H. v. Jiptner3)
annimmt, einen EinfluR auf die Reduktions- und Kohlungsvor-
gange, aber der hohe Brennstoffverbrauch des Herdes kann damit
nicht erklart werden. Auch die ginstige Wirkung des heiflen
Windes, der nach Franchot die Zyanidbildung férdert, wider-
spricht seiner Annahme. H. H. Meyer.

P. H. Brace und N. A. Ziegler hatten im vergangenen
Jahr4) im Laboratorium der Westinghouse Electric Co. eine Ein-
richtung zur Bestimmung der Gase in Metallen in Betrieb ge-
nommen, ber die bereits in dieser Zeitschrift berichtet wurde6).

X) Techn. Paper Bur. Mines 390 (1926).

2) St. u. E. 48 (1928) S. 1273/87.

3) Feuerungstechn. 17 (1929) S. 85.

4) Anwendung des Hochfrequenzofens zur Untersuchung
der Gase in Metallen. Trans. Am. Inst. Min. Met. Engs. 76 (1928)
S. 544,

6) St. u. E. 48 (1928) S. 803/4.
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Zahlentafel 1.

Pr’\(l)rbe Art der Probe 0 Si Mn P s
% w 1% % %
1 1 Laboratoriumsschmelze 0,0058 - — — —
2 0,0038 - - - —
3 0,0074 - - - -
4 0,0086 - - - -
5 0,0072 - - - -
6 0,0103 - - - -
7 0,0291 - - - -
8 0,275 — - - -
9 1,12 — - - -
10 3,25 — - - -
11 4,45 _ - - -
12 3,25 2,38 0,70 0,200 0,100
13 Gasraaschinenkolben 3,24 2,52 0,72 0363 0,085
14 Nagel. i 0,036 - - - -
15 Unberuhigter Stahl.. .. 0,087 0,007 044 0,012 0,028
16 Mit Al beruhigter Stahl . . . 0,072 0,100 0,46 0,026 0,046
17 Schweildraht 0,074 - 0,40 0,02 0,035
18 Blockprobe zu 17 0,065 - 0,50 0,02 0,035
19 SchweiBdraht .. 0,013 - 0,15 0,02 0,035
20 Wie 19, aber mit Ueberzug. 0,012 — 0,15 0,02 0,035

Die Versuchseinriehtung bestand aus einem gréReren Vakuum-
ofen mit Hochfrequenzbeheizung, einigen Vakuumpumpen und
denVorrichtungen zur Messung der Gasmengen auf physikalischem
Wege (Ausfrieren, Dampfdruckmessung). Besonderer Erwéhnung
bedarf das Schmelzgefd, das aus Zirkonsilikat oder Porzellan
bestand. Die Benutzung derartiger feuerfester Baustoffe fir das
Schmelzgefal war so lange statthaft, als nur reine, kohlenstoff-
freie Metalle untersucht wurden. Sobald die Metalle Kohlenstoff
enthalten, entsteht im Vakuum Kohlenoxyd als Reaktionsprodukt
aus den Oxyden des Tiegels und dem Kohlenstoff des flussigen
Metallsl). Es muB daher Gberraschen, daB Ziegler jetzt2)

Untersuchungen Uber Gase aus Eisen-Kohlenstoff-Legierungen

verdffentlicht, die mit demselben Apparat gemacht wurden.

Die etwa 1 kg schweren Versuchsproben wurden zunéchst
aus Elektrolyteisen und Achesongraphit im Magnesiatiegel eines
Hochfrequenzofens erschmolzen, 10 min flissig gehalten und in
eine Kokille vergossen. Der Kohlenstoffgehalt schwankt zwischen
0,0038 und 4,45 %. Die Proben wurden nachher in dem in der
friheren Arbeit ausfihrlich beschriebenen Vakuumofen umge-
schmolzen. EiUr die Reaktion zwischen dem feuerfesten Tiegel
und der Schmelze wird eine ,Tiegelkorrektur* gemacht, tber
deren GroBe nichts mitgeteilt wird. Diese ,Leerwerte” (durch
Umschmelzen eines schon einmal entgasten Regulus erhalten)
betrugen bereits bei den Untersuchungen an Elektrolyteisen
etwa 100 cm3 Gas.

Die aus den Kohlenstoffstahlen gewonnenen Gasmengen
sind infolge der fehlerhaften Versuchsanordnung betrachtlich.
Bei den hochgekohlten Stdhlen nahm die Entgasung manchmal
zwei Tage in Anspruch (!).

Die Ergebnisse der Untersuchungen gehen aus der Zahlen-
tafel 1 hervor. Man sieht, daR von den weichen Stahlen geringe
Mengen Wasserdampf abgegeben worden sind, nicht aber von den
hochgekohlten Stahlen. Neben etwas Kohlensdure ist der Haupt-
bestandteil des Gases Kohlenoxyd. Die Kohlenoxydmenge steigt
mit zunehmendem Kohlenstoffgehalt an. Freier Sauerstoff wird
in Spuren festgestellt, Wasserstoff in den synthetischen Schmelzen
nicht gefunden, obwohl diese aus Elektrolyteisen hergestellt
worden sind. In einigen Siemens-Martin-Stahlen werden wech-
selnde Mengen Wasserstoff ermittelt. Der Kohlenoxydgehalt
der handelsiublichen Stahle entspricht dem gleich hochgekohlter
Laboratoriumsschmelzen. Bei einem bestimmten ,kritischen*
Kohlenstoffgehalt (zwischen 0,03 und 0,10%) entsprechen die
im Stahle gefundenen Kohlenstoff- den Sauerstoffmengen, so daf
nach der Vakuumbehandlung der Stahl praktisch frei von Kohlen-
stoff und Sauerstoff ist. Solche Proben ergaben besonders gute

2) W. Hessenbruch und P. Oberhoffer f: Arch. Eisen-
huttenwes. 1 (1927/28) S. 592/3.

2) Am. Inst. Min. Met. Engs. Technical Publication Nr. 168
(1929).
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49. Jahrg. Nr. 29.
Gase aus Eisen-Kohlenstoff-Legierungen.

Gesamtgas- Gesamt-0
menge je H20 co2 GO [¢] 1 N aus 002,
Volumen COu. O

Stahl Gew.-% Gew.-% Gew.-% Gew.-% Gew.-% Gew.-% Gew.-%
2,484 0,00118 0,0077  0,0101 - 0,00122  0,0058 0,0124
1,139 0,00018 0,0040  0,0080  0,00030 - 0,0057 0,0085
1,595 0,00022 0,0061 0,0163 0,00019 - 0,0050 0,0141
3,055 0,00016 0,0108  0,0277  0,00077 - 0,0026 0,0246
2,080 0,00043 0,0140  0,0210 Sp. - 0,0032 0,0226
2,131 - 0,0106  0,0243  0,00032 - 0,0032 0,0219
6,953 0,00012 0,0176  0,0963 0,00020 0,00010 0,0038 0,0682

23,289 - 0,0311  0,3562 0,00064 - 0,0065 0,2271

47,894 - 0,743  0,6790 0,00068 0,00261 0,0150 0,4428

45,545 - 0,0700  0,6820 0,00115 - 0.0144 0,4421

65,181 - 0,0453  1,0139 - - 0,0143 0,6119

51,018 - 0,0181  0,7950 0,00121 - 0,0211 0,4684

35.413 - 0,0390  0,5500 - - 0,0106 0,3426
2,981 - 0,127  0,0284 0,00021 0.00075 0,0014 0,0257

20,707 0,00010 0,0571  0,2170 0,00123 0,00019 0,0008 0,1669

18,741 0,00022 0,0344 0,2241 0,00259 0,00032 0,0097 0,1559

21,535 0,00081 0,0658  0,2865 0,00165 0,00072 0,0058 0,2177
25,313 0,00091 0,0709  0,2790 0,00368 0,00338  0,0469 0,2162
3,878 0,00072 0,0323  0,0324 0,00107 0,00032 0,0015 0,0436
4,519 0,00106 0,0263  0,0387  0,00073 _ 0,0130 0,0354

magnetische Wertel).
macht worden2).

Die entgasten Proben wurden unter dem Mikroskop auf-
Einschliisse untersucht. Die Zahl der Einschlusse je Flacheneinheit
fallt mit steigendem Kohlenstoffgehalt. In den weichen Proben
(unter 0,1 % C) war also nicht gentigend Kohlenstoff zur voll-
kommenen Desoxydation vorhanden. In der Tat liegen die
Sauerstoffwerte der ganz weichen Proben unter den fir solche
Laboratoriumsschmelzen zu erwartenden Werten. Bei den Proben
mit kritischem Kohlenstoffgehalt sind (bliche Werte erhalten
worden, wahrend die Sauerstoffgehalte der hochgekohlten Proben
aus den oben angegebenen Griinden unglaubwiirdig hoch sind.

In den groBen Kohlenoxydmengen muB man unbedingt ein
Reaktionsprodukt zwischen den Oxyden des Tiegels und dem
Kohlenstoff der Schmelze sehen. Diesen Einwand hat Ziegler
selbst erwartet, er fihrt aber zur Entkraftung an, daf auch bei
den hochgekohlten Schmelzen nach einer gewissen Zeit eine ganz
deutliche Verbesserung des Vakuums eintrat. Hiermit war in
allen Féllen das Auftreten eines dichten, schwarzen Beschlages
auf der Innenseite der Glasglocke verbunden. Anderseits erwahnt
Ziegler, daB eine schon entgaste Probe nur einen gewohnlichen
Leerwert ergab, der etwa 2,3 % der Gesamtgasmenge eines
Elektrolyteisens ausmacht. Bei Verwendung von entgasten
Graphittiegeln als Schmelzgefal wird der Leerwert bedeutend
groRer, etwa 28 % der Gesamtgasmenge eines Elektrolyteisens.
Niagara-Falls-Elektrolyteisen ergab unter Zugabe von Kohle
im Porzellantiegel 0,448 % 0, im Graphittiegel untersucht
0,514 % 0. Diese gute Uebereinstimmung soll als Beweis fir die
Brauchbarkeit der Porzellantiegel dienen. Worauf unter den
gewahlten Bedingungen die plotzliche Druckabnahme gegen
~Ende“ der Gasentwicklung zuriickzufiihren ist, kann man schwer
sagen, ohne die genauen Einzelheiten bei der Durchfiihrung der
Versuche zu kennen.

Wenn diese Versuche den Tatsachen entsprachen, enthielten
also Roh- und GuReisen mehr Sauerstoff als weicher FluBstahl.
Das widerspricht der Erfahrung und den Gesetzen der physikali-
schen Chemie. Roheisen mit 4 % C und 0,62.% 0 in Form von
Eisenoxydul kocht kurz oberhalb des Erstarrungspunktes wie
eine entkorkte Selterswasserflasche. Es ist auferdem sehr unwahr-
scheinlich, daB der Gasgehalt handelsiblicher Stahle ebenso
hoch ist wie der von undesoxydierten Laboratoriumsschmelzen.
Die Analysen kdénnten also wegen der gefundenen Sauerstoff-
gehalte irrefihren, wenn die Versuchsanordnung nicht eindeutig
den Grund fir die fehlerhaften Analysen erkennen lieR. Die
ermittelten Gehalte an Wasserstoff und Stickstoff werden dadurch
nicht betroffen und liegen im Rahmen der tGblichen, nach anderen
Verfahren ermittelten Werte. TV. Hessenbruch.

Diese Feststellung ist bereits friher ge-

2) T. D. Yensen: J. Frankl. Institut 206 (1928) S. 503/9
2) W. Eilender und W. Oertel: St. u. E. 47 (1927) S. 1560

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungen.
(Patentblatt Nr. 28 vom 11. Juli 1929.)

Kl. 7a, Gr. 26, D 56 721. Abschiebevorrichtung fiir Walzgut,
das auf einen Auflauftisch aufladuft. Demag A.-G., Duisburg.

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

Kl1.7a, Gr.27, Sch 89055. Schlepperwagen zum Verschieben von
Walzgut nach beiden Richtungen. Schloemann A.-G., Disseldorf.

KIl. 7b, Gr. 12, K 111 319. Stehende Ziehpresse (StoBbank)
zur Herstellung von Rohren. Adolf Kreuser G. m. b. H., Hamm
i. W., Sudring 8.

KI. 10a, Gr. 1, F 63367.
stellung von Gas und Koks.
nover, Am Listholze 3p.

Stehender Kammerofen zur Her-
S)r.’Qng. Joseph Follmann, Han-
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KIl. 10a, Gr. 3, H 120457. Aus liegenden Ofenkammern
bestehende Koksofenanlage. Hinselmann Koksofenbaugesell-
schaft m. b. H., Essen, Zweigertstr. 30.

KI. 10a, Gr. 4, O 17 933. Zwillingszugofenanlage zur Erzeu-
gung von Gas und Koks mit liegenden Kammern und Rekupe-
ratorraumen fir Heizgas und Luft. Dr. C. Otto & Comp., G. m.
b. H., Bochum, Christstr. 9.

KI. 10a, Gr. 13, O 17 453; Zusatz z. Pat. 460 028. Kammer-
ofen. Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., Bochum, Christstr. 9.

KI. 10a, Gr. 15, K 110 000. Verfahren zur Einfihrung von
Stampfkuchen in Koksdfen. Heinrich Képpers A.-G., Essen-Ruhr,
Moltkestr. 29.

KI. 10 a, Gr. 17, N 25 238. Verfahren und Anlage zum trock-
nen Kithlen von Koks oder ahnlichem heifem Gut unter Nutzbar-
machung der abgefiihrten Warme. Obering. Wilhelm Neu, Heidel-
berg, Bergstr. 148.

KI. 18 b, Gr. 9, S 74 657. Verfahren zur Entschwefelung von
vorgewédrmten Heizgasen fur den Betrieb von metallurgischen
Oefen, inshesondere von Siemens-Martin-Oefen. 1.-G. Farben-
industrie, A.-G., Frankfurt a. M.

Kl. 24c, Gr. 6, E 37 311. Regenerativflammofen mit kalter
Koksgasbeheizung. Eisen- und Stahlwerk Hoesch A.-G., Dort-
mund.

KIl. 31a, Gr. 1, U 10260. Zwischen Schacht und Vorherd,
und zwar innerhalb des Vorherdes angeordneter Vorbau mit Ab-
lauféffnungen fir das Metall. August Uhe, Brandenburg a. d. H.,
Neuendorfer Str. 89.

KI. 31 b, Gr. 11, A 53905. Schleuderformmaschine mit
einem, innerhalb eines Gehd&uses gelagerten Schaufelrad, bei dem
Zufuhr- und AuswurfOffnung fir den Sand etwa tangential liegen.
Franz K. Axmann, Kd&ln-Ehrenfeld.

KI. 48d, Gr. 4, M 95963. Verfahren zur Behandlung von
Eisen- und Stahlgegenstdnden. Metals Protection Corporation,
Indianapolis (V. St. A.).

KI. 8le, Gr. 109, W 77 507. Mechanische Koksverlade-
schaufel und Kleinkokssammelbehélter fiir ebene und schrége
Koksplatze. Westfdlische Maschinenbau-Gesellschaft m. b. H.,
Recklinghausen. e

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 28 vom 11. Juli 1928.)

KI. 18¢, Nr. 1080 213. StahlguRglihtopf. Alfred Lenzen,
Schwelm.

KIl. 21 h, Nr. 1079 972. Elektrischer Tunnelofen mit einer
oben angeordneten beweglichen Bahn und TragVorrichtungen fur
das Gut. Siemens-Schuckertwerke A.-G., Berlin-Siemensstadt.

Deutsche Reichspatente.

KI. 12 ¢, Gr. 5, Nr. 473 030, vom 9. Januar 1926; ausgegeben
am 8. Méarz 1929. Siemens-Schuckertwerke, A.-G., in
Berlin-Siemensstadt. (Erfinder: Heinrich Riedel in Berlin-

Steglitz.) Vorrichtung zur
Reinigung der Elektroden
in elektrischen Gasreini-
gungsanlagen.

