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49. JAHRGANG

EinfluR der Gasstromung im Hochofen auf den Gichtstaubentfall.

Von ©ipL-Qng. Julius

Stoecker in Bochum.

[Bericht Nr. 104 des Hochofenausschusses des Vereins deutscher Eisenhiittenleutel).]

(Die Randgangigkeit neuzeitlicher Hochdéfen.
im oberen Schacht.

Beobachtungen tber den Gichtstaubentfall und die Beschaffenheit des Mauerwerks
Verringerung der Gichtstaubmenge durch Kuhlbalken, die aus dem Mauerwerk vorstehen, und durch Einbau

eines Kettenfilters im Gasfang. Erreichung einer gleichméaRigeren Gasstromung, die sich auch in vermindertem Koksverbrauch
auswirkt.)

ie Entwicklung des Hochofenprofils in den letzten

Jahren war gekennzeichnet durch Erweiterung des
Gestells und Verkirzung der Bast, wobei gleichzeitig der
Blasquerschnitt vergroRert wurde. Die hierdurch erzielte
Leistungssteigerung der Oefen ist recht erheblich, so daR
Tageserzeugungen von uber 1000 t Boheisen heute nicht zu
den Seltenheiten gehdren.

Diese Hochdéfen mit hohen und hdchsten Tageserzeu-
gungen sind infolge der besonderen Schiittverhéltnisse ihrer
Gichtverschlisse und durch die seitliche Gasabfiihrung alle
mehr oder weniger randgangig. Der Warmeingenieur
sagt zwar, das sei nicht richtig, und hat auch von seinem
Standpunkte durchaus recht darin, daR der Ofen gleich-
méaRig Uber den ganzen Querschnitt arbeiten misse. Ein
Ofen kann dies aber nur dann tun, wenn der Méller voll-
kommen stiickig, und zwar in gleichméRiger StiickgréRe
aufgegeben wird. Da dieses Hochziel nie erreicht wird und
stets mit den Sticken eine gewisse Menge Feinerz aufge-
geben werden muB, so wird auch eine mehr oder weniger
groRe Bandgéangigkeit fur einen wirtschaftlichen Ofengang
erforderlich sein. Durch Kippen von Feinerzen in die Band-
zonen die Bandgéngigkeit herunterdriicken zu wollen, ist
meines Erachtens falsch und héchst unwirtschaftlich; man
wirde dadurch nur erreichen, daB der Ofen viel mehr als
bisher nur in der Mitte arbeitet. Wenn man also diese Band-
gangigkeit beseitigen wiirde, so kdénnten bestimmt nicht
solch groRe Eisenmengen aus den Hochéfen herausgeholt
werden. DaR die Bandgéngigkeit den Brennstoffbedarf
eines Ofens unglnstig beeinflussen wird, ist nicht anzu-
nehmen. Randgdngig ist ein Ofen fast immer nur im oberen
Teil des Schachtes, wo die Wé&rmeverluste keine Bolle
spielen; einige Meter unterhalb der Gicht hat die Arbeit
des Gases das Bild schon wesentlich veréndert.

Bei den schnell durchsetzenden Oefen steigt die Gas-
geschwindigkeit in unerwinschtem Malke, was hdhere
Gichttemperaturen, gréBere Warme- und Staubverluste zur
unangenehmen Folge hat. Bedenkt man dann noch, daR die
Gichtgase den oberen Teil der Beschickung in ein oder zwei
dicken Stromen, je nach der Art der Gasabfiihrung, durch-
streichen und rechnet man die Geschwindigkeiten aus, die
dabei in den Hohlrdumen der Beschickung entstehen, dann

0 Erstattetin der 31. Vollsitzung am 31. Mai 1929. — Sonder-

drucke sind zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H., Dissel-
dorf, PostschlieBfaeh 658.
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versteht man es auch, wenn bei schnellem Ofengang infolge
irgendeiner UnregelmaRBigkeit ein betrachtlicher Teil der
Koksladung mit gréReren und kleineren Mdllerbestand-
teilen in den Staubsack geschleudert wird.

Gute Erfolge wurden in Bochum mit dem Ofen nach
Abb. 1, links, erzielt, dessen Profil aus dem Jahre 1920 stammt.
Die Gichttemperatur ist bei ihm unter Bericksichtigung
des verhitteten Mollers und der Durchsatzzeit niedrig,
etwa 260° im Mittel, der Staubentfall betrdgt weniger als

Abbildung 1. Profil der untersuchten Hochdfen.

4%, auf den Mdller bezogen. Beidem néachsten Profil (Abb.I,
rechts) wurde das Gestell auf 5 m erweitert, die Bast von
5 auf 3,7 m verkirzt und der Blasquerschnitt von rd. 3500
auf 4100 cm2vergrofert. Geadndert wurden noch die oberen
3,3 m des Schachtes, der aus Griinden der Haltbarkeit
nach Burgers aus Eisen hergestellt wurde. Es stellte sich
nun heraus, dal dieser Ofen zwar sehr ginstig arbeitete,
aber doppelt soviel Staub auswarf wie die anderen Oefen,
auch bei der gleichen durchgesetzten Koksmenge. Die
Gichttemperatur war um 60° hoher. Trotzdem war der
Koksverbrauch bei gleichen Mé&llerverhéltnissen und gleicher
Blastemperatur und einer von 700 auf 900 t/24 h erhdhten
Erzeugung ginstiger. Die Ursachen dieser besseren Arbeits-
weise sollen hier nicht weiter untersucht werden. Ergrindet
werden sollen nur die héhere Gichttemperatur und der
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héhere Entfall an Staub, der viele groBe und kleine Koks-
stiicke enthielt.

Die oft gehdrte Ansicht, dal ein vergréBerter Blasquer-
schnittund einweiteresGestellmiteinem gréReren toten Mann
auch eine starkere Randgéngigkeit des Ofens zur Folge haben,
stimmt mit den Beobachtungen des Verfassers nicht Uberein.
Die Randgédngigkeit wird lediglich durch die
Schittung beeinflufRt; hier die richtigen Abmessungen
zu treffen, muB ausgeprobt werden. Man kdnnte nun gerade
einwenden, daf die beiden Profile im oberen Schacht nicht
viel voneinander abweichen und doch der Unterschied im
Staubentfall auf ganz andersartige Gasstromung schlieen
lasse. Doch wechselt das Bild nach verhdltnisméaRig kurzer
Betriebsdauer (Abb. 2). Bei dem Ofen rechts hat sich
nichts gedndert, wéhrend beim anderen Ofen das Mauer-
werk stark verschlissen ist und die Kuhlbalken in den Ofen
hineinragen. Der Schachtquerschnitt hat sich um 66 % ver-
groBertund damit die Gasgeschwindigkeitum 40 % verringert.

Die bei einem randgéngigen Ofen am Rande starken
Gasstrome werden immer eine groBe Menge Staub mit-
reiBen, wenn sie nicht durch die
Kuhlbalken zu hédufigen Richtungs-
anderungen gezwungen werden. Die
Nachteile der Randgéngigkeit wer-
den durch die vorstehenden Kihl- jsmA
balken gemildert. Also Geschwin-
digkeitsverminderung im allge-
meinen und Richtungsédnderung
eines groRen Teiles des Gasstromes
sind die beiden Umstédnde, denen
die geringen Staubmengen und die
niedrigen Gichtgastemperaturen,
kurzum die bessere Arbeitsweise der
Schéchte der alten Oefen zuzuschrei-
ben sind. Es ist auffdllig, wie diese
Beobachtungen mit den Ansichten
einer englischen Abhandlung? uber-
einstimmen.

Wenn esgelingen wiirde, die Gicht-
temperatur und den Staubentfall
beim neuen Ofen zu senken, dann muRte dieser an und
fur sich schon glnstig arbeitende Ofen noch bessere
Ergebnisse aufweisen. Ein Mittel hierzu sollte das K etten -
filter3 sein, das die Form eines senkrecht hdngenden Hohl-
zylinders von einem Durchmesser gleich dem des Schlag-
panzers hat (Abb. 3). An den Versteifungsrippen der Gicht-
schiussel ist mit Winkeleisen ein kraftiger Flacheisenring
befestigt, an dem die Strdnge der Gliederketten (nicht
lehrenhaltig, 10 mm stark) héngen; diese Kettenstrdnge
reichen bis an den Schlagpanzer herab. Vor den Abzugs-
rohren héngen in einer Breite von 3,4 m die Ketten in einer
Dichte von 76 Strdngen je m Umfang, wéhrend auf dem
restlichen Teil des Filterumfanges die Dichte geringer ist und
nur 43 Strange je m Umfang betrdgt. Es wird dadurch er-
reicht, da nur der kleinere Teil der Gasmenge durch den
dichteren Teil des Filters den unmittelbaren Weg in die
Gasabzugsrohre nehmen kann, wéhrend der groRere Teil
den Umweg durch den lichteren Teil des Filters machen
muf. Unterhalb des Filters ist ein Blechkragen angebracht,
der die Aufgabe hat, den herunterrieselnden Staub von der
Ofenwandung abzuleiten, damit der Ofen am Rande nicht
zu dicht geht, also die Randgéngigkeit nicht gestort wird.
Eine Aufwirbelung des Staubes findet kaum statt, da er
durch Zonen geringerer Gasstromung zurlckfallt.

2 Britisches Patent Nr. 299 941 (1928).
3) DRP. Nr. 471 885 (1929) und Auslandspatente.
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Abbildung 2. Aenderung des Profils
im Betrieb.
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W ahrend sich zuerst eine Verminderung des Gichtstaubes
kaum feststellen lieR — nur die Kokssticke fehlten voll-
kommen —, wurde spdter der Staubentfall tdglich geringer
und ging nach etwa 3 Wochen auf die Halfte herunter.
Zugleich fiel die Temperatur des Gichtgases um 60° ab,
wéhrend der Kohlensduregehalt eine Steigerung um rd. 10 %
erfuhr. Die Folge dieser Verdnderungen muf3te eine Senkung
des Warmebedarfs des Ofens sein. Tatsachlich war der
Koksverbrauch bei der tblichen Windtemperatur von 600°
um etwa 30 kg/t Roheisen geringer.

Wenn man einem an und fir sich schon in warmewirt-
schaftlicher Beziehung gunstig arbeitenden Hochofen noch
30 kg Koks je t erzeugten Eisens erspart, so ist das sehr
viel, da man bei gegebenen Méllerverhaltnissen ja einmal an
einen Punkt ankommt, wo der Ofen zu dicht geht, d. h.
die GleichméaRigkeit der Gasstromung gestort wird, und der
Ofen anféngt auszuwerfen. Dieser Punkt wird um so spater
erreicht, je weniger zerreiblich und je schwerer verbrennlich
der eingebrachte Koks ist. Auch die GleichméRigkeit der
StuckgroRe wirkt giinstig auf die Gasstromung ein. Deshalb
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Abbildung 3.

Das Kettenfilter und seine Anbringung
im Gasfang.

soll der Koks, der die Auflockerung hauptsdchlich besorgt,
nicht groB- und kleinstiickig durcheinander gegichtet werden;
wenn verschiedenstiickiger Koks verarbeitet werden muR,
so wird er zweckmé&Big getrennt aufgegeben. Auch die
gleichmé&Rige StickgroBe des Mdollers ist natirlich duRerst
vorteilhaft. Dieser Musterzustand &Rt sich, wie schon er-
wéhnt, kaum erreichen;in Bochum wird aber zum mindesten
bei den drehbaren Aufsatzkiibeln eine gleichméRige Schich-
tung der einzelnen Sorten herbeigefihrt.

Die Erklédrung fur die gunstige Wirkung des
Kettenfilters liegt in der Zwangsldufigkeit der Gasab-
fihrung. Das Gas kann nicht mehr wie bisher in zwei grofRen
Teilstromen den oberen Ofen durcheilen, sondern muR sich
Uber den ganzen Querschnitt verteilen und seine Wéarme
wenigstens an die letzten Gichten gleichméRiger Ubertragen
und bessere Reduktionsarbeit leisten. Durch die eben-
maéRigere Verteilung des Gases wird ohne Zweifel seine Ge-
schwindigkeitund dadurch der Staubentfall verringert. Auch
dieniedrigere Gichttemperatur findetsoihre Erklarung. Fer-
nertritt beim Hindurchstreichen des Gases durch die Ketten-
glieder eine haufige Richtungsédnderung des Gasstromes ein;
Geschwindigkeitsverringerung und haufige Richtungsande-
rung des Gasstromes sind also fur die Verminderung des Staub-
entfalls bestimmend. Alles in allem kann gesagtwerden, daR
diese einfache Einrichtung den Hochofengang sehr giinstig be-
einfluBt, der seitdem gleichméaRigerundruhiger geworden ist.
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Die Befirchtung, daB das mit einer Buttelvor-
richtung versehene Kettenfilter nicht frei zu
halten sei, braucht man nicht zu haben. In dieser Be-

ziehung liegen besonders ungiinstige Verhaltnisse in Bochum
wegen des Zink- und Bleigehaltes des Mdéllers vor. Um Er-
fahrungen zu sammeln, wurde das Kettenfilter in den ersten
14 Tagen nicht abgeschittelt. Laufende Druckmessungen
im Ofeninnern innerhalb und auferhalb des Filters sicherten
vor unliebsamen Ueberraschungen. Der Druckunterschied
wurde allmahlich immer gréRer, ein Beweis, daf sich das
Filter zusetzte, wéhrend der Staubentfall sich verringerte.
Nach 14 Tagen wurde eine Klappe gedffnet; der sich leicht
Iosende Ansatz (Abi. 4) bestand aus 16,70 % Fe, 3,15 %
Si02 0,65 % A120 3 4,51 % CaO, 1,63 % MgO, 45,33 % Zn,
2,15% Pb. Dann wurde noch 8 Tage weiter geblasen, um
zu sehen, wie weit man spater mit dem Dichterhdngen der
Ketten gehen konnte. Als der Druckunterschied 800 mm
W.-S. betrug und dadurch groBere Gasverluste beim Gichten
entstanden, wurde gerittelt. Sofort trat der alte Zustand

Staubansatz auf dem Kettenfilter nach
14 Betriebstagen.

Abbildung 4.

wieder ein, der Druckunterschied fiel auf 200 mm W.-S., der
Staubentfall stieg zwar wieder, blieb aber immer noch 50 %
unter den friheren Mengen. Ein gewisser Druckunterschied
vor und hinter dem Filter ist zur Erzielung einer guten
Filterwirkung erforderlich. Die Hohe dieses Druckunter-
schiedes mufl in jedem einzelnen Falle ausprobiert werden.

Diese Ergebnisse wurden bei einem Koksdurchsatz von
500 t/24 h erzielt; diese ersten Versuche fielen in eine Zeit,
in der der Ofen langsam betrieben werden mufRte. Bei
starkerem Blasen mufiten sich die Verhaltnisse natirlich bei
den verhaltnismaRig locker hdngenden Kettengliedern etwas
andern. Der Koks, auch der feine Koks, blieben im Ofen.
Der Staubentfall stieg von 4 auf 5% des Médllers, stand
jedoch noch 40 % hinter dem friheren Entfall zurick.

Eine Verminderung der in den Gasreiniger geblasenen
Stoffe wird auch dadurch angestrebt, daB ein Teil der
Gichtgase am Umfange des Ofenschachtes abge-
fahrt wird (Abb. 5), also mit dem stiirzenden Méller nicht
in Berihrung kommt. Bei den Gichtverschlissen dieser
Art werden die beiden Gasabzugsrohre schrdg nach oben
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wodurch den schwereren, vom Gasstrom mit-
gerissenen Einzelteilen der Beschickung Gelegenheit ge-
geben wird, in den Ofen zuriickzufallen. Durch diese An-
ordnung wird der Staubentfall zwar auch niedrig gehalten,
doch ist die GleichméRigkeit der Gasstromung noch nicht
erreicht, da dieselbe sich auch hier im Sinne der beiden Ab-
fuhrungsrohre als Teilstréme im oberen Teil der Begichtung
bilden kann.

Welche Schlisse sind aus diesen Beobach-
tungen zu ziehen? Bei einem neu herzustellenden Ofen
kdénnte man zwei Wege einschlagen. Der erste Weg waére der,
den oberen Ofenschacht gleich so dinnwandig auszu-
mauern, wie er nach verhéltnismaBig kurzer Betriebszeit
von selbst bisher geworden ist, und die Kihlbalken mit dem
Mauerwerk abschneiden zu lassen. Die Angriffsméglichkeit
des Mollers wird verringert, so dal es wesentlich langer
dauern wird, bis das Mauerwerk zerstdrt ist. Der Staub-
entfall wird von Anfang an, wie die Erfahrung in Bochum
gelehrt hat, bei diesem Schachtprofil sehr gering sein.
Die billigere Bauweise kénnte in dieser Absicht bestarken.
Der Kettenvorhang wiirde trotz des geringeren Staub-
entfalles auch hier eingebaut werden, vor allen Dingen wegen
seines gunstigen Einflusses auf den Ofengang. Der zweite,
teurere Weg ware der, den oberen Teil des Schachtes aus
Eisen herzustellen, nachdem es gelungen ist, den Gichtstaub-
entfall und die Gichttemperatur zu senken und den Ofen-

geflhrt,

Abbildung 5. GichtverschluR mit Ab-
fihrung eines Teils des Gases am
Umfang des Ofenschachtes.

gang durch zwangslaufige Gasabfiihrung gunstig zu beein-
flussen. Die wahrscheinlich langere Lebensdauer des Ofens
wiirde die hoheren Anlagekosten rechtfertigen.

Wie aus dem Bericht hervorgeht, wurden die chemischen
Vorgdnge im Hochofen ganz auBer acht gelassen und zur
Kldrung einiger die Wirtschaftlichkeit des Hochofen-
betriebes mitbestimmender Fragen nur physikalische Ge-
setze herangezogen. Der Ausgangspunkt der Ueberlegung
war, dal der Schacht die Hauptarbeit des Hochofens zu
leisten hat und sie auch schnell und gut leisten kann. Das
Augenmerk war darauf gerichtet, den Oefen viel Wind bei
verhéltnisméaRig niedrigem Druck zuzufuhren und alles
Stérende, was die gleichmédBige Gasstrémung behindern
konnte, auszuschalten. Wenn es dann gelungen ist, mit
kleinen Einheiten bei einem Mdllerausbringen von 49 %,
einem Verbrauch von 750kg trockenem Koks je t Boheisenund
einem durchschnittlichen Verbrauchvon 16,0 +12,0 = 28,0%
dererzeugten Gasmenge fir Winderhitzung undGeblédse tég-
lich 9001schwefelarmes Stahleisen zu erzeugen, soist daraus
wohl zu schlieBen, dal auch dieser Weg zum Ziele fihrt.
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Zusammenfassung.

Bei Bandgéngigkeit, wie sie die meisten Oefen mit hoher
Erzeugung infolge ihrer Schittverhdltnisse und Gasab-
fuhrung heute aufweisen, werden die am Bande starken
Gasstrome immer eine groBe Menge Staub mitfihren. Durch
richtige. Abmessungen an der Gicht 148t sich die
Schittung so beeinflussen, dalR das Gas gleichméRiger durch
einen groReren Querschnitt des Ofens streicht; hierdurch
wird seine Geschwindigkeit und als Folge wiederum die
mitgerissene Staubmenge vermindert. Betriebsbeobach-
tungen zeigten, dal von groBem Einflusse auf den Gicht-
staubentfall die Beschaffenheit des Schachtmauerwerks
ist. Beim Vergleich der Ergebnisse zweier ziemlich ahnlicher
Hochofen stellte sich heraus, daR bei dem Ofen, dessen
Mauerwerk schon ziemlich verschlissen war, so daB die
Kuhlbalken aus dem Schacht herausragten, der Staub-
entfall viel geringer war als bei dem Ofen mit glattem Eisen-
schacht nach Burgers. Die vorstehenden Kuhlkasten
zwingen das Gas zur haufigen Bichtungsdnderung, wodurch
der Staub ausfallt.

Gute Erfolge wurden weiter mit dem Einbau eines
Kettenfilters im Gasfang erreicht, das zunéchst rein
mechanisch einen Teil des mitgerissenen Staubes zurickhalt.
Dadurch, daB dem Gasstrom auf dem unmittelbaren Weg
zu den seitlichen Gasabzugen ein groRerer Widerstand ent-
gegengesetzt wird, mull das Gas sich gleichméRiger auf den
ganzen Ofenquerschnitt verteilen; das fihrt ebenfalls zu
einer Verminderung des Staubentfalls. Schlieflich wurde
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noch ein GichtverschluB ausgeprobt, bei dem ein Teil der
Gichtgase am Umfang des Ofenschachtes abgefihrt wird,
so dal er mit dem stirzenden Méller nicht in Bertuhrung
kommt. Auch durch diese Anordnung wird der Gichtstaub-
anfall niedrig gehalten.

Beim Bau neuer Hochdfen wird man diese Beobach-
tungen bericksichtigen. Denn die Gasfiihrung, wie sie sich
durch Mauerwerksbeschaffenheit und Kettenfilter einstellte,
brachte neben derVerringerung des Staubentfalls eineErnied-
rigung der Gichttemperatur und des Koksverbrauchs, also
nicht zu unterschatzende wirtschaftliche Vorteile.

An den Vortrag knupfte G. Bulle, Disseldorf, folgende Be-
merkung an: Nicht Uberall liefert der Hochofen dann die besten
Ergebnisse, wenn er randgangig ist, wie Herr Stoecker es fest-
gestellt hat. Nach amerikanischen Erfahrungen sind die Reak-
tionen auf den Hochofenquerschnitt ganz anders verteilt. Man
hat dort bei eingehenden Untersuchungen festgestellt, dal die
Gase in der Ofenmitte besonders schnell hochsteigen, wahrend am
Ofenrande die Gase verhaltnismaBig langsam wandern, also um-
gekehrt, wie es in Deutschland gewohnlich der Fall ist4).

Man wird zweckmaRig Untersuchungen dariiber anstellen, ob
randgéngige Oefen mehr oder weniger Staub liefern als mittel-
gangige. Ein Vergleich mit amerikanischen Verhdltnissen ist
ohne weiteres nicht mdéglich, da dort andere Erze in Betracht
kommen. Aber es wéare denkbar, daR Oefen, die nach amerikani-
scher Art starker in der Mitte arbeiten, an sich weniger Staub
geben als die Oefen von Herrn Stoecker, die stark randgéangig
sind.

4) Techn. Paper Bur. Mines Nr. 442 (1929).

Die Berechnung von Regeneratoren.

Von K. Bummel

und A. Schack

in Dausseldorf.

[Bericht Nr. 173 des Stahlwerksausschusses des Vereins deutscher Eisenhiittenleute*).]

(Berechnungsverfahren zur Ermittlung der laufenden Oas- und Windtemperaturen.
Zeitliche Temperaturdnderung zwischen Anfang und Ende einer Halbperiode.

getauschten Warmemenge.

tiefste Temperatur wahrend der Periode und Temperaturverlauf.
Beispiel fir die Berechnung und ausfiihrliche Erlauterungen.)