Die Hammer a, durch
deren Schldge die Elek-
troden bei der Reinigung
erschittert werden, sind

an einer in axialer Richtung gegen den Druck einer Feder hin-
und durch diese Feder wieder zuriickbewegten Schittelstange b
derart angeordnet, daB sie beim Riickgang der Schittelstange an
die zu erschitternden Elektroden anschlagen.

a KI. 47 f, Gr. 3, Nr. 473 062, vom 19. Februar 1927; ausgegeben
m 9. Méarz 1929. Karl Wallmann in Miulheim (Ruhr) und
Julius  GroBweischede in Mdilheim (Ruhr)-Styrum.
Isoliertes und rostsicheres Rohr zur Fortleitung von Flissigkeiten
und Gasen und Verfahren zu seiner Herstellung.

Ein auf irgendeinem Wege hergestelltes Rohr wird mit einer
Bitumenschicht umgeben und diese dann mit einer schitzenden
Hille von Blech umkleidet.

KI. 49 i, Gr. 8, Nr. 473 068, vom 27. August 1927; ausgegeben
am 9. Mdarz 1929. Eugen Kamp in Dortmund. Verfahren
zur Herstellung von Ringen, insbesondere von Radreifen.

Der Rohblock wird zunéchst in bekannter Weise zu einer
flachen Scheibe gestaucht, wobei er nach dem Stauchen in einem
geschlossenen Gesenk liegt. Hierauf 1aRt man einen Dorn so weit
in den Block eindringen, daB der Werkstoff das geschlossene
Gesenk vollkommen ausfiullt. Darauf wird das Bodenstlick, das
durch das Eindringen des Dorns gebildet worden ist, ausgestanzt.
Dies kann dadurch vereinfacht und verbilligt werden, daR eine
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Mehrzylinderpresse Verwendung findet. Man hat dann nicht
notig, die Gesenkhdlften miteinander zu verklammern oder zu
verschrauben.

KI. 42§, Gr. 9, Nr. 473 064, vom 18. September 1927; aus-

gegeben am 9. Mdrz 1929. Zusatz zum Patent 392 571. Siemens
&Halske, A.-G.,in Berlin-
Siemensstadt. Vorrichtung
zum Schutze der Linsen von
Strahlungspyrometern  durch
einen Gasstrom.

Das Schaurohr a fir das
Pyrometer ist mit seitlichen
Oeffnungen b versehen, die
von einem abgeschlossenen,
mit Druckluftbeschickten Be-
hélter c umgeben sind. Durch
diese Oeffnungen tritt die
Druckluft in das Schaurohr a
ein, stromt in Richtung auf
den Ofen zu und verhindert
ein Beschmutzen oder Zer-
springen der Linse oder einer
davorgeschaltetenGlasplatte.

Nach seinem Durchtritt durch

den mit Druckluft beschickten

Behdlter steht das Schaurohr

mit der AuRenluft zweck-

méaRkig in der Weise in Verbindung, daB sein offenes Ende in
einem zweiten Behdlter d endet, der mit Austrittséffnungen
fur die Druckluft versehen ist.

KI. 7 b, Gr. 16, Nr. 473 094, vom 30. April 1926; ausgegeben
am 9. Mérz 1929. Otto Rauch in Offenbach a. M. Maschine
zur Befestigung von Rippen auf schmiedeisernen Rohren.

Das Rohr a wird zwischen den Stirnseiten b, ¢ eines Schlittens
durch zweiseitig wirkende Festspannvorrichtungen gehalten
derart, daB die Rohrachse, gleichgiltig welchen Durchmesser

das Rohr hat, immer an gleicher Stelle sich befindet. Der Schlitten
wird durch eineSpindel vor- oder riickwaérts verschoben, und gleich-
zeitig mit der Spindel wird eine kurze Welle in Umlauf versetzt,
deren Langsachse mit derjenigen des eingespannten Rohres
zusammenfallt. Diese Welle ist durch ein Gelenk d mit der die
Rohrwalze tragenden Stange gekuppelt. Der Schlitten mit dem
Rohr a bewegt sich der Rohrwalze entgegen, und nun werden die
lose aufgeschobenen, in einem bestimmten, gleichen Abstand
voneinander gehaltenen Rippen durch Aufnieten des Rohres
befestigt.

Kl. 21h, Gr. 20, Nr. 473 142, vom 26. November 1924; aus-
gegeben am 11. Mérz 1929. Zusatz zum Patent 420 801. Josias
Rees in Duisburg a. Rh. Kombinierte Kohlenelektrode fur
elektrische Oefen.

Die Elektrode, die aufen als AbschluB ein Drahtnetz tragt,
wird in geringem Abstand von diesem Netz mit einer zweiten
Drahtnetzhiilse ausgestattet, und dazwischen wird eine Hiilse aus
feuerfestem porigem Stoff eingebracht. Wenn die Elektroden-
masse weich ist, flieBen die Bindeteere mit feinen Kohlenteilchen
durchmischt dem Umfang der Elektrode zu, sie konnen aber nicht
durch die Maschen der Drahtnetze entweichen. Nur die reinen
Teergase ziehen nach aufen ab.

Kl. 7a, Gr. 26, Nr. 473 724, vom 25. November 1927; aus-
gegeben am 19. Mérz 1929. Fried. Krupp Grusonwerk/
A.-G., in Magde-

burg - Buckau.
Kihlbett mit Sam-
melrost bei Walz-
werksanlagen.

Der Vorschub der
von den Kihlbett-
rechen getragenen
und auf diesen verschiebbar angeordneten Sammelrostforderer a
wird durch eine Anschlagvorrichtung b begrenzt. Die Forderer
stehen standig unter der Einwirkung einer in der Forderrich-
tung des Gutes wirkenden Kraft und werden durch die Kihl-
bettrechen in ihrer Anfangsstellung zuriickbewegt.
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Kl. 7a, Gr. 24, Nr. 473 210, vom 26. Januar 1928; ausgegeben
am 12. Mérz 1929. Bruno Quast und Friedrich Lomberg
in Bodenkirchen b. Koln. Walzwerlcsrollgang mit elektrischem
Einzelantrieb der Rollen.
Unter jeder Bolle a ist
eine Treibwalze b angeord-
net, die durch einen Elektro-
d b d b C t) d b motor angetrieben wird. Fur

die Umfangsgeschwindigkeit
der Bollen ist also nicht ihr Durchmesser maRBgebend, sondern
nur der Durchmesser der Treibwalzen. Durch die Einschaltung
der Treibwalzen mit kleinerem Durchmesser wird somit erreicht,
daB gewdhnliche Antriebsmotoren mit hoher Umdrehungszahl
ohne Umformung der Periodenzahl des Drehstromes verwendet
werden kdénnen.

KIl. 7a, Gr. 26, Nr. 473 211, vom 22. Oktober 1927; ausge-
geben am 12. Méarz 1929. J. Banning, A.-G., und Bobert
Feldmann in Hamm i. W. Ueberhebe- und Férdervorrichtung
fir Walzgut.

Die Forderglieder a sind durch schwenkbar gelagerte Winkel-
hebel b, ¢ an das hin- und hergehende Antriebsglied d ange-
schlossen; jeder Winkelhebel wird von einem Schwenkhebel e, f

getragen und diesem gegeniber in seiner Schwenkbewegung der-
art begrenzt, daB er nach dem durch seine Schwenkung bewirkten
Anheben oder Senken der Foérderglieder gemeinsam mit dem
Schwenkhebel weitergeschwenkt wird und den Fordergliedern
einen im wesentlichen wagerechten Vorschub erteilt.

KI. 31c, Gr. 24, Nr. 473 269, vom 2. April 1925; ausgegeben
am 13. Méarz 1929. Metallgesellschaft, A.-G., in Frank-
furt a. M., und Gebriider Bodenkirchen in Bodenkirchen
b. Kdln. Eiserne Lagerschale.

Die eiserne Lagerschale ist mit der BotguReinlage durch Ver-
schweillen unter Vermeidung einer Verschmelzung verbunden.

KI. 18 a, Gr. 6, Nr. 473 316, vom 5. Mai 1925; ausgegeben am
14, Méarz 1929. Heinrich Koppers; A.-G., in Essen, Buhr.
Vorrichtung zum Verladen von Koks in Begichtungskibel.

Unter Wegfall
einer Bewegung des
Kibels a wahrend der
Beladung wird seine
gleichmaRige Beschik-
kung dadurcherreicht,
dal oberhalb des auf
seiner Unterlage fest
ruhenden Kibels ein
drehbarer Filltrichter
b mit einer exzen-
trischen, in der Senk-
rechten verstellbaren,
in der Bichtung der
Umlaufbewegung ge-

kruimmten  Umlauf-
schurre ¢ vorgesehen
ist.

KI. 18 b, Gr. 8, Nr. 473415, vom 9. Oktober 1926; ausgegeben
am 15. Mérz 1929. Fried. Krupp A.-G. in Essen, Buhr.
(Erfinder: $r.*Qltg. Benno Strauf in Essen-Bredeney und Dr.
Paul Klinger in Essen.) Verfahren zum Entkohlen von kohlenstoff-
haltigem Ferrochrom mit Hilfe von Oxyden.

Das Ferrochrom wird in gemahlenem Zustande mit ebenfalls
gemahlenen Oxyden (z. B.Eisenoxyd, Hammerschlag oder anderen
eisenoxydischen Abfédllen) gemischt und bei Sintertemperatur
unter Verhéltnissen gegliiht, bei denen die Gleichgewichtsspan-
nung des Kohlenoxyds nicht erreicht oder Gberschritten wird. Zu
diesem Zweck halt man beim Glihen unter Aufrechterhaltung der
erforderlichen Temperatur den Partialdruck des entstehenden
Kohlenoxydes durch Abpumpen der Gasphase nieder; auch kann
durch Verdinnung der Atmosphére im Beaktionsraum mit einem
fur den Verlauf der Beaktion unschadlichen Gase (z. B.mit Wasser-
stoff) der Partialdruck des entstehenden Kohlenoxydgases niedrig
gehalten werden.
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KI. 7c, Gr. 1, Nr. 473 462, vom 12. Mérz 1927; ausgegeben
am 16. Méarz 1929. Friedrich Klein in Lohe bei Dahlbruch,
Kr. Siegen. Spann- und Streekmaschine.

Die auf das Werkstiick einwirkende Spannkraft wird durch
Schwinghebel erzeugt, die im Kniehebelsystem gelenkig mitein-
ander verbunden
sind;dieKniehebel
werden durch die d
auf das Scheitelge- -&s
lepk einwirkende
Antriebskraft re-
gelbar der Streck-
lage gendhert. Der eine der beiden Schwinghebel a ist am Ma-
schinengestell angelenkt, wahrend der andere, b, den auf das
Flissigkeitskissen wirkenden Kolben eines in der Schwingebene
der Hebel kippbar am Maschinengestell angelenkten langsver-
schieblichen Druckzylinders tragt, bei dessen Vortreiben die
Spannkraft durch zwischengelenkte Zugstangen c mittelbar auf
das Werkstuck d tbertragen wird.

KI. 49i, Gr. 12, Nr. 473 543, vom 28. November 1926; aus-
gegeben am 16. Mdarz 1929. Gebrider Ddrken, A.-G., in
Gevelsberg i. W. Herstellung von Schienenunterlagsplatten aus
Flacheisenabschnitten mit Stitzleisten, die durch Krépfungen des
Flacheisens gebildet werden.

Zur Bildung jeder Stitzleiste wird ein Teil des Flacheisens
zunéchstetwa in V-Form oder Dachform aus der Ebene des Flach-
eisens herausgekropft, hierauf wird der gekrépfte Plattenteil nach
Aneinanderdriicken seiner beiden Wandungen durch Pressen auf
die genaue Stitzleistenform gebracht, und schlieflich wird die
zwischen den beiden Wandungen der so gebildeten doppelwandigen
Stutzleiste vorhandene Naht durch Schweilen geschlossen.

KI. 7b, Gr. 19, Nr. 473 563, vom 20. Februar 1927; ausge-
geben am 18. Marz 1929. Otto Beifurth in Immigrath.
Verfahren und Maschine zum Walzen
von Rohrverbindungsstiicken.

Die Verbindungssticke werden aus
einem massiven Stab gewalzt, und zwar
zweckmé&Rig aus einem Flachstab von
rechteckigem Querschnitt. Die Walzen
a, b tragen an ihrer zylindrischen Um-
flache je eine Formhélfte ¢ der Verhin-
dungsstiicke, die sich in den Flachstab von oben und unten
eindriicken, so daB nur verhéltnismaRig diinne Stege zwischen
den einzelnen Verbindungsstiicken stehenbleiben.

Kl. 8le, Gr. 109, Nr. 473 703, vom 3. November 1927; aus-
gegeben am 19. Marz 1929. Dr. C. Otto & Comp., G. m. h. H,,
in Bochum. Mit einem Rollenrost ausgeristete Koks-Verlade- und
-Siebereieinrichtung.

Der Bollenrost ist mit einem Bohgummibelag versehen, der
ein Polster fiir den auftreffenden Koks bildet, so daB die Zerkleine-
rung und der Abrieb der einzelnen Koksstiicke beim Uebergang
Uber den Bollenrost fast génzlich vermieden wird.

KI. 80b, Gr. 5, Nr. 473 821,
vom 30. April 1926; ausgegeben
am 21. Mérz 1929. Isola-
Gesellschaft m. b. H. in
Essen-Buhr. Vorrichtung zur
Herstellung von Schlackenwolle
o. dgl.

Unterhalb des Schlacken-
ausflusses ist eine ringsegment-
férmige Strahldise angeordnet,
durch die ein muldenférmiger
Druckmittelstrahl erzeugt wird.
Die flussige Schlacke flieBt in diesen Strahl ein, wird dabei
auch seitlich erfalt und véllig verarbeitet.

KI. 49¢, Gr. 13, Nr. 473 920, vom 11. Juli 1926; ausgegeben
am 23. Mérz 1929. Demag, A.-G., in Duisburg. Vorrich-
tung zum Unter-
teilen von laufen-
dem Walzgut.

AuBer der obe-
renMessertrommel
a ist auch die un-
tere b in einer
Schwinge  ange-
ordnet. In beiden
Schwingen sind gleichzeitig die Trommelantriebsréader gelagert,
die mit den unter sich in Eingriff stehenden und in den
Schwingendrehachsen gelagerten Treibradern c, d kdmmen.
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KIl. 21 h, Gr. 20, Nr. 473143,
vom 7. April 1925; ausgegeben am
9. Mérz 1929. Dr. Berthold Red-

lich in Feldkirchen bei Minchen.
Verfahren zur Herstellung von selbst-
brennenden Kohlenelektroden aus vorge-
wéarmten Stiicken.

Die Elektrode wird aus einem
mittleren, aus Schiissen bestehenden
Kern a und aus um diese angeordnete,
gegeneinander versetzte Segmente b
aus Kohlenmasse zusammengesetzt.

Kl. 21h, Gr. 21, Nr. 473144, vom 21. Februar 1925; aus-
gegeben am'12. Mérz 1929. Johann Schldsser in Knapsack.
Bewegungsvorrichtung fir Elektroden elektrischer Oefen o. dgl.

‘m Der Trager fur die Elektrode a besteht aus einem mehr-
teiligen Spannring b, der die Elektrode unmittelbar umfaft, und
eeinem lose ihn umgebenden einteiligen Aufenring c, gegen den

1

sich der Spannring abstiitzt. Die Abstiitzvorrichtung istderart aus-
gebildet, daB bei einer axialen gegenseitigen Verschiebung zwischen
Spann- und AuBenring der Druck des Spannringes gegen die
Elektrodenwandung erhdht oder auch erniedrigt wird. Dadurch
wird das Nachlassen der Elektrode entsprechend ihrem Abbrande
gegenliber dem Tréger wéahrend des Betriebes hervorgerufen.
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Kl. 7a, Gr. 24, Nr. 473 209, vom 3. Mai 1927; ausgegeben am
12. Mérz 1929. Zusatz zum Patent 455 405, friheres Zusatz-
patent 470535. Fried. Krupp
Grusonwerk, A.-G., in Mag-
deburg-Buckau. Rollgangfir
Kihlbetten mit mehreren neben-
einander angeordnetenRinnen und
mit einer an jeder der Rinnentrenn
wande angeordneten, nach dem
Kihlbett hin geneigten Gleitbahn.
Der Anschlag b, der an der
Abfallkante jeder der schragen
Flachen der Rinnentrennwdande a angebracht ist, wird nachgiebig
ausgebildet derart, daB er durch das herabrutschende Walzgut
ausgeschaltet wird, wenn dieses maoglichst gleichméRig an der
Anschlageinrichtung anliegt, d. h. etwa eine gleichgerichtete
Lage zur Rinne hat.

KI. 49h2 Gr. 14, Nr. 473 407, vom 4. Januar 1925; ausgegeben
am 15. Marz 1929. Maschinenfabrik Deutschland, G. m.
b. H., in Dortmund.
Biegemaschine fir Walz-
profile mit paarweise an-
geordneten verschieblichen
Schlitten.

Die Schlitten a zur
Aufnahme derauswechsel-
baren Druckstiicke ¢ sind
je mit einer geschlossenen
und einer nach dem ande-
ren Schlitten des Schlittenpaares zu offenen halben Nut fur die Auf-
nahme des Druckstiickes versehen. Die Schlitten kdnnen auf jeder
Seite so aneinandergeschoben werden, daR sich die offenen halben
Nuten jedes Schlittenpaares zu einer geschlossenen Nut zur Auf-
nahme des mittleren Druckstickes b ergénzen.

KI. 48d, Gr. 4, Nr. 473 681, vom 11. Mai 1927; ausgegeben
am 18. Mérz 1929. Aubert & Duval Freres in Paris. Ver-
fahren, um einzelne Teile eines durch Nitrieren zu hértenden Gegen-
standes gegen die Annahme der Nitrierhdrtung zu schitzen.

Die Gegenstdnde werden an den zu schitzenden Stellen mit
einem Ueberzug eines Metalls (z. B. Zinn) oder einer Metall-
legierung (z. B. Zinnlegierung) versehen, der keinen Stickstoff ein-
wandern laRt.

Statistisches.
Die Rohstahlgewinnung des Deutschen Reiches im Juni 19291).
In Tonnen zu 1000 kg.

Rohblocke StahlguR Insgesamt
Bezirke h Besse- Basische Saure Tiegel-  SchweiB- Tiegel-
Thomas- mer- Siemens-  Siemens- und stahl-  pasischer  saurer und 1929 1928
Stahl- Martin- Martin-  Elektro- (SchweiB-
Stahl- Stahl- Stahl- Stahl-  eisen-) Elektro-
Juni (1929: 25 Arbeitstage, 1928: 26 Arbeitstage)
Rheinland-Westfalen . . . 579 986 543 185 13 444 12728 10 692 5483 552 1166 169 1040 687
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet wu.

Oberhessen — 30 021 — 336 5 a6 — 31 694 32317
Schlesien — 44 723 — 449 45 582 40 046
Nord-, Ost- u. Mitteldeutsch- _ ;k/ 3105

land . 67 142 — 2731 881 113 359 108 197
Land Sachsen .. > (6316 40 518 ) 1375 577 50 141 57 221
Suddeutschland u. Bayrische

Rheinpfalz...n J 3513 — — 392 108 ) — 23 507 18134
Insgesamt: Juni 1929 . . 646 302 — 728 652 13 444 13 353 3105 15 975 7711 1910 1430 452 —

davon geschatzt . . . . — 7 500 — 530 — 375 140 — 8545 —
Insgesamt: Juni 1928 589 747 — 651 510 16 918 11 591 2410 14 714 8179 1533 — 1 296 602

davon geschatzt R — — 7 500 — 30 — 75 100 — _ 7 705

Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung 57 218 49 869
Januar bis Juni2 (1929: 150 Arbeitstage, 1928: 152 Arbeitstage)
Rheinland-W estfalen . 3406 641 3157 780 89 277 78 366 62 042 29 832 3044 6 827 772 6405 477
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet wu.

Oberhessen.. . — 181 879 — 189 | 3908 — 196 002 196 066
Schlesien . — 257 747 — 2704 265 61? 272 877
Nord-, Ost- u. Mitteldeutsch- — 19 558

land 365 766 15792 5 450 618 405 687 656
Land Sachsen . > 349 372 242 627 1 8272 3517 278 083 221 396
Studdeutschland u. Bayrische

Rheinpfalz ... j 22374 — — 2235 652 ) — 137 420 140 826
Insgesamt: Jan./Juni 1929 3756 013 4228 173 89 277 83713 19 558 92 935 43 359 10 271 8 323 299 _

davon geschatzt . - - 45 000 - 700 — 1000 270 — 46 970 -
Insgesamt: Jan./Juni 1928 3586 414 28 3997 498 89 693 75 477 21129 95 668 49 955 8436 _— 7924 298

davon geschatzt —_ —_ 45 000 —_— 180 —_ 450 600 —_ J— 46 230

Durchschnittliche arbeitstdgliche Gewinnung 55 489 52 134

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

»bis Mai 1929 (einschlieBlich).

2) Unter Berilicksichtigung der Berichtigungen fir Januar
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Statistisches.

Die Ergebnisse der Bergwerks- und Huttenindustrie
Deutsch-Oberschlesiens im Mai 1929°).

49. Jahrfr.

Nr. 29.

Die Ergebnisse der polnisch-oberschlesischen Bergbau- und
Eisenhittenindustrie im Mai 1929).

. . April 1929 Mai 1929
April Mai Gegenstand t t
Gegenstand 1929 1929
t t Steinkohlen e 2 746 739 2 513 040
Koks 146 649 153 672
Steinkohlen 1821 080 1625 130 Rohteer 7047 7188
Koks 148 123 136 030 Teerpech e 759 1070
Briketts 26 108 19 503 Teerdle 416 588
Rohteer 6 136 5622 Rohbenzol und Homologen . . . . 1853 1884
Teerpech und Teerdl..... 63 64 Schwefelsaures Ammoniak 2 893 2642
Rohbenzol und Homologen. 2221 2 006 Steinkohlenbriketts. ..o 26 348 23 976
Schwefelsaures Ammoniak. 1930 1934 Roheisen 40 304 42 647
Roheisen 12 169 14792 FIUBStah o 78 532 80 015
FluRstahl... 45 603 41915 Fertigerzeugnisse der Walzwerke (ohne
StahlguB (basisch und sauer) 1142 1203 Rohren) 56 107 50 755
Halbzeug zum V erkauf. 2 550 2990 .
Fertigerzeugnisse. 35 023 31 953 *) Vgl. Z. Berg-Huttenm. V. 68 (1929) S. 390 ff.
1. h . 2932 3021 . . .
GuBwaren Schm g Herstellung an Fertigerzeugnissen aus Fluf3- und Schweif3stahl,
*) Oberschi. Wirtsch. 4 (1929) S. 446 ff. in GroRbritannien im April 1929 *).
Belgiens Hochdéfen am 1. Juli 1929. Marz April
Hochdfen Erzeugnisse 1929 1929
vor- unter auBer Betrieb Erzeugung 1000 t zu 1000 kg
handen  Feuer Undim Bau T orth FluBstahl:
befindlich Schmiedesticke 21,9 17,8
Hennegau und Brabant: Blank gezogener Stah ...
Sambre et Moselle 7 7 — 1775 Kesselbleche . 7,7 7.9
M oncheret 1 1 — 100 Grobbleche 3,2 mm und dariber.......... 117,8 1173
Thy-le-Chateau.. 4 4 — 660 Feinbleche unter 3,2 mm, nicht verzinkt 56,7 53,5
Hainaut... 4 4 — 850 WeiR-, Matt- und Schwarzbleche......... 66,3 59,7
Monceau 2 2 — 400 Verzinkte B leche 83,4 74,0
La Providence 5 5 — 1600 Schienen von 24,8 kg je Ifd. m und dariiber 55,0 52,6
Clabecq 4 8 1 600 Schienen unter 24,8 kg je Ifd. m 7,6 6,5
Boel 3 2 1 400 Rillenschienen fiir StraBenbahnen.. 2,2 3,6
Schwellen und Laschen 5,2 4,8
zusammen 30 3 2 6 385 Formeisen, Trager, Stabeisen USW............. 181,2 1705
7 7 _ 1497 W alzdraht 21,2 20,9
7 6 1 1250 Bandeisen und Réhrenstreifen, warmgewalzt . 34,12 29,6
10 8 2 1400 Blank kaltgewalzte Stahlstreifen........... 51 4,8
2 4 - 600 Federstahl ; 6727,23 63(;3,27
usammen , 3
Luxermbura : zusammen 28 25 3 4747 SchweiRstahl:
9: 2 Stabeisen, FOrmeisen USW ... 20,0 17,6
Halanzy 2 — 160 ; i o i
M usson 2 2 186 Bandeisen und Streifen fir Rohren . 5,0 6,0
- Grob- u. Feinbleche und sonstige Erzeugnisse
zusammen 4 4 - 346 aus SchweiBstahl. . 0,5 0,4
Belgien insgesamt 62 57 5 11 478 Zusammen 25,5 24,0
i & H *) Nach den Ermittlungen der National Federation of Iron and Steel
Frankreichs Hochofen am 1. Juni 1929. Manufacturers. Vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 857. — 2) Berichtigte Zahlen.
Im Bau Grof3britanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im
tm AuBer - oder in Ins- Monat Juni 1929.
Feuer Betrieb  Ausbesse- gesamt ) B . . . " . .
rung Die Zahl der im Betrieb befindlichen Hochdfen belief sich
1 Januar 1929 1559) ”n 451) 91 E'nde Juniauf }65 ode_r 6 mehrals zu Beginn des Monat_s. An_Roh—l
eisen wurden im Juni 1929 668 300t gegen 665 3001 im Mai 1929
L Februar 157 631) 2201) und 572700t im Juni 1928 erzeugt. Davon entfallen auf Hamatit
1. Marz . 157 631) 2201) h - . . .
1 April v 156 64 220 211000t, auf basisches Roheisen 281900 t, auf GieRereiroheisen
1. Mai . 158 63 221 125400 t und auf Puddelroheisen 23800 t. Die Herstellung an
L. Juni " 157 65 222 Stahlblocken und StahlguR betrug 8442001 gegen 857300t
*) Berichtigte Zahlen. im Mai 1929 und 720300 t im Juni 1928.
! Besse-  GieRe- ver- Ins-  Besse- Sie- Tiegel- Ins-
Puddel-  mer- rej- Thomas- schie- _  Thomas- mens- . Elektro- gesamt , Davon
denes  9esamt  mer Martin-  94% 9 1stahlguB
Roheisen 1000 t zu 1000 kg FluBstahl 1000 t zu 1000 kg t
Januar 1929 40 118 709 37 904 8 579 240 14 13,6 ga2 | 19
Fe”b ruar 26 114 615 27 782 6,3 502 221 1,7 11,0 742 16
Mérz 29 142 682 27 880 75 553 2301) 15 13,0 8051) 1 19
1. Vierteljahr 1929 ... 1 9% 374 2006 91 2566 218 1634 6911) 4,6 376 2389) | 54
April 1929 24 135 671 41 871 | 7 560 228l) 1,7 13,3 siol) | 18
Mai 42 146 681 28 897 73 560 236 17 14,0 819 18
1) Berichtigte Zahlen.
GroBbritanniens Roheisen- und Rohstahlerzeugung im Mai 1929.
Roheisen 1000 t zu 1000 kg Am Ende FluBstahl und StahlguB 1000 t zu 1000 kg Her-
desMonats i . stellung an
ba- zusammen in Betriep ~ Siemens-Martin- darunter SchweiB-
Hamatit ; GieRerei- Puddel- einschl. befindliche Bessemer- Stahl- stahl
sisches g ~ : saramen
basisch
sonstiges Hochdfen sauer guB 1000 t
Januar / 1928 185,0 201,8 138,8 23,6 569,5 148 156.2 427,0 53,0 636,2 14,0 28,8
\ 1929 184,4 230,3 107,3 243 572,9 139 196.2 5154 65,2 776,8 12,6 26,5
Februar / 1928 193,0 190,3 132.1 23,7 559,6 148 209,6 507,6 59.4 776,6 15,2 201 m
\ 1920 1709 2146 105.2 16,1 527,9 140 215,9 511,0 60.4 7873 131 21,9
Mirz /1928 1980 2055 154,2 253 602,1 150 2217 526.0 58.3 806,0 16,0 323
o ' V1929 192,3 255,2 110,0 21,6 599,9 145 2233 675.0 75.4 8737 139 30,6
April /1928 1892 1952 1450 23,0 572.1 149 166,8 439,0 48,6 654,4 11,8 254
T 199,4 264,5 113,8 19,9 621.1 152 195,0 562,8 63,8 8216 13,2 278
i /1928 1961  212,2 1413 28,1 601,0 148 2059 502,7 56,1 764,7 15,2 28,1
Mai * (1929 206,7 290,4 121,2 22,6 665,3 159 2224 578,4 56,5 857,3 14,4
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Die Reichsbahn unter dem Dawes-

In den bisherigen 6ffentlichen Erorterungen iber die Ein-
stellung zum Young-Plan ist die vom Sachverstdndigen-Ausschufl
vorgeschlagene anderweitige Regelung der Reparationsfrage —
soweit sie sich auf die Reichsbahn bezieht — verhéaltnismaRig
stark in den Hintergrund getreten. Im Hinblick auf die Uber-
ragende Bedeutung der Deutschen Reichsbahn-Gesellschaft fir
die Wirtschaft, insbesondere fur die Industrie, erscheint es aber
dringend ndtig, einen maglichst genauen Vergleich dariiber an-
zustellen, wie der Young-Plan im Vergleich zum Dawes-Plan die
wichtigsten Verhdltnisse der Deutschen Reichsbahn regelt, ganz
unabhangig davon, wie der Young-Plan als Ganzes zu beurteilen ist.

A. Dawes-Plan.

Das selbstandige wirtschaftliche Unternehmen ,Deutsche
Reichsbahn* war durch den Dawes-Plan und die anschlieRende
deutsche Reichsgesetzgebung vom Jahre 1924 bekanntlich in die
,Deutsche Reichsbahn-Gesellschaft® umgewandelt worden, der
u. a. folgende Bindungen auferlegt wurden:

1. Die Gesellschaft hat dem Treuhdnder fur die Eisenbahn-
schuldverschreibungen eine Hypothek von 11 Milliarden G.-JI
bestellt und ihm Schuldverschreibungen in gleicher Hohe
ausgehdndigt. Diese Schuldverschreibungen sind mit 5 % jahrlich
zu verzinsen und vom 1. September 1927 ab mit jahrlich 1% zu-
zlglich der durch die Tilgung ersparten Zinsen zu tilgen. Ver-
zinsung und Tilgung sind von der Reichsregierung gewahrleistet.

2. Neben diesen 660 Mill. Q.-JC, welche die Deutsche Reichs-
bahn-Gesellschaft unmittelbar zu entrichten hat, schreibt der
Dawes-Plan einen weiteren Beitrag zur Normaljahresleistung
in Héhe von 290 Mill. G.-JC aus dem tatsdchlichen Auf-
kommen der Befdrderungssteuer vor. Diese Steuer ist von
der deutschen Regierung der Deutschen Reichsbahn-Gesellschaft
auferlegt worden, die sie fir die Regierung erhebt. Das Gesamt-
aufkommen der Beférderungssteuer — im Jahre 1928 waren es
nach den Angaben des Rsichsfinanzministeriums rd. 354 Mill. J1J1
— erscheint unter den Einnahmen des Reichshaushalts und der
Betrag von 290 Mill. M.if. auf der Ausgabsnseite.

3. Als Vertreter der Glaubiger der Eisenbahnschuldverschrei-
bungen ist zunéchst ein ausldandischer Treuhé&nder bestellt,
der u. a. die Halfte der Mitglieder des Verwaltungsrates der Deut-
schen Reichsbahn-Gesellschaft ernennt.

4. Die auslandischen Mitglieder des Verwaltungsrates wéhlen
wiederum zur Wahrung der Rechte der Schuldverschreibungs-
glaubiger den ausldndischen Eisenbahnkommissar, der
bekanntlich ganz auRerordentliche Vollmachten hat. Z. B. kann
er an den Sitzungen des Verwaltungsrates und seiner Ausschisse
teilnehmen. Er verfligt weiter Uber ein sehr weitgehendes Aus-
kunftsrecht, und in dem Palle, in dem die Gesellschaft mit ihren
Reparationszahlungen in Verzug geraten sollte, noch Uber be-
sonders einschneidende Ausnahmebefugnisse. So kann der Eisen-
bahnkommissar sogar anordnen, dall bestimmte Ausgaben unter-
bleiben oder die Tarife erhéht werden und die Person des General-
direktors gewechselt wird. SchlieBlich ist er selbst erméchtigt, die
Eisenbahn in eigenen Betrieb zu nehmen, Fahrzeuge oder andere
bewegliche oder unbewegliche Sachen zu verduRern, das Betriebs-
recht ganz oder teilweise zu verpachten usw.