Heizflachenwirkungsgrad. Ausgetauschte Warmemenge.

n letzter Zeit sind mehrfach Arbeiten, die die Berechnung
I von Begeneratoren zum Gegenstand haben, veréffentlicht
worden. Ueber die Ergebnisse von dreien dieser Arbeiten,
die der Losung des Problems mit Hilfe der bekannten
Formeln des Gegenstrom-Warmeaustauschers) nahekommen,
soll im folgenden berichtet werden. In der ersten der er-
wdhnten drei Arbeiten behandelt K. Bummel2 die Be-
rechnung der Warmespeicher auf Grund der Warmedurch-
gangszahl. Die Arbeit stellt die Anwendbarkeit fast aller
die Warmedurchgangszahl der Bekuperatoren betreffenden
Ueberlegungen auf die Warmedurchgangszahl der Be-
generatoren fest. In einer zweiten Arbeit Uber den Verlauf
der Gas- und Windtemperaturen in Warmespeichern leiten
K. Bummel und A. Schack?3 die fir den Temperatur-
verlauf im Begenerator glltigen Formeln unter Einschluf
verdnderlicher Warmedurchgangszahlen ab. Es ergibt sich,
dal die fur die zeitlich mittleren Temperaturen im Begene-
rator geltenden Formeln die gleichen sind wie die den ge-
wohnlichen Gegenstrom-Wé&rmeaustauscher beherrschenden.
In der dritten Arbeit wird von A. Schack4) die zeitliche

*) Sonderabdrucke sind vom Verlag Stahleisen m. b. H.,
Dusseldorf, PostschlieBfach C64, zu beziehen.

4) Ueber den Zusammenhang zwischen der Arbeitsweise des
Gegenstrom-Warmeaustauschers und des Regenerators vgl. auch
E. Herzog: St. u. E. 46 (1926) S. 1782; 48 (1928) S. 8/11.

2) Mitt. Warmestelle V. d. Eisenh. Nr. 119 (19281: St. u. E. 48
(1928) S. 1712/5.

3) Mitt. Warmestelle V. d. Eisenh. Nr. 121; Arch. Eisen-
huttenwes. 2 (1928/29) S. 473/9 (Gr. D: Nr. 35).

OroBe der je m2 Heizflache aus-
Hochste und

Die Warmedurchgangszahl. Laufende Steintemperatur.

Temperaturdnderung im Begenerator berechnet. Mit diesen
drei Arbeiten ist die Mdglichkeit gegeben, alles Wichtige Gber
Begeneratoren im voraus zu berechnen, sobald die erforder-
lichen Festwerte, wie Warmelbergangszahlen und der
Koeffizient X (s. unten), bekannt sind. Die Bestimmung
dieser Festwerte ist zur Zeit an einer Versuchs-Begenerativ-
kammer im Gange.

Im folgenden sollen die Hauptergebnisse der drei ge-
nannten Arbeiten in einem ersten Teil zusammengefaflt und
in einem zweiten Teil an einem ausfuhrlichen Bechnungs-
beispiel erldutert werden, damit der praktische Ingenieur
in der Lage ist, ohne besondere Muhe die fur ihn in Frage
kommenden Félle durchzurechnen.

A. Das Berechnungsverfahren.

Bei den folgenden Gleichungen bedeuten:

&u. 9 in0C die laufende Temperatur 1 als zeitliches
9q u. 9-, in0C die Eintrittstemperatur \ Mittel Gber die
92 U. B- in0C die Austrittstemperatur | Gas- oder
9su.9's in0C die Steintemperatur J  Windperiode
eX, g~ die Exponentialfunktion (siehe Abb. 1 u.2).
kcal
k' m2h°c die Warmedurchgangszahl am betrachte-
ten Punkt, bezogen auf die Vollperiode,
d. h. denWaéarmedurchgang in kcal/m2°C
jeVollperiode, geteiltdurch die Zeitdauer
einer Vollperiode (siehe Abschnitt 7).
4) Mitt, Warmestelle V. d. Eisenh. Nr. 122; Arch. Eisen-
hittenwes. 2 (1928/29) S. 481/6 (Gr. D: Nr. 36).



starke =
N gesamtes Steinvolumen

gesamte Heizflache

kcal die Warmeleitzahl der
mh °C Steine.

einen Koeffizienten
(siehe Abschnitt 7).

Ausnutzungsgrad  der
Steine, d. h. das Verhéltnis der
wirklich gespeicherten Menge
zu derjenigen, die bei X= oo ge-
speichert werden wirde.
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Abbildung 1. Die Funktion e~
km = mittlere Warmedurchgangszahl iber 1. Die laufende Gastemperatur (in Abhéangig-
die ganze Heizflache. keit von der laufenden Heizfliche, vom Gasein-
kmx = mittlere Wéa&rmedurchgangszahl ;
iiber die Heizfliche Fx tritt an gerechnet) fom* Fx / w\
= die ganze Heizflache, 1—e v (1—W)
Fx die bis zu der betrachteten Stelle durch- b = — (bi —b') °C (1)
laufene Heizflache, gerechnet vom Gas-
el eintritt an. w wolow)
W oUW ‘ca' den Wasserwert von Gas und Wind = Vo- 1— w76 / Mitt. 1213)\
»C lumen x spezifische Warme. In der vor- B . \ GLss )
liegenden Arbeit beziehtsichw u. W'auf ~ fr W = W* ist T
das in der Vollperiode im Durchschnitt in - _ b m o
- ; X b = bx— (bL—bj) C (la)
1hstrémende Volumen, wahrend die auf kmF +W
die in 1 Per. stromenden Volumina -
bezogenen Wasserwerte Wp und W'p Die Abgastemperatur '
heiRen. Es ist also = Ao(i—T1) °c (2)
W = und W' = |/ Mitt. 121@\
t+ t! t+ t' \' Gl 19 )
kcal . . .
Ws AC den ausgenutzten Wasserwert der Steine 2. Die laufende W indtemperatur (Fx vom Gas-
= _ i iti i eintritt an gerechnet N k F
= cy—yJs bei doppelseitiger Beheizung. g ) W~ ki w
kcal _
Ea den kleineren der Wasserwerte von Gas ! w e w Vo owy °
~ und Wind, b' = hj — (hx— h'i) C ©)
f einen Koeffizienten (siehe Abb. 3). . y -5
i einen Wirkungsgrad = )
wirklich tibertragene Warme w/6 <M 'tt-l 1213\
Gl. 56 J
hochstens ibertraghbare Wéarme (firF= 0o). . i
fur W = W' ist
kmx Fx
qp A e rvV c g 'g'q''q2'q'2J I'S ¢ di® aaSgetaUSchte 1+ W
Warmemenge gemaB den Kennzeich- » = &!- (hi-h") °c (3a)
nungen in Abschnitt 3. F
tu t die Dauer der Gas- und Windperiode. 1+ kr W
kcal
au a m2;ao(; diie\i\]/a;umnelijtbergangszahIen am betrachte- Die Heifwindtemperatur
A3u. Ah' »C die Temperaturanderung zwischen An- b', = bx— (hj—h'i) f0C 4)
fang und Ende der Gas- und Wind- /M itt. 1213)\
periode. V Gl 17b )
_kecal  die spezifische Warme
kg»C der Steine,
das spezifische Gewicht
Y m3 der Steine.
8 m die aquivalente Stein-

Abbildung 2. Die Funktion e+x.
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3. Die je m2Heizflache ausgetauschten Wéarme-

mengen.

Geht wahrend der Dauer t der Gasperiode eine Wéarme-
menge gp in kcal je m2vom Gas an die Steine lUber, so muf
(unter Vernachl&ssigung der Strahlungs- und Leitungs-
verluste) die gleiche Warmemenge gp in der Windperiode
von den Steinen an den Wind gehen; wéhrend der Dauer
der Vollperiode t + t' wird also dieW&rmemenge gp zwischen
Gas und Wind ausgetauscht. Dann ist

kcal
M= 4t men
die Warmemenge,
die im Mittel uber
die Dauer der Voll-
periode, bezogen auf
eine Stunde, ausge- 'S
tauscht wird. Die
Kennzeichnung ,,im
Mittel* ist hinzuge-
fugt, weil im An-
fang der Gas- und
W indperiode der auf
die Zeiteinheit be-
zogene Wéarmedlber-
gang von Gas an
Stein, bzw.von Stein
an Wind am groR-
ten ist und im wei-
teren Verlauf der
Gas- und Windpe-
riode abnimmt; gp
Vollperiode t + t'.

Die wéhrend der Gasperiode im Mittel je Stunde
und m2an die Steine Ubergegangene Warmemengeist:

©)

Abbildung 3.

ist der Durchschnittswert Uber die

874 man &

Die wahrend der Windperiode im Mittel je Stunde
und m2 von den Steinen an den Wind lbergegangene
Wé&rmemenge ist:

gp kcal
9 = s nph (7)
dabei ist:
gp= (t+ t) k (b- b) n* L (8)

Die Beziehungen des Abschnitts 3 gelten fiir jede be-
liebige Stelle des Regenerators.

4. Die zeitliche Temperaturdnderung zwischen
Anfang und Ende einer Teil periode an beliebiger
Stelle des Regenerators ist

-t

Ab = a »C/Per )

w 1 + i

«Ft

I.tl
Ab' g w, , “C/Per (10)
W.e 1+ p | /Mitt. 122\
«'Ft'/ { GL 89 )

Der Temperaturanstieg des
der Gasperiode

Abgases wdhrend

Ab. = gat
W8 i
i+ e

»C/Per 9a)

Der Temperaturabfall des HeiBwindes wéhrend

der Windperiode

Die Berechnung von Regeneratoren.
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q'.t'
w. 1+

0C/P
w, o (10a)

«'Ft'
Die Temperaturdnderung der Steinoberflache
qt
w8
q't
wT*

Ab', =

Ab. = (11)

oder

Ab, = (11a)

4# ) ff& 4# &
7cF

sff z# fiff $0 77

tp /, w\
i__J5Se ~wr( w7)
W 'e

. . 8
Hierbei ist ) (12)

mit der Steinstarke
2 x gesamtes Steinvolumen
gesamte Heizflache
2 x Steingewicht
Heizflache x spezifisches Gewicht der Steine
und dem Ausnutzungsgrad des Steines

1
4s =
1+ — (13)
47 Y(t + o
Die Wéarmedibertragung je m2 und Periode gp = gt
= q' t' ist durch Gleichung 8 gegeben. [Ebenso ist
P=atv (t+ )]

Die hdchste und tiefste Temperatur wéhrend

der Periode.

Nach Mitt. 1192), Formel 6, ist die Gesamtanderung der
Steinoberflachentemperatur in der Gas- oder Windperiode
Ab8= Z (b,-b'8).

Hierbei ist b8 die mittlere Oberflaichentemperatur in der
Gas- und b'8 in der Windperiode (zeitliches Mittel); an-
nédhernd ist (vgl. Abb. 4) 5
b,—b'B _
2 B —

Diese Gleichung gilt streng, wenn der Anstieg der Gas-
temperatur geometrisch dhnlich dem Abstieg der Wind-
temperatur verlauft. Man wird sie als praktisch geniigend
genau ansehen dirfen. Einsetzen von b8— b'8 in die erste
Gleichung gibt

bam'z?x min

5 Diese Annédherung gilt nicht fur Anfangspunkt und End-

punkt des Regenerators.
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+ smin
Ad>, =
Nach Abb. 4 ist ferner
p A>3
\ = mal "P s oc
27?
Ad
b—r -
b-~U - °C
Ax»,
=d, +b—ds+ 1 °C (14)
min 2a=h, "1+ cc (15
2 * C,

Die hier entwickelten Formeln gelten sowohl fir die
Gastemperatur als auch fir die Wind- und die Stein-

temperatur. Die hdchste Gastemperatur ist
hma* = h + ~ (I-]")°C (16)
Die tiefste Gastemperatur ist
Ahl/ 1
hmin = h — 1+ —»C 17)
Die hochste Windtemperatur ist
Ah'
hrr = d' + 1+d°c (18)
2\ £,
Die tiefste Windtemperatur am betrachteten Punkt
ist schlieBlich
h'min = h'- (19)

6. Der Temperaturverlauf wahrend der Periode
kann bisher nicht rechnerisch erfat werden; es ist jedoch
die Hochsttemperatur dmax, die Tiefsttemperatur und
die mittlere Temperatur d bekannt, sowohl fur Gas als auch
fir Wind und fiir die Steine, und zwar fir jede Stelle (Hohen-
lage) des Regenerators; aus diesen Anhaltspunkten ergibt
sich aber bereits der ungefdhre Verlauf der Temperaturen
wahrend der Periode. (In Abb. 4 muf = J2sein, bzw.
J'i = JP; aus dieser Bedingung heraus kann man die
d8Kurve ziemlich eindeutig einzeichnen; das gleiche gilt
fur die d- und d'-Kurven.)

7. Die Warmedurchgangszahl an beliebiger Stelle
des Regenerators:

2(t+tQ S m2hocC
-(20)

cyS 2 X kcal
IMitt. 1192)\
[ GlL5b )

£ ist ein Koeffizient, der fur mittlere Verhéltnisse mit
etwa3 angenommen werdenkann. Rechnerische und versuchs-
technische Arbeiten zur genaueren Ermittelung von £ sind
zur Zeit im Gange.
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Wenn k mit der Heizflache verénderlich ist (z. B. wenn a,
infolge der Gasstrahlung, am Gaseintritt erheblich hdher
ist als am Gasaustritt), so kann fur die Berechnung der
mittleren W adarmedurchgangszahl udber die ge-
samte Heizflache fir k mit gentigender Annédherung das
arithmetische Mittel der Warmedurchgangszahlen am An-
fang und am Ende des Regenerators genommen werden.

Fir t = t' wird:

1 1 1 1 2t 8 m2h °C
- ) (20a)
2k-7 + a T cy8n 4X  kcal
/Mitt. 1192)\
\ Gl 5b )
Fir sehr kurze Umstellperioden (allgemein fir
a= 4— < 17) ist die Anndherung, mit der in
cy 82

Gleichung 20 und 20a der Verlauf von ®s durch eine
Néaherungsgleichung ersetzt ist, ziemlich roh; es empfiehlt
sich, flir genauere Rechnungen die Werte von r]s der
Mitteilung 105, Abb. 7, gestrichelte Linie, zu entnehmen.

Die Gleichung 20 lautet dann (vgl. Mitteilung 119,
Gleichung 5a)

2 m2h °C

t+ t 20D
( ) at a't' AN OsCY 8 kcal (200)
und Gleichung 20a lautet:

11 2t m2h °C

2k a”™ a' i*]SCY 8 kcal

8. Die laufende Steintemperatur ergibt sich durch
Gleichsetzen der Formeln la und 4a, Mitt. 1192, zu:

k(t+ tp (d— dp
at

d, = d- (21)

und in der Windperiode
k(t+ tp (d—dp

22)

»B = »' +
a't'
und fir t = t"
2k
ds = » (d— dp (21a)
und in der Windperiode
, 2k
d<  d g (d- ) (22a)

9. Der Heizflachenwirkungsgrad des Regenerators
wirklich Ubertragene Warme
héchstens Gbertragbare Wéarme fiirF=o00

n — fl  /Mitt. 1213\
W min 1 * \ GL35 ) (23)
fir W = W' ist6):
1
= (23a)
W
1+ ==

IM itt, 1213)\
( Gl 32

10. Die je t Stein
W éarmemenge ergibt sich durch Division der je m2 und
Periode ausgetauschten Wéarmemenge gp (Gleichung 8)
mit dem auf 1 m2 Heizflaiche entfallenden Steingewicht

v o711

2YZU 2000 gp kcal

= 24
Q 8y t Periode (24)

Der Faktor 1000 tritt hinzu, weil die Warmemenge sich

nicht auf 1 kg, sondern auf 1t bezieht.
Diese Formel ist in Mitt. 121, GIl. 32 falsch wieder-

e W k
Sie sei hiermit berichtigt: \m 7 Statt -WFV

in 1 Periode ausgetauschte
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B. Beispiel fur die Berechnung und
Erlauterungen.

1. Gesucht sind die Temperaturen.

Gegeben ist folgender Regenerator:

Heizflache F = 1400 m2
Steingewicht der Gitterung G = 110000 kg
k
Spezifisches Gewicht des Steines y = 1900 -
e keal
Spezifische Warme des " c=0,25
. keal
Warmeleitzahl des X= 1,0 ,
mh'C
i squivalente Steinstirke o = 2-110 000 9,083
ieraus aquivalente Steinstarkeo =, o —joaf = 9, m
Dauer der Heizperiode t =05h
" » Kihlperiode t' =05h
Eintrittstemperatur Gas S-, = 1400°
Wind 9+ = 100°
m3
Gasmenge Vp = 6000
Windmenge V'p = 5000 Per
Spezifische W& des G = 0,35 keal
pezifische Warme des Gases cp = 0, m8°C
kcal

,» Windesc'p = 0,32 Mm3°C

" "

kcal
Hieraus Wasserwert des GasesWP=W =6000-0,35 = 2100-A-"
und Wasserwert des Windes W 'p=W '=5000-0,32 = 1600-"-"-

(W ist hier gleich Wp,
1h dauert.)

Wérmeubergangszahl oben wahrend der Gas-

weil die Vollperiode t + t' gerade

. keal
=2
penode a 5 m2h °u
Warmelbergangszahl oben wéahrend der Wind-
e o - koal
peno@e a = 15mZh °C
Waérmeulbergangszahl unten wéahrend der Wind-
- . kcal
periode a.' = 1Om2h oc
Warmelibergangszahl unten wahrend der Gas-
. _ kcal
periode a = l2m2h oc
Die W éarmedurchgangszahlen und Kennwerte.

Zuné&chst ist immer die Wéarmedurchgangszahl k zu

berechnen. Nach Gleichung 20 ist
1 05+ 05 05+ 05 1
Lobe 25-0,5 + 15-0,5 + 3
2 (0,5 + 0,5) 0,083
0,25 1900 -0,082 20T
- =0,242; koeD = 4,13 — * al
koben m2h 0C
Ebenso ist:
1 05+ 05 05+ 05 1
kanten 12-0,5 + 10-0,5 + T
2 (0,5 + 0,5 0,083
0,25+1900+0,083 + ITT
= 0,397 kunten= 2,52.
Aunten
Die mittlere Wéarmedurchgangszahl ist also
4,13 + 2,52 kcal
k" e 2 m*h°C

Zur Berechnung der Temperaturen ist noch die Kenntnis

kF W W . .
der Kennwerte IT-, 777 und — notwendig. Es ist
W*W

Die Berechnung von Regeneratoren.
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kmF  3,33-1400
= 2,22
w 2100
W 2100 _
W =1600 '
und W' 1600

= 0,762
W = 2100
Damit ist nach Alb. 3
f = 0,195.

Die Abgas- und HeiBwindtemperatur.

Nach Gleichung 2 ist somit die Abgastemperatur
2 = 1400 — (1400 — 100) 0,762 (1 — 0,195) = 603 ®C.

Die HeiBwindtem peratur ist nach Gleichung 4
$'a= 1400 — 1300 «0,195 = 1146°C.
In Wirklichkeit liegt sowohl die Heifwind- als auch die Ab-
gastemperatur wegen der hier vernachldassigten AuBenver-
luste etwas tiefer, und zwar meist in der GréRenordnung von
je 5%.
Die laufenden Temperaturen.

Die laufende Gas-, Wind- und Steintemperatur wird am
besten so ermittelt, daB aufRer den schon bekannten beiden
Endpunkten noch zwei weitere Punkte im Innern des Re-
generators berechnet und durch die so gefundenen Punkte
Kurven gezogen werden. Wé&hlt man diese beiden Punkte
in ein und zwei Drittel Hohe der ganzen Heizflache, so ist

0
= 467m2

fur ein Drittel Hohe in Gleichung 1Fx =

k Fx
Als Wé&rmedurchgangszahl im Ausdruck

~W~

mull das

Mittel Uber die Flache Fx eingesetzt werden. Da hier tberall
geradliniger Verlauf der Warmediber- und Durchgangszahlen
vorausgesetzt wird, findet man die gewiinschten Mittelwerte
am besten graphisch, indem man koben und kanten nach
Abb. 5 auftrdgt und durch eine Gerade verbindet. Die Mitte
gibt dann den Mittelwert von k, der zur ganzen Heizflache F
gehort, an. Dieser Wert ist 3,33. Da auRlerdem die zu den
einzelnen Heizflachenstiicken gehdrenden Mittelwerte kx
gesucht sind, so hat man km = 3,33 ber F = 1400 m2ein-
zutragen und mit koben zu verbinden. Die so entstehende
oberste Gerade in Abb. 5 gibt den Verlauf der mittleren

406e/7 'MWere | | [

ffffff SOff T2ffff
-llelzflacAellfTm 3

Abbildung 5. Geradliniger Verlauf der Warmedurch-
gangs- und Wéarmeibergangszahlen des Beispiels.

Warmedurchgangszahl an. Gleichzeitig sind in Abb. 5 mit
anderem Ordinatenmafstab die Warmeibergangszahlen
eingetragen, deren Verlauf Uber die Heizflache spédter noch
gebraucht wird.

Fir die Ebene in y, F = 467 m2 Abstand von der
Gitteroberkante ist nach Abb. 5 km1 = 3,88 und somit in
Gleichung 1 der Kennwert

W\ 3,88 « 467

1—
2100

W W (1—1,131) = -0,267.
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Da dieser Kennwert negativ ist, wird der Exponent in
der e-Funktion positiv, und es ist Abb. 2 fiir e+ x zu be-

nutzen. Danach ist
e0’267 = 1,306.
Der im Nenner von Gleichung 1 stehende Ausdruck ist
ki W\ 3,33 1400
(1—1,31) = — 0,688.
w W - 2100

Nach Abb. 2 ist

e0’688 = 1,990.
Somit ist die Gastem peratur in ys F Abstand vom Gas-
eintritt (Gitteroberkante) nach Gleichung 1

; 1— 1,306
Oi- = 1400 — 1300
1— 1,311,990

Zur Berechnung der Gastemperatur in 23 F = 944 m2 Ab-
stand von Gitteroberkante ergibt sich

= 1153°C.

kmxFj W\ 3,60-944
1—1,31) = — 0,501
wo1ow 200 ¢ )
und mit Abb. 2 und Gleichung 1
1— 1,65

H = 1400 — 1300 = 875°C.
1—1,31-1,99 8757C

Zur Berechnung der laufenden W indtemperatur sind
nach Gleichung 3 die gewonnenen Zahlen zu benutzen und

nur der Faktor ~~ im Zdhler hinzuzufiigen. Die Wind-
temperatur in y3F Abstand vom Gaseintritt ist nach
Gleichung 3
1— 1,31 +1,306
9'i = 1400 — 1300 = 828 °C.

1-1,31-1,990
Die Windtemperatur in 23 F Abstand ist nach Gleichung 3
1—131-165_

Vg = =
1—1,31-1,99

1400 — 1300 462°C.

7200,

"b-p =Sc/Ttvar7/ru/7ffderffasfemperafur-
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Die Steintem peratur ist nach Gleichung 21 bis 22 a
zu bestimmen. In diesen Gleichungen sind im Gegensatz
zu den bisher berechneten Gleichungen k, a und a' nicht
Mittelwerte, sondern die an dem betrachteten Punkt herr-
schenden Werte. Nach Gleichung 21 ist an der Gitterwerks-
oberkante die Steintemperatur in der Gasperiode

4,13 +1 (1400 — 1146)
25405
In Y, F Abstand vom Gaseintritt ist nach Gleichung 2L die
Steintemperatur (k und a aus Abb. 5)
3,6 1 (1153 — 828)
= 1042°C.
21 +0,5

In 23F Abstand ist die Steintemperatur nach Gleichung 21
(k und a aus Abb. 5)

1400- = 1316»C.

3,05-1 (875 — 462)
+1 = 875 -
16 «0,5
Am Ende der Heizflache ist die Steintemperatur nach
Gleichung 21

718 °C.

2,53-1 (603— 100)
£b = 603 - =
12 m0,5
Die bisher berechneten Temperaturen reichen aus, um ein
genaues Bild Uber den mittleren Temperaturverlauf im Re-

generator zu geben. Sie sind in Abb. 6 wiedergegeben.