5. Ein besonderer internationaler
gemaR § 45 Reichsbahngesetz zustédndig

a) fur Streitigkeiten zwischen der Gesellschaft und uer -.eichs-
regierung, jedoch nur, wenn es sich um Gefahrdung der Repa-
rationsschuldverschreibungen handelt und das deutsche Ge-
richt gemaB § 44 Reichsbahngesetz bereits entschieden oder
seine Entscheidung verzdgert hat,

b) fur Streitigkeiten zwischen der Reparationskommission (oder
einer inihrvertretenen Regierung) oder dem Treuhander (oder
dem von ihm bestellten Eisenbahnkommissar) einerseits und
der Reichsregierung und der Gesellschaft anderseits Gber Aus-
legung und Anwendung des Reichsbahngesetzes und der Ge-
sellschaftssatzung.

6. Der Verwaltungsrat der Deutschen Reichsbahn-Gesell-
schaftenthélt eine Reihe von auslédndischen Mitgliedern, die damit
einen EinfluB auf die gesamte Verwaltung der deutschen Eisen-
bahnen ausiben.

7. Aus allen diesen Bindungen ist deutlich ersichtlich, daB die
Deutsche Reichsbahn-Gesellschaft unter dem Dawes-Plan einer
sehr weitgehenden internationalen Abhéangigkeit unter-
worfen ist.

XXIX.®

Schiedsrichter ist

und Young-Plan.

B. Young-Plan.

Der Young-Plan schlagt in bemerkenswerter Kiirze folgende
kunftige Regelung vor:

»,Die Reichsbahn-Gesellschaft soll verpflichtet sein, 37 Jahre
lang eine direkte Steuer, die notigenfalls die Befdrderungssteuer
mit umfaBt, im jadhrlichen Gesamtbetrdge von 660 Mill. J1J1 zu
entrichten; der Jahresbetrag entspricht dem ungeschitzten Teil
der Annuitat. Diese Steuer soll durch die deutsche Gesetzgebung
auferlegt und ihr Ertrag von der deutschen Regierung gewahr-
leistet werden. Die Reichsbahn-Gesellschaft soll bei der Bank
fur den internationalen Zahlungsausgleich eine Bescheinigung
hinterlegen, durch die ihre Haftung fir diese Verpflichtung aner-
kannt wird.

Der jeweils zahlbare Betrag soll aus den Brutto-Einnahmen
der Gesellschaft entnommen werden und im Range hinter den
Personalausgaben, aber im gleichen Range wie die sachlichen Aus-
gaben stehen. Er soll vor jeder anderen gegenwértig oder in Zu-
kunft der Reichsbahn-Gesellschaft auferlegten Steuer den Vor-
rang haben und jeder sonstigen Belastung der Gesellschaft, sei es
hypothekarischer oder anderer Art, Vorgehen. Er soll von der
Reichsbahn-Gesellschaft in Teilbetragen, wie im Abschnitt 8
vorgesehen ist, unmittelbar auf das Konto der Bank fir den
internationalen Zahlungsausgleich bei der Reichsbank abgefiihrt
werden.

Diese Bedingungen sollen in das Gesetz Uber die Reichs-
bahn aufgenommen werden.

Es ist eine der Aufgaben des in Anlage V des vorliegenden
Berichtes vorgeschlagenen Organisationskomitees, die erforder-
lichen Vorkehrungen dafiir zu treffen, da die Deutsche Reichs-
bahn-Gesellschaft wahrend der Geltungsdauer des Planes ihre
Eigenschaft als privates und unabhdngiges Unternehmen mit
selbstandiger Geschéaftsfihrung in wirtschaftlichen, finanziellen
und Personalangelegenheiten ohne Einmischung der deutschen
Regierung beibehéalt.“ (Vgl. Young-Plan Abschn. 8a 2.)

»Nach dem vorliegenden Plane umfaRt die direkte Steuer der
Reichsbahn-Gesellschaft ndtigenfalls die Beférderungssteuer mit,
die im Ubrigen von jeder Sonderbelastung fiir Reparationszwecke
freigestellt ist.“ (Vgl. Young-Plan Abschn. 8a 3.)

Nach der Anlage V des Young-Planes endlich soll das 2. Or-
ganisationskomitee fir die Anpassung der nach dem Dawes-Plane
erlassenen deutschen Gesetze drei Unterausschiisse haben, vondenen
der dritte (UnterausschuB c) fir die Anpassung des Reichsbahn-
gesetzes (Unabhangigkeit der Reichsbahn) Sorge tragen soll.

Im Vergleich zum Dawes-Plan sieht somit der Young-Plan
folgende Aenderungen vor:

1. Die Reparationsbelastung von bisher 660 Mill. J1J1 jahrlich
&ndert sich nicht in ihrer Hohe, wohl aber in ihrer Form. An Stelle
der Zahlungen aus den Reparationsschuldverschreibungen tritt
eine durch die Reichsgesetzgebung der Deutschen Reichsbahn-
Gesellschaft aufzuerlegende unmittelbare Reparationssteuer im
AusmaB von jéhrlich 660 Mill. JIJH, deren Ertrag von der deut-
schen Regierung gewdéhrleistet wird. Die Reichsbahn hat ihre
Haftung fur diese Steusrverpflichtung mittels einer bei der Bank
fur internationale Zahlungen zu hinterlegenden besonderen Be-
scheinigung ausdriicklich anzuerkennen. Die Hohe dieser Repa-
rationssteuer (37 Jahre lang 660 Mill. J1JI) dirfte nicht unbedingt
unwandelbar sein. Den Glaubigerstaaten kann eswohl nur darauf
ankommen, die im Young-Plan vorgesehenen Gesamtjahres-
leistungen zu erhalten, gleichgliltig ob mehr oder weniger vom
Reich oder von der Reichsbahn. Die Steuer soll vor jeder anderen
gegenwartig oder in Zukunft der Reichsbahn-Gesellschaft auf-
erlegten Steuer den Vorrang haben und jeder sonstigen Belastung
der Gesellschaft Vorgehen. Man kénnte annehmen, dal eine solche
Rangordnung der Eisenbahn-Reparationslast auch unter der
Herrschaft des Young-Planes der eisenbahnseitigen Aufnahme von
Anleihen hindernd entgegenstehen wirde. Beachtet werden muf
jedoch, daR das bisherige Haupthindernis, die Reparationsschuld-
verschreibungen, welche die schuldrechtliche Grundlage fur eine
Hypothek an erster Stelle bildeten, wegfallen und die kiinftige
Reparationssteuer eben nur eine Steuer darstellt. Dadurch dirfte
der Reichsbahn insofern die Aufnahme von Anleihen erleichtert
werden, als jede gewiinschte hypothekarische Sicherung ermdg-
licht wird.

2. Die bisherige Befdrderungssteuerbelastung der
Reichsbahn wird von der unmittelbaren Haftung fir Reparations-
zwecke befreit. Es liegt also kiinftig im freien Ermessen des
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Reiches, dartiber zu befinden, ob und in welchem Umfange es die
Beforderungssteuer iberhaupt weitererheben lassen will, ob es die
Steuer ganz oder teilweise der Reichsbahn zur freien Verfiugung
oder zur Verwendung fir bestimmte Zwecke belassen will usw.
Ob sich fir Wirtschaft und Reichsbahn also aus der Freistellung
der Befdrderungssteuer von der Reparationspflicht Erleichte-
rungen ergeben, hangt .kinftig lediglich von der Reichsgesetz-
gebung ab.

3. Der ausléandische Treuh&nder fallt fort.

4. Ebenso der auslédndische Eisenbahnkommissar.

5. Ferner hat der internationale Schiedsrichter keine Da-
seinsberechtigung mehr.

6. Der Verwaltungsrat kann sich nicht mehr zum Teil aus
ausléndischen Mitgliedern zusammensetzen.

7. Damit wirde die durch den Dawes-Plan bedingte inter-
nationale Abhéngigkeit der Deutschen Reichsbahn-Gesellschaft
zugunsten einer nationalen Unabh&ngigkeit beseitigt werden.

Vom Standpunkt der Wirtschaft aus ist unbedingt dem Vor-
schldage der Sachverstdndigen zuzustimmen, dal die Gesellschaft
wahrend der Geltungsdauer desYoung-Planes ihre Eigenschaft als
privates und unabhédngiges Unternehmen mit selbstdndiger Ge-
schaftsfihrung in wirtschaftlichen, geldlichen und Personalange-
legenheiten ohne Einmischung der deutschen Regierung bei-
behalten soll. Denn es liegt auf der Hand, daR die Reichsbahn
mit ihren hohen volkswirtschaftlichen Aufgaben in weitgehendem
MaRe vor den Eingriffen der Politik sichergestellt sein muR.
AuRerordentlich bedenkliche VorstéBe von Gewerkschaften und
politischen Stellen, die Gesellschaft in den Bereich der

Wirtschaftliche Rundschau.

49. Jahra. Nr. 29.

Politik zu ziehen oder die Verwaltung mehr als bisher dem
EinfluB der Gewerkschaften zu unterwerfen, werden stets
von neuem unternommen. Sache des Organisationskomitees
(UnterausschuB c) ist es, genaue Vorschlage fir die notwendige
Umgestaltung der Deutschen Reichsbahn-Gesellschaft bzw. fir die
Aenderung des Reichsbahngesetzes zu machen. Die Zusammen-
setzung dieses Unterausschusses ist daher von besonderer Wich-
tigkeit fur die kinftige Stellung der Reichsbahn innerhalb des
deutschen Wirtschaftslebens. Zwei Mitglieder des Unterausschusses
entsendet die Reparationskommission und zwei weitere die
deutsche Regierung. Zur Zeit der Niederschrift dieser Zeilen ist
noch nicht bekannt, welche Sachverstandige die Reichsregierung
ernennen will oder bereits ernannt hat. Das damalige Reichs-
bahn-Organisationskomitee zwecks Durchfihrung des Dawes-
Planes bestand aus den beiden auslédndischen Sachverstdndigen
Acworth und Leverve sowie aus den zwei deutschen Sachverstan-
digen Staatssekretdr a. D. Vogt und Staatssekretdr a. D. Berg-
mann. Es ist dringend zu winschen, daR die deutschen Vertreter
im neuen Organisationskomitee entweder dieselben Herren sind
oder aber zum mindesten solche anderen Personlichkeiten, die wie
diese die Gewéhr dafiir bieten, daR die etwaige Neuregelung der
Deutschen Reichshahn-Gesellschaft nicht nach politischen, sondern
nach rein sachlichen, wirtschaftlichen Gesichtspunkten ausge-
arbeitet wird.

Ueber die Aufgaben des Organisationskomitees sowie lber die
bei ihrer Erledigung zu beachtenden Gesichtspunkte werden wir
im nachsten Heft dieser Zeitschrift eine besondere Abhandlung
folgen lassen. Dr. A.

Zur Aufldésung der rheinisch-westfélischen Schrottorganisation.

Die Dortmunder Einkaufsstelle hat ihren Mitgliedern vom
1. Juli 1929 an den Einkauf von Schrott freigegeben. Damit ist
die seit November 1926 bestehende rheinisch-westfélische Schrott-
organisation praktisch aufgeldst, wenn sie auch der Form nach
bis zum 30. September 1929 besteht. Dieses verhaltnisméaRig tiber-
raschend gekommene Ende ist sowohl vom Standpunkt der Werke
als auch der Handler und Schrottabgeber nur zu bedauern. Immer
wieder ist von allen diesen Kreisen betont worden, dal eine
«Stetigkeit des Schrottmarktes von ihnen allen gewiunscht wirde.
Das Wirken der Dortmunder Einkaufsstelle und ihre Zusammen-
arbeit mit den wichtigsten Héndlerfirmen sowie mit den GrofR-
abnehmern hat bewiesen, daB sie unter Anpassung der wirtschaft-
lichen Verhdltnisse dieses von allen beteiligten Gruppen ge-
wiinschte Ziel der Stetigkeit erreicht hatte. Wenn man den
Grinden nachgeht, die trotzdem zu einer Auflésung der Organi-
sation fuhrten, so muf man sich zunachst daran erinnern, daB in
den Kreisen der Werke des Westens nie eine besondere Vorliebe
fur einen engen ZusammenschluB im Schrotteinkauf bestanden
hat. Wenn auch der wichtigste sachliche Grund — der Wettbewerb
der Thomas- und Siemens-Martin-Werke — weggefallen ist, so
besteht diese Abneigung gefilhlsmaBig weiter. Man weist dabei
darauf hin, daB die westlichen Werke trotz oder wegen des Fehlens
der Organisation wenigstens in den Zeiten vor dem Kriege ihren
Schrottbedarf zu billigeren Preisen eindecken konnten als die
mostlichen mit ihrer Organisation. Im Westen herrscht deshalb
noch immer die Meinung vor, dal die Werke ihren Schrottbedarf
in Verbindung mit leistungs- und kapitalkréftigen Einzelhéndlern
oder Gruppen von solchen am zweckmaBigsten eindecken. Dabei
geht ein Teil der Werke von dem Grundsatz aus, mit einer Reihe
solcher Handler in méglichst standiger geschéftlicher Verbindung
zu stehen; ein anderer Teil glaubt dagegen, seinen Bedarf sicherer
durch vertragliche Abmachungen mit einem Héandler oder einer
Gruppe zu decken. Diese letzterwdhnte Anschauung gewann nach
Beendigung der Inflationsjahre sichtlich an Boden. Einige Werke
gingen enge Verbindungen mit H&ndlerfirmen ein oder schufen
sich eigene Handelsgesellschaften. In den Jahren 1925/26 bildeten
sich auf diese Weise bestimmte Gruppen von Werken und Hand-
lern heraus. Es hatte damals den Anschein, als ob eine Organi-
sation des rheinisch-westfélischen Schrottmarktes sich auf eine
Verstdndigung dieser Gruppen untereinander beschréanken wirde.
Damit wdre nach den damaligen Verhéltnissen schon ein gut
mStiick Wegs zur strafferen Organisation zuriickgelegt worden. Die
Bildung der Eisenverkaufsverbande, vor allem aber die Griindung
mder Vereinigten Stahlwerke, lieBen diese Entwicklungsstufe Gber-
springen. Ueberraschend schnell gelang im November 1926 die
Zusammenfassung des Schrotteinkaufs der groBeren Verbraucher
in der Dortmunder Einkaufsstelle. Es ist bereits damals be-
zweifelt worden, ob die Verhdltnisse zu einem solchen Zusammen-

schlu® schon reif wéaren. Man konnte zwar mit Recht erwarten, daf
die innerhalb der Werke auftretenden Schwierigkeiten wegen der
in den Eisenverb&nden bestehenden Zusammenarbeit behoben
werden kdnnten. Es war aber fraglich, ob auch innerhalb der
Handlerschaft das Bestreben und der Wille nach gemeinsamer
Zusammenarbeit untereinander und mit den Werken so stark sein
wirde, dal dadurch der alte Geist des MiRtrauens und Migénnens
erstickt wurde. Lange Zeit hat es gedauert, bis die Handler unter
sich zu einem Abkommen gelangten. Ende des vergangenen Jahres
schien es, als ob die westliche Schrottorganisation ihre endgiiltige
Form angenommen hétte. Dann aber schufen die Aussperrung
in der rheinisch-westfalischen Eisenindustrie und der anhaltende
starke Frost in der Versorgung der Werke mit Schrott derartige
Schwierigkeiten, daf sich der lockere Zusammenhang der Werke
in der Einkaufsstelle und damit auch das Abkommen der Héndler
nicht als stark genug erwies. Dazu kam noch, dal zwei groRe
Konzerne durch den Neubau bzw. Ausbau von Hochofenwerken
nicht mehr den gleichen entscheidenden Wert auf eine Regelung
des Schrottmarktes legten wie bisher. Die Aufhebung der bis-
herigen Einkaufsstelle und des Héandlerabkommens wird man,
angesichts der Erfolge, die beide zweifellos gehabt haben, nur
bedauern kénnen. Angesichts der plétzlichen Auflésung und der
nun kommenden weiteren Entwicklung wird man den Kreisen
recht geben muissen, die im Jahre 1926 die Zeit fiir eine wenn auch
lockere Zusammenarbeit noch nicht fir gekommen hielten. Sie
gingen dabei aus von der bisherigen Einstellung der Werke
und der bei den Héndlern vorherrschenden Unlust und Uner-
fahrenheit, ihre Belange gemeinsam zu vertreten. Man geht nun
einen Schritt zurtick und langt wieder ungeféhr bei einer Regelung
an, wie sie sich 1925/26 anbahnte. Die Verbraucher setzen jetzt
an Stelle der bisherigen Organisation Abkommen, die zwischen
den einzelnen Werken und Héandlern oder zwischen Werks- und
Handlergruppen getroffen werden. Dieses Zurlickgehen auf einen
fruheren Zustand braucht nicht als Ruckschritt betrachtet zu
werden. Denn es hat sich gezeigt, dal bis zur Schaffung einer
strafferen Organisation erst einmal Erfahrungen gesammelt
werden missen Uber das Zusammenarbeiten zwischen Héndlern
und Werken und den Héandlern untereinander. Das ist aber, wie
die Dinge nun einmal liegen, nur méglich in der jetzt geschaffenen
Vorstufe fiir eine zukunftige Organisation. Hoffentlich werden
sich die nun vorhandenen und entstehenden Gruppen nicht
gegenseitig bekampfen, sondern bald zu einer Verstandigung
gelangen. Hier werden die Werke ihren ganzen EinfluR auf
die Handlerfirmen ausiiben missen. Ohne Verstdndigung der
Gruppen untereinander werden auf dem Schrottmarkte wieder
die gleichen unruhigen und ungesunden Verhéltnisse einrei3en,
die Verbrauchern wie Handlern nur unnitz Zeit und Geld
kosten. E. Heinson.
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Die Lage des englischen Eisenmarktes
im Juni 1929.

Obwohl das Geschaft auf dem Eisen- und Stahlmarkt im
Verlaufe des Juni nachlieR, konnte man es als zufriedenstellend
ansehen, da der Juni gewdhnlich eine gewisse Flaue aufweist. In
den ersten Monatstagen nahm die Nachfrage nach britischem
Stahl fuhlbar ab, da umfangreiche Vertrdge vor der Eisenpreis-
erhdhung Ende Mai getdtigt worden waren. Infolgedessen gingen
eine Anzahl Auftrdge auBer Landes, wodurch zum Teil die friiher
vorhandene schwéchere Nachfrage nach Festlandswerkstoff aus-
geglichen wurde und woraus sich wahrscheinlich erkléart, warum
im Juni die Preise fir Festlandsstahl auf dem britischen Markt
eine bemerkenswerte Festigkeit aufwiesen. Im Verlaufe des
Monats gaben jedoch die Preise fur Festlandsstabeisen wieder
nach, wahrend sich die Notierungen fur einige andere Festlands-
stahlsorten betrachtlich fest zeigten. Die britischen Werke be-
richteten von einem Nachlassen der Auftrage fur die Schiffs-
werften; aber sie erhielten fortgesetzt bedeutende Auftrdge von
den Eisenbauanstalten im Rahmen des Rabattschemas und ebenso
von den Handlern; von diesen schlossen einige Vertrdge fur
kiinftige Lieferung ab, da dauernd Geriichte auf weitere Preis-
steigerungen durch die britischen Stahlwerke umliefen. Gegen
Ende des Monats entwickelte sich eine etwas eigentimliche Lage;
denn wéhrend die Versorgung mit Festlandsstahl fir baldige
Lieferung bei hohen Preisen etwas begrenzt blieb, meldeten die
Ausfuhrhauser, daB sie in der Lage waren, zu betrachtlich glinsti-
geren Bedingungen zu kaufen, wenn sie unmittelbar an die Fest-
landsmarkte gingen. Beachtenswert war die festere Haltung des
britischen Roheisenmarktes infolge der Knappheit an Cleveland-
Eisen, was sich wiederum in einer gréBeren Nachfrage nach mittel-
englischen und anderen Roheisensorten auswirkte.

Das Ausfuhrgeschéft, das in seiner allgemeinen Ent-
wicklung enttduschte, wies immerhin einige ziemlich gute Ver-
trage auf, die mit britischen Werken abgeschlossen wurden. Die
Vulean Foundry Ltd. bei Manchester erhielt eine Bestellung auf
40 Maschinen und Tender fur die indische Staatsbahn. Dieser
Auftrag schloB sich an eine frihere Bestellung auf 26 Maschinen
an, die von dieser Gesellschaft zu Beginn des laufenden Jahres
nach Indien verschickt wurden. Die Tanganyika-Eisenbahn er-
teilte einen Auftrag auf 75 Giterwagen an eine mittelenglische
Firma, und andere Eisenbahnbestellungen wurden vondenKenya-
und Unganda-Eisenbahnen und der Union der sudafrikanischen
Eisenbahnen vergeben. Die Metropolitan-Cammel Carriage,
Wagon & Finance Co. Ltd. sicherte sich diese Vertrdge, wahrend
die Birmingham Railway Carriage & Wagon Co. Ltd. in Smeth-
wick einen Auftrag fir Petroleumtankwagen fir die sidindische
Eisenbahn erhielt. Das Geschéft in Metallbettstellen soll besser
geworden sein, besonders mit Australien, wéahrend Sidafrika
groBe Mengen von Schraubenbolzen und Muttem kaufte. Das
Ausfuhrgeschéft in Cleveland-Roheisen, fir das sich glinstige Aus-
sichten eréffnet hatten, wurde durch die Knappheit der Vorrate
und das Anziehen der Preise zunichte gemacht. Gute Abschlisse
kamen aber in Hamatitroheisen zustande. Ferner kaufte Amerika
betrachtliche Mengen von Ferromangan, wahrscheinlich als Er-
gebnis des Eintretens der amerikanischen Manganhersteller fir
einen erhdhten Schutzzoll. Etwas beunruhigt fuhlten sich die
Ausfuhrhandler durch die Nachricht aus Indien, daf3 japanische
verzinkte Feinbleche die britische Ware auf den dstlichen Mérkten
ausschalteten, und ebenso, dal japanische Streifen in grofRen
Mengen fir die Herstellung von Dachrinnen eingefihrt wirden.

Wenn auch keine dringende Nachfrage nach besten Eisen-
erzen bestand, so waren diese doch nicht im UebermalR vor-
handen. Zu Monatsbeginn beschrénkte sich die Kauftatigkeit
hauptséachlich auf einige wenige Abschlisse. Die Einfuhr war um-
fangreich, bezog sich aber auf alte Vertrage. Im weiteren Verlauf
des Juni verursachte der Mangel an Schiffsraum von Spanien und
den Mittelmeerhafen Lieferungsrickstande, so dal Erz aus
anderen Gebieten eingefiihrt wurde. Die Lage wurde jedoch nicht
bedrohlich infolge des Umstandes, daR sich die Verbraucher im
voraus gut eingedeckt hatten. Anfang Juni kostete bestes Rubio
23/— sh cif; manchmal wurden 23/3 sh verlangt. Die Frachten
lagen fest bei 7/— und 7/3 sh. Bester nordafrikanischer Roteisen-
stein wurde zu 22/6 sh gehandelt mit Frachten von 7/— bis
7/3 sh. Ende des Monats schwankten die Frachtsatze, und der
Preis fiir bestes Rubio erreichte 24/— sh. Nordafrikanischer
Roteisenstein kostete 23/— sh cif.

Der Roheisenmarkt lenkte die besondere Aufmerksamkeit
auf sich. Die Knappheit an Cleveland-Roheisen, die sich zuerst
im April fuhlbar gemacht hatte, nahm im Verlaufe des Juni zu,
so dal praktisch kein Roheisen zu erhalten war. Die geringen,
vertraglich auf den Markt kommenden Mengen vermochten die
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Bedirfnisse des Marktes nicht zu decken. Die Preise, die in
weitem Umfange nominell waren, schnellten auf 72/6 sh fiur Nr. 3,
wahrend Nr. 1 75/— sh kostete. Die groen EisengieBer im Cleve-
landbezirk litten so sehr unter Rohstoffmangel, dal sie betrécht-
liche Mengen von Northamptonshire-GieRereiroheisen einfuhrten.
Das besserte wiederum die Lage der mittelenglischen Roheisen-
erzeuger und schien die Verbraucher zu Ké&ufen anzureizen;
infolgedessen setzte eine lebhafte Bewegung auf dem mittel-
englischen Markt ein, bevor der Juni halb zu Ende war. Wa&hrend
die Verbraucher in einigen Féllen Vertrage fiir drei oder vier
Monate abschlossen, hegten andere Uber die Dauer der gegen-
wartigen Lage Zweifel und fuhren fort, nur den dringendsten Be-
darf zu befriedigen. Spéter jedoch drdngte alles auf Geschéfte;
obwohl die offiziellen Preise unverandert blieben, wurden doch
verschiedentlich auf die Verbandspreise von 73/6 sh fir Derby-
shire-GieRereiroheisen Nr. 3 und 70/— sh fiir Northamptonshire-
Gielereiroheisen Aufpreise erhoben. Ende Juni erdrterte der
mittelenglische Roheisenverband die Frage einer Preiserh6hung;
aber man beschlo3, die gegenwaértigen Preise als Mindestpreise zu
belassen, jedoch den verschiedenen Mitgliedern zu gestatten, die
Preise nach Belieben festzusetzen. Die Nachfrage nach Hamatit-
roheisen blieb im Juni bestdndig; die Preise lauteten unverandert
auf 74/— sh. Basisches Roheisen war fortgesetzt knapp; vielfach
wurde Lincolnshire-Roheisen nach den Sidwalliser Stahlwerken
verschifft. Der allgemeine Preis hierfur betrug 69/— bis 70/— sh.
Gegen Ende des Monats wurde versucht, festldindisches Roheisen
mit 2,5 bis 3 % Si zu verkaufen, aber jeglicher Geschéftsabschlufl
scheiterte an den hohen Preisen.

Der Halbzeugmarkt lag fest. Die britischen Werke
konnten ihre hervorragende Stellung auf dem Markte unver-
andert behaupten, und der Wettbewerb vom Festland war weniger
stark als in den vorhergehenden Monaten. Die britischen Preise
wurden beibehalten und betrugen fiir zwei- bis zweieinhalbzéllige
Knuppel £ 6.10.—, fir vorgewalzte Blécke und dicke Kniippel
£ 6.5.—, und fur Platinen £ 6.5.—. Gegen Ende des Monats
machte sich bei den britischen Werken die Neigung geltend, die
Preise etwas heraufzuschrauben; aber gleichzeitig nahm die ort-
liche Nachfrage nach Knippeln in Sidwales ab, was eine groRere
Ansammlung derVorrédte auch in den tbrigen Bezirken bewirkte,
so daB am SchluB des Juni die Notierungen in Wirklichkeit
unverédndert blieben. Die Preise der Festlandswerke zeigten sich
gleichfalls ziemlich fest; die Mengen waren wie in den Vormonaten
begrenzt. Zu Monatsbeginn wurden festlandische sechs- bis
siebenzoéllige vorgewalzte Blocke zu £ 4.17.6 bis £ 4.18.— fob
verkauft, achtzollige zu £ 4.16.-—bis £ 4.16.6. Zweizdllige Knlppel
waren praktisch nicht zu erhalten, kosteten jedoch nominell
£ 5.8.— bis £ 5.8.6, zweieinhalbzdllige £ 5.5.— und drei- bis
vierzollige £ 5.4.6 fob. Ein groRer Teil des Geschéftes wurde von
deutschen Werken getatigt, welche kurze Lieferfristen gewdhren
konnten und bedeutendere Mengen als franzésische und belgische
Erzeuger anboten. Die genannten Preise herrschten bis Ende des
Monats, wo eine kleine Abschwéachung bemerkbar wurde. Die
Notierungen fir Platinen, die Anfang Juni £ 5.8.— betragen
hatten, blieben bis zu den letzten Monatstagen unverdndert,
wo £ 5.7.6 gefordert sein sollen und sogar £ 5.6.6 flir umfangreiche
Bestellungen. Die Nachfrage nach Walzdraht bréckelte etwas ab,
wahrend die britischen Erzeugerpreise auf £ 8.—m— fir weiche
basische Gite stiegen. Diese Aufwartsbewegung soll durch eine
strenge Handhabung der Kontrolle durch den Verband ver-
anlaft worden sein. Die Festlandsnotierungen fir Walzdraht
blieben wahrend des ganzen Monats auf £ 6.5.— fob.

Der Markt fir Fertigerzeugnisse unterlag einer stark
schwankenden Nachfrage. Unter Beriicksichtigung jedoch, daR
der Juni im allgemeinen einer der ruhigsten Monate des Jahres
ist, blieb das Geschaft, im ganzen betrachtet, gut. Die britischen
Werke Ubernahmen fortgesetzt einen groBen Teil des auf den
Markt kommenden Geschaftes. In einigen Fallen muften sie
ihre Lieferfristen ausdehnen. Demgegeniber berichteten die
Werke, die wéhrend der ersten fiinf Monate des Jahres reichlich
in Schiffsbauzeug beschéftigt gewesen waren, von einem Riickgang
des Neugescbéftes. Die britischen Stahlherstellerpreise blieben
unverdandert wie folgt: Stabeisen £ 8.10.— fur den heimischen
Bedarf, £ 8.—.— fob. Winkeleisen kostete fiir den heimischen
Bedarf £ 8.2.6, £ 7.2.6 fob; T-Eisen fiur das Inland £ 8.17.6,
£7.17.6fob;TragerfirdasInland£8.2.6,£7.2.6fob,38 und mehr-
z6llige Schiffsbleche fiir das Inland £ 8.12.6, £ 7.12.6 fob. Alle diese
Preise wurden wahrend des ganzen Monats beibehalten, obwohl
Ende Juni Geriichte im Umlauf waren, daR eine Preiserhdhung in
Erwdgung gezogen wiirde. Da die britischen Erzeuger gewdhnlich
solche Dinge einige Zeit vorher erdrtern, zeigte sich der Markt
nicht Gbermd&Rig beunruhigt. Die Festlandswerke behaupteten,
allgemein gesprochen, ihre Preise, obgleich Stabeisen im Verlauf
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Zahlentafel 1. Die Preisentwicklung am englischen Eisenmarkt im Juni 1929.

7. Juni
Britischer Festlands-
Preis preis
£ sh d £ sh d
GieBereiroheisen Nr. 3 . . . 10 0
Basisches Roheisen . .. 8 6
2- bis 2%zollige Kniippell) . 10 0
Platinen .. 5 0
Thomas-Walzdraht 12 6
Handelsstabeisen ... 00 18

14. Juni 21. Juni 28. Juni
Britischer  Festlands-  Britischer ~ Festlands-  Britischer  Festlands-
Preis preis Preis preis Preis preis
£ sh d £ sh d £ sh d £ sh d £ sh d i £ sh d

11 6 10 0 3 12 10 0
10 o0 10 0 3 10 0 10 0
6 10 0 10 o0
6 5 0 5 0
00 00 00
00 18 0 00 18 6 00

x) Die Kniippelpreise im Berichtsmonat verstehen sich fir 2- bis 2%z06llige Kniippel, da 2z6llige praktisch nicht erhéltlich waren.

des Monats nachgab. Anfang Juni betrug der Preis fiir Stabeisen
£ 5.18.— bis £ 5.18.6; fur britische Normalprofiltrager £ 5.7.—
bis £ 5.8.—, fir Normalprofile £ 5.4.— Dicke Winkel lagen fest
bei £ 5.10.— und V&alliges Grobblech bei £ 6.11.6 bis £ 6.12.—=
Zu Monatsmitte zogen die Preise fir Handelsstabeisen voriber-
gehend ein wenig an; am MonatsschluB waren die Preise auf
£ 5.17.6 bis £ 5.18.— gesunken, wahrend dicke Winkel £ 5.8.—
bis £ 5.9.— kosteten. Trager wurden jedoch ziemlich gut gefragt
mit £ 5.8.— fur britische Normalprofile; Grobbleche lagen fest
auf £ 6.11.6 fob. Der WeiBbleehmarkt war, im ganzen gesehen,
ruhig, obgleich ein guter Auftrag in Rohren zur Oelgewinnung
in der ersten Junihélfte getdtigt wurde. Gleichzeitig beschlossen
die britischen Werke, ihre Erzeugung von 80 auf 75 % ihrer
Leistungsfahigkeit einzuschrdnken. Verzinkte Bleche waren der
gedriickteste Zweig der britischen Industrie. Verschiedene Werke
sind geschlossen; aber trotzdem ibertraf die Erzeugung die Nach-
frage, was hauptsdchlich mit den sparlichen K&ufen aus Indien
zusammenhangt, und auch mit der Tatsache, daR bedeutende
Mengen Feinbleche auf Konsignationslager nach Kalkutta ge-
sandt worden sein sollen und daher unter dem britischen Fob-
Preis verkauft werden mufiten. Gegen Ende des Monats beschlo
der Erzeugerverband die Aufhebung der Preisiiberwachung bei
seinen Mitgliedern; infolgedessen fiel der Preis von £ 13.12.6 auf
£ 13.7.6 fob fur 24-G-Wellbleche in Biindeln.