390°C.

Die spezifische Warmelilbertragung.

Mit Hilfe der gefundenen Temperaturen und der Glei-
chungen 5 bis 8 kann man ohne weiteres die spezifische
W &rmeubertragung, d. h. die je m2 und Stunde aus-
getauschte Warmemenge (,,Heizflachenleistung®) bestim-
men. In Gleichung 8 ist dabei als Wé&rmedurchgangszahl
die an dem betreffenden Punkt herrschende zu verwenden.
Nach Gleichung 8 und Abb. 5 und 6 ist die Heizflachen-
leistung der Periode an der Oberkante des Gitters

gp! = (0,5 + 0,5) 4,13 « (1400 — 1146) = 1050 kcal/m2Per.
In y3F Abstand ist nach Gleichung 8
und Abb.5und 6 gpi = (0,5+ 0,5) «3,59

(1153 — 828) = 1169 kcal/m2 Per.
In 23 F Abstand vom Gaseintritt ist
nach Gleichung 8 und Abb. 5 und 6 die
Heizflachenleistung

ge| = (0,5 + 0,5) «3,04 (875 — 462)

= 1256 kcal/m2 Per. An der Unter-
kante des Gitterwerks ist die Wéarme-
Ubertragung je Periode

gp2 = (0,5 + 0,5) «2,53 (603 — 1008)
= 1271 kcal/m2Per. Da die Vollperiode
gerade 1 h dauert, so stellen die gefun-
denen Werte gleichzeitig die je h Voll-
periode und m2 ausgetauschte Warme-
menge gbvdar (GI. 5). Von Bedeutung ist
ferner die in einer als Halbperiode ge-
dachten Stunde Ubertragene Warmemen-
ge, die die spezifische Wéarmeulbertragung
im engeren Sinne darstellt. Diese W arme-
Ubertragung wird hier mit q bzw. q' be-
zeichnet und gibt die Warmemenge wie-
der, diewirklich von Im 2Heizflachein Ih
abgegeben oderaufgenommen wird. Diese
Wérmemengen sind nach Gleichung 6

gi = (Z{l = = 2100kcal/m2h

0,5

7000 7000

1169
gqi - ——= 2340kcal/m2h
0,5

Abbildung 6. Verlauf der Temperaturen im Beispiel. )

= » » STellfo6erflat?/®e/felTper'a/uP
200 —r = (y/p&e/pperafup -
700
0 200 am» 7000
-+ lel2I780l7e T2
XXXVI.,

164
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2510 kcal/m2h

- 2540 kcal/m2h.
u,0

Da die Gas- und Windperiode hier gleich lang ist, so sind
auch die Heizflachenleistungen in den beiden Halbperioden
gleich, also g = q'. Tragt man die gefundenen Zahlen tber
der Heizflache Fx auf, so ergibt sich Abh. 7. Das Bild zeigt,
da die Warmedibertragung nach unten hin zunimmt, daf
also gerade die kihlen Teile des Regenerators am stérksten
arbeiten. Dieser Fall tritt immer dann ein, wenn der Wasser-

w
wert desWindes kleiner als der des Heizgases, also — > 1,

ist und die Wéarmedurchgangszahl nicht allzu sehr mit
sinkender Temperatur abnimmt.

Die zeitliche Aenderung der Temperaturen.

Die bisher berechneten Temperaturen bezogen sich stets
auf das zeitliche Mittel der Periode.

Von besonderer Bedeutung ist dabei die Kenntnis des
Temperaturabfalls des HeiBwindes und des Tem-
peraturanstiegs des Abgases in 1 Periode. Um
nach Gleichung 9a den Temperaturanstieg des Abgases
berechnen zu kénnen, muB der Wasserwert von 1 m2 Heiz-
fliche Ws bekannt sein. Zu seiner Berechnung ist zunéchst
der Ausnutzungsgrad des Steines nls zu bestimmen.
Nach Gleichung 13 ist?)

hs =
1+

=0,55

Boda2

(0,5+0,5)
0,25-1900

Damit wird der ausgenutzte Wasserwert von 1 m2Heizflache
(Gleichung 12)

W6 = 0,25 1900 +0,55 = 10,8 kcal/m2 °C.

Beachtet man noch, daf in Gleichung 9 bis 10 a a die am
betrachteten Punkt herrschende Warmeibergangszahl ist,
so ergibt sich mit den bisher gefundenen Werten nach

Gleichung 9a der Temperaturanstieg des Gases an
der Gitteroberkante
_ 2100 «0,5 0C
A di— 2100 Periode
108 1
25 «1400 «0,5
In % F Abstand ist
2340 «0,5 - o5 °C
2100 ~ 77 Periode
108 1+
21 +1400 +0,5
in 23 F Abstand ist
_ 2510 m0,5 _ °C
2100 Periode

108 1+
16 1400 +0,5/

An der Gitterunterkante ist die Aenderung der Gastempe-
ratur (Abgas) in der Gasperiode
2540-0,5 °C
AlL= 2100
108 1+
12 <1400 0,5)

Der Temperaturabfall
Gleichung 10 a

Periode

des HeiBwindes ist nach

) Fir kleinere Werte von rlS als 0,55 wird die Gleichung
ungenau, und es empfiehlt sich die genaue Bestimmung von Tjs nach
Abb. 7, Mitt. Warmestelle V. d. Eisenh. Nr. 105 (1927) S. 56.
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2100 m=0,5 4 °C
1600 Periode
108 1+
15 «1400 «0,5,
In ys F Abstand ist

2340 0,5 °C
A»i = = 92

1600
108 1+
13 1400 m0,5

Periode

In 23 F Abstand ist

2510 «0,5
An - = 97 °C
108 1+ 1600
' 11,5 +1400 «0,5

Am Eintrittsende des Kaltwindes ist

2540 =0,5

1600 = 9%6°C
108 1+
10 + 1400 «0,5
keaf

%2400
§L2000 7|U Bas -oder M'ndfjerioc/et/g

.00

in
V00 g
A.2200 -Wi
N
0,
’/07000
J7ooo
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Abbildung 7, Verlauf der spezifischen Wéarmeibertragung
im Regeneratorbeispiel.

Man héatte die Eintrittstemperaturen des Gases und
Windes mit 1400 und 100° auch unverdnderlich annehmen
kénnen, da diese ja von auflen aufgedriickt werden. Es
entspricht aber mehr der Wirklichkeit, auch diese Tempe-
raturen als verdnderlich anzusehen und nach den flr das
Innere des Regenerators geltenden Formeln zu berechnen,
wie es hier geschehen ist.

Der Temperaturabfall des HeiBwindes ergibt sich hier-
nach kleiner als der Anstieg der Temperatur des Abgases;

w
auch das hdngt damit zusammen, dal — > 1 ist. Sobald

der Wasserwert des Heizgases (Abgases, nicht etwa Frisch-
gases vor der Verbrennung!) kleiner ist als der des Windes,
wie es in starkem MafBe bei den Hochofenwinderhitzern der
Fall ist, kehren sich die Verhdaltnisse um, und der Tempe-
raturabfall des HeiBwindes wird grofRer als der Temperatur-
anstieg des Abgases (bei Hochofenwinderhitzern das Drei-
bis Vierfache).

Die Temperaturdnderung der Steinoberfldche
ist nach Gleichung 11 mit den schon gefundenen Werten
an der Gitteroberkante

2100 +0,5 _ ®C
108 Periode
In y, F Abstand ist die Temperaturschwankung der Stein-
oberflache
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2340-0,5
4 N - - T a T - 108 PerIOde
In y3 F Abstand ist sie
Ad2 2510-0,5 116 °C
s2 = —= .
3 10,8 Beriode
An der Gitterunterkante wird
2540 «0,5 °C
= 118- )
10,8 Periode

Die Hochst- und Tiefsttemperaturen.

Nach Gleichung 14 ist die Héchsttemperatur der Stein-
oberflaiche am Gaseintrittsende mit £ = 38)

971/
Hsmall= 1316 +
\ s
In /3 F Abstand ist sie
) 108 4 1
Hs maxi = 1042 4 "
3
Und 23 F Abstand wird
116
Hs max | = 718 -f !
I n i 3

Ani Gasaustrittsende ist die Hochsttemperatur der Stein-
oberflache

118 / 1
390 + J R— 1= 429 °C.

mai; =
Die tiefste Temperatur der Steinoberflache (sie wird am
Ende der Windperiode = Anfang der Gasperiode erreicht)
ist an der Gitteroberkante nach Gleichung 15

97 1 1\
1316 14— )=

Hs miDj = 1251 0C.
Die tiefste Temperatur der Steinoberflache in y 3F Abstand
von der Oberkante ist nach Gleichung 15

Hsminl = 1042

In 23 F Abstand

i 6410C.

Und an der Gitterunterkante wird

Hsmin, = 390 - 148 (I + i-j = 311 »C.

Die hochste Gastemperatur ist an der Gitteroberkante
nach Gleichung 16

Hmax, = 1400 + 87 jl - - M = 1429°C.

Die hdchste Gastemperatur ist in ¥3 F Abstand nach
Gleichung 16

95 / 1

Hmaxi =1153 + — (I — 3 ]= 1185 0C,
in 23 F Abstand ist

Hmi -876 +y|l- = 908 o0cC.

An der Gitterunterkante ist die héchste Abgastemperatur
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Die tiefste Gastemperatur ist an der Gitteroberkante
nach Gleichung 17

Hmin, = 1400 - J (r + = 1342 ®C.

In Y3F Abstand ist
Hmin1 = 1153 = ® |[(i + A ] = io%w»c.

In 23 F Abstand ist
Hmin| = 875 — Y il + A ) = 810°C.

Die tiefste Abgastemperatur ist schlieBlich

Hmin = 603 - 94 (1l+ 3-) = 540°C.

Die hochsten Windtemperaturen ergeben sich aus
Gleichung 1s. Danach ist die hdéchste HeiBwindtem -
peratur (Gitteroberkante)

H max, = 1146 + 84 il + =1202 » C.
In y3 F Abstand ist
Hfnaxi = 828 + 921 +V 1] = 889»C.
In 23 F Abstand ist
97 |/ 1
Hij | = 462 + 2 1+ -] = 527»C
Am Eintrittsende des Kaltwindes ist
96/ 1
H'max, = 100 + ~(1 + ~ = 164°C.

Die tiefsten Windtemperaturen ergeben sich aus Glei-
chung 19. Danach ist die tiefste Heilwindtemperatur

H '~ = 1146- 84 (| P j = 1118°C.

In y3F Abstand ist die tiefste Windtemperatur

92
H'min1 = 828 - 1-—- — I= 797 °c.
~Y
In 23 F Abstand ist
97
H'mina = 462— — 1—— 1= 430°C.
3 4
An'der Gitterunterkante ist
96
H'min, 1= 100 — — 1 — 1= 68°C.

Trédgt man die gefundenen Temperaturen in Abh. 6 ein, so
ergeben sich die schraffierten Gebiete der Schwankungen
der Gas-, Wind- und Steintemperaturen.

Der Heizflachenwirkungsgrad des Regenerators
ist nach Gleichung 23
w' 1600
71= 1 ~ = 1600 0,195) = °,8°5.

Der Regenerator ist hiernach gentgend grof. Ein hoherer
Wirkungsgrad als etwa y2= 0,85 ist im allgemeinen nicht
wirtschaftlich, da ein solcher Wirkungsgrad nur durch tber-

94 1 1 mé&Rig starke Vermehrung der Heizflache erreicht werden
Hn = 603 + -fl — — )= 634°C. Kann.
5] £ bleibt Uber die ganze Hohe des Regenerators nicht ganz Die je t Steingewicht in 1 Periode ausgetauschte Warme-

gleich. Fur den eintretenden Gas- und Windstrom ist £ = 1. Ander-

seits wirkt aber die vor und hinter dem Gitterwerk liegende
Heizflache (Wandflachen und Kandle) auf Gas und Luft ein und
bewirkt dadurch, daB beim Eintritt ins Gitterwerk C> 1 wird.

menge ist nach Gleichung 24 am Gaseintritt

Q A'S -1 3 320T-kCal

0,083 - 1900 t «Periode
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Am Gasaustrittsende des Gitterwerks ist die je t Stein
ausgetauschte Wéarmemenge
2000-1271 kcal

~ 70,083 + 1900 t «Periode

2. Gesucht ist die Heizflache.

Welche Heizfliche mu dem vorstehenden Regenerator
gegeben werden, damit man eine mittlere Luftvorwdarmung
von 1250° erreicht?

Sobald die Heizflache gesucht ist, mul entweder eine
der gewiinschten Temperaturen, meist die HeiBwind- oder
die Abgastemperatur oder der Wirkungsgrad ri2 gegeben sein.

Zur Berechnung der Heizflache dient dann entweder
Gleichung 2 oder 4 oder Gleichung 23. Aus einer dieser

Gleichungen ist dann f zu bestimmen. Hier ist nach
Gleichung 4

1250 = 1400 — 1300-f.
Daraus wird

f = 0,115.

w
Da der Ausdruck mit 1,31 bekannt ist, ergibt sich aus

Alb. 3 mit f = 0,115, W = 1,31 der Kennwert
k F
3,32.
W-

An den Bericht schloR sich folgende Erdérterung an.

H. Bansen, Rheinhausen: Bei der Frage der Entwicklung
unserer Kenntnis vom Regenerator mdchte ich die grundlegenden
Arbeiten von Herrn Heiligenstaedt nicht vergessen. Zur
Klarung der noch offenen Fragen kann meines Erachtens gar
nicht genug gearbeitet werden. Ich begrife es deshalb auRer-
ordentlich, daf sich der Vortragende und Herr Schack der mihe-
vollen Arbeit unterzogen haben, durch Einfihrung des £-Werte;
zu einfachen Rechnungsarten zu kommen.

Was ich hier Vorbringen mdchte, sind nur einige Ueberlegun-
gen, die wir angestellt haben, als wir — Herr Vollmacher
und ich — wuns mit den heute vorgetragenen Ausfihrungen
beschaftigt haben. Sie dienen vielleicht dazu, gewisse Zweifel
zu beseitigen.

In seinem ersten Bericht hat Herr Rummel mit Q die
Wérmemenge bezeichnet, die je m2und Stunde in der Gasperiode
Gbertragen wird, mit Q' die Warmemenge, die in der Windperiode
je m2und Stunde Ubertragen wird, und mit Qp die Warmemenge
je m2und Stunde, die in einer Vollperiode ausgetauscht wird.
Unter Q, versteht Herr Rummel die Warmemenge je m2in
einer Teilperiode und auch einer Vollperiode. Seine Rechnungen
gehen von der Voraussetzung aus, daR:

iQ= Qt1-Q't'= qp (t-F1)
Unsere Ueberlegungen gehen dahin, daB die in einer Vollperiode
ausgetauschte Warmemenge gleich der Summe aus der in den
Einzelperioden ibertragenen Warmemengen ist; 63 ist deshalb:

Q = Qt= Q't" und

20= Qt£Q't= Qp (t-1).

Die einfachste Erklarung fir die Richtigkeit dieser Gleichung
gibt mir das fur eine Uberschlagige Regeneratorberechnung
Gbliche Rechenverfahren. Angenommen, man will x m3 Luft
auf eine bestimmte Temperatur erwarmen, dann dividiert man
diese Warmemenge durch die Heizflache und erhalt das, was man
Heizflachenleistung nennt. Obgleich man nun beim Regenerator
eine halbe Stunde aufheizt, nimmt man in der Rechnung doch die
Warmemenge, die in einer Stunde durch die Luft aufgenommen
wird, das ist also die Warmemenge einer Vollperiode, die doppelt
so grof ist wie die Warmemenge in einer Teilperiode, beim Auf-
heizen oder Entheizen.

Auf Grund dieser Ueberlegung 1&4Rt sich dann auch im Grenz-
falle die Formel fiir den Regenerator in die Rekuperatorformel
Uberfiihren. Betrachten wir die Heizflache und die Wandstarke
des Regenerators im Hinblick auf die Funktionen des Regenerators

als Rekuperator, so dirfen wir nicht 7 als Steinstarke in die

Formel fir die Wéarmeaustauschzahl setzen, sondern missen 8
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Daraus W +3,32

und mit den schon bekannten Werten die gesuchte Heiz-
2100-3,32
= 333— =rd

flache zu

Um die Luftvorwdrmung um 100° = 9 % zu steigern, ist
also die grofRe Vermehrung der Heizflache um 700 m2= 50%
notwendig. Dies liegt, wie man leicht ausrechnet, an einer
zu starken Steigerung des Wirkungsgrades der Heizflache.
Dieser ist im vorliegenden Fall nach Gleichung 21

72= 1600(1_0,115) = 0)885
also schon ubertrieben hoch. Eine wesentlich starkere Wir-
kung als die Vermehrung der Heizflache oder, was dasselbe
bedeutet, Steigerung der Warmedurchgangszahl, héatte im
vorliegenden Fall eine Steigerung der Gaseintrittstemperatur.

Zusammenfassung.

Auf Grund von Sonderverdffentlichungen werden die
Gleichungen fur die Berechnung der Temperaturen und
der ausgetauschten Wéarmemengen von Waé&rmespeichern
Ubersichtlich zusammengestellt; ferner wird der Berech-
nungsgang an einem Beispiel ausfuhrlich erldutert.

einsetzen, da beim Aufheizen die Warme um — in den Stein

eindringt und um Ebeim Entheizen die Warmemenge an den
Wind abgegeben wird, so dal wie beim Rekuperator die Warme

durch zﬁ_j 3:8 in einer Vollperiode durch die Wand hindurch-

geht. Man erhdlt in Anlehnung an die Ableitung von 5)t.»5ing.
Rummel folgende Formel fur die Warmedurchgangszahl bei
verschieden langen Umstellzeiten:

1 t+t t-f t' 1 t+t 8

k 2oct ~"*2a't'"f£ cyS
Bei gleichen Umstellzeiten vereinfacht sich die Formel; es ist
dann: 1 1.1 1 2t R

k=~+D+y cys X kcal/m2h °C.

Diese Formel 1aB8t sich in die Rekuperatorformel Gberfiihren,
wenn die Umstellzeit t = 0 und der Wert £ sich 1 néhert.

£soll doch das Verhdltnis der groRten Temperaturschwankung
des Steines zur mittleren Temperaturschwankung, also

a, —P

kcal/m2h °C.

Beim Rekuperator ist aber das grofte Temperaturgefalle
gleich dem mittleren, so daf in diesem Falle t gleich 1ist und die
Regeneratorformel entsprechend der Rekuperatorformel ist:

1 A 1 8

k a a' ' X
Dadurch, daB man so die Regeneratorformel in die Rekuperator-
formel Gberfihren kann, missen auch die vorhergehenden Ueber-
legungen und Annahmen richtig sein, und die ausgetauschte
Wérmemenge in einer Vollperiode mufl doppelt so groR sein
wie die Warmemenge in einer Teilperiode.

Drittens haben wir uns zu fragen, auf welche Flache die
Warmedurchgangszahl zu beziehen ist. Berechnet man einen
Rekuperator, so stéBt man auf gewisse Schwierigkeiten. Der
Rekuperator wird viel zu gro8, wenn man die von den Rauchgasen
berlihrte Heizflache so groR wie die aus der Rechnung mit der
Wairmedurchgangszahl sich ergebende Wandflache macht. An-
derseits stellt man rechnerisch eine viel zu groBe Warmedurch-
gangszahl fest, wenn man den im Betriebe ermittelten Wéarme-
umsatz eines Rekuperators rechnerisch auf die rauchgasberiihrte
Flache als Heizflache bezieht. Wie aus der Formel fiir die Warme-
durchgangszahl hervorgeht

1 1 1 1

KV av  aFT  ,ep
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bezieht sich k auf die Flache des Wé&rmedurchganges, die beim
Ublichen Rekuperator das arithmetische Mittel aus Aufheiz- und
Entheizflache ist. Falls man k auf die Aufheizflache bzw. Ent-
heizflache beziehen wollte, so wére es deshalb erforderlich, diesen
k-Wert mit einem Faktor zu multiplizieren, um zu den richtigen
Oberflachenbelastungen zu kommen.

Die Warmedurchgangsflache ist also eine errechnete GroRe,
die sich im allgemeinen beim Rekuperator aus der halben Summe
von Heizflaiche und Entheizflache ergibt und die in gleichem
Abstande von den beiden Heizflachen gedacht ist. Beim Regene-
rator ist die Oberflache des Gitterwerks Aufheiz- und Entheiz-
flache, und die Warmedurchgangsflache ist in diesem Falle nicht
gleich der halben Summe der beiden Fldchen, sondern sie, wie auch
ihr Abstand von der Oberflache des Gitterwerks, streben GroRen
zu, die in Abhéangigkeit von der Wéarmedurchgangszahl und dem
Temperaturgefélle zwischen Gas und Luft stehen.

Das sind die Gedankengénge, die uns aufgetaucht sind, als
wir uns mit den Ausfihrungen von iBr.~ttg. Rummel besché&f-

tigten.

K. Rummel, Disseldorf: Die Abweichungen zwischen
der Waérmedurchgangszahl von Herrn Bansen und Herrn
Vollmacher einerseits und den unserigen anderseits sind

nur scheinbar. Tatsdchlich ergeben beide Wa&rmedurchgangs-
zahlen die gleichen Heizflachen und Temperaturen. Der Unter-
schied besteht lediglich in der Dimension von k, also im
MaBsystem. Wenn man in cm statt in m miBt, wird das
Ergebnis 100mal so groB; wenn man nach Bansen und
Vollmacher mift, wird k zweimal so groR wie bei unserer Rech-
nung. Welches MaRsystem man wahlt, ist aber gleichgiltig. Man
konnte sogar ein drittes MaRsystem wahlen, d. h. k Uberhaupt
nicht auf die Stunde, sondern auf die Periode beziehen (Heiligen-
staedts s-Wert) und wiirde trotzdem die gleichen Rechnungs-
ergebnisse erzielen; nur mufl man dann auch den Wasserwert W
(d. h. die in diesem enthaltene Gasmenge V) auf die Periode
beziehen. Das Ergebnis bleibt immer dasselbe, da in den Formeln

nicht k allein, sondern stets W auftritt.

Bezieht man nicht auf die Periode, sondern auf die Stunde,
so gibt es hierfiir zwei Mdglichkeiten, die eine von beiden haben
Herr Bansen und Herr Vollmacher und die andere haben wir
gewaéhlt:

1 Wenn in der Gasperiode von der Dauer t Stunden die Gas-
menge V m3zugefuhrt wird, dann kann man sagen, es wird
je Stunde Gasperiode V/t m3 zugefiihrt (Bansen und
Vollmacher).

2. Wenn in der Vollperiode von der Dauer 2t (gleiche Dauer
von Gas- und Windperiode) die Gasmenge V m3 zugefihrt
wird, dann kann man sagen, daB je Stunde Vollperiode

\%
z_tm3 zugefihrt hat (Rummel und Schack).

Die Dimension nach Bansen und Vollmacher ist demnach:
je Stunde Gasperiode, und die Dimension im vorliegenden Be-
richt je Stunde Vollperiode.

Der Unterschied bezieht sich sowohl auf V als auch auf W

und auf k. Daher bleibt auch W unveréandert.