Ueber die Preisentwicklung im einzelnen unterrichtet oben-
stehende Zahlentafel 1.

Die Lage des deutschen Maschinenbaues im Juni 1929. —
Die Inlands- und Auslandskundschaft lieR durch vermehrte An-
fragen im Juni lebhaftere Aufmerksamkeit fiir das Maschinen-
geschéft erkennen. Diese wirkte sich auch im Auftragsein-
gang aus, der dadurch das Mai-Ergebnis im Inlands- und Aus-
landsverkehr etwas ubertraf.

Infolge der, wenn auch noch geringen, Verstarkung der Auf-
tragsdecke konnte sich das seit etwa zwei Monaten beobachtete
langsame Ansteigen des Beschéaftigungsgrades im Juni weiter
fortsetzen. Er machte, gemessen an der Gesamtzahl der in den
W erkstatten tatsdchlich geleisteten Arbeiterstunden, nunmehr
wieder etwas Uber 70 % der Normalzahl aus, die bei voller Be-
setzung der vorhandenen Arbeitspldtze und bei normaler Arbeits-
zeit zu erwarten wére. Zur Erhdhung der geleisteten Arbeiter-
stundenzahl trug einerseits eine Vermehrung der Belegschaft,
anderseits eine kleine Zunahme der durchschnittlichen Wochen-
arbeitszeit auf etwas Uber 481/, Stunden bei.

Ein Rickblick auf den Verlauf der Wirtschaftskurven der
deutschen Maschinenindustrie im ersten Halbjahr 1929 zeigt
eine im ganzen, wenn auch langsam, aufwdrts gerichtete Ent-
wicklung, allerdings fast ausschlieBlich infolge der Besserung des
Auslandsgeschéaftes. Der Gesamtauftragseingang stieg vom
Januar an, zwar nicht gleichméRig, aber doch ohne grdRere
Rickschlage, so daB der Gesamtauftragswert des ersten Halb-
jahres 1929 um etwa 13 % iber dem des zweiten Halbjahres 1928
lag. Das Auslandsgeschaft nahm stdndig an Bedeutung zu
und machte im Durchschnitt der ersten 6 Monate 1929 44 % des
Gesamtwertes der Auftrdge der Maschinenindustrie aus gegen
40 % im zweiten Halbjahr 1928 und 36 % im ersten Halbjahr 1928.
Die Inlandsauftrage des ersten Halbjahres 1929 gingen infolge
des tiefen Standes vom Januar und Februar nur um etwa 1%
Uber das Ergebnis des vorhergehenden Halbjahres hinaus und
blieben noch um 9 % hinter den Auftrdgen des ersten Halbjahres
1928 zuriick. Die Kurve des Beschaftigungsgrades vermochte
sich erst von Februar an ganz allméhlich von 67 % auf etwas uber
70 % im Juni zu heben. Ganz &hnliche Bewegungen wiesen die
Kurven der Vollarbeiter und der Arbeitszeit auf.

Das etwas gunstigere Bild, welches die Umsétze des Maschi-
nenbaues im ersten Halbjahr bieten, wird jedoch in seiner Aus-
wirkung auf die Lage der Maschinenindustrie dadurch beein-
trachtigt, dak sowohl die Rohstoffpreise wie die Lohne und die
Geldsatze seit Anfang 1928 gestiegen sind, wéhrend sich eine

Heraufsetzung der Verkaufspreise sowohl im Inlands- als auch im
Auslandsgeschéft als unméglich erwiesen hat. Das zeigt auch die
Maschinenpreismefzahl des Statistischen Reichsamtes, die in
den ersten Monaten dieses Jahres sogar noch unter dem Stand
vom zweiten Halbjahr 1928 lag.

Erhéhung der Saarkohlenpreise. — Mit Wirkung vom 1. Juli
1929 an hat die Verwaltung der Saargruben die Brennstoffver-
kaufspreise um durchschnittlich 6 % erhdht. Die neuen Preise
stellen sich wie folgtl):

In Fr. je t frei Eisenbahn-
wagen und Grubenbahnhof
bei Abnahme von mindestens

Kohlensorten 300 t

Fettkohlen j Flammkohlen

A B A1 A2 B
Ungewaschene Kohlen:
Stiickkohlen bis 80 oder bis 50 mm 158 155 158 155 151
3B M m o - - - - 147
GrieR aus gebrochenen Sticken 161 158 - - -
Forderkohlen (bestmelierte)2) 123 - 123 120 -
(aufgebesserte) 135 - 135 132 130
(geklaubte) 126 — — 124 121
(gewdhnliche 116 - 116 115 -
RohgrieB (grobkérnig)... 100 98 - — -
» (gewodhnlich)... 97 95 - 9% -
Staubkohlen 66 - - 63 -
Gewaschene Kohlen:
W irfel 171 168 173 171 161
NuB | 174 171 177 175 168
Nuf || 165 162 164 162 160
NuB 111 158 154 151 148 147
WaschgrieB 0/35 m m ... 148 145 - 132 -
Waschgrief 0/15 m m ... 145 141 - - 128
FeingrieR 140 - 116 116 99
Koks: GroBkoks (gewdhnlich) 185
GroRkoks (Spezial) 208
Mittelkoks 50/80 mm Nr. 0 197
Brechkoks 35/50 mm Nr. 1 215
Brechkoks 15/35 mm Nr. 2 179

Bei Kaufvertragen von weniger als 300 t und bei Bestellungen
auBer Vertrag erhdhen sich diese Preise um 7 Fr. je t. Bei Ver-
tragen uber mehr als 1000 t werden sogenannte Mengenpramien
auf die Listenpreise bewilligt. Fir die auf dem Wasserwege ab-
gesetzten Kohlen wird zur Deckung der Kosten fur die Beforde-
rung von der Grube nach dem Hafen sowie der Verladekosten
eine Nebengebihr berechnet, die bis auf weiteres 12,50 Fr. je t
betrdgt. Fir die im Landabsatz verkauften Brennstoffe erhdhen
sich die Grundpreise bei Abnahme auf den Gruben um 8 Fr. je t
fir Forderkohlen, um 16 Fr. fur Stickkohlen > 80 mm, Wirfel,
NuR I und NuB I'l, um 10 Fr. je t fir andere Sorten; um 20 Fr. jet
fur Forderkohlen, um 33 Fr. fir Stiickkohlen j> 80 mm, Wirfel,
NuB I, NuB Il und Koks sowie um 22 Fr. je t fir andere Sorten bei
Abnahme im Hafen Saarbriicken3).

Die bisherigen Preise waren seit dem 16. Juni 1928 in Kraft4).

Die franzosische Eisenindustrie im Jahre 1928. — Die Leitung
des Comité des Forges de France verdffentlicht wieder einen aus-
fuhrlichen Bericht iber die Entwicklung der franzdsischen Eisen-
industrie im verflossenen Jahre, dem wir folgende Angaben ent-
nehmen:

Wéhrend sich im Jahre 1927 die Roheisen- und FluBstahi-
erzeugung im Vergleich zum Vorjahre leicht vermindert hatte und
der Inlandsverbrauch an Stahl von 66 % im Jahre 1926 auf 53 %
im Jahre 1927 gesunken war, trat hierin im Verlaufe des Jahres
1928 eine erfreuliche Besserung ein. Die Erzeugung an Roheisen

3) Vgl. Saar-Wirtsch.-Zg. 34 (1929) S. 468.

2) Forderkohlen (bestmelierte) werden nur im Landabsatz
verkauft.

3) Die Preise fiir Schmiedekohlen sind die Preise dieses Tarifs
mit einem Aufschlag von 4 Fr. je t.

* Vgl. St. u. E. 49 (1929) S. 123/4.
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betrug 10097 000t gegen 9 326 000 t im Jahre 1927 und an FluR-
stahl 9 387 000 t gegen 8 306 0001, was eine Zunahme von 771000 t
bei Roheisen und 1081 000 t bei FluRstahl ausmacht.

Der Inlandsverbrauch konnte sich auf 61 % erh6hen. Die
Ausfuhrist dagegen von 4 976 000 t im Jahre 1927 auf 4 426 000 t
im Jahre 1928 zuriickgegangen. Die Mehrerzeugung wurde von
der heimischen Kundschaft aufgenommen, worin nach Ansicht
des Berichtes, selbst unter Berlicksichtigung der Wiederauffillung
der geschwundenen Vorrate, ein Zeichen fir das Wiederaufleben
der weiterverarbeitenden Industrien nach der Krise von 1927 ge-
sehen werden kann.

Der Bericht geht in diesem Zusammenhang auf die schwierige
Lage der Ausfuhrmérkte ein, wobei er untersucht, in welchem
Grade die Gebietsverdnderungen auf dem européischen Festlande
als Folge des Krieges die Ausfuhrbedingungen der einzelnen
Staaten gedndert habe. Fir die Vereinigten Staaten und GroR-
britannien, die keine Gebietsverdnderung aufweisen, ist das Ver-
hédltnis des Inlandsverbrauchs zur Erzeugung unverdndert ge-
blieben mit der Neigung, von 90 auf 96 % und von 80 auf 86 %
zuzunehmen. Demgegeniber stellt bei der belgisch-luxemburgi-
schen Zollunion der Inlandsverbrauch 28 % der Erzeugung dar
gegeniber 43 % fir Belgien allein im Jahre 1913; im Frankreich
der gegenwartigen Zollgrenzen einschlieBlich der Saar betrug das
Verhdltnis von Inlandsverbrauch zur Erzeugung, wie bereits
erwahnt, 61 % gegeniiber 92 % im Frankreich von 1913. In Deutsch-
land hob sich der Inlandsverbrauch von 72 % im Jahre 1913 auf
85 % im Jahre 1928.

Die Roheisenerzeugung der Welt stieg von 78 Mill. t im Jahre
1913 auf 84 Mill. t im Jahre 1927 und 87 Mill. t im Jahre 1928;
die Erzeugung von Rohstahl der finf Haupterzeugungslander:
Frankreich, Deutschland, GroRbritannien, Belgien und Luxem-
burg machte 1928 41 Mill. t aus gegen 34 Mill. t im Jahre 1913.
In den Ubrigen europdischen Landern stellte sie sich auf 12 Mill. t
gegen 9 Mill. t im Jahre 1913, in den Vereinigten Staaten auf
52 Mill. t gegen 32 Mill. t im Jahre 1913, in der ganzen Welt auf
109 Mill. t gegen 76 Mill. t im Jahre 1913. Sie hat demnach die
fur 1927 auf 100 Mill. t geschatzte Erzeugung erheblich Gber-
schritten, was einzig und allein dem erhdhten Inlandsverbrauch
der Vereinigten Staaten zuzuschreiben ist. Die européische Er-
zeugung blieb fast die gleiche wie im Jahre 1927, eine Folge der
Arbeitseinstellung im November im rheinisch-westfélischen Indu-
striegebiet. Diese Zahlen beweisen, daR die europdische Eisen-
industrie allgemein eine vorsichtige Politik befolgt mit Ricksicht
auf die Schwierigkeiten, die noch in Europa bestehen. Dagegen
haben die amerikanischen Werke ihre Erzeugung um 7 Mill. t
Stahl erhdht, die im Jahre 1928 vom Inlandsmarkt aufgenommen
wurden. Sie miften aber im Falle einer Inlandskrise versuchen,
diese Mengen auf die Auslandsmérkte zu werfen. In dieser Be-
ziehung ist die Erinnerung daran nicht gleichgiiltig, dal die Uni-
ted States Steel Co. und die Bethlehem Steel Co. ein Abkommen
fir den Auslandsabsatz ihrer Erzeugung geschlossen haben. Die
Aussicht auf einen noch schwierigeren Kampf auf den Auslands-
markten musse Frankreich veranlassen, die Entwicklung des In-
landsmarktes und der Kolonien zu starken und einen Abbau der
Gestehungskosten anzustreben. Der Verbrauch an Erzeugnissen
der GroBeisenindustrie ist in Frankreich im Jahre 1928 bemerkens-
wert angewachsen, betrdgt aber nur 170 kg je Kopf gegeniber
430 kg in den Vereinigten Staaten. Im Zusammengehen mit dem
Comptoir Sidérurgique de France, der Chambre Syndicale des
Entrepreneurs de Constructions métalliques und den Verkaufs-
verbanden der Hittenwerke hat das Comité des Forges die
,,Office Technique pour I’Utilisation de I’Acier” zur Steigerung
des einheimischen StahlVerbrauchs gegriindet. Der Bericht fordert,
dal der franzdsischen Industrie aus dem Programm der grof3en
offentlichen Arbeiten wichtige Auftrage zuflieBen miBten. Die
deutschen Saehlieferungen durften lediglich bei auBergew6hn-
lichen Arbeiten in Frage kommen und die Zukunft nicht belasten.
Die Verhandlungen zwischen der erzeugenden und weiterverarbei-
tenden Industrie wurden fortgesetzt, um der letztgenannten die
Maglichkeit einer gesteigerten Ausfuhr ihrer Erzeugnisse zu geben
zum Ausgleich fiir die schweren Opfer, die sie auf dem Inlands-
markt infolge der Reparationslieferungen bringen musse.

Die Koksfrage war fortgesetzt Gegenstand der Bespre-
chungen zwischen der Eisen- und Kohlenindustrie. Hauptgegen-
stand der Erdrterungen war einerseits die Preisfrage, anderseits
die mogliche Steigerung der franzdsischen Kokserzeugung. Die
Koksgewinnung der franzésischen Kohlenzechen betrug 1928
4400 000 t gegen 5045000 t in 1927. Gleichzeitig wiesen die
Kokereien der Hittenwerke eine Zunahme von ungefahr 400 000 t
Koks auf. Aus Belgien und Holland wurden 1437 000 t Koks
eingefihrt und aus Deutschland auf Sachlieferungskonto 38110001
Koks und 773 0001 Kokskohle gegentiber 3254 0001 und 8890001
im Jahre 1927.
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An Eisenerzen wurden 49 008 000 t gegen 45426000 t m
Jahre 1927 gefdrdert, wovon etwa 26 Mill. t in Frankreich selbst
und ungefahr 6 Mill. t im Saargebiet verbraucht sowie 17 100 000 t
ausgefiihrt wurden. Die Erzgruben hatten unter einem gewissen
Arbeitermangel zu leiden, vermochten aber durch maschinelle
Verbesserungen die Durchschnittsforderung je Arbeiter und Monat
zu steigern.

Dem UeberfluR an phosphorreichen Erzen entspricht die Ent-
wicklung des Thomasverfahrens; immerhin betrug aber die Er-
zeugung an Siemens-Martin-Stahl 28 % der Gesamterzeugung;
den Rohstoff fiir diese Mengen bildet in Frankreich hauptséchlich
der Schrot. Die Schrotsorgen wachsen gegenwadrtig in allen
Landern, abgesehen von Belgien und Luxemburg, wo das Siemens-
Martin-Verfahren wenig entwickelt ist. Infolgedessen haben alle
europdischen Lander MalRnahmen getroffen, um die Sehrotausfuhr
einzuschrédnken. Der Bericht bedauert, dal in Frankreich die
Bestimmungen weniger streng als die in den benachbarten
Lé&ndern gehandhabt werden und lber die festgesetzten Mengen
hinaus eine betréchtliche Ausfuhr ermdglichen. Das Comité des
Forges ist daher eifrig bemiiht, gemeinsam mit der Regierung und
allen beteiligten Kreisen eine Losung zu finden, welche die Schrot-
versorgung sicherstellt.