Wir hielten es fur zweckmaBiger, die Dimension auf die
Stunde Vollperiode zu beziehen, weil die Stunde Vollperiode
zugleich die Betriebsstunde des Regenerators ist und sich die
entsprechenden Begriffe beim Rekuperator auch auf die Betriebs-
stunde beziehen; ferner ergibt sich, sobald Gas- und Windperiode
verschieden lang sind, beim Bezug von k auf die Stunde Gas-
periode fiir den gleichen Regenerator ein anderes k fiir die Gas-
periode als fur die Windperiode, und dies schien uns gedanklich
schwer vorstellbar, da k ja doch der Durchgang vom Gas an den
Wind ist.

Herr Bansen und Herr Vollmacher glauben ferner, man
kénne in Formel 13 im Nenner die 4 fortlassen; dies ist fir
Plattenregeneratoren nicht zuldssig. Die Formel 13 ist rein
empirisch als Ausdruck der von Groeberfirrj bei der beiderseitig
beheizten Platte gebrachten Kurve entwickelt, die Gleichung
von Herrn Bansen und Herrn Vollmacher wird dieser Kurve
nicht gerecht.

Schlielich wird es noch fur richtig gehalten, die Heizflache
anders zu beziehen. Wir kénnen den Gedankengéngen der
Herren Bansen und Vollmacher bezuglich des Eindringens der
Warme in den Speicherstein weder mathematisch noch gedank-
lich folgen. Die Abweichung der wirklichen Regeneratorform von
der beiderseitig beheizten Platte kommt in unseren Rechnungen
durch die Einfihrung der &quivalenten Steinstdrke voll zum
Ausdruck.
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H. Bansen: Die Schwierigkeiten werden durch die
schiedenen Begriffe — Warmeeinheiten je m2 und h, Wérme-
bedarf von x m3je h, Warmemenge je Periode (Teil- und Voll-
periode) — bedingt. Die von Herrn Rummel angegebene Formel
mag vielleicht, bezogen auf die Heizfliche beider Kammern,
richtig sein.

Fur die Berechnung des Temperaturabfalles kogr]nmen wir

durch Einsetzen von 2D statt £3 und von 8 statt 7 auf den

gleichen Ausdruck. Vielleicht kann Herr Heiligenstaedt uns

etwas lber die Natur seines Wertes 2 = — sagen. Ist Heiz-

t4-t

zeit = Entheizzeit, so wird 2 = —e Wir kommen also in diesem

Falle, wenn wir 2 C und k sagen, zu dem gleichen Ergebnis.

E. Herzog, Hamborn-Bruckhausen: Beziiglich der An-
wendung der Warmedurchgangszahl auf den Rekuperator
mochte ich auf folgendes hinweisen. In der von Herrn Rummel
gegebenen Formel steht 8 als Steinstarke. Diese beeinfluflt aber
auch die GroRe der Heizflache, gleichgiltig ob es die innere Heiz-
flache ist, die der Berechnung zugrunde gelegt wird, oder die
Waérmedurchgangsflache, von der Herr Bansen gesprochen
hat. Als festliegend ist fiir bestimmte Ofenverhéltnisse nur das
LiuckenmaR zwischen zwei parallelen Gittersteinreihen zu be-
trachten. Somit vergrofert sich mit abnehmender Steinstarke
die Heizflache. Die Arbeit wére also noch dahin zu vervollstan-
digen, daB nicht, wie in den Beispielen, einfach von einer gleich-
bleibenden Heizflaiche von 1400 m2 ausgegangen wird unter
beliebiger Aenderung der einzelnen Faktoren in der Formel fir
die Wérmedurchgangszahl, sondern es mute auch die GréRe der
Heizflache von der Steinstdrke abhdngig gemacht werden.

K. Rummel: Der EinfluR der Steinstarke auf die Warme-
durchgangszahl ist in unseren Formeln berticksichtigt.

E. Herzog: Ich bin noch nicht ganz verstanden worden.
Darf ich noch auf folgendes hinweisen. Wenn man einen
diinneren Stein nimmt, kann man nicht die Licken entsprechend
groBer machen, sonst wiirde man eine Kammer mit geringerem
Steingewicht bekommen. Man wird also den Abstand von Stein-
mitte zu Steinmitte kleiner machen miussen, wodurch die Heiz-
flache vergroBert wird.

Dann mdochte ich noch auf die Frage des Wirkungsgrads
zurickkommen.

Wenn wir vom Wirkungsgrad einer Feuerung reden, dann
haben wir einen rohen MalRstab fur diesen Wirkungsgrad in der
Hoéhe der Abgastemperatur. Diese Abgastemperatur ist aber bei
bestimmten Anfangstemperaturen des warmeren und kalteren
Mittels nicht nur abhéngig von der Leistungsfahigkeit des Regene-
rators bzw. Rekuperators, sondern auch davon, ob die Wéarme-
aufnahmeféhigkeit, d. h. der Wasserwert des kalteren Mittels,
so grof3 ist, dal die von dem warmeren Mittel angebotene Warme-
menge auch in dem Idealfalle einer unendlich groRen Heizflache
von dem kalteren Mittel Gberhaupt abgenommen werden kann.
Diese Maglichkeit ist bekanntlich nicht mehr gegeben, sobald der
Wasserwert des kalteren Mittels unter demjenigen des warmeren
Mittels liegt. Nun ist bei dem in dem Bericht von Herrn
Rummel und Herrn Schack gebrachten Zahlenbeispiel der
Wasserwert des kalteren Mittels niedriger als derjenige des
warmeren Mittels. Infolgedessen missen sich in diesem Falle
hohe Abgastemperatur und niedriger Wirkunsgrad ergeben.
Herr Rummel und Herr Schack betrachten aber als Wirkungs-
grad nicht das Verhdltnis von der ausgetauschten zur ange-
botenen Warmemenge, sondern das Verhéltnis von der aus-
getauschten zu der héchsten ubertragbaren Wéarmemenge. Bei
dieser Definition nimmt also der Wirkungsgrad nicht nur dann zu,
wenn man die Warmeibertragung im Rekuperator beispielsweise
durch VergroRerung der Heizflache des Rekuperators verbessert,
sondern auch dann, wenn man sie durch eine unginstigere Ge-
staltung des WasserwertVerhdltnisses verschlechtert.

Zur Verdeutlichung dieser Verhéltnisse mdchte ich lhnen
noch ein Kurvenbild vorfiihren, das ich IThnen frither schon einmal
auf einer Sitzung unseres Unterausschusses gezeigt habe9) (Abb. 8).
In dieser Abbildung ist der Wirkungsgrad immer auf das Wéarme-
angebot des warmeren Mittels bezogen, und zwar sowohl da,
wo \\\ Kkleiner als W 2ist, als auch da, wo es groRer ist. Man kann
sich das Kurvenbild durch die Ordinate fir Wj/w2= 1,0 in
eine rechte und linke Halfte unterteilt denken. Dann liefert die
linke Seite dieselben Werte, wie wir sie nach den Formeln von
Rummel und Schack bekommen. Auf der rechten Seite wirde
man nach den gleichen Formeln mit steigendem Verhéltnis
W j/Wj ansteigende Kurven bekommen, die sich mit den

9) St. u. E. 48 (1928) S. 10.

ver-
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Kurven der linken Seite in der Ordinate fir WlJ/W2= 1,0
schneiden. Das vorstehende Bild dagegen zeigt einen
stetigen Verlauf, dabei aber ein um so stdrkeres Abfallen des

kF
Wirkungsgrades, je grofer der Wert d. h. je leistungsféhiger

der Rekuperator selbstist. Wie man sieht, hat der Wirkungsgrad
in der Begriffsfassung, wie sie von mir gewahlt worden ist,
auch den Vorzug, daR er fir alle Verhdltnisse, durch die die
Arbeitsweise des Rekuperators bestimmt wird, durch ein einheit-
liches Kurvenbild wiedergegeben werden kann. Wichtiger aber
erscheint mir, daB diese Auffassung vom Wirkungsgrad sich
auch dem praktischen Bedirfnis besser anpaft.
Als Heizflachenwirkungsgrad fir Wt = W 2ist in der Arbeit
von Herrn Rummel und Herrn Schack die Formel
wp= km ¢ F
w
angegeben. Das kann nicht stimmen, denn mit groRer werdender
Heizflache muB der Wirkungsgrad groBer werden. Nach der
vorstehenden Formel wiirde er aber kleiner. Derrichtige Ausdruck
dirfte folgendermaBen lauten:
km «F
w
F
W
A. Schack, Dusseldorf: Darf ich zunéchst auf die Aus-
fihrungen von Herrn Herzog antworten. Die Unterschiede

der beiden Wirkungsgrade sind reine Definitionssache. Wir
sagen: Der Wirkungsgrad eines Regenerators ist das Verhaltnis

1+

7S

Abbildung 8. Ausnutzungsgrad der auszutauschenden
Warmemenge in Abhéngigkeit von dem Verhéltnis der

kF
Wasserwerte W ,:W2 Parameters V_VZ

der wirklich ausgetauschten Warme zu derjenigen, die tbertragen
werden wirde, wenn der Regenerator unendlich groB waére.
Dies ist ein Kennzeichen des Regenerators selbst, das beurteilen
1aBt, ob er zu groB oder zu klein ist. Herr Herzog sagt dagegen:
Der Wirkungsgrad des Regenerators ist das Verhéltnis der wirk-
lich ausgetauschten Warmemenge zu der ,angebotenen Warme-
menge“, d. h. zu dem Warmeinhalt des heizenden Mittels. Dieser
Wirkungsgrad ist ein Kennzeichen des ganzen Systems Regene-
rator + Ofen. Mit seiner Hilfe beurteilt man neben der GréRe
des Regenerators noch die Gilte der Abstimmung zwischen den
Mengen des heizenden und beheizten Mittels, also auch Dinge,
die auBerhalb des Regenerators liegen. Beide Wirkungsgrad-
bestimmungen sind im Rahmen dieser Erklarung berechtigt.
Die Wirkungsgradformel ist in der Tat in der von Herrn Herzog
angegebenen Weise fehlerhaft; wir werden sie in der vorliegenden
Arbeit entsprechend abédndern.

Bei den Ausfihrungen von Herrn Bansen scheinen mir
MiBverstdndnisse vorzuliegen. Die Wérmedurchgangszahl fur
Regeneratoren mit unendlich kurzer Umstellzeit wurde da zu

11 1S
=g g HA
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angegeben, wobei 8 die Steinstarke ist. Das ist aber nicht richtig,
da fur unendlich kurze Umstellzeit

wird. Das Mittel der Heizflachen auf der Gas- und Windseite
eines Rekuperators als Warmedurchgangsflaiche zu nehmen, ist
richtig. Man kann aber beim Regenerator nicht von einer der-
artigen Warmedurchgangsflache sprechen, die von der eigentlichen
Heizflache verschieden ist; denn beim Regenerator sind die Heiz-
flachen auf der Luft- und Gasseite gleich grof und sogar dieselben.
Dann ergibt sich ebenso wie beim Rekuperator mit gleicher Heiz-
flache auf der Gas- und Windseite, daB mit der einfachen Heiz-
flache zu rechnen ist. Hierbei ist noch zu beachten, daf in allen
praktischen Fé&llen beim Rekuperator sowohl als auch heim
Regenerator der Warmeleitwiderstand gegen die beiden Warme-
libergangswiderstdnde zuricktritt.

C. Schwarz, Hamborn-Bruckhausen: Ich mdchte nur kurz
auf eine Erweiterung des Berechnungsverfahrens hinweisen, durch
dieman in der Lage ist, auch verwickeltere Falle ohne allzu groRe
Umstédnde zu beherrschen. Wenn man die Formel 1 (auf S. 1301
dieses Heftes) néher betrachtet, so findet man als Exponenten
von e den immer wiederkehrenden Ausdruck

bzw. M w
w o\ w7 w\ I~ w

Formtman diesen Ausdruck nach dem Vorbild von Groeber10)zu

(Km*Fx) Vi]/- W)
um, so erhalt man als Klammerausdruck die von Warmeubertra-
gung und Heizfliche unabhangigen Einflisse der Betriebsweise

Abbildung 9. Unterteilter Wé&rmeaustauscher
mit verschieden ausgegitterten Stufen.

(Belastung auf der Gas- bzw. Windseite), wahrend der Faktor
kmTFT bzw. kmF den Warmeibertragungsverhaltnissen und der

Heizflache Rechnung tréagt.

Erschwerend fur die praktische Berechnung nach den bisher
gegebenen Formeln ist der gerade in letzter Zeit haufig auftretende
Fall, daB der Wé&rmeaustauscher mehrere Zonen mit verschiedener
Heizflachenzahl und verschiedenen Geschwindigkeiten enthalt
(3. Abh. 9). Es ist dann vorteilhafter, den fur jeden Wérme-
austauscher besonders bezeichnenden Wert der Heizflache je
Langenmeter feinzufiihren. Allgemein wird dann die Gesamtheiz-
flache bis zum Punkte x, d. i. Fx = f ex, und die Gesamtheiz-

flache bei gewohnlicher Gitterung F = f ¢« X, wenn X die gesamte
Lange des Warmeaustauschers bezeichnet. Aendert sich nun f
in Abhéngigkeit von x stetig oder sprungweise, so wird man doch
stets f = (> (x) setzen kdnnen. AuRerdem &ndert sich auch die
Warmedurchgangszahl k sowohl mit Rucksicht auf die Tempera-
turen als auch mit Ricksicht auf die Heizflachenausbildung.
Beide Einflisse — der erstere ndherungsweise, der zweite streng
richtig — lassen es zu, k in gesetzmdaBiger Abhé&ngigkeit von x
darzustellen. Dann wird k = K (x). Unter diesen Umstdnden
1aBt sich das Produkt k~Fj bzw. kmF mathematisch streng

richtig durch das Integral

f K (X)*() (x) «dx

10) Die Grundgesetze der Warmeleitung und des Warm«

Ubergangs (Berlin: Julius Springer 1921) S. 222 u. 227.
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ersetzen. Hat nun der Warmeaustauscher n verschiedene Zonen
mit f1, f2. . . f m2Heizflache je La&ngenmeter und den einzelnen
Stufenlangen Xv X2, . . . Xnm, wie in Abb. 9 angedeutet, und
haben diese verschiedenen Stufen die in ihrem jeweiligen Bereich
konstanten Wéarmedurchgangszahlen k2, k2 ... kn, so ergeben
sich fur die Berechnung folgende Verhéltnisse:

1 Die Gesamtlange des Warmeaustauschers wird X = X2+ X2
"+ oo+ xn.

2. Die Teillange x wird x = X2+ X2+

X

3. Das Produkt kmxFx wird zu j K (x) 0 (x) dx — kX +

m fmxm'

.+ Xm.

4. Ebenso wird das Produkt I'mF = J 'K (x) md>(x) dx = kjfjX]j

Ho 1 Knfp X

Auf diese Weise konnen die Temperaturen an den Enden der
einzelnen Stufen ohne besondere Ansédtze genau so einfach be-
rechnet werden, als ob es sich um einen stufenlosen Wéarmeaus-
tauscher handelte, wé&hrend man ohne diese Vereinfachung
ziemlich umstandliche Rechnungen zu diesem Zweck durchfiihren
mufB. Dabeiist die Kenntnis dieser Temperaturen fur die Auswahl
des feuerfesten Baustoffes meist sehr erwiinscht.

Sehr h&ufig, besonders bei groReren Léngen, wird man aber
auch bei gleicher Heizflaichenzahl k in linearer Abhéngigkeit
der Heizflache annehmen (s. Abb. 5). Mathematisch 14kt sich
das in der Weise ausdricken, daB man k = K (x) = <« RBx setzt.
Dann erhdlt man

kmxFx = “fx T i fx2(=/(a=FBx) ax

kmF = afX TiRfX 2

Das Auftreten des quadratischen Gliedes erklart vielleicht auch
die in der Erdrterung bereits 6fter zum Ausdruck gekommene
Tatsache, daB man beilinearer Mittelnahme der Wéarmeubergangs-
zahl héaufig eine zu groRe Heizflache erh&lt, wenn man nach den
im Vortrag angegebenen Formeln rechnet.

W. Heiligenstaedt, Saarbricken: Die Erdrterung zeigt,
dal die zu starke Anlehnung an die Rekuperatorformeln bei
der Berechnung der Heizflachen recht oft zu MiRverstand-
nissen fihren kann. Der Regenerator unterscheidet sich durch
den SpeicherungsVorgang in seinem Wesen doch sehr stark vom
Rekuperator. Aus diesem Gedankengang habe ich meine Regene-
ratorberechnung vorzugsweise auf dem Speicherungsvorgang
aufgebaut. Ich berechne die W&rmemenge, die das zu 1 m2Heiz-
flaiche gehdrende Steinvolumen wéhrend der Heizzeit aufnimmt
und der Entheizzeitabgibt. Infolge dieses der Natur des Vorganges
vollig angepalten Berechnungsganges werden die Irrtimer leicht
vermieden, die sich einstellen kénnen, wenn man der Rekuperator-
berechnuDg folgend die Stunde als ZeitmaR annimmt, sich also
von dem wirklichen Vorgang gedanklich unabhadngig macht,
wenn man ferner nur den Warmeaustausch als Warmedurchgangs-
austausch sich vorstellt und notgedrungen zu der Vorstellung
einer warmebefoérdernden Trennwand zwischen Gas und Wind
greifen muf, die wiederum in Wirklichkeit nicht vorhanden ist.

Die Einfithrung der nach meinem Rechnungsgang gewonnenen
Waiérmeaustauschzahlen in die Gegenstrom-Warmeaustausch-
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formel bietet keinerlei Schwierigkeit, wenn man auch die wahrend
einer Periode an dem Vorgang beteiligten Gas- und Windmengen
einsetzt.

H. Vollmacher, Rheinhausen: Zu
von Schack mochte ich erwidern, daR seine Annahme nicht
richtig ist, unsere Regeneratorformel lieRe sich im idealen Falle
nicht in die Rekuperatorformel iberfihren. Wenn man bedenkt,
daB im idealen Falle auch beim Regenerator die Warme nur ganz
gering in den Stein eindringt, so werden demnach bei kurzen
Umstellzeiten nur ganz geringe Steinstarken bendétigt. Wird die
Umstellzeit unendlich klein und t = 0, so wird die Eindringtiefe
und Steinstarke S = 0, so daB im idealen Falle die Formel sowohl
fur Rekuperatoren als auch fir Regeneratoren gultig ist:

1 1 1

K. Schumacher, Duisburg-Meiderich1l): Ander Versuchs-
kammer bei den Vereinigten Stahlwerken, Hutte Ruhrort-
Meiderich, sind mit &uRerster Sorgfalt Temperatur- und
Mengenmessungen ausgefiihrt worden. Aus den Ergebnissen
dieser Messungen wurden einerseits die Warmelibergangszahlen
von Gas an Stein und von Stein an Wind entwickelt, anderseits
konnte der von Herrn Rummel eingefiihrte Z-Wert, der durch

3  — .
die Gleichung Z= m mm dargestellt wird, eingehend
gepruft und dessen hauptsachlichsten Abhéngigkeiten untersucht
werden. Bei den an der Versuchskammer gegebenen Versuchs-
bedingungen liegt der mittlere ((-Wert bei 2,5 (Vollperiodendauer
40 min) bis 4,3 (Vollperiodendauer 4 h). Er nimmt also mit der
Vollperiodendauer zu. Ferner verlauft der jj-Wert, in Abhangig-
keit von der Gitterhéhe dargestellt, bis zur Mitte der Gitterhéhe
steigend und dann wieder fallend. Diese Erscheinung beruht
auf der zeitlichen sowie ortlichen Verénderlichkeit der Gas- und
Windtemperaturen. Nimmt man an, der Gas- und Windtempera-
turverlauf ber Heiz- und Kihlzeit wéare konstant, so hatte man
den kleinsten unter sonst gleichen Verhéltnissen auftretenden
((-Wert. In der Mitte der Kammerhohe liegt aber die grofte
Abweichung von der zeitlich konstanten Gas- und Windtempera-
tur, somitmuB sich dort das gréfte Zzeigen, was auch die Versuche
bestatigt haben.

kcal
Die mit der Gleichung qtT = k (& — fK) m2 aus den

h
MeRergebnissen an der Versuchskammer ermittelte Warmedurch-
gangszahl k ergibt den gleichen Wert, wie die mit der Gleichung
1 1 1 1
2k at~a'~"MI('7)'C'Y 8/2
errechnete Wéarmedurchgangszahl.

Mit Hilfe der Rekuperatorformeln und dem errechneten
k-Wert wurde die Temperatur der austretenden Heizgase und des
abziehenden heifen Windes berechnet. Es ergab sich mit den
an der Versuchskammer gemessenen Werten eine Abweichung
von 3°. Diese geringe Abweichung beweist, daB die von Herrn
Rummel aufgestellten Formeln hinreichend genau sind, um die
fir die Praxis notwendigen Grundlagen der Winderhitzerberech-
nung zu liefern.

11) Nachtrégliche schriftliche Mitteilung.

Einflull der Hohe der Koksofenkammern und des Wassergehaltes der Kohle
auf das Schuittgewicht in der Kammer und auf die Beschaffenheit des Kokses.
Von Heinrich Hock und Max Paschke in Clausthall).

as Bestreben der letzten Jahre, die Leistungsfahigkeit

der Kokereien zu steigern, fuhrte u. a. auch zur Er-
hohung der Koksofenkammern; wéahrend d&ltere Batterien
Kammerh6hen von etwa 2 bis 3 m aufwiesen, hat man in
jungster Zeit Koksdfen von einer Hohe bis zu 6 m gebaut.
Die dadurch veranlalRte groRere Fallhéhe der Kohle beim
Fillen kann nicht ohne EinfluR auf das Schuttgewicht und
damit auf die Eigenschaften des erzeugten Kokses sein.
Auch ist anzunehmen, dafl die Schittung der Kohle von
ihrem Wassergehalt abhédngig ist.

D Auszug aus Arch. Eisenhiittenwes. 3 (1929/30) S. 99/102
(Gr. A: Nr. 52).

Zur Untersuchung dieser Fragen wurden an einem Holz-
modell, das einer Kokskammer nachgebildet und auf das
Fulltaschen gleich aufgesetzt waren, Schittgewichts-
bestimmungen vorgenommen. Die Lénge des Modells
wurde so bemessen, daB sich zwei vollstdndige Schuttéler
bilden konnten. Die Hohe entsprach einmal einer 6-m-
Kammer und wurde spater entsprechend einem 4,5 m hohen
Ofen umgestellt. Die Schittgewichte wurden in der Weise
ermittelt, daB durch neun Uber die Kammerwandung verteilte
Oeffnungen, die wéhrend des Einfillens mit Deckeln ver-
schlossen waren, Blechbichsen mit einem Kauminhalt von
etwa 0,1 m3eingetrieben wurden; diese schnitten aus dem

den Ausfiihrungen
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Kohlenkuchen eine dem Bichsendffnungsquerschnitt und
der Kammerbreite entsprechende Raummenge Kohle heraus,
deren Gewicht dann durch Wéagung bestimmt wurde.

Da der Feuchtigkeitsgehalt der Kohle bei den Ver-
suchen mangels entsprechender Betriebseinrichtungen nicht
durch eine kinstliche Trocknung geédndert werden konnte,
muBte man sich darauf beschrdnken, einen Wechsel der
Kohlennédsse durch verschieden langes Lagern der ge-
waschenen Kohlen in den Tirmen zu erreichen, wodurch
naturgemdl die Abstufungsmadglichkeiten wesentlich ein-
geengt wurden. So wurde bei den Versuchen mit Kohlen
von etwa 9,10 und 12 % Nadsse gearbeitet.

Fir die Verkokungsversuche wurde von den Kohlen-
proben dem Gewichte nach so viel in Kisten, die etwa 120 kg
nasse Kohle fassen konnten, eingefullt, daR das gleiche Raum-
gewicht wie im Modell hergestellt war. Die Kisten wurden in
Ublicher Weisein eine Ofenkammer eingebracht und in anné-
hernd gleichen Zeiten und beigleichen Temperaturen verkokt.

Aus den Versuchen ergab sich, daR die hdéchsten
Schittgewichte sich nicht in den untersten Lagen,
also unmittelbar Uber der Kammersohle, finden, wie es
wohl zunéchst zu erwarten war, sondern dafl die Einsatz-
kohle ihre dichteste Schittung etwa 1,75 m tUber Kammer-
sohle besitzt. Dies zeigt sich sowohl bei den Versuchen in
der 6-m-Kammer als auch in der 4,5-m-Kammer, und zwar
in bester Uebereinstimmung. Bei der 6 m hohen Kammer
erklarte man sich diese Erscheinung dadurch, daB sich die
Kohle mit wachsender Fallhéhe immer mehr zerstreut und
an Gesamtaufschlagskraft verliert, wobei auch der Anprall
der Kohle an die Wandungen in dem unteren Teil die Fall-
geschwindigkeit verringert. Als zweiter Grund fir diese
Erscheinung nahm man an, daf die auf den Boden auf-
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treffende Kohle eine federnde Wirkung hervorrufen kénne
und so eine lockere Lagerung der Kohle im unteren Teil
veranlassen wiirde. In etwas groferer Hohe lber der Sohle
wirde dann erst die Wucht des gesamten Kohlenstrahls
vollkommen in Erscheinung treten und dort die hdchsten
Schittgewichte finden lassen. Eine genaue Erklarung
fur diese an sich Uberraschende Erscheinung ist von in-
zwischen angestellten Untersuchungen zu erwarten, deren
Ergebnisse spateren Mitteilungen Vorbehalten bleiben mégen.

Was die Beziehungen zwischen Schittgewicht
und Naéasse der Kohle anlangt, so ging aus den Versuchs-
ergebnissen deutlich hervor, daB mit zunehmendem Wasser-
gehalt auch die Werte fiir die NaBschiittgewichte ansteigen;
die mittleren Trockenkohlenschiittgewichte jedoch weisen
bei den verschiedenen Nassegraden eine ziemlich ausge-
prédgte GleichméaRigkeit auf. Daraus ergibt sich, im Gegen-
satz zu gelegentlich von anderer Seite gedufRerten Ansichten,
daR durch groRere Néasse der Einsatzkohle eine Erhéhung
des Trockenschiittgewichtes, daR ja allein maBRgebend ist,
kaum erreicht werden kann.

Die Verkokungsversuche zeigten zunachst die be-
kannte Erscheinung, daR das Koksausbringen bei den
Kistenverkokungen stets 1 bis 3 % hdoher liegt als das
laboratoriumsmaRige Tiegelausbringen, weiterhin, dall im
allgemeinen mit steigender Nésse der Kokskohlen die Druck-
festigkeit der erzeugten Kokse erheblich sinkt, wahrend die
Kokse aus Kohlen von gleicher Feuchtigkeit mit steigendem
Schuttgewicht an Druckfestigkeit zunehmen, und schlief3lich,
dal mit zunehmender Néasse der Kohle die Porositdt der
Kokse im allgemeinen wéchst, wéhrend bei gleichen Koks-
kohlenndssen eine dichtere Schiittung der Kohle eine Ab-
nahme der Porositat des Kokses bewirkt.

Leistung und Kraftverbrauch im Walzwerk.
Von 2)tpl.=Qftg- H. Schreyer in Clausthall).

s wurden im Peiner Walzwerk an der 575er (3 Walz-
geriste) und 440er (4 Walzgeriste) Trio-Schwungrad-
strale mit Gleichstrommotorantrieb Versuche angestellt,
um die Leistung in t/h und Lastmehrarbeit in kW h/t, die

Zahlentafel 1. Zusammenstellung der Betriebs- und

Schaulinienwerte und der Leistungsgrade.
Lastmehrarbeit Leistung
brofil kWh/t \I/;r' t/h Leistuggs—
rom Be-  Schau- n- Be-  Schau- gra
triebs- linien-  9°™"9 trieps-  linien-
werte werte werte werte %
UWi | 203 301 1301 113 128 61,0
U 10 28,4 31,0 14,52 16,2 18,7 71,8
U 8 31,0 358 17,82 15,5 15,7 61,6
U 6iR2 19,7 28,5 18,72 8,5 10,1 66,5
U 6 18,3 22,8 20,26 9,5 11,5 67,1
U 24,4 21,7 23,74 7,6 10,7 72,4
u 23,0 27,7 23,19 6,2 6,6 68,1
u 21,0 19,8 18,38 4,5 54 73,7
sich aus dem Unterschied des  Abbildung 1.  Arbeitsver-

brauch je Stich beiden Einzel-
blockwalzungen von U 5.

Gesamtkraftverbrauchs des
Motors und der Leerlaufarbeit
ergibt, zZu ermitteln. Zeichenerklarung:

Gesamte fur den Stich auf-
gewendete Arbeit mitLeer-
lauf in kWh.

Lastmehrarbeit je Stich.
Schwungradarbeit je Stich.

Gesamtkraftverbrauch des
Motors.

Leerlauf je Stich.
- Verlangerung je Stich
(zehnfacher MaRstab).
Auf der x-Achse sind die einzelnen
Walzzeiten aufgetragen.

Insgesamtist das Verwalzen
29 verschiedener Profile unter-
suchtworden (I ;[; <Eu. [B).

Eswurde zundchstdie L ast -
mehrarbeit beim Ver-

1) Auszug au8 Arch. Eisen-

huttenwes.3 (1929/30) S. 117/22
(Gr. C: Nr. 24).

99

ktTA/S/zM S ¢IKh/Sfo'/r
;SN

¢



5. September 1929.

walzen von Einzelbldcken mit selbstschreibenden
MeRgerdaten (Tourendynamo, Voltmeter und Leistungs-
schreiber) bestimmt. Die Ergebnisse sind in Zahlen-
tafeln zusammengestellt und in Schaubilder (Abbildung 1)
eingetragen, die fiur die einzelnen Stiche die Last-
mehrarbeit und den Anteil der Schwungmassenarbeit
wiedergeben.

Um Leistung und Lastmehrarbeit
beim gleichzeitigen Verwalzen
mehrerer Bldocke in der Gerist-
anordnung zu erfassen, sind Kraftver-
brauch (aus Zahlerablesungen), Block-
zahl, Blockldnge, Blockgewicht, An-
fangs- und Endquerschnitt, Verlédnge-
rung (Anfangsquerschnitt : Endquer-
schnitt) und Walztemperatur wéahrend
der ganzen Zeit des Verwalzens des

betreffenden  Profils (Betriebsauf-
nahmen) bestimmt worden.
Zur genaueren Ermittlung der

Leistung und der Lastmehrarbeit wurde
eine Walzzeit von etwa 45 min Dauer

herausgegriffen und mit den selbst-
schreibenden Gerédten aufgenommen
(Schaulinienaufnahmen). Diese

Aufzeichnungen geben Spitzenleistun-
gen wieder, da sie keine groferen
Pausen enthalten als die Betriebsauf-
nahmen (Zahlentafel 1).

Die Leistung in t/h oder Block/h hangt von der

Blockwalzzeit, dem Blockgewicht und der Kalibrie-
rung ab.
Die Lastmehrarbeit in kWh/t wéchst mit stei-

gender Verlangerung (vgl. Abbildung 2), steigender Harte

(PreBmutterneisen) und  fallender Temperatur  (vgl.
Abbildung 1).
< 1 .
W« | 1 !
b + L _
= 4 XU (I 1 & u
« ham kbm &7 K =p>! J
L*r0 =

A izesfedvakdaver2;7¢6

#1774 b ckSPS5CU &

ceblirtysyracS 72,72%

Abbildung 3. Walzplan U 5 (14 Stiche).

Umschau.
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Bei der Aufstellung von W alzpldnen (Abb. 3) und
bei der Berechnung des Leistungsgrades (vgl. Zahlen-
tafel 1) sind die Schaulinienaufnahmen zugrunde gelegt
worden. Unter Leistungsgrad ist das Verhdltnis der kir-
zesten Walzdauer in Sekunden zur tatsédchlichen Walz-
dauer in Sekunden zu verstehen. Die tatséchliche
Walzdauer ergibt sich aus der L&nge der ausgewerteten

Abbildung 2.

Abhangigkeit der Lastmehrarbeit von der Verlangerung; Winkelprofile.

Schaulinienaufnahmen; die kirzeste Walzdauer dagegen
setzt sich aus den kirzesten Blockwalzzeiten (= kirzeste
Stichzeiten + kirzeste Stichpausen, durch Zeitstudien
ermittelt) zusammen, die genau so aneinander gesetzt

werden, wie den Schaulinienaufnahmen entsprechend
gewalzt ist und wie es der Walzplan (vgl. Abb. 3) er-
kennen 1&aRt.
; |
|1 1 H
[
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Die ausgezogenen Linien geben die tatsachliche Walzzeit in s wieder,

die Doppellinien dagegen die kiirzeste Walzzeit.

Umschau.

Eiserne Schwellen in England.

In England wurden bekanntlich bisher im Eisenbahnoberbau
nur hélzerne Schwellen verwendet, da sich das Holz in dem
feuchten Seeklima ausgezeichnethélt. Seitdem jedoch vor einiger
Zeit auf die auBerordentliche Bedeutung hingewiesen worden
ist, die die Verwendung eiserner Schwellen im Oberbau fur die
Wirtschaft eines Industrielandes hat, kommt die Erdrterung
dieser Frage in den beteiligten Kreisen in England nicht mehr
zur Ruhe. Bei einer kirzlich im Unterhaus eingebrachten An-
frage, weshalb die Eisenbahngesellschaften sich der beschleu-
nigten Einfihrung eiserner Schwellen gegeniiber so ablehnend
verhielten, erwiderte der Verkehrsminister, daR die Regierung
diese Frage mit Aufmerksamkeit verfolge. Bei der in England
Ublichen Verwendung von Stuhlschienen bringe die Umstellung
von hdélzernen auf eiserne Schwellen jedoch gewisse technische
Schwierigkeiten mitsich. Auch kdnne die Wirtschaftlichkeit der
eisernen Schwellen nicht allein nach den Beschaffungskosten be-

XXXVI.19

urteilt werden. Sie sei in hohem MaRe auch vom Klima, von der
Belastung und sonstigen Verkehrsverhaltnissen beeinflut. Trotz-
dem habe die Regierung in Erkenntnis der hohen Bedeutung
der Angelegenheit fiir die Wirtschaft des Landes die Aufmerk-
samkeit der Eisenbahngesellschaften auf die Notwendigkeit der
Verwendung eiserner Schwellen gelenkt und sie zur Vornahme
von Versuchen in groBem Umfang veranlaft. Tatsachlich hat
auch die englische Stidbahn, nachdem sie bereits jahrelang kleinere
Versuche gemacht hat, jetzt bei einem englischen Stahlwerk
70000 Stick Eisenschwellen bestellt.

Mit der gleichen Angelegenheit beschéftigte sich ein Bericht
bei der kiirzlich abgehaltenen Jahreshauptversammlung der
Permanent Way Institutionl). Der Redner ging hierbei auf die
Lage am Holzmarkt ein und fihrte aus, da der Weltverbrauch
an Nutzholz in staindigem Wachsen begriffen sei, und daB friher
oder spéter der Zeitpunkt kommen musse, in dem der jahrliche

x) Nach ,,Modern Transport® vom 20. Juli 1929.
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Einschlag den Jahresnachwuchs Ubersteigen wirde. Amerika-
nische Statistiken lassen schon heute erkennen, dafl fir Amerika
dieser Zeitpunkt nicht mehr fern ist. Die Holzpreise werden
unter diesem Verhéltnis stdndig weiter steigen. Die britischen
Eisenbahnen werden sich eines Tages der Notwendigkeit gegen-
Ubersehen, entweder fir Schwellen aus Holz auflerordentlich
hohe Preise zu zahlen oder sich aus wirtschaftlichen Grinden
nach einem anderen Baustoff umzusehen. Als Ersatz fur Holz
kommt Eisenbeton oder Eisen in Erage. Eisenbeton scheidet nach
den Ausfiihrungen des Berichterstatters aus, da er zu unelastisch
und fir die rollenden Lasten schwerer Ziige mit groBer Geschwin-
digkeit nicht widerstandsfahig genug ist. Eiserne Schwellen
haben sich dagegen auf den britischen Kolonialbahnen bewéhrt.
Sie haben hier bereits in groBem Umfange fast ausschlieRlich
Verwendung gefunden, obwohl diese Eisenbahnen oft meilenweit
durch dichte Wélder gehen. Entweder sind aber diese tropischen
Hélzer nicht recht geeignet und daher trotz der fortfallenden
Beférderung unwirtschaftlicher als Eisen, oder sie sind der Zer-
stdrung durch Insekten ausgesetzt. Da diese Nachteile in GroR-
britannien selbst nicht bestehen, muB, wenn sich der Eisenschwelle
auch zunachst andere Schwierigkeiten entgegenstellen, die Mdg-
lichkeitihrer Einfihrung aber doch unter anderen Gesichtspunkten
sorgfaltig geprift werden. Die Aussicht, einheimische Erzeugnisse
verwenden zu konnen und einer' daniederliegenden Industrie
Arbeitsgelegenheit zu verschaffen, ist von einschneidender Bedeu-
tung. Wenn die britischen Eisenbahnen nur ein Drittel ihres
Jahresbedarfes an Schwellen in solchen aus Eisen decken wirden,
so wirde das flr die englische Industrie eine Mehrbeschaftigung
um 100000 t an Fertigerzeugnissen und eine Mehrbefdrderung
von 500 000 t an Rohstoffen bedeuten. Der Berichterstatter setzt
sich nach diesen Ausfiilhrungen fir die Einfilhrung eiserner
Schwellen in England ein, mit dem Hinweis, dal den Eisenbahnen
aus diesen Mehrbefdrderungen in der Form von Frachteinnahmen
ein Teil der Ausgaben selbst wieder zuflieRen wirde.
Dr. F. Sleinhagen.

Betriebsergebnisse eines Kuppelofens mit Windvorwarmung.

Ueber die Bauart und Betriebsweise des Griffin-Kuppelofens,
bei dem etwa 40 % des Gases unterhalb der Gicht abgezogen und
in Gegenstrom-Warmeaustauschern zur Winderhitzung ausge-
nutzt werden, ist schon berichtet wordenl). Rogers A. Fiske2)
gibt nun Betriebsergebnisse bekannt, die man mit einem solchen
Ofen bei der Pullman Car & Mfg. Corporation erzielt hat. Man
bat dort zwei Kuppel6fen von 2480 mm &duferem und 1675 mm
innerem Durchmesser, die mit kaltem Winde betrieben wurden
und jeder 135t in 8 b erschmolzen, durch einen Griffin-Ofen mit
3050 mm &uBerer und 2135 mm lichter Weite ersetzt. Der innere
Durchmesser kann notfalls auf 2430 mm erweitert werden, jedoch
leistet der Ofen bei der engeren Zustellung schon 250 t im Tage,
was vollkommen den Bedarf deckt. Der Ofen wird stetig betrieben,
das Eisen lauft standig in eine grofe Kipppfanne, aus der die
kleineren GieBpfannen gespeist werden.

Zur Bedienung eines der alten Oefen waren 17 Mann er-
forderlich, bei Betrieb beider Oefen 28 Leute, wahrend der neue
Ofen zu seiner Bedienung nur 12 Mann bendtigt; diese Ersparnis
muB aber wohl auf die Einrichtung eines Schragaufzuges bei dem
Griffin-Ofen zuruckgefuhrt werden. Aus einer Bilanz fur einen
Betriebsabschnitt, in dem der Ofen 32,7 t/h erschmolz, ergibt sich
der Verbrauch an Fillkoks zu 1,3 %, der an Satzkoks zu 6,9 %;
insgesamt betrug also der Koksverbrauch 8,2 %. Infolge des ge-
ringeren KoksVerbrauchs soll der Winddruck von 540 bis 630 mm
W .-S. auf 360 bis 380 mm W.-S. erniedrigt werden kdnnen, was
einen geringeren Kraftverbrauch zur Folge hat. DerWind wurde auf
etwa 260° vorgewarmt, wodurch er anndhernd 8 % der gesamten
Waérmeeinnahme einbrachte. Das Abgas wies 15 % C02, 8,4 % CO
und 76,6 % N2auf; der Verlust durch Abbrand soll 2 % betragen
haben. Diesen Ersparnissen und ginstigen Auswirkungen der
Windvorwarmung stehen die Anlagekosten fiir den Warmeaus-
tauscher und ein Saugzuggebldase von 10 PS gegeniiber sowie
deren Betriebs- und Unterhaltungskosten. Wieweit diese Nach-
teile durch die Vorziige aufgewogen werden, 148t sich aus dem
Bericht von Fiske nicht entnehmen. H. Illies.

Eisenloser Induktionsofen.

In einer kirzlich erschienenen Arbeit3) werden zwei neue
eisenlose Induktionséfen (kernlose oder Hochfrequenz-Induktions-
ofen) beschrieben, die wegen der gleichzeitig mitgeteilten Betriebs-
ziblen und Kosten Aufmerksamkeit beanspruchen.

1) St. u. E. 47 (1927) S. 2117/8.
2) Iron Age 123 (1929) S. 872/5.
3) Foundry Trade J. 40 (1929) S. 141/2.
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Aus der Theorie der induktiven Heizung folgt, daB fur jede
OfengréfRe und Leitfahigkeit des Einsatzes eine bestimmte Min-
destfrequenz besteht, unterhalb derer der Wirkungsgrad sehr
schnell abfallt, wahrend anderseits eine Erhdhung der Frequenz
Gber diesen Wert hinaus keine wesentlichen Vorteile mehr bringt.
Diese Grenzfrequenz ist um so niedriger, je groRer der Ofen wird,
und fur mittlere Ofeneinheiten sehr viel kleiner, als im allgemeinen
angenommen wirdl). Diese grundlegende Beziehung ist schon
von F. Wever und W. Fischer2) abgeleitet und eingehend be-
sprochen worden; aus dieser Ueberlegung heraus wurden die ersten
groReren Anlagen der C. Lorenz A.-G., Berlin-Tempelhof, fur eine
Frequenz von 500 Hertz berechnet, wahrend die gleichzeitig in
England gebauten Oefen entsprechender Leistung noch Genera-
toren von 2000 Hertz oder mehr besalen3). Der neue Ofen der
Métropolitain-Vickers El. Co. fiir Einsdtze von 250 kg (5 ewt)
Stahl wird nunmehr auch mit 500 Hertz betrieben, wahrend bei
einem anderen Ofen fiir 250 kg Messing oder andere Nichteisen-
metalle sogar nur 50 Hertz gewéhlt wurden, so dalR dieser unter
Umgehen der Frequenzwandlung durch einen laufenden Um-
former unmittelbar Giber einen ruhenden Transformator aus einem
Niederfrequenznetz betrieben werden kann. Zur Kennzeichnung
beider Oefen mogen noch folgende Angaben dienen:
250-kg-Stahlofen:

Generator: 1000 V, 160 kw, 1500 U/min, 500 Per/s; angebaute

Erregermaschine.

Motor: Asynchronmotor, 195 kW ; direkt gekuppelt.
250-kg-Messingofen:
Einphasentransformator, 150 kVA, 600 V
mit Anzapfungen fir Regelung.

Die Oefen bestehen immer noch aus einfachen Holzkisten,
die um die Tiegelschnauze gekippt werden. Die Ofenspulen sind
aus Flachkupfer gewickelt, an das auf der AufRenseite ein Kihlrohr
aus Flachkupfer angesetzt ist. Die Windungen sind mit einer
isolierenden Zwischenlage unter Erhitzung aufeinandergeprelt
und bilden so einen festen Zylinder, der die auftretenden mechani-
schen Beanspruchungen ohne weiteres aufnehmen kann. Die
Oefen werden ausschlieflich mit fertigen Tiegeln betrieben, die
lose in die Spulen eingesetzt und mit Zirkonsand umschittet
werden. Die Kondensatoren liegen in Spannungsresonanzschal-
tung parallel zum Ofen und kdnnen durch elektrisch betétigte
Schalter mit Druckknopfauslésung abgetrennt werden. Die
Schalttafel auf der Ofenbuhne enthdlt nur Strom-, Spannungs-
und cos cp-Anzeiger fir die Ueberwachung des Ofens, ferner die
Druckknopfschalter fiir einen Oelunterbrecher am Generator
und fir die Kondensatoren sowie einen Erregerwiderstand fir
die Veranderung der Generatorspannung; die Ofenschalttafel ist
frei von Hochspannung fiihrenden Leitungen. Der Kontroller fir
die Kippbewegung des Ofens wird auf der Ofenbiihne oder an
geeignetem Platz vor dem Ofen aufgestellt.

Die mit dem Stahlofen unter betriebsméaRigen Bedingungen
erreichten Schmelzleistungen gehen aus Zahlcntafil 1 hervor; der

sekundarseitig;

Zahlentafel 1. Schmelzleistung eines 250-kg-Stahlofens

von 200 kW und 500 Per/s.

i - Strom-  GieRtem-
Sinsatz Scf;g}ilz verbrauch peratur
kg min kW h/t °C

Schnellstahl 227 52 708 1440
Unlegierter Werkzeug- / 218 47 713 1420
stahl e, \ 253 60 762 1550
Nichtrostender Stahl . 250 59 712 1500
Magnetstahl............... 227 58 762 1520
[ 250 56 743 1520
Nickel-Chrom-Molyb- 1 250 60 765 1550
dan-Stahl ... { 250 64 777 1560

&uBerst geringe Abbrand wird durch einen Versuch belegt, bei
dem 160 kg Schrott von nichtrostendem Stahl eingesetzt und in
halbstiindigen Abstdnden Blécke von 114 kg gegossen wurden;
nach jedem Abstich wurde der Ofen mit kaltem Schrctt wieder
aufgefullt. Die Analysen von vier aufeinanderfolgenden Gissen
sind in Zahlentafrl 2 mitgeteilt; auffallend ist der &uBerst geringe
Abbrand von Kohlenstoff, Mangan und Silizium. Der Aufsatz
enthalt keine Angabe darlber, ob nicht mit Mangan und Silizium
desoxydiert worden ist; die betrachtliche Steigerung des Chrom-
gehaltes 1aRt darauf schlieBen, daR Zuschldage gegeben wurden.

3) C. R. Burch and N. R. Davies: An Introduction to the

Theory of Eddy Current Heating (E. Benn Ltd.).
2) Mitt. K.-W.-Inst. Eisenforsch. 8 (1926) S. 149/70.
3) St. u. E. 48 (1928) S. 209/10.
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Zahlentafel 2. Abbrandzahlen
fir das Umschmelzen von

eines 250-kg-Stahlofens
nichtrostendem Stahl.

Block
Einsatz
1 2 3 4
C ... % 0,30 0,31 0,31 0,30 0,31
Cr... % 11,30 11,85 12,15 12,50 12,30
Si .- e % 0,40 0,48 0,40 0,29 0,31
Mn. .. % 0,30 0,24 0,23 0,21 0,22
P . em % — 0,012 0,013 0,015 0,006
S .. m% — 0,023 0,022 0,023 0,023

Die Kosten werden bei einem Ausbringen von 540 t im Jahre
zu £ 5.5 sh je t bei folgenden Ansatzen eingeschatzt:

Abschreibung . . .. 10%

Verzinsung 5%

Stromverbrauch . 738 kWh/t zu 0,5 d

Tiegel i, 60 sh je Stick bei einer Lebensdauer

von 12 Hitzen.