Der Bericht beschaftigt sich des ferneren mit Verkehrsfragen,
den Steuern und Abgaben, weist auf die Steigerung der Klein-
handelspreise und der Lebenshaltungskosten hin und erdrtert die
Folgen des neuen Sozialversicherungsgesetzes, mit dem eine starke
Vermehrung der Léhne und sozialen Lasten verbunden sei.

Aktiengesellschaft Brown, Boveri & Cie., Baden (Schweiz).—
Im Geschaftsjahre 1928/29 traten die Neubauten und Umstel-
lungen sowie die gleichzeitig erfolgten Anschaffungen von Arbeits-
maschinen neuester Bauart zum ersten Male in volle Wirksamkeit
und ermdglichten es, den immer wachsenden Anforderungen der
internationalen Kundschaft in befriedigender Welse nachzu-
kommen. Die Beschéaftigung der Betriebe war andauernd gut.
Das Gewicht der wéhrend des Jahres versandten eigenen Erzeug-
nisse der Betriebe Baden und Minchenstein stieg wiederum an,
wéhrend die Preise ungeniigend blieben, besonders fiir die schweren
Risiken des GroBmaschinenbaues, der mit seinen stiirmisch
wachsenden Leistungen und Abmessungen gewaltige Kosten fir
Neueinrichtungen und wissenschaftliche Forschung verursacht.
Die schon wiederholt erwogene Trennung der Gesellschaft in eine
Fabrikations- und eine Finanzgesellschaft wurde vom Verwal-
tungsrate in mehreren Sitzungen behandelt und fiihrte mittler-
weile zur Umgestaltung der Elektrizitats-Gesellschaft Alioth A.-G.
in eine reine Holding-Gesellschaft unter der Firma Holding
Brown, Boveri&Cie., Aktiengesellschaft, in Basel. Diese
Umwandlung gab den Aktiondren die Mdoglichkeit, sich an der
Finanzgesellschaft zu beteiligen und sich damit gleichzeitig als
Aktionare dieser Gesellschaft ein Bezugsrecht fir spatere Kapital-
erhdhungen zu sichern. Die Gewinn- und Verlustrechnung weist
einen Rohgewinn von 14 484 552,13 Fr. und nach Abzug von
3051 542,31 Fr. Abschreibungen, 2 700 458,35 Fr. allgemeinen
Unkosten, 1500 210,56 Fr. Ausbesserungen und 1923 734,75 Fr.
Zinsen einen Reingewinn von 5 308 606,16 Fr. aus. Hiervon
sollen 500 000 Fr. der Riicklage zugefihrt, 251 673,46 Fr. als Ge-
winnanteile an den Verwaltungsrat gezahlt, 400 000 Fr. zu Be-
lohnungen und 250 000 Fr. zu Arbeiter-Hilfszwecken verwendet,
3528 000 Fr. Gewinn (9 %) ausgeteilt und 378 932,70 Fr. auf neue
Rechnung vorgetragen werden.

Von den der Berichtsgesellschaft nahestehenden Unter-
nehmungen hat die Motor-Columbus-Aktiengesellschaft
fur elektrische Unternehmungen, Baden, fir das mit dem
30. Juni 1928 abschliefende Geschaftsjahr wieder eine Dividende
von 10 % verteilt. Die Elektrizitdts-Gesellschaft Alioth,
Basel, hat ihre Dividende fur 1928 auf 7 % (gegen 6 % im Vor-
jahre) erhoht. Die Brown, Boveri & Cie. Aktiengesell-
schaft, Mannheim, hat, wie bereits im letztjdhrigen Jahres-
bericht erwahnt, ihr Aktienkapital um 10 Mill. J/J3( erh6ht. Die
neuen Aktien wurden an den Bdrsen von Berlin, Frankfurt und
Mannheim eingefihrt. Fir das Geschéftsjahr 1928 verteilte die
Gesellschaft wieder 9 % Dividende, an der die neuen Aktien ab
1. Juli teilnahmen. Trotz der deutlichen Verschlechterung, die
sich in der Wirtschaftslage Deutschlands gegen Ende des ver-
gangenen Jahres bemerkbar machte, konnte die Gesellschaft das
neue Jahr noch mit einem befriedigenden Auftragsbestdande be-
ginnen. Die Compagnie Electro-Mécanique, Paris, war
in befriedigender Weise beschaftigt. Das Ergebnis des mit dem 31.
Dezember 1928 abschlieBenden Betriebsjahres erlaubte dem Ver-
waltungsrate, die Verteilung einer Dividende von 9 % (gegen 7 %
im Vorjahre) zu beantragen. Bei der Tecnomasio lItaliano
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Brown Boveri, Mailand, verschlimmerte sich der im letzten
Jahresbericht erwéhnte starke Preisdruck auf dem italienischen
Markte durch in- und auslandischen Wettbewerb weiter und
zwang die Gesellschaft, die seit 8 Jahren aufrecht erhaltene Divi-
dende von 10 % auf 7 % herabzusetzen. Fir die Aktieselskabet
Norsk Elektrisk & Brown Boveri, Oslo, verlief das Jahr
ohne Arbeitskdmpfe. Das Rechnungsergebnis gestattete nach
einer Reihe von schlechten Jahren zum ersten Male wieder die
Ausrichtung einer Dividende von 4% . Die ,Micafil* A.-G.,
A ltstetten bei Zirich, war wiederum sehr gut beschaftigt
und verteilte eine Dividende von 8 % wie im Vorjahre. Die
Oesterreichische Brown Boveri-Werke A.-G., Wien,
und deren Zweiggeschafte vermochte eine Dividende von
14 % (gegen 12 % im Vorjahre) auszuschiitten und die Riicklagen
um weitere 300 000 S zu erhéhen. Unter den dem Brown Boveri-
Konzern nahestehenden auslandischen Aktiengesellschaften wies
die Ungarische Brown Boveri-Werke Elektr.-A.-G. ein
gleich glinstiges Ergebnis wie im Vorjahre aus. Die Czecho-
slowakische Brown Boveri-Werke A.-G. sowie die Ru-
ménische Elektr. A.-G. Brown Boveri arbeiteten trotz

Buchbesprechungen.

49. Jahrg. Nr. 23.

scharfsten Wettbewerbs verhdltnisméaRig gut, wahrend die Jugo-
slawische Elektrizitdts-A.-G. Brown Boveri noch immer
unter dem wirtschaftlichen Stillstand zu leiden hatte. Die Pol-
nischen Elektrizitatswerke Brown Boveri A.-G,,
W arschau, konnten fiir das Jahr 1927 ihre Erzeugung in eigenen
W erkstéatten sowie ihren Verkaufsumsatz fiir Baden und Mann-
heim erheblich steigern und eine Dividende von 8 % (gegen 7 %
im Vorjahre) ausschitten. Die Steigerung des gesamten Um-
satzes hielt auch im Jahre 1928 an, was durch zweckmaRige Er-
weiterungsbauten der Hauptfabrik Zychlin unterstiitzt wurde.
Wenn trotzdem das Ergebnis des abgelaufenen Geschéaftsjahres
1928 die Auszahlung einer Dividende nicht gestatten dirfte, so
ist dies in erster Linie der hohen Zinsbelastung zuzuschreiben, die
eine Folge der in Polen herrschenden Geldknappheit und der damit
zusammenhéngenden ungunstigen Zahlungsbedingungen ist. Die
American Brown Boveri Electric Corporation, Cam-
den, N.-J., entwickelte sich in ihrem Geschaftsjahre 1928 sehr
gut und erzielte ein Netto-Ertragnis von 612 216,21 $, was eine
Erhéhung von 56042251 $ gegeniber demjenigen von 1927
darstellt.

Buchbesprechungen).

Walzwerkswesen. Unter Mitarbeit von G. Asbeck, Diusseldorf,
E. Buchmann, Dusseldorf, L. Carle, Dusseldorf, O. Emicke,
Freiberg i. Sa., H. Esser, Aachen, H. Fey, Disseldorf, O. Heng-
stenberg, Essen, C. Holzweiler, Wiesdorf, K. Hye v. Heyeburg,
Duisburg-Ruhrort, H. Illies, Arnberg, O. Johannsen, Vdélklingen,
H. Jordan, Dusseldorf, C. Kiesselbach, Bonn, M. Kophamel,
Nirnberg, F. Koérber, Disseldorf, F. W. Loh, Histen, K. Ma-
leyka, Berlin-Charlottenburg, M. Moser, Essen, A. Noll, Duis-
burg, P. Oberhoffer j% Aachen, H. Ortmann f, Vadlklingen,
E. Peipers, Duisburg-Meiderich, A. Pomp, Disseldorf, E. Popp,
Essen, J. W. Reichert, Berlin, E. Réber, Disseldorf, K. Rummel,
Disseldorf, E. Schreiber, Duisburg-Ruhrort, E. H. Schulz,
Dortmund, E. Siebei, Dusseldorf, F. W. Siepke, Neile, W.
Sonnabend, Gleiwitz, E. K. Weber, Duisburg, u. a. m. hrsg.
von J. Puppe und G. Stduber. Disseldorf: Verlag Stahleisen
m. b. H. — Berlin: Julius Springer. 4°.

Bd. 1. Mit 941 Abb. im Text und auf 15 Taf. 1929. (XIII,
777 S.) Geb. 85J1JI, fur Mitglieder des Vereins deutscher Eisen-
huttenleute 72 JtJI.

(Handbuch des Eisenhittenwesens.
des Vereins deutscher Eisenhittenleute.)

Der vorliegende Band des gro angelegten Werkes tber das
»Walzwerkswesen“, mit dem das vom Verein deutscher
Eisenhittenleute geplante ausfiihrliche ,Handbuch des
Eisenhittenwesens“ zu erscheinen beginnt, enthédlt haupt-
séchlich den allgemeinen Teil, wahrend die drei folgenden Bande
den verschiedenen Arten der Walzwerkseinrichtungen, der Walz-
verfahren, der Antriebe und der Forderanlagen Vorbehalten
werden.

Die Herausgeber erheben den Anspruch, ein Werk geschaffen
zu haben, das sowohl dem erfahrenen Walzwerker als auch dem
Anfanger von Nutzen sein soll. Diese Absicht ist in dem vorlie-
genden Band in jeder Hinsicht erreicht.

Im ersten Hauptabschnitt des Handbuches stellen Dr. J. W.
Reichert und Dr. E. Buchmann die volks- und weltwirtschaftliche
Bedeutung der Stahlwalzwerke umfassend dar. Die Entwicklung
der GroReisenindustrie der Haupterzeugungslander in den letzten
Jahrzehnten hat gezeigt, daB die Walzwerke die Stellung dieser
Lander im Rahmen der Weltwirtschaft malgebend beeinflussen.
Ein treffendes Beispiel fur diese Tatsache bietet die Erzeugung
Grofbritanniens im Jahre 1925, an der die Hochofenwerke mit
6,3 Mill. t, die Stahlwerke mit 7,7 Mill. t und die Walzwerke mit
8,6 Mill. t beteiligt waren. Wenn das Verhéltnis in England auch
aulergewdhnlich ist, so kann man doch mit den Verfassern an-
nehmen, dal 70 bis 90 % der auf den Markt gelangenden Eisen-
erzeugnisse aus den Walzwerken hervorgegangen sind.

Es mag merkwirdig erscheinen, daB trotz der Bedeutung
der Walzwerke ihre volks- und weltwirtschaftliche Entwicklung
und ihr Aufbau bisher umfassend noch nicht gewirdigt worden
sind. Wer aber mit dem Stand der Eisenstatistik in den einzelnen
Landern vertraut ist, findet leicht eine Erklarung in dem Um-
stande, daB bei zahlreichen Landern die Walzwerksstatistik noch
sehr vieles zu wiinschen Gbrig 14Bt. Nicht Gberall werden so zu-
verlassige und aufschlufreiche Statistiken gefiihrt wie bei uns.
Die deutsche Eisen- und Stahlindustrie darf sich wohl rithmen, in
dieser Hinsicht an der Spitze zu stehen.

Hrsg. im Auftrage

M Wer die Biicher zu kaufen winscht, wende sich an den
Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf, PostschlieRfach 664.

Wenn es trotzdem den Verfassern gelungen ist, in so umfang-
reichem MaRe statistische Unterlagen Uber die Eisenindustrie
anderer Lander zu verwenden, so muf3 der Sachkenner nur die
Unsumme von Mihe und Arbeit bewundern, die dazu gehort hat,
dieses Ziel zu erreichen. Man kann daher schon die Unterlagen
mit gutem Grunde als einzigartig bezeichnen. Aber auch die Be-
arbeitung der muhsam gesammelten Unterlagen erfordert eine
Vertrautheit mit den wirtschaftlichen Verhéltnissen sowie den
technischen und begrifflichen Sonderheiten eines jeden Landes,
die in gleichem MalRe wie den beiden Verfassern nur wenigen Per-
sonen zu eigen sein durfte. Die Bedeutung der vorliegenden
Untersuchung fir die statistische Durchleuchtung der Eisen-
industrie im allgemeinen und der Walzwerksindustrie im be-
sonderen ist daher nicht hoch genug zu veranschlagen.

Sowohl fir den Volkswirt als auch fiir den Techniker ist die
eingehende Beschéftigung mit den hier zusammengetragenen
Unterlagen und ihrer Auswertung durch so sachkundige Hand
unerl&Rlich, will er tiefer in die wirtschaftlichen Zusammenhénge
der Dinge eindringen. Die groBen Kapitalmengen, die gerade die
Eisenindustrie fir ihre technische Weiterentwicklung beansprucht,
verlangen heute mehr denn je gerade auch von dem Techniker zur
Begriundung und erfolgreichen Durchfiihrung seiner Erweiterungs-
und Ausbaupldane umfassende Kenntnis der einschlagigen volks-
und weltwirtschaftlichen Fragen. Hierzu ist besonders die sorg-
faltige Zusammenstellung der statistischen Unterlagen zu Welt-
Gbersichten geeignet.

Die Darstellung von Dr. Reichert und Dr. Buchmann be-
schaftigt sich zundchst mit der Erzeugung und dem AuBenhandel
nach Erzeugnissen und Léandern, enthalt ferner Angaben uber den
Wert der Erzeugung sowie wichtige Preisaufstellungen und ver-
gleicht schlieBlich die Eisenzdlle in den verschiedenen Lé&ndern.
Zusammenfassend kann man sagen, dall die Arbeit der Verfasser
eine Leistung darstellt, welche die ernsteste Beachtung der Tech-
niker und Volkswirte im In- und Auslande verdient. Man kann der
wertvollen Arbeit nur weiteste Verbreitung winschen, damit die
Erkenntnis von der volks- und weltwirtschaftlichen Bedeutung
der deutschen Eisenindustrie vertieft wird, nicht nur in der Eisen-
industrie selbst, sondern daruber hinaus bei all denen, die sich
beruflich in welcher Form auch immer mit den Fragen der Eisen-
industrie zu beschéftigen haben.

Bei aller Anerkennung der hier geleisteten Arbeit erhebt sich
jedoch ein Bedenken. Die hier vorliegenden Zahlenangaben ver-
alten natirlich rasch, wodurch der ganze Abschnitt zwar nicht
an grundsatzlicher, wohl aber an praktischer Bedeutung erheblich
verliert, was fur die Gbrigen Abschnitte des Bandes unverhaltnis-
mafig viel weniger gilt. Es fragt sich daher, ob es n6tig war, das
Gesamtwerk mit einer derart ausfuhrlichen wirtschaftlichen
Darstellung zu versehen, eine Frage, die wir nicht unbedingt be-
jahen mochten. Vielleicht entschlieBen sich Herausgeber und Ver-
leger, den wertvollen Abschnitt aus der hoffentlich bald not-
wendig werdenden 2. Auflage als Ganzes herauszunehmen und
gesondert zu verdffentlichen. Auf diese Weise konnten die Unter-
lagen leichter auf dem neuesten Stand gehalten werden. Fir das
Handbuch dirfte dann ein ldngerer oder kiirzerer Auszug aus dem
Abschnitt unter Hinweis auf die breitere von uns angeregte Ver-
offentlichung gentigen.