Dabei muR hervorgehoben werden, daR die Erzeugung mit 540 t
sehr niedrig angenommen ist und bei voller Ausnutzung leicht
auf die doppelte Menge gebracht werden kann. Die Kosten sollen
die fir das gewdhnliche Tiegelverfahren in Ansatz zu bringenden
ganz erheblich unterschreiten; damit wirde verstandlich gemacht
sein, daB die englische Edelstahlindustrie den Schritt vom Tiegel-
ofen zum eisenlosen Induktionsofen nach verbiirgten Nachrichten
bereits heute schon in groRem MalRstabe vollzieht. F. Wever.

Tagliche schaubildliche Betriebsiberwachung (Planwirtschaft).

Zweck dieser Darstellung ist, schnell, méglichst einfach und
genigend genau eine tégliche Ueberwachung und Uebersicht
Uber den Betriebsablauf mit Hilfe eines Zeit- und Leistungs-
vergleichs zu ermdglichen. Verglichen werden hierbei Ist-
Gewichtserzeugung, Ist-Bezugserzeugungl) und veranschlagte
Soll-Bezugserzeugung.

Voraussetzung ist, dal (z. B. durch”Zeitstudien) die’ Unter-
lagen geschaffen sind, die es ermdglichen, die verschiedenen
vorkommenden Sorten auf eine mittlere oder Bezugssorte um-
zurechnen. f|

Aus der fur jeden einzelnen’ Monatstag und fir den Monat
insgesamt bekannten Betriebsschichtenzeit ausschlieBlich gesetz-
licher Pausen (a. g. P.) kann mit einer beliebig ermittelten und
festgelegten Soll-Bezugsleistung je Stunde die der Betriebs-
schichtenzeit entsprechende Soll-Bezugserzeugung fir jeden
Monat im voraus berechnet und festgelegt werden. Die Summie-
rung der einzelnen Tages-Soll-Bezugserzeugungen ergibt die
oberste Linie I in Abb. 1 a (Soll-Bezugserzeugung). Die unterste
Linie 111 ist die Summierung der vom Betrieb gemeldeten Tages-
erzeugung in wirklich erzeugten Tonnen (Ist-Gewichtserzeugung).
Rechnet man die einzelnen Tonnen jeder Sorte dieser Ist-Erzeu-
gung mit Hilfe von Bezugsfaktoren auf eine einheitliche Bezugs-
sorte um, und trdgt man diese Bezugstonnen summarisch fir die
einzelnen Monatstage in das Schaubild ein, dann erhédlt man
den mittleren Linienzug Il (Ist-Bezugserzeugung). Unterschiede
in der téglichen Erzeugung, d. h. in der Neigung der Kurve,
sind durch kiirzere Betriebsschichtenzeit, z. B. an Samstagen,
Sonn- und Feiertagen, bei gewollter Arbeitsstreckung durch
Feierschichten und &hnlichem bedingt.

Im unteren Teil des Schaubildes (s. Abb. 1 b) ist das an jedem
Tag entstandene Zeitbhild2) wiedergegeben. Die zur Verfigung
stehende Betriebsschichtenzeit a. g. P. zerfallt in eine Zeit, in
der tatséchlich gearbeitet wird, in der also die Ist-Gewichts-
erzeugung hergestellt wird, das ist die sogenannte Ist-Fertigungs-
zeit, und in eine Zeit, in der nicht erzeugt wird. Das letzte
kann z. B. bei Walzwerken bedingt sein durch Einrichten (Um-
stellen oder Umbauen), durch Wartezeiten auf den Ofen, Sto-
rungen an der StraBe, Stromausfall und &hnliches.

Ndaheres Uber die Zusammenh&nge- von Gewichts- und
Bezugserzeugung siehe auch: ,Mittlere Betriebskennziffem®,
Arch. Eisenhiittenwes. 2 (1928/29) S. 49/54 (Gr. F: Betriebsw.-
Aussch. 21), und: ,Die Ermittlung von Vergleichsgrundlagen
fir die Monatserzeugung eines Betriebes auf Grund von Zeit-
studien“, Arch. Eisenhilttenwes. 2 (1928/29) S. 55/8 (Gr. F:
Betriebsw.-Aussch. 22).

2) Siehe auch: ,,Die Gliederung der Zeiten bei Zeitstudien
auf Huttenwerken®, Arch. Eisenhittenwes. 2 (1928/29) S. 773/8
(Gr. F: Betriebsw.-Aussch. 32).
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Zur Aufzeichnung des Zeitbildes nach Abb. 1b wird
aus den Betriebsschichtenbiichem der jeweilige Anteil der vor-
genannten einzelnen Zeiten entnommen und fir jeden Tag
eingetragen.

Vervielfaltigt man nun diese einzelnen unproduktiven
Zeiten mit der festliegenden Soll-Bezugserzeugung je Stunde,
dann erhélt man den hierdurch bedingten Ausfall an Soll-Bezugs-
erzeugung in Tonnen. Dieser ist in dem unteren Teil der Abb. 1 a
als ,durch Einrichtezeit und abzugeltende Verlustzeit verlorene
Soll-Bezugstonnen*“ summarisch aufgetragen (1V).

VZAt J?f-fi>rS/gill7gszErS i« a fflemyal/Aeze/Zilr mm S/z'ffMZils/all
fe//TSCMwc/tfaAzi/lgePe/7- H v Sf&ri//7gel7 V/IIA
derder/us/zede/rj a d.Sfr. ze/fel/7

Abbildung 1. Schaubild zur Erzeugungsplanwirtschaft.

Errichtet man an einem beliebigen Stichtage in Abb. 1a
eine Senkrechte, so zeigt der Schnittpunkt mit der Linie 111
den augenblicklichen Stand, d. h. das Gewicht der bis heute tat-
sachlich erzeugten gewogenen Tonnen an. Der Abstand zwischen
I und 11 gibt den Unterschied zwischen Ist-Bezugserzeugung und
Ist-Gewichtserzeugung wieder, und die Linie | sagt, wieviel Tonnen
von der Bezugssorte bis heute hdatten erzeugt werden kénnen,
wenn keine Stdrungen eingetreten wéren, und wenn die Beleg-
schaft jederzeit die vorgeschriebene Menge an Tonnen erzeugt
hétte (Ruhrigkeit).

Der Grund und die Héhe fir den durch Einrichten und Sté-
rungen verursachten Tonnenausfall ist mengenméRig in Abb. 1a
(IV) und zeitmaBig in Abb. 1 b ersichtlich. Der in dem Unter-
schied zwischen Soll-Bezugserzeugung und Ist-Bezugserzeugung
auBer Einrichte- und Stérungsverlusten noch enthaltene Einfluf
der Rihrigkeit der Belegschaft ist nicht besonders hervorgehoben,
er ergibt sich jedoch ohne weiteres, wenn man den Anteil an
Einrichte- und Verlustzeiten, der zu jeder Bezugserzeugung
gehdrt, aus dem unteren Teil der Abb. 1 a zu der Linie der Ist-
Bezugserzeugung hinzufiigt. Der Unterschied gegen die Soll-
Bezugserzeugung laRt dann den gewinschten tonnenmaéRigen
EinfluB der Rihrigkeit der Belegschaft erkennen.

Diese Darstellung erhebt nicht Anspruch, restlos genau zu
sein, jedoch vereinigt sie in sich alle Angaben, die sonst der
Werksleitung in den verschiedenartigsten Vordrucken zahlreich
auf den Tisch flattern. H. Steinhaus.
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Aus Fachvereinen.

Iron and Steel Institute.

Frihjahrsversammlung 2. und 3. Mai 1929 in London.
(SchluB von Seite 1277.)

Auch in England scheint man sich der Erkenntnis nicht mehr
langer zu verschlieRen, dal zu einem ordnungsmaBigen Hochofen-
betrieb eine weitgehende Aufbereitung der Rohstoffe gehdrt. Von
den Eisenwerken Guest, Keen & Nettlefolds, Ltd., Cardiff,
wurde eine

Sinteranlage nach dem A.-1.-B.-Verfahren

— in Deutschland unter dem Namen Torulf-Verfahren be-
kanntl) — errichtet, Uber deren Bau und Betriebsergebnisse W.
E. Simons, Cardiff, ausfuhrlich berichtet.

Der Sinteranlage ist eine Doppelbrechanlage fiir Koks und
Erz vorgeschaltet, die aus je einem Walzenbrecher als Vor-
brecher und einem Nachbrecher besteht. Die Arbeitsweise der
Sinteranlage ergibt sich aus Abb. 1. Von den Vorratsbunkern
bringt das Forderband a die zu sinternden Stoffe in den Sammel-

a Forderband fom
Forratsheha/Fer

b Samme/bunker
¢ Forderband

d, Mischframme/

e Becherwerk

f Forrafsbunken
gr Pfannen

h Zubringerwagen
i Zindwagen

k Saugzug-Geb/ase
| Bippetelle

Tn Bompressor
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ist, weil dann der Koks zu schnell verbrennt. Der Koksver-
brauch schwankt je nach dem Agglomeriergut; bei einer Mischung
von Eisenerz, Kiesabbranden und Gichtstaub betragter etwa 7 %.

Simons betont die Schwierigkeiten bei der Gichtstaub-
sinterung. Der in Cardiff entfallende Staub ist eisen- und
kohlenstoffreich; der groBte Nachteil des Flugstaubes ist der
stark wechselnde Gehalt an Kohlenstoff, man geht deshalb in
der Mischung nicht iber einen Anteil von 30 % Flugstaub. AuRer-
dem wird kein frischer Entfall verarbeitet, man laRt vielmehr den
Staub erst mehrere Monate auf dem Lager ,auswittern“. Da die*
Oefen haufig hdngen und auswerfen, so finden sich im Flugstaubj
Koksstlicke bis zu einer GréRe von 10 cm. Diese Koksstiicke lait]
man ruhig im Staub, da sie nachweislich beim Sintern wegen der
groRen Kdérnung nicht verbrennen und deshalb auch keine nach-
teiligen Einwirkungen auf den Rost usw. auslésen.

Das A.-1.-B.- (Allmé&nna Ingenidérs-Byran) oder Torulf-Ver-
fahren soll eine Verbesserung des Greenawalt-Verfahrens be-
deuten, da dessen Leistungsfahigkeit durch die Vereinigung von
standfesten Pfannen und fahrbarem Beschickungswagen begrenzt
ist. Die in Cardiff erreichten Erzeugungszahlen sind jedoch, ver-
glichen mit den Greenawalt-Anlagen und mit dem verwandten

Sclia/tbreff

Abbildung 1. GrundriR der Sinteranlage in Cardiff.

bunker b, dessen Inhalt durch Drehteller und Abstreicher auf das
Forderband ¢ und von dort in die Mischtrommel d gelangt. Das
Becherwerk e fordert die Mischung aus der Sammelgrube in den
Vorratsbunker f. Die Pfannen g werden von einem Kran nach-
einander auf den Zubringerwagen h gesetzt, der zum Fullen unter
den Beschickungsbunker f fahrt. Ein verfahrbarer Ziindwagen i
ziindet die vollen Pfannen. Der Saugzug fir die Pfannen wird in
den Geblasen k erzeugt. Die fertig gesinterten Pfannen werden
vom Kran zur Kippstelle 1gefahren und dort tiber einem Schrég-
rost entleert, der 18 bis 20 % Riickfall ausscheidet. Die Zundung
erfolgt durch Oel und PreBluft, die im Kompressor m erzeugt wird.
Um die Zindung zu erleichtern und den Rickfall zu vermindern,
wird oben auf die Pfanne vor der Zindung etwas feinkdrniger
Anthrazit oder Koksgrus aufgegeben. Die Zindung nimmt
1 bis 2 min in Anspruch, die Sinterdauer betrdgt 1 bis 1% h je
nach dem zu sinternden Gut. Das Erz hat eine KorngroRe unter
6 mm; es soll mdglichst keinen Kalk enthalten, da man sonst
zu starke Verschlackung und zu groRe Dichte des Sintergutes
befiirchtet. Die Mischung wird auf einen Wassergehalt von 15 %
eingestellt. Der zugesetzte Koks wird auf héchstens 6 mm ge-
brochen; man glaubt, daf eine feinere Kdrnung unwirtschaftlich

I) St. u. E. 47 (1927) S. 625.

Pfannen-Sinterapparat Bauart Lurgil), sehr maRig zu nennen.
Nachstehend sind die Betriebsergebnisse von Cardiff mit den
Monatsergebnissen eines Lurgi-Handsinterapparates der Roch-
lingschen Eisen- und Stahlwerke A.-G. in Vdlklingen
zum Vergleich gestellt:

Oardiff Vélklingen
Vorhandene Pfannen 8 4
Pfannen  gleichzeitig unter
SauguUNg o 6 3
Saugflache je Pfanne 53 4,0
Gesamte Saugflache 32 12
Pfannenzahl je 24 h 145 270
o . 24-60-6 24-60-3
Saugzeit je Pfanne . . . min = 60
145” 270
Unterdrick mm W.-S. 760 600
Motorenleistung  fur Absau-
UNG e S 270 136
Gesamte Erzeugung t/24h 230 225
Erzeugungjem2Saugflachet/24h 7,2 18,7

Beide Anlagen arbeiten auf drei Schichten durch. Das
Sintererzeugnis in Cardiff hat 59,20 %Fe, das in Vélklingen 40 bis

i) St u. E. 47 (1927) S. 625/6; 49 (1929) S. 388/92.
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41 % Fe. In Cardiff ist man in der Mischung nicht tber 16,5 %
Gichtstaub gegangen, wéhrend in Vélklingen im Monatsdurch-
schnitt 66,4 % Minettegichtstaub verarbeitet wurden, dessen
Kérnung zu 90 % kleiner als 0,3 mm ist. In Cardiff sind vor-
laufig acht Pfannen in Betrieb; der Ausbau auf zwdlf Pfannen
ist vorgesehen. Verglichen mit dem einfachen Pfannen-Sinter-
apparat, Bauart Lurgi, erscheint die A.-1.-B.-Anlage in Cardiff
sehr teuer, umstandlich und wenig leistungsfahig. Dasselbe gilt
in verstarktem MaRBe fur einen Vergleich mit den in Betrieb be-
findlichen neuzeitlichen Dwight-Lloyd-Anlagen, deren Leistungs-
fahigkeit je nach Eisengehalt und Koérnung der zu sinternden
Mischung 20 bis 30 t/m 2 Saugflache in 24 h betrédgt.

A. Wagner, Volklingen.
C. Parsons und H. M. Duncan berichteten Uber

Ein neues Verfahren zur Herstellung dichten Stahles.

Seit 1924 hat das Iron and Steel Institute durch einen Son-
derausschufl zur Untersuchung der Heterogenitdt von Stahl-
blocken, Blocke aller GroBen und Stahlsorten, untersuchen
lassen. Das Ergebnis dieser Untersuchungen ist in zwei grofen
Arbeiten verdffentlicht wordenl). Durch diese Arbeit wurde nach-
gewiesen oder bestatigt, dal kein GuBblock vollkommen frei von
Seigerungen und schwachen lockeren Stellen in der
Blockachse ist.

Ausgehend von diesen Feststellungen haben
die Verfasser des vorliegenden Berichtes ein Ver-
fahren ausgebildet2), das darauf beruht, daB man
die Erstarrung vom Blockful zum Blockkopf
vor sich gehen laBt. Es soll dies dadurch erreicht
werden, da man das flussige Metall in eine seitlich

Abbildung 1. Langsschnitt durch die
Torgeschlagene GuBform.

mit feuerfesten Stoffen ausgemauerte Kokille gief3t, die breiter
als hoch ist, und daR man als GielRplatte eine schwere metallische
Kuhlplatte verwendet. Diese GuBRform wird vor dem GieBen sehr
hoch vorgewarmt, und ferner wird die Oberflache des flussigen
Metalls nach dem GielRen beheizt, so daB die oberste Schicht
des Blockes zuletzt erstarrt.

Abb. 1 gibt einen L&ngsschnitt durch Block- und GuRform
wieder. Die Kokille besteht aus einem starken Blechmantel (a)
von leicht konischer Form und ist an ihren beiden Enden durch
schwere Winkel (b) verstarkt. Der Blechmantel der Kokille ist
mit feuerfesten Formsteinen ausgemauert und hat an den Seiten
angenietete Ohren.

Der Kokillendeckel (c) ist gleichfalls aus Formsteinen ge-
mauert. Die Deckelmauerung ruht in einem schweren winkel-
formigen Stahlring (d). Dieser Deckel ist an dem Stahlring (d)
ebenfalls mit angenieteten Ohren fei versehen.

Im Deckel sind ein oder mehrere Oeffnungen (f) vorgesehen,
die zur Einfihrung von Gas- oder Oelbrennern dienen sollen.
AuBerdem befinden sich noch eine oder mehrere Oeffnungen (g)
im Deckel, damit die sich wahrend des GieBens bildenden Gase
sowie die Verbrennungsgase entweichen kdénnen. Die Brenner
sollen dazu dienen, die Blockoberfliche nach dem GieRen des
Blockes flussig zu halten. Die Kokille wird vor dem GieBen mit
samt dem Deckel auf einer besonderen WéarmVorrichtung auf-
geheizt. Diese Warmvorrichtung besteht aus einer feuerfest aus-
gemauerten Sohle, in die Gas- oder Oelbrenner von unten her
einmiinden. Die im Deckel befindlichen Brenner (h) kbnnen eben-
falls zum Aufheizen benutzt werden. Der Deckel enthdlt einen
EinguB (i), durch den die GuBRform gefillt wird.

X) J- Iron Steel Inst. 113(1926) S. 39/151; 117(1928) S.401/57.
2) Amerikanisches Patent Nr. 278 032.
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Zahlentafel 1. Eestigkeitswerte von Proben aus dem

Blockkern.
Probe Streckgrenze Festigkeit Dehnung Einschniirung

kg/mm2 kg/mm2 % %

i1) 29,18 41,7 1,0 —
2 29,9 33,1 - -
3 21,2 49,5 15,0 20,5
4 22,1 49,9 12,5 14,0
5 18,9 46,9 17,0 23,0
6 18,9 44,8 14,0 18,0
7 18,9 46,4 17,5 21,0
8 17,3 445 13,5 18,0
9 17,3 40,5 12,0 15,5
10 20,5 46,4 32,5 45,5
11 23,6 46,9 25,0 38,5

1) Die mit ungeraden Zahlen bezeichneten Proben be-
deuten die vom Blockkopf (1) bis zum BlockfuB (11) ge-
nommenen L&ngsproben, die mit geraden Zahlen benannten
die entsprechenden Querproben.

Schwefelabdruck eines Lé&ngsschliffes durch die
Blockachse eines 20-t-Blockes.

Die GieBRplatte (k) kann aus GuBeisen oder Stahl bestehen
und wird zweckmdRig durch eine dinne Stahlplatte (1) gegen die
Wirkung des Giel3strahls geschitzt.

Nach diesem neuen Verfahren wurde ein Rundblock von
1778 mm Dmr. und 1143 mm Hohe mit einem Gewicht von 20,5t
gegossen. Von diesem Block wurden Langsschliffe durch die

Zahlentafel 2. ZerreiBproben aus verschiedenen

Stellen des Blockes.

Deh-
Zerreiz- NUNG  Ein- Kerb-
Probe ‘fostig- auf rd. gcpng.  Streck-  zapjg- Lage der Proben
Nr.  keit S0 MM rypg o grenze it im Block
: MeR-
lange
kg/mm2 % % kg/mm2 mkg
1 51,3 13.0 21,6 0,83 .
2 520 12.0 15,2 28,4 0,55 ] (IjEet\rNaomlrtetﬁ
3 48.0 12,0 18.4 069 oy Blockhilfte
4 507 22,5 36.4 252 097 g '
5  45.7 18,0  23.2 0,83 Etrvivt::elobdeerfs
6 47.8 27.0 50,0 236 1,10 unteren
7 43,4 10.0 15.2 23.6 11 Blockhalfte
8 445 21,0 27,6 — 083 o Etwa Mitte
9 47,6 27,0 448 20,5 1,10 o mder unteren
10 47,9 26,5 47,2 22,1 1,24 L Blockhalfte.
11 449 265 472 L0 Etwg qtrt\t?-
12 454 220 472 083 GVl I eren
13 494 265 46,0 23,6 1,10 ¢ Blockhalfte
1) L bedeutet Léngsprobe, Q = Querprobe.
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Bloekachse angefertigt. Abb. 2 zeigt einen Schwefelabzug und
Abb. 3 ein Aetzbild des Blockes im Léangsschliff. Der Schwefel-
abzug laBt sowohl langs- als auch querverlaufende Seigerungs-
streifen erkennen. Die Makrostruktur zeigt weder V-férmige
Seigerung noch axiale Schwéchen. Seigerungen, besonders
Kohlenstoffseigerungen, lassen sich etwa im oberen Sechstel des
Blockes, und da wieder vor allem in der Blockmitte beobachten.
Auch Phosphor- und Schwefelgehalt sind in der Mitte und in der
Zone zwischen Mitte und Rand héher als am Rande. Das GuB-
gefuige des Blockes ist durch zahlreiche Aufnahmen aus den ver-
schiedensten Blockteilen untersucht worden. Diese Aufnahmen
zeigen durchweg ein aulRerordentlich grobes Widmannstéttensches
Geflige, das in vielen Fallen erhebliche Schlackeneinschliisse auf-
weist, wie dies in Abb. 4 und 5 zu erkennen ist.

Ueber die Festigkeitswerte von Lé&ngs- und Querproben
geben Zahlenta/el 1 und 2 AufschluR. Die Werte der Zahlentafel 1

Abbildung 3.

entsprechen Langs- und Querproben aus der Kernzone des Blockes.
Die Verfasser vergleichen die physikalischen Werte mit den
Radialproben aus einem Querschnitt eines groBen Schmiede-
stiickes von 1448 mm Dmr. Die Werte sind nach Rand- und
Mittelzone getrennt in Zahlentafel 3 aufgefuhrt. Sie weisen selbst
auf die Uber das Ubliche MaR hinausgehende Anreicherung an
Schlackeneinschliissen hin und machen die niedrige GieRgeschwin-
digkeit — der Block wurde mit einem 38-mm-Auslauf gegossen! —
hierfur verantwortlich. Hiermit dirfte die Schwéche des neuen
Verfahrens getroffen sein. Die starke abkiihlende Wirkung der
1800 mm dicken GieRplatte sowie die auferordentlich groRRe
Blockoberflache tben eine zu starke Kihlwirkung aus. Eine
Krustenbildung wird zu Beginn des GieRens auch bei hdéheren
GieRgeschwindigkeiten kaum zu vermeiden sein und wird sich
immer im Schliff durch helle Linien, wie sie aus Abb. 2 zu ersehen

Zahlentafel 3. Radialproben aus einem Querschnitt
eines groBen Schmiedestiickes von 1448 mm Dmr.

Proben aus der geseigerten Zone Proben aus der Bandzone

Deh- Deh-
Streck- Z2&rreif- aﬂ;mr%. Ein- Streck- Z€rreif- n?nr% Ein-
oromze N9 S0 mm ST e SN0 S0 Sohnd

lange lange
kg/mm2 kg/mm?2 % % kg/mm2 kg/mm2 % %
28,4 34,5 2,0 4,9 28,0 53,6 24,0 33,5
29,3 36,5 3.51) 4,9 29,6 54,6 23,0 245
29,6 — 3,0 — 29,3 56,0 20,0 24,5
28,7 50,0 7,0 11,7 28,4 55,8 215 33,5
29,6 49,1 6,02 11,7 29,6 55,4 24,0 24,5
29,3 49,4 8,03 11,7 28,0 54,4 30,5 47,2
29,0 46,5 5,0 8,4 30,2 53,6 215 30,6
29,6 41,4 4,5 8,4 26,8 53,5 24,0 33,5
29,2 43,9 4.9 8,8 28,7 54,5 23.6 315

*) AuBerhalb der mittleren Hé&lfte gerissen.
2) AuBerhalb des Kdérners gerissen.
3) Fehlerhafter Bruch.
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_ X 60
sind, feststellen lassen.

Die von den Verfas-
sern angegebenen
physikalischen Werte
entsprechen nicht den
Anforderungen,  die
vom Maschinenbau
heute an den Werk-
stoff gestellt werden.
Bei Querproben sind
beispielsweise Abwei-
chungen zulassig von
dem Werte der Langs-
proben in Hdéhe von
10%  fur  Streck-
grenze und Festigkeit

Abbildung 4. Gefligebild aus der geseigerten
Zone mit Schlackeneinschlilssen im
Ferrit-Netzwerk.

X 00

Abbildung 6. Schliffprobe, ungeatzt, mit

SohlackeneinschlUssen.
und 33 % fur Dehnung und Kerbzéhigkeit. Diese Forde-
rungen lassen sich auch anstandslos mit Schmiedeblécken

aus den allgemein ublichen Kokillenformen herstellen. Die von
den Verfassern angezogenen Vergleichswerte eines auf die allge-
mein Ubliche Art hergestellten Schmiedestiickes weisen darauf
hin, daR das vorliegende Schmiedestiick nicht gesund war. Bei
dem neuen Verfahren wird die Blockseigerung von der Mitte zum
Rande hin verlegt; sie kann jedoch nicht nennenswert verhindert
werden. Die feuerfeste Ausmauerung sowie die Kopfbeheizung
beeinflussen die Kristallisation, d. h. die Kernzahl und die Kristalli-
sationsgeschwindigkeit; dadurch besteht die Mdglichkeit, der Bil-
dung von interkristallinen Schwindungsrissen vorzubeugen.

. .

An den Bericht schloB sich unter Beteiligung namhafter
Forscher, wie Dr. Rosenhain, Dr. Hatfield, Saniter u. a., eine
sehr eingehende Erérterungl) an, aus der folgendes kurz wieder-
gegeben sei. Der in dem Bericht beschriebene 20-t-Block wurde
auf die in Stahlblocken vorkommenden vier Hauptfehler unter-
sucht. Die bei normal vergossenen Blécken auftretenden axialen
Schwéchen waren in dem Block nicht vorhanden. Der Schwafel-
abdruck lieB keine axialen Seigerungen erkennen. V-férmige
Seigerungen, die gewdhnlich in der Mitte zwischen Blockmitte
und Oberflache liegen, konnten nicht festgestellt werden; wohl
aber waren Spuren einer neuartigen Seigerung zu erkennen. Was
die nichtmetallischen Einschlisse anlangt, so enthielt der nach
dem neuen Verfahren hergestellte Block mindestens genau soviel
derartige Einschliisse wie ein normal vergossener Block. Als be-
sondere Nachteile des neuen Verfahrens gelten die unglickliche
fir manche Zwecke unbrauchbare Form des Blockes, die durch
seine Form bedingten Spannungen sowie die grobkristalline
Struktur, die gleichzeitig durch das Vorhandensein groRerer
nichtmetallischer Einschliisse verschlechtert ist. Fir groRere
Erzeugungsmengen werden auBer den rein metallurgischen Ge-
sichtspunkten die Kosten der Herrichtung der Kokillen sowie das
geringere Ausbringen eine entscheidende Rolle spielen. Das Er-
gebnis der Erdrterung zeigt jedenfalls, daB das beschriebene Ver-
fahren bis jetzt noch nicht anndhernd das theoretisch gesteckte
Ziel erreicht hat. ©r.-"ng. F. Beitter.

2) lron Coal Trades Rev. 118 (1929) S. 758/10 u. 900.
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R. H. Greaves, H. H. Abram und S. H. Rees, Woolwich,
berichteten tber

Die Abnutzung von Geschitzrohren.

Einleitend geben die Verfasser eine gedrdngte Uebersicht
Uber die verschiedenen Ursachen, die auf die Zerstdrung der
Geschitzrohre EinfluB haben. An Hand einer grofen Anzahl
von Abbildungen zeigen sie, daB sich im Innern von abgenutzten
Rohren zwei besonders kennzeichnende Erscheinungen erkennen
lassen, namlich eine harte diinne Schicht und ein Netzwerk von
Oberflachenrissen von wenigen hundertstel Zoll Tiefe.

Bei genauer Prifung der harten Haut an der inneren Ober-
flache zeigte sich, wie lbrigens schon vielfach festgestellt wurde,
daB diese aus Martensit bestand, der durch die plétzliche Er-
hitzung der inneren Rohrwandung auf eine sehr hohe Temperatur
und die darauffolgende sehr schnelle Abkiihlung durch die an
die hocherhitzte diinne Schicht sich anschlieRende kaltere Stahl-
masse erzeugt wurde. Die Dicke der Martensitschicht nahm von
der Mindung der Rohre bis zum Beginn der Zige zu und setzte
sich bisin die Kammer fort. Abb. 1 gibt die gehértete Oberflachen-
schicht im Innern eines 16z6lligen Geschitzrohres aus Nickelstahl
wieder. Zwischen der Martensitschicht und dem durch den
Beschu3 des Rohres weniger hocherhitzten, nicht umgewandelten
Gefiige wurde héaufig eine diinne Uebergangsschicht von Troostit
beobachtet. Je stédrker der Gasstrom und je hdher die Verbren-
nungstemperatur der Verbrennungsgase waren, desto starker
bildete sich die Martensitschicht aus. Die Dicke der geharteten
Schicht konnte daher als Erkennungszeichen fiir die verschiedene
Wirkung der erzeugten Gase angesehen werden, wenn auch

Abbildung 1. Gehartete Schicht eines 16"-Geschitzrohres. xlIOO

anderseits das Nichtvorhandensein der gehéarteten Schicht nicht
als Nachweis fur die Abwesenheit der erodierenden Gaswirkung
zu betrachten ist. Zu beachten ist ferner, daR eine unter
Martensitbildung gehértete Oberflachenschicht auch nur durch
Reibung ohne Einwirkung heiler Gase entstehen kann, wie sie
sich z. B. an Geschossen, starken gebremsten Radreifen, an
der Oberflachedvon Eisenbahnschienen oder an Kugellagern zu-
weilen zeigt. 1

Die Entstehung und die Beschaffenheit der harten Haut
wurde von den Verfassern an Stahlzylindem mit 0,8 % C unter-
sucht, die, in der Kammer einer 16z6lligen Kanone untergebracht,
der Einwirkung der Gase ausgesetzt wurden. Es zeigte sich bei
diesen Versuchen, daR die Schnelligkeit der Bildung einer gleich-
méaBigen festen Losung aus Ferrit und Zementit bei einem véllig
aus Perlit bestehenden Stahl grofer ist als bei einem Stahl, der
noch ein Netzwerk von Ferrit besitzt. Die Stahlzylinder wurden
nach einem, fiinf und zehn Schiissen gepriift. Die groRte beob-
achtete Tiefe der gehdrteten Schicht war nach einem Schuf
0,09, nach funf Schiissen 0,28 und nach zehn Schiissen 0,29 mm.
Die volle Tiefe war praktisch bereits nach dem fiinften Schuf
erreicht. Die Schicht selbst bestand aus einer AuBenzone von
Martensitnormaler GréRe, an die sich Zonen aus sehr feinkdrnigem
Martensit, Troostit, Ferrit und Troostit und eine sehr diinne Zone
aus Sorbit als Uebsrging zum Ursprungsgefiige anschlossen.
Die grofte Brinellhdrte der gehdrteten Schicht war, mit einer
1-mm-Kugel und 30 kg Druck gemessen, 547, wahrend die
Brinellhdrte des urspriinglichen Stahles 209 BE. betrug.

Die beobachteten Oberflachenrisse der harten Haut (Abb. 2),
die sich in dem tiefliegenden Teil der Zuge hauptséchlich diesen
parallel und in dem erhabenen Teil quer dazu erstreckten,
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haben nach D. K. Tschernoffl), M. Okochi2 und anderen
ihre Ursache vorzugsweise in der thermischen Zusammenziehung
und kritischen Volumenéanderung bei der Abkiihlung. Jedoch zeigte
sich, daR sie unter der Einwirkung hocherhitzter Gase auch in Me-
tallegierungen auftreten kénnen, die auch durch Abschreckungnicht
hértbar sind. Die Untersuchung der Risse wird durch Aetzen der
Probestiicke in 20prozentiger Schwefelsdure bei 80° erleichtert.

Die beim Beschufl auftretende Hartung des Stahles und die
Entstehung der Risse an der inneren Oberflache sind jedoch
nicht als die Hauptursache fur das Unbrauchbarwerden der
Geschiitzrohre zu betrachten. Vielmehr liegt der bestimmende
EinfluB hierfir in dem Schmelzen und Ausblasen der diinnen
Oberflachenschicht durch die Wucht des dem Geschosse folgenden
hocherhitzten Gases. Die Abnutzung (Erosion) der Rohre nimmt
mit der Verbrennungswéarme des Pulvers sowie steigendem Druck
und steigender Geschwindigkeit des Gases zu. Der Verschlei3 der
Rohre ist beim Beginn der Zige am stérksten.

Mindung

50" von der
Mindung

130" von der
Miindung

Beim Beginn
der Zige

Kammer

Abbildung 2. X 2s
Abschnitte aus einem 60-Hflinder-Geschiitzrohr mit Ober-
flachenrissen. Gedtzt mit 20prozentiger HtS04bei 80° 0.

Um die beim BeschufRl auftretenden Aenderungen der Be-
schaffenheit des Stahles laboratoriumsméaRig besser erfassen zu
konnen, haben die Verfasser in Anlehnung an Untersuchungen
von Sir Andrew Noble3)in den Jahren 1882 bis 1885 und an-
deren Forschem AusschieBdisen aus Stéhlen verschiedener
chemischer Zusammensetzung hergestellt und in einer besonderen
Versuchseinrichtung eingebaut und geprift. Die ausgefiihrten
AusschieBversuche mit Disen, deren Gewichtsabnahme gemessen
wurde, zeigten die relative AusschieRfédhigkeit verschiedener
Stahle und Nichteisenmetalle. Sie beleuchteten die (berragende
Bedeutung des Schmelzpunktes, obwohl auch andere Eigenschaf-
ten, wie die gebundene Verbrennungswarme des verwendeten
Pulvers und die Warmeleitfahigkeit der Stahle, einigen EinfluB
ausiiben. Zahlentafel 1 gibt die chemische Zusammensetzung und
die mechanischen Eigenschaften der zu den AusschieBversuchen
verwendeten Stéhle wieder und zeigt, daR sehr reines Eisen
(Armco-Eisen) weniger zum Ausschiefen neigt als irgendein
anderer Stahl.

Die relative AusschieRkraft verschiedener Pulverarten ist
von ihrem Warmewert abhédngig. Seine Verminderung auf
25 % ergibt eine Verminderung des Ausschiefverlustes auf
annéhernd die Halfte.

Bei der Betrachtung der Lebensdauer eines Geschiitzes ist
ferner noch der durch die Reibung des Geschosses an der Rohr-
wandung auftretende Verlust in Rechnung zu setzen. Diese
Wirkung ist bei kleinen Waffen am gréBten, sie nimmt jedoch

2) Artilleriski J. (1912) Nr. 7.

2) J. College E igg. Tokyo Imp. Univ. 9 (1919) Nr. 7, S. 1.

3) Sir A. Noble: Artillery and Explosives (London: J.
Murray 1906) S. 503 u. 536.
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Zahlentafel 1. Chemische Zusammensetzung und mechanische Eigenschaften der verwendeten W erkstoffe

sowie ihr relativer Ausschiefverlust.
Ri\lativ.
Chemische Zusammensetzun Elasti- Zug- us-
W erkstoff ¢ E?er:::r:ie Verwendungs- —é zitéats- fest?g- schief-
0 Si Mn P S Ni or zustand grenze  keit z;’neéél:]zlﬁ
% % % % % % % % kg/mm2 kg/mm2 auf 0,5
Armco-EiSen....ieennns 0,03 0,01 0,02 0,013 0,002 _ _ _ gewalzt 109 19 33 4,0
W eichstahl 0,16 0,05 0,51 0,070 0,076 — - - > 111 20 40 4,0
Kohlenstoffgeschiutzstahl . 0,42 0,13 0,80 0,037 0,036 — — — in Oelgehart. 179 37 62 45
u.angelassen
Kohlenstoffstahl mit hohem / 0,39 0,11 1,12 0,025 0,035 — - — 9 183 39 60 45

Mangangehalt......... \ 0,36 0,09 2,24 0,025 0,027 — — — 9% 239 62 78 4,5
Wolframstahl.... 0,30 0,09 0,17 0,027 0,045 _ —_ 172w 179 42 58 4,5
Nickelgeschitzstahl . . . . 0,32 0,13 0,66 0,023 0,026 3,63 0,05 - 198 47 67 4,5
Nickel-Chrom-Geschiitzstahl 0,29 0,12 0,56 0,030 0,023 3,67 0,62 - " 234 58 76 4,5
Nickel-Chrom-Stahl . . . . 0,25 0,26 0,45 0,010 0,015 3,39 0,75 — » 230 59 74 4,5
Nickel-Chrom-Molybdén-

Stahl e 0,28 0,15 0,48 0,028 0,032 2,45 0,65 0,43 Mo 259 73 87 45
Nickel-Chrom-Vanadin-Stahl 0,28 0,23 0,37 0,024 0,032 3,36 0,90 0,25 V " 245 67 79 4,5
Chrom-Vanadin-Stahl . 0,36 0,12 0,21 0,022 0,037 - 1,2 038V " 306 84 99 4,5
Rostfreier Stah ... 0,43 0,13 0,20 0,024 0,080 0,20 12,37 — _ 255 65 84 9,0
Niedriggekohlter rostfreier

Stahl 0,13 0,15 0,21 0,040 0,045 0,20 12,40 - gewalzt 202 47 64 9,0
Hochchromhaltiger rostfreier

Stah e 0,23 0,11 0,15 0,035 0,034 2,04 17,9 — 296 73 96 10,0

" - / 0,15 0,16 0,11 0,018 0,005 7,8 198 - " 171 20 84 11,0
Austenitischer rostfreier Stahl \ 057 011 130 0,03 002 356 110 - ” 216 26 65 105
. : / 0,02 0,13 0,30 0,01 0,01 347 0,26 - 175 54 60 7,0
Austenitischer Nickelstahl .\ 5%7 ¢'17 037 0,013 0,025 36,7 0,005 217 56 71 7,0

im Vergleich zu dem Verlust durch die Gaswirkung mit zu-
nehmendem Kaliber schnell ah.

Die Abnutzung beginnt nicht gleichzeitig mit der Inbetrieb-
nahme des Geschiitzes, sondern, wenn sie Uberhaupt auftritt,
erst spater, und zwar meist schnell, unregelméaRig und oft stark
ortlich. Wenn die Abnutzung oder irgendwelche besonders starke
Aufweitung einen bestimmten Betrag erreicht hat, setzt das Aus-
brennen als Folge des Gasentweichens zwischen Fiihrungsband und
Rohrwandung ein, wobei die tiefer liegenden Teile der Zuige zuerst
angegriffen werden. Die Starke der Ausbrennung ist von der Ge-
schitzartund der GroéRRe desKalibers des Geschitzrohres abhangig.

- »

Die mehr gleichmaBRige Abnutzung, die dem Ausbrennen
in kleinen Geschutzrohren stets vorausgeht, und die schweren
Geschiutzen wéhrend ihrer ganzen Lebensdauer eigentiimlich ist,
ist dem Schmelzen und Fortschleudem einer diinnen Schicht der
Bohrungsoberflaiche durch die hocherhitzten vorstoRenden Gase
zu verdanken. Zu ihrer Verhinderung gibt es jedoch kein metallur-
gisches Hilfsmittel. Die einzige praktische Mdglichkeit, das Aus-
schieBen der Rohre zu vermindern, besteht in der Verwendung
eines weniger Warme erzeugenden Pulvers und in einer be-
sonders sorgfaltigen Herstellung der Kammer.

F. Schmitz.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl.
(Patentblatt Nr. 35 vom 29. August 1929.)

KIl. 7f, Gr. 1, D 93 111; Zus. z. Pat. 460 410. Reifenwalz-
werk mit zwei axial verschiebbaren und je einen Ringflansch
zur Herbeifilhrung des Kaliberschlusses tragenden Walzen.
Demag A.-G., Duisburg.

Kl. 10a, Gr. 1, 0 17 454; Zus. z. Pat. 446 323. Senkrechter
Kammerofen. Dr.C. Otto& Comp., G.m.b.H.,Bochum,Christstr.9.

KI. 10a, Gr. 16, S 88 350. Gleitschuh fiir Koksausdriickstangen.
Sachsische Maschinenfabrikvorm.Rich.Hartmann A.-G.,Chemnitz.

Kl. 10a, Gr. 17, O 16 101; mit Zus.-Anm. O 16 358. Koks-
lIdsch- und Verladeeinrichtung. Dr. C. Otto &Comp., G. m. b. H.,
Bochum, Christstr. 9.

KIl. 10a, Gr. 17, S 78 809; Zus. z. Anm. S 78 270. Koks-
léschwagen. Karl Sassenhoff, Langendreer, Bahnhofstr. 3.

KI. 12e, Gr. 2, D 56 495. Vorrichtung mit Prallflaichen zum
Abscheiden von festen oder flissigen Bestandteilen aus gas-
oder dampfformigen Korpern. Max Dreyer, Magdeburg-S.,
Halberstaddter Str. 128 a.

KI. 12e, Gr. 5, M 105 178. Vorrichtung zur elektrischen
Abscheidung von Schwebekdrpern aus Gasen. Metallgesellschaft
A-G., Frankfurt a. M., Bockenheimer Anlage 45.

KI. 13g, Gr.3,P54120. WarmespeicherfirDampfkraftanlagen.
Theodor Popescu, AlexanderPais und Constantin Pais, Bukarest.

KIl. 18a, Gr. 18, N 26 916. Verfahren zur Reduktion von
Erzen, besonders Eisenerzen, in einem Kanalofen. Fa. Nybergs
Grufaktiebolag, Smedjebacken (Schweden).

KI. 18 b, Gr. 20, H 117 913. Verfahren zur Herstellung von
kupferhaltigem GuReisen und Stahl. Dr. Fr. Heusler, Dillenburg.

KI. 18c, Gr. 9, H 113623. Beschickungsvorrichtung fir
industrielle Ofenanlagen unter Verwendung von Pratzenkranen
oder Pratzenwagen, bei welchensich die Pratzen quer zur Beschick-

i) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wéahrend zweier Monate fiir jedermann zur Einsicht und Ein-
sprucherhebung im Patentamt zu Berlin aus.

richtung erstrecken und miteinem rostartigen, im Ofenangeordne-
ten Auflager fir das Gut Zusammenwirken. Hirsch, Kupfer- und
Messingwerke A.-G., Berlin NW 7, Neue Wilhelmstr. 9—11.

KIl. 24 e, Gr. 3,1 31 155; Zus. z. Anm. T 29 908. Gaserzeuger.
1.-G. Farbenindustrie A.-G., Frankfurt a. M.

KI. 40a, Gr. 12, W 73 222. Reduktion von Erzen.
bert Wittek, Beuthen, O.-S., Kantstr. 4.

Dr. Her-

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 35 vom 29. August 1929.)

KI. 7a, Nr. 1084 700. Stahl-, Kalt- und Warmwalzen aus
legiertem Molybdéanstahl. Carl Plachetka, Dusseldorf, RoRstr. 16.

KI. 12, Nr. 1084 482. Vorrichtung zur Entstaubung von
Gasen, Dampfen oder Gasdampfgemischen u. dgl. Metallgesell-
schaft A.-G., Frankfurt a. M., Bockenheimer Anlage 45.

KIl. 12e, Nr. 1084646 und 1084 647. Vorrichtung zum
Ausscheiden von Verunreinigungen aus Gasen, Luft, Dampfen
o. dgl. Eduard Theisen, Minchen 0 27, Herschelstr. 25.

KI. 18a, Nr. 1085078. SpannschloB fiur Flacheisenbénder,
beispielsweise fir Hochofen- und Kaminbénder o. dgl. Ludwig
Koch A.-G., Siegen i. W.

KI. 18 ¢, Nr. 1084 718. Wandaushildung von Gluh-, Héarte-
und Einsatzkasten sowie -topfen mit hierdurch bedingter Rand-
form. Pose & Marré, Ingenieurbiiro, Erkrath b. Dusseldorf.

KI. 21 h, Nr. 1084 390. Hochfrequenzinduktionsofen.
mens & Halske A.-G., Berlin-Siemensstadt.

KI. 21 h, Nr. 1084 406. Vorrichtung zum Schutz der Heiz-
wicklung in Schmelzéfen u. dgl. Siemens-Schuckertwerke A.-G.,
Berlin-Siemensstadt.

KI. 21h, Nr. 1084 476. Elektrodenfassung fir elektrische
Oefen. Siemens & Halske A.-G., Berlin-Siemensstadt.

KI. 31 b, Nr. 1084 438. Sandschleudermaschinen zum Fillen
von Sandbehdltern. Maschinen- und Werkzeugfabrik Kabel, Vogel
& Schemmann A.-G., Kabel i. W.

KI. 80 b, Nr. 1085 058. Isolierkdrper aus Schlackenwolle.
Gebr. Brune, Bochum, Ehrenfeldstr. 26.

Sie-
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Statistisches.

Statistisches.

Der Auflenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks- und Eisenhiuttenindustrie im Juli 1929.