Der zweite Hauptabschnitt bringt die Entwicklung der
Walzwerkstechnik und leitet damit zum technischen Teil des
Werkes tber. Er fuhrt Uber die durftigen Anfdnge zu den beiden
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entscheidenden Unterabschnitten, von denen der erste durch
die Erfindung des Puddelverfahrens und der Dampfmaschine, der
zweite durch die Einfuhrung des FluReisens und die in erster
Linie durch den Wettbewerb von Dampf, Gas und Elektrizitat
hervorgerufene Vervollkommnung der technischen Einrichtungen
eingeleitet wird. Grofte Sorgfaltist den letzten Unterabschnitten
gewidmet, aus denen klar ersichtlich ist, wie die heutige Massen-
herstellung erst durch die groBartigen technischen Fortschritte
der Neuzeit iberhaupt ermdglicht wurden. Wir finden hier auBBer
den Gblichen auch die Sonderwalzwerke fiir Breitflanschen, Rohre,
Radreifen und Réder sowie fur Ketten.

Der folgende dritte Hauptabschnitt mit 7 Einzelabschnitten
verdient besondere Beachtung, da durch ihn eine Licke aus-
gefillt wird, deren Beseitigung viele Walzwerker angenehm
empfinden werden. Der unglickliche Ausgang des Krieges zwingt
uns erstens zu moglichst umfangreicher Leistung von hochwertiger
und durch Weiterverarbeitung verfeinerter Ware und zweitens
zu einer scharfen Selbstkostenrechnung, wenn wir im Wirtschafts-
kampfe mit den Wettbewerbslandern tiberhaupt bestehen wollen.

Der selbstdndige Walzwerker kann es nicht dem Stahlwerker
allein Giberlassen, sich mit dem metallurgischen Teil abzufinden.
Er muR selbst tiber Zusammensetzung und Eigenschaften des
Walzgutes auf das genaueste unterrichtet sein. Dies ist nur mog-
lich auf wissenschaftlicher Grundlage. Nur wer den EinfluB der
chemischen Zusammensetzung auf die Eigenschaften des Eisens
kennt, ist in der Lage, fur einen vorgeschriebenen Verwendungs-
zweck den richtigen Werkstoff auszuwéhlen.

Erst die eingehende Kenntnis von dem EinfluB der verschie-
denen Legierungen ermdglicht es, hochwertige Sonderstahle her-
zustellen. Denken wir nur an Phosphor, Schwefel und Kupfer,
die trotz ihrer Schéadlichkeit in vielen Fallen, in richtigen Bei-
mengungen, PreBmuttereisen, Automatenstahl und von Rost nur
schwer angreifbares Eisen liefern.

Ebenso wichtig ist die Kenntnis des Einflusses der Kalt- und
Warmverarbeitung. Bei dem Bestreben z. B., mdglichst mit einem
Stanzdruck die verwickeltesten Formen herzustellen, ist der Werk-
stoff Beanspruchungen ausgesetzt, die sein Geflige weitgehend
verdndern. Hier die Grenzen zu wissen und die Ausschaltung der
Schaden durch richtige Warmebehandlung zu erreichen, ist von
allergroBRter Bedeutung.

Neben dem Eisen beanspruchen die wichtigsten Gebrauchs-
metalle, z. B. Aluminium und Kupfer, Beachtung; ihnen ist daher
der vierte Hauptabschnitt gewidmet.

Die gleiche Bedeutung, die der richtigen Auswahl des ge-
eigneten Stahles zukommt, gebihrt der im finften Haupt-
abschnitt behandelten Werkstoffpriifung. Sie soll beweisen, daf
der verarbeitete Werkstoff dem Verwendungszwecke bestens
genugt. Der Walzwerker findet in diesem und in dem folgenden
sechsten Hauptabschnitt die dblichen Lieferungs- und Ab-
nahmebedingungen sowie die gebrduchlichsten Prifgerédte, vor
allen Dingen aber eingehenden Aufschluf Gber die richtige Wer-
tung der verschiedensten Priifungen. Kein Walzwerker kann die
Kenntnis dieser Werkstoffprifung entbehren, schon deshalb
nicht, weil die berwiegende Zahl der Ké&ufer den Werkstoff vor
der Verarbeitung selbst eingehend prift. Der Walzwerker muB
daher in der Lage sein, seine Ware ihrem Werte nach genau zu
beurteilen und durch Beweise zu verteidigen.

Ausfiihrungen der Hauptabschnitte sieben bis neun zeigen
den Weg, auf dem eine scharfe Selbstkostenrechnung zu erreichen
ist. Selbstkostenzahlen sind heute kein Geheimnis der oberen
Stellen. Sie missen jedem Hittenmann fiir seinen Bereich zur
Verfligung stehen, wie er ihre Hohe beeinflussen kann. Um zu
wissen, wo der Hebel anzusetzen ist, muB der Betriebsmann zu-
nachst fir eine in die Einzelheiten gehende Betriebsiiberwachung
sorgen und die dabei gemachten Beobachtungen statistisch ver-
werten. Von groBer Bedeutung ist hier das Hand-in-Hand-
Arbeiten mit den praktisch erfahrenen Betriebsleuten. Decken
sich die Beobachtungen, die aus praktischer Erfahrung gewonnen
sind, mit den theoretisch gewonnenen Ergebnissen, dann muR es
gelingen, maglichst niedrige Selbstkosten zu erreichen. Es braucht
hierbei nur auf die groBen Fortschritte der Warmewirtschaft und
des Kraftverbrauches hingewiesen zu werden, um die Bedeutung
der Zusammenarbeit von Theorie und Praxis zu erkennen.

Die drei letzten Hauptabschnitte (zehn bis zw6lf) leiten zu
den Walzwerksanlagen und dem eigentlichen Walzvorgang Uber.
Die theoretischen Betrachtungen uber den Walzvorgang geben
Gelegenheit, die Formgebung durch Walzung zu behandeln,
indem an einer Reihe von Beispielen die Entstehung der ver-
schiedenen Formen und Profile gezeigt wird. Die Betrachtungen
Uber den Walzvorgang sind deshalb so wertvoll, weil noch manche
Erscheinungen auf diesem Gebiete umstritten sind und die Ein-
fuhrung neuer Verfahren und die Vervollkommnungen alter ein-
gehende Kenntnisse auf diesem Gebiete voraussetzen.

Buchbesprechungen.

Stahl und Eisen. 1071

Besonders behandelt werden die Walzen selbst und ihr Ein-
bau im Geriist. Welche Bauart des Geriistes, welche Art der Ein-
bausticke, welche Anstellvorrichtungen bei dem Bau einer
Strale zu waéhlen sind, wird hier aufgefihrt. Desgleichen wird
AufschluB erteilt Gber die Art der Tische, der Fihrungen, der
Hunde sowie der mechanischen Umfihrungen. Bei dem Bau der
Strale stets die richtige Auswahl zu treffen ist von grofter Be-
deutung, da schwere Fehler in dieser Hinsicht alle Bemuhungen
um Wirtschaftlichkeit zunichte machen kdnnen.

Der letzte Hauptabschnitt behandelt die verschiedensten
Méglichkeiten bei der Zusammenstellung von WalzenstraRen.
Die unterschiedlichsten Verbindungen sind ausgedacht und auch
erprobt worden. Man kann aber heute sagen, daR bei Grob-,
Mittel- und Feinwalzwerken im allgemeinen feste Ansichten tber
die praktische Ausgestaltung sich herausgebildet haben. MaR-
gebend hierfur ist vor allem die Art der Auftrage. Daher kommt
es auch, daB Anlagen, die fur die Herstellung groBerer Massen
gleicher und &hnlicher Abmessungen geeignet sind, da, wo ein
abwechslungsreicher Walzplan durchzufuhren ist, keine Verwen-
dung finden konnen. Noch im FluR befinden sich die Ansichten
Uber die praktische Anlage von Roéhrenwalzwerken und Blech-
walzwerken.

Die Fulle der in diesem Buche behandelten Gebiete 1&4Rt
natirlich nur eine Darstellung in groBen Ziigen zu. Es sei jedoch
noch eigens darauf hingewiesen, daB jedem Hauptabschnitt um-
fangreiche Quellenangaben angefiigt sind, so daR jeder, der sich
in ein Sondergebiet vertiefen will, sich Uber das vorhandene
Schrifttum zu unterrichten vermag.

Der ganze Band erfillt in bester Weise die Erwartungen, die
an sein Erscheinen gekniipft worden sind. Um so groRer ist die
Spannung, mit der man in Fachkreisen den weiteren Bé&nden
entgegensieht. Max Schlenker. Karl Baabe.

Jeluinek, Karl, Dr., Professor an der Technischen Hochschule
Danzig: Lehrbuch der physikalischen Chemie. 5 Bde.
2., vollst, umgearb. Aufl. Stuttgart: Ferdinand Enke. 8°.
Bd. 2: Die Lehre vom festen Aggregatzustand reiner Stoffe.
Die Lehre von den verdiinnten Loésungen. Mit 148 Tab. u.
384Textabb. 1928. (X1V, 924 S.) 88 JIM, geb. 92 JUK, Subskr.-
Preis: 7771JC, geb. 81 JIM.

Ueber den Gesamtplan dieses ausfuhrlichen Lehrbuches ist
schon friher hierl) berichtet worden. Dem ersten Bande ist mit
erfreulicher Geschwindigkeit der zweite gefolgt — er erschien
Herbst 1928 —, und wenn er erst jetzt besprochen wird, so ist
daran nur die starke berufliche Beanspruchung des Unterzeich-
neten schuld.

Was der neue Band bringt, sagtin Kirze der Titel. Im Haupt-
teil: ,Der feste Aggregatzustand“ finden wir zuerst folgende
Einzelabschnitte: die Grundziige der Kristallographie, die Dichte,,
die thermische Ausdehnung, die spezifischen Warmen, die innere
Reibung, die Warmeleitung, Schmelzen und Gefrieren, Sub-
limieren, Oberflachenenergie, Polymorphie. Sie sind in der Be-
handlung ziemlich verschieden: die Grundziige der Kristallo-
graphie bringen eine Systematik der aus den Symmetrieprinzipien
abgeleiteten Kristallsysteme; von den rontgenographischen Ver-
fahren ist noch nicht die Rede, wenn auch ihr Ergebnis, die hdufig
auftretende Ineinanderstellung mehrerer Gitter, kurz geschildert
wird, weil nachher davon Gebrauch gemacht werden muf. Die
anderen Abschnitte bringen dagegen die experimentellen MeR-
verfahren und ihre unmittelbaren Ergebnisse.

Ihrer thermodynamischen und kinetischen Behandlung ist
der folgende Abschnitt gewidmet. Hier sind besonders ein paar
Einzelabschnitte hervorzuheben, die ausgiebig und von ver-
schiedenen Standpunkten aus die Entropie der festen Stoffe und
die mit ihr zusammenhangenden Funktionen behandeln; in ihnen
wie bei den Abschnitten, die der theoretischen Behandlung der
einzelnen Eigenschaften der festen Kérper gewidmet sind, werden
héaufig einige Nachtrdge uber flissige und gasformige Stoffe ge-
bracht, um, sogut wie das madglich ist, den Inhalt des ersten
Bandes auf den heutigen Stand zu bringen.

Der zweite Hauptteil, der die verdinnten Ldsungen (gas-
formige, fliissige und feste) bringt, istin &hnlicher Weise gegliedert:
zunéachst der Erfahrungsstoff und die Verfahren, mit denen er
gewonnen wurde, dann thermodynamische und kinetische Be-
handlung, soweit wie sie durchfiihrbar erscheint. Einige Nach-
trage und ausfihrliche Inhaltsverzeichnisse schlieBen den Band.

Das Ganze ist, wie der erste Band, eine gewaltige Leistung
eines einzelnen Schriftstellers. Es ist unvermeidlich, daB der-
Sonderfachmann in diesem oder jenem Gebiete findet, daB etwas
fehlt oder daB er vielleicht einiges besser anders hdtte darstellen
kénnen. Aber das sind doch dem Ganzen gegeniiber Einzelheiten,,
und das Ganze, das auch dieser Band uns wieder gibt, ist eine-

i) St. u. E. 48 (1928) S. 1350.
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vorziigliche und vollstindige Belehrung iber die behandelten
Gebiete. Diese mdgen dem Eisenhittenmanne auf den ersten
Blick fern zu liegen scheinen; aber wenn man versucht, Gebiete
zu finden, die mit seiner Arbeit gar nichts zu tun haben, so ist
das nicht leicht. Auch die Theorie der verdiinnten fliissigen
Ldsungen ist fir ihn wertvoll geworden als Grundlage fiir die
Lehre von den festen Losungen, den Mischkristallen; das gleiche

Vereins-Nachrichten.

49. Jahrg. Nr. 29.

gilt fur die Beobachtungen uber die spezifischen Warmen nahe
dem absoluten Nullpunkt dank der reichen neuen Erkenntnisse,
die aus ihnen fir die Konstitution des festen Kdrpers abgeleitet
werden konnten. Wenn somit auch dieser Band schwerlich ein
Vademekum fir den Praktiker werden wird, so wird er doch als
Lehrbuch und als Nachschlagewerk zur Aufklarung tber grund-
legende Zusammenhénge firihn wertvoll sein.  Max Bodenstein.

Vereins-Nach richten.

Verein deutscher

Archiv fir das Eisenhlttenwesen.

Vor einigen Tagen ist Heft 1 des dritten Jahrganges des als
Ergédnzung zu ,Stahl und Eisen“ dienenden ,Archivs fur
das Eisenhittenwesen“l) versandt worden. Der Bezugspreis
des monatlich erscheinenden ,,Archivs* betrdgt jahrlich postfrei
B0JIL.M, fir Mitglieder des Vereins deutscher Eisenhittenleute
20 JIM. Bestellungen werden an den Verlag Stahleisen m. b. H.,
Dusseldorf, PostschlieBfach 664, erbeten.

Der Inhalt des ersten Heftes besteht aus folgenden Einzel-
abhandlungen :

Gruppe A. Georg Eichenberg in Krefeld: Zusammenhénge
zwischen Leistung und Gestellabmessungen von
Hochéfen. Ber. Hochofenaussch. Nr. 101. (5 S.)

Gruppe B. ®t»Qttg. Alfred Schack in Disseldorf: Tempe-
raturmessungen an Siemens-Martin-Oefen. Ber.
Stahlw.-Aussch. Nr. 169. (6 S.)

Gruppe D. Hermann Leiber in Duisburg-Meiderich:
Die W erkstédttenabrechnung der Hitte Ruhrort-
Meiderich. Ber. Masch.-Aussch. Nr. 45. (12 S))

Franz Kofler in Duisburg-Meiderich: GroBversuche an
einer zu Studienzwecken gebauten Regenerativ-
Kammer. Mitt. Wé&rmestelle Nr. 127. (18 S.)

mGruppe E. Dr. phil. Hubert Grewe in Horde: Die rationelle

Analyse der feuerfesten Tone durch Schwefel-
saureaufschluB. Ber. Chem.-Aussch. Nr. 65. (6 S.)
Eduard Houdremont und Victor Ehmcke in Essen:

W armfeste Stédhle. Ber. Werkstoffaussch. Nr. 152, (12 S.)
W erner Zieler in Bochum: Untersuchungen tber Wol-
framstahl. (18 S)
Alfred Niedenthal in Essen:
des Rotbruches. (19 S)
*

*

Ein Beitrag zur Frage

Des weiteren sind folgende Arbeiten aus den Fachausschissen
merschienen:

$ipl.»3ing. A. Huw iler in Berlin: Hydraulische Antriebe
fir Walzwerke und Fdrderanlagen. Ber. Masch.-
Aussch. Nr. 442).

Kurt Thomas in Diusseldorf: Zur Awusgitterung
W darmespeichern. Ber. Stahlw.-Aussch. Nr. 1673).

(6ipl.A"Ttg. W. Alberts in Duisburg-Ruhrort: Bau und Be-
trieb eines 200-t-Siemens-Martin-Ofens fir das
Talbot-Verfahren. Ber. Stahlw.-Aussch. Nr. 1684).
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Diesem Hefte liegt das Inhaltsverzeichnis zum ersten Halbjahresbande 1929 bei.