Die in Klammern stehenden Zahlen geben die Positions-Nummern

der ,,Monatlichen Nachweise (ber den auswértigen Handel
Deutschlands* an.
Eisenerze (237 e )
Manganerze (237 h )
Eisen- oder manganhaltige Gasreinigungsmasse; Schlacken, Kies-

abbrande (237 7r)
Schwefelkies und Schwefelerze (237 1
Steinkohlen, Anthrazit, unbearbeitete Kennelkohle (238 a)
Braunkohlen (238 b))
Koks (238 d )
Steinkohlenbriketts (238 ¢ )
Braunkohlenbriketts, auch NaBpreBsteine (238 f ) .ccovvreirerivricienenns

Eisen und Eisenwaren aller Art (777a bis 843b) ..
Darunter:
Roheisen (777 a)
Ferrosilizium, -mangan, -aluminium, -chrom, -nickel, -wolfram und
andere nicht schmiedbare Eisenlegierungen (777 b ) ...
Brucheisen, Alteisen, Eisenfeilspdne usw. (842; 843)..
Roéhren und Rohrenformstiicke aus nichtschmiedbarem GuB, roh und
bearbeitet (778 a, b; 779 a, b )
Walzen aus nicht schmiedbarem GuB, desgleichen [780 A, Al A2 .
Maschinenteile, roh und bearbeitet, aus nicht schmiedbarem GuR
[782 a; 783 al, b1, cl, d1) ]
Sonstige Eisenwaren, roh und bearbeitet, aus nicht schmiedbarem GuR
(780 B; 781; 782 b; 783 e, f, g, h )
Rohluppen; Rohschienen; Rohblocke; Brammen; vorgewalzte Blocke;
Platinen; Knippel; Tiegelstahl in Blocken (784)
Stabeisen; Formeisen; Bandeisen [785 Al A2 B ]
Blech: roh, entzundert, gerichtet usw. (786 a, b, ¢ )
Blech: abgeschliffen, lackiert, poliert, gebrdunt usw. (787).
Verzinnte Bleche (Weilblech) (788 a )
Verzinkte Bleche (788 b)
Well-, Dehn-, Riffel-, Waffel-, Warzenblech (789 a, b ) ..
Andere Bleche (788 ¢c; 790)
Draht, gewalzt oder gezogen, verzinkt usw. (791a, b; 792 a, b) . .
Schlangenréhren, gewalzt oder gezogen; Rohrenformsticke (793 a, b)
Andere Rohren, gewalzt oder gezogen (794 a, b; 795a, b) .
Eisenbahnschienen usw.; StraBenbahnschienen; Eisenbahnschwellen;
Eisenbahnlaschen; -unterlagsplatten (796 ) ..
Eisenbahnachsen, -radeisen, -rader, -radsétze (797) ..
Schmiedbarer GuR; Schmiedesticke usw.; Maschinenteile, roh und
bearbeitet, aus schmiedbarem Eisen [798 a, b, c, d, e; 799 al), b,
c), dI, e, f]
Bricken- und Eisenbauteile aus schmiedbarem Eisen (800 a, b) . .
Dampfkessel und Dampffasser aus schmiedbarem Eisen sowie zusam-
mengesetzte Teile von solchen, Ankertonnen, Gas- und andere
Behalter, Rohrenverbindungsstiicke, Hahne, Ventile usw. (801 a,
b, c, d; 802; 803; 804; 805)
Anker, Schraubstécke, Ambosse, Sperrhérner, Brecheisen; Hammer;
Kloben und Rollen zu Flaschenziigen; Winden usw. (806 a, b; 807)
Landwirtschaftliche Gerdte (808 a, b; 809; 810; 816a, b) . . ..
Werkzeuge, Messer, Scheren, Waagen (Wiegevorrichtungen) usw.
(811 a, b; 812; 813 a, b, c, d, e; 814 a, b; 8154, b, c; 816 ¢c, d; 817;
818; 819)
Eisenbahnoberbauzeug (820 a )
Sonstiges Eisenbahnzeug (821 a, b))
Schrauben, Nieten, Schraubenmuttern, Hufeisen usw. (820 b, c; 825 e)
Achsen (ohne Eisenbahnachsen), Achsenteile usw. (822; 823)
Eisenbahnwagenfedern, andere Wagenfedern (824 a, b ) v
Drahtseile, Drahtlitzen (825a )
Andere Drahtwaren (825 b, c, d; 826 b )
Drahtstifte (Huf- und sonstige Négel) (825f, g; 826 a; 827)
Haus- und Kichengerédte (828 d, e, f)
Ketten usw. (829 a, b )
Alle ibrigen Eisenwaren (828 a, b, c; 830; 831; 832; 833; 834; 835;
836; 837; 838; 839; 840; 841)

Maschinen (892 bis 906)

J) Die Ausfuhr ist unter Maschinen nachgewiesen.

Die Saarkohlenférderung im Juni 1929.

Nach der Statistik der franzdsischen Bergwerksverwaltung
betrug die Kohlenférderung des Saargebietes im Juni 1929
insgesamt 1100 704 t; davon entfallen auf die staatlichen
Gruhen 1060440t und auf die Grube Frankenholz 40 264 t.
Die durchschnittliche Tagesleistung betrug bei 24,28 Arbeits-
tagen 45 340 t. Von der Kohlenférderung wurden 83 739 t in den
eigenen Werken verbraucht, 32 023 t an die Bergarbeiter geliefert
und 22 894 t den Kokereien zugefiihrt sowie 972 463 t zum Ver-
kauf und Versand gebracht. Die Haldenbestdnde vermin-
derten sich um 10415 t. Insgesamt waren am Ende des Berichts-
monats 52 3701 Kohle und 814 t Koks auf Halde gestirzt. In den
eigenen angegliederten Betrieben wurden im Mai 1929 15631 t
Koks hergestellt. Die Belegschaft betrug einschlieRlich der
Beamten 62 978 Mann. Die durchschnittliche Tagesleistung der
Arbeiter unter und Uber Tage belief sich auf 841 kg.

Im ersten Halbjahr 1929 forderten die franzdsischen Saar-
gruben insgesamt 6 436 401 t Kohle gegen 6435 752 t im gleichen
Zeitraum des Vorjahres; die Forderung ist also nahezu gleich-
geblieben. Die Kokserzeugung betrug 116 128 t gegen 124 702 t
im Vorjahre, hat sich mithin um rd. 8000 t verringert,

XXXViD
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Einfuhr Ausfuhr
Juli Januar-Juli Juli Januar-Juli
1929 1929 1929 1929
t t t t
1481 880 9192 018 8279 72 741
25 222 175 619 204 860
128 690 584 991 42 324 186 808
111 435 657 409 5009 27 663
688 428 4 289 226 2 385 043 14 607 991
212 362 1616 824 1464 17 125
32 136 233 070 1000 713 5699 066
1331 8 449 57 324 394 931
13 046 80 390 187 896 1096 754
177 749 1092 753 545 568 3381 342
12 708 94 098 42 637 214 787
90 652 4 847 29 129
46 620 208 566 14 050 153 206
6 698 36 332 12 843 64 153
13 182 1037 8 842
471 3185 536 2781
727 4822 16 319 87 812
13 785 93 394 46 885 279 334
60 659 402 183 125 697 784 204
5445 40 963 65 411 334 528
49 153 64 539
2483 14 987 2772 18 629
290 2075 581 12 386
217 2075 758 7370
58 418 994 5230
9 509 60 318 35 782 308 544
40 138 857 5333
1433 14 656 34 810 220 565
9 881 70 703 47 309 237 490
51 489 5254 36 783
2941 18 966 22 896 138 263
537 2 861 8444 49 076
248 858 10 334 63 887
74 450 824 4 689
88 1014 3504 29 746
169 1336 3726 28 410
644 4 668 1633 10 604
11 65 1287 6 854
224 1639 3 568 27 173
23 179 106 1352
648 3937 697 4249
100 596 1673 9 959
76 2312 8 116 59 875
42 390 4 861 39 315
37 233 2972 19 650
16 397 830 5823
644 2 463 10 699 70 753
5229 35 250 55 601 359 735

Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung im Januar
bis Juli 1929.

Roheisenerzeugung Stahlerzeugung

5 3 S T~ & %
S I B T O
= ) P = @ S &
8 b t t i3 ¥ t t
Januar 238397 3272 20 241689 222955 990 672 224617
Februar . 206252 2955 — 209207 193070 1784 549 195403
Marz . . 231839 4475 725 237039 217156 2001 1313 221 370
April 228887 4525 1665 235077 223071 2356 671 226098
Mai . . . 244475 3108 280 247863 227999 1517 104 229 620
Juni . . 239064 2956 — 242020 215915 2186 533 218 634
Juli. 247295 2950 15 250260 232807 2344 90 235241

Die Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten im ersten Halbjahr
1929.

Nach den Ermittlungen des ,American Iron and Steel Insti-

tute* wurden in den Vereinigten Staaten wdahrend des ersten

Halbjahres 1929 insgesamt 22 169 181 t Roheisen und Eisen-
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legierungen erzeugt, gegen
18985395 t im ersten Halbjahre
und 19780810 t wahrend der
zweiten Halfte des Jahres 1928.
Die Erzeugung hat somit in der
Berichtszeit gegeniber der glei-
chen Zeit des Vorjahres um rd.
17 % und gegeniiber dem zweiten
Halbjahre 1928 um rd. 12 % zu-
genommen. Von der gesam-
ten Roheisenerzeugung waren
4916 2301zumVerkauf bestimmt,
waéhrend 17 252 9511von den Er-
zeugern selbst weiterverarbeitet
wurden.

Ueber die Zahl der Hochofen
und die Roheisenerzeugung, ge-
trennt nach den einzelnen Be-
zirken, gibt nebenstehende Zu-
sammenstellung AufschluR.

Der Herstellung von Eisen-
legierungen dienten im ersten

Statistisches.

Staaten

New Jersey
Pennsylvanien.
Maryland, Virginia, West-
Virginia, Kentucky, Mis-
sissippi, Texas, Tennessee
Alabama
O hio
Illinois
Indiana, Michigan

Wi isconsin, Minnesota, Mis-
souri, Colorado, Utah

zusammen

Halbjahre 1929 insgesamt 18 Hochdfen, von denen am 30. Juni
1929 12 in Betrieb waren, davon 8 in Pennsylvanien, 1in Vir-
ginien, 1in Tennessee und 2 in Ohio. Erzeugt wurden:

1. Halbjahr 2. Halbjahr 1. Halbjahr
1928 1928 1929

New York und New Jersey 94 683 104 275 114 807

Pennsylvanien ... 187 981 188 139 219 160
Maryland, Virginien,West-

virginien, Tennessee,

Alabama..... 29 878 43 707 38 054

Ohio, Colorado, lowa . 67 514 49 954 50 031

zusammen 380 056 386 075 422 052

Auf die einzelnen Roheisensorten entfallen von der Erzeugung
der drei letzten Halbjahre folgende Mengen :

Art

Roheisen fur das basische
Verfahren ..
Bessemer- und phosphor-

1.

Erzeugung in t zu 1000 kg

Halbjahr 2. Halbjahr
1928 1928

1. Halbjahr
1929

10 887 444 11 590 957 13 192 622

armes Roheisen 4529 078 4628 990 5 023 568
Gielereiroheisen . 2139 084 2 138062 2 144 949
Roheisen f. d. TemperguR 961 745 991 993 1294 689
Puddelroheisen................ 61 900 27 876 71 294
Sonstiges Roheisen und

GuBwaren 1. Schmelzung 26 088 16 857 20 007

zusammen 18 605 339 19 394 735 21 747 129

Be-

triebene Beschaf-

Oberbergamtsbezirke

und Wirtschaftsgebiete
(preuB. Anteil) ‘é_@ Eg
TS oS
Iz
Breslau 1 2
Halle 1 —
Clausthal .. 9 —
Daran entfallen a. d.
a) Harzer Bezirk
b) Siaiherzynischen
Bezirk (Peine.,
Salzgitter) 6
Dortmund.. 4 —
BoNnn ... .. 104 2
Davon entfallen a. d.
a) Siegerlander-
W ieder Spateisen-
stein- Bezirk
b) Nassauisch-Ober-
hessisrhen t Lahn-
und Dill-) Bezirk 55 2
c) Taunus-Huns-
riick- Bezirk 4 —
d) Waldeck-Sauer-
lander Bezirk . . 1 —
Zus. in PreuBen 1928 1119 4

Zus. in PreuRen 1927 1128 0

49. Jahrg. Nr. 36.

Erzeugung von Roheisen (ausschl.
Spiegeleisen, Ferromangan, Fer-

5ahl der Hochofen

an am 30. Juni 1929 rosilizium usw.) in t zu 1000 kg
20q
s in auBer  ins- 1 Halbjahr 2. Halbjahr 1. Halbjahr
cE Betrieb Betrieb gesamt 1928 1928 1929
i 1 0 1)
12 16 7 23 >1 233 104 1171 656 1467 215
0 0 2 2 ]
63 71 24 95 5854 199 6391 044 7 315 934
11 14 17 31 953 886 1060 571 1056 156
18 17 14 31 1272 265 1285500 1434524
43 45 12 57 4 365 732 4795566 5051 978
17 19 6 25 2074 752 1930 738 2301 347
22 24 4 28 2383422 2272972 2623 569
6 6 7 13 467 979 486 688 496 406
193 213 93 306 18 605 339 19 394 735 21 747 129

Erzeugung in t zu 1000 kg
Art

1.Halbjahr 2.Halbjahr 1.Halbjahr

1928 1928 1929
Ferromangan, Spiegeleisen 208 354 217 566 236 493
Ferrosilizium ...ccccccovvvinnnne 154 827 153 625 163 359
Sonstige Eisenlegierungen 16 875 14 884 22 200
zusammen 380 056 386 075 422 052

Insgesamt Roheisen und

Eisenlegierungen 18 985 395 19 780 810 22 169 181

Die Verteilung der Hochdfen nach den verwendeten
Brennstoffen und die sich hieraus ergebende Roheisenerzeugung
ist aus nachfolgenden Zahlentafeln ersichtlich:

Hochdfen

in Be- am 30. Juni 1929
trieb am . .
31. Dez. in auBer ins-
1928 Betrieb Betrieb gesamt
Koks-Hochéfen.....oveenee 189 208 90 298
Holzkohlen-Hochéfen . . . 4 5 3 8
Auf Eisenlegierungen gingen 10 12 6 18
insgesamt 203 225 99 324
Erzeugung in t zu 1000 kg
1. Halbjahr 2. Halbjahr 1. Halbjahr
1928 1928 1929
Koks-Roheisen.....c..cc...... 18 524 970 19 329 857 21 678 545
Holzkohlen-Roheisen . 80 369 64 878 68 584
Eisenlegierungen 380 056 386 075 422 052

zusammen Roheisen und

Eisenlegierungen 18 985 395 19 780 810 22 169 181

Der Eisenerzbergbau Preuflens im Jahre 1928”).

Verwertbare, absatzfdhige Férderung an Absatz

a Brauneisen- zusammen berech-

tigte © @ stein bis 30 % Spat- Rot- son- berech- o ter

ti -

Beamte Mangan eisen-  eisen- ;ilgeenn_ bﬁreet?: Menge ;eter Man-

””q L T bis stein stein Menge Eisen- inlsheanl; gan-
Arbeiter a 8) 12% 12 % inhalt inhalt

t t t t t t t t t t t

362 — _ _ _ — 36 990%) 30 990 18 425 37 000 18 439 p—

97 — — 91 800 — — — 91 80 9179 94164 9 417 1883
1840 — — 1327 095 — — — 1327 095 456 278 1 258 395 435 787 21125
1 768 1310 433 1310 433 449 760 1242 707 429 679 23574
281 — — 23 579 — 447 561*) 24 687 7682 24 753 7 765 515
10 730 210 82 742 159 662 1879478 690 286 38854) 2816263 1000630 2553717 987 546 135 667
7797 213 27871 1872190 59 613 1959 887 681937 1731693 678 856 121 458
2564 210 8 702 131 791 7288 597 880 3 885 749 756 289 382 736 866 286 172 6 464
365 —_ 73 827 — — 32 493 — 106 320 29 191 85 158 22 518 7 745

4 — — — — 300 — 300 120 _ _

13 310 210 82 742 |L602 13i| |1 87.) 478 691733 | 41 436 4290 735 1492 194 | 3968 U29 1458 954 162 189
14 651 30 1100 441 |l 509 429| 2 112 160 | 680 547 | 38 160 4 569 773 | 585 262 4 552 977 | 1649 878 | 216 472

1) Z. Bergwes. Preu. 77" 1929) S. St 16. — *) Darunter 31 99U t Magneteisenstein, 2000 t Toneisenstein. — *) Easeneisenerze. — *) Magneteisenstein.
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Wirtschaftliche Rundschau.
Die Lage des deutschen Eisenmarktes im August 1929.
l. RHEINLAND-WESTFALEN. — Das Gesamthild dewnd restlose Bejahung der kapitalistischen Wirtschaftsweise er-
Marktlage weist in der Barichtszeit keine erheblichen Wandlungen  forderlich. Die stdandigen Bemihungen der Wairtschaft, eine

auf. Die zeitbedingten Auftriebskrdfte der Wirtschaft haben
bereits den Gipfelpunkt Gberschritten. Das zeigt deutlich die in
den letzten Wochen geringer werdende Aufnahmeféhigkeit des
Arbeitsmarktes.

Bemerkenswert ist, was das Landesarbeitsamt Rheinprovinz
in seinem Bericht anfangs August sagt: Gegenliber der gleichen
Zeit 1928 sind insgesamt 12 % mehr Arbeitslose vorhanden,
darunter 30 % mehr Bauarbeiter, in der Gruppe Metallverarbei-
tung und Maschinenbau fast 20 %, in der Textilindustrie 16 %
mehr. Von Mitte Juni bis Mitte Juli betrug der Zugang an Unter-
stitzungsempféngern 58 500, der Abgang, freilich einschlieflich
10850 wegen Erschopfung der Hochstdauer Ausgeschiedener,
66 250 (— 10850 = 55400, also 3100 weniger als der Zu-
gang). Alleinin der Zeit vom 20. Juli bis 2.August sind 46 Still-
legungsantrage fiir Betriebe mit fast 4000 Arbeitern und Ange-
stellten eingelaufen, Uberwiegend aus der Metallverarbeitung und
dem Maschinenbau. Die Stillegungsanzeigen aus der 1. August-
héalfte betreffen rd. 3000 Arbeiter und Angestellte. Auch die
Deutschen Elelstahlwerke stehen durch die schlechte Marktlage
und unginstige Preisgestaltung vor groBeren Betriebseinschran-
kungen, namentlich in der Erzeugung billiger Stahle, und haben,
nachdem am 1. August bereits etwa 200 Arbeiter entlassen sind,
die Entlassung weiterer 500 beantragt. Dagegen war im August
die Nachfrage nach Bergarbeitern sogar starker als 1926 nach
der Belebung des Bergbaues durch den englischen Streik, was
jedoch seine besonderen Ursachen hat.

Die Gesamtzahlen der Hauptunterstitzungsempfanger stell-
ten sich wie folgt:

1929 gegen das
Vorjahr mehr

30. Juni 1929 . 929 579 30. Juni 1928 . . 724 282 205 297
16. Juli 1929 . 912 424 15. Juli 1928 . . 669 323 243 101
31. Juli 1929 rd. 863 000 31. Juli 1928 . . 646 998 rd. 216 000

Der Rickgang in der 1. Julihdlfte 1929 betrug also nur 17 155.
Von dem Riickgang in der 2. Julihalfte von rd. 49 000 entfielen
39000 auf die Krisenunterstiitzten, betrifft also vermutlich infolge
Beendigung der Hochstdauer Ausgeschiedene. Es sind dann im
Juli nur verhéltnismaBig wenig Unterstitzte zufolge Wieder-
aufnahme der Arbeit aus der Unterstlitzung ausgesohieden.

Fur die gegenwartige Lage ist in der Entwicklungslinie eine
gewisse Uneinheitlichkeit bezeichnend, welche den Stillstand der
Wirtschaft nur verdeckt. Eine groBe Zahl der Teilmérkte zeigt
eine unbefriedigende Entwicklung. Das beweisen die 46 Still-
legungsantrage. Die Arbeitslosenzahl wirde zweifellos viel
hoher sein, wenn die abgleitende Beschaftigungskurve nicht
erheblich gestiitzt wirde durch die wegen der Ernte gut be-
schaftigte Landwirtschaft und durch die glnstige Gestaltung
des Eisen- und Kohlenmarktes. Die hohen Forder- und Erzeu-
gungszahlen b ‘i Eisen und Kohle sind jedoch kein Anzeichen fir
eine innere Wirtschaftsbelebung, denn der Inlandsmarkt ist
weiterhin unzureichend, und die verarbeitenden Industrien haben
durch die Belebung der Schliisselindustrien bisher keinen Auftrieb
erfahren. Die in den letzten Monaten wider Erwarten gute Auf-
wartsentwicklung bei Eisen und Kohle ist voriibergehend durch
die gesteigerte Aufnahmefahigkeit der Auslandsmaérkte und durch
den Arbeitsausfall wahrend der Winterkélte bedingt. Zum Teil
ist die gesteigerte Nachfrage nach Kohle eine Folge der Bevor-
ratung durch Ausnutzung der gewahrten vorteilhafteren Sommer-
preise. Nach dem Zuricktreten der ginstigen Saisoneinflisse
wird sich um so deutlicher das wahre Bild des Tiefstandes unserer
Wi irtschaft abheben. Einer weiteren Verschlechterung des inneren
Marktes kann nur durch eine erhebliche Steigerung des Auslands-
absatzes vorgebeugt werden, jedoch erscheint ein solcher Ausgleich
bei den gedriickten Weltpreisen sehr zweifelhaft.

Wir haben es demnach in den letzten Wochen mit einer aus-
gesprochen Kkiinstlichen Mengenkonjunktur zu tun, die nichts
mit einer Verbesserung der ungeniigenden Wirtschaftlichkeit zu
tun hat. Das glnstige Bild ist eine Scheinblite von kurzer
Lebensdauer. Die Belebung weniger Teilméarkte darf tber die
stete Wirtschaftskrise nicht hinwegtduschen, die getragen wird
von der standigen Kapitalnot unserer Wirtschaft und der Kapital
raubenden Tributlast — schwerwiegende Umstédnde, mit denen
auch im Young-Plan gerechnet werden muf3. Eine Gesundung ist
nur dann zu erwarten, wenn mit aller Strenge die innerpolitische
MiBwirtschaft durch eine griindliche Umbildung des Geld-, Sozial-
und Verwaltungswesens abgestellt wird. Dazu ist aber Opfergeist

Festigung herbeizufiihren, werden immer durch macht- und
parteipolitische Gegenkréfte vereitelt. Wir verweisen hierbei nur
auf die augenblicklichen Ké&mpfe um die Neugestaltung der
Arbeitslosenversicherung.

Was bisher dariiber bekannt geworden ist, kann die Wirt-
schaft auf keinen Fall befriedigen. Die Vereinigung der
deutschen Arbeitgeberverbdnde hat denn auch eine Er-
klarung verdffentlicht, in der es mit Recht u. a. heif3t:

,Die Vereinigung der deutschen Arbeitgeberverb&dnde hat
bereits im Mai dieses Jahres ein Programm zu der dringend not-
wendigen Reform des Arbeitslosenversicherungsgesetzes unter-
breitet, das unter voller Wahrung des Versicherungscharakters
der Arbeitslosenversicherung und unter voller Anerkennung der
Notwendigkeit dieses Versichernng3zweiges eine Sanierung
der Reichsanstalt ohne eine weitere Mehrbelastung
von Arbeitgebern und Arbeitnehmern ermdéglicht. Die
inzwischen auf diesem Gebiet eingetretenen Ereignisse, ins-
besondere der vorliegende Regierungsentwurf zur Abédnde-
rung des Gesetzes, zwingen die Vereinigung, nochmals auf die
dringende und sofortige Reformnotwendigkeit ohne weitere
Mehrbelastung der Wirtschaft, nicht zuletzt im Interesse der
Sicherung der Reichsanstalt, hinzuweisen, und inshesondere
ihre Bedenken gegen die jetzige Regierungsvorlage zu &uBRern.

Die Reichsanstalt hat eine derzeitige Verschuldung von
350 Mill. JIM und muB mit einem weiteren jahrlichen Fehl-
betrag von 280 Mill. JIM und mit einem besonderen Mehr-
bedarf fiir den kommenden Winter von 106 Mill. JIjH rechnen.
Im Reichshaushalt sind Mittel in nennenswertem Umfang fir
diese Zwecke nicht mehr verfiigbar, ebensowenig, wie ihre
kunftige Beschaffung bei der Finanzlage des Reiches erwartet
werden kann. Trotzdem ist bis zum heutigen Zeitpunkt weder
von der Reichsregierung noch vom Reichstag ein entscheidender
Schritt getan worden. Der von der Reichsregierung vorgelegte
Gesetzentwurf sieht keine Deckung der zu erwartenden Fehl-
betrage vor. Die Vereinigung der deutschen Arbeitgeber-
verbande héalt nach wie vor eine Erhdhung der Beitrage zur
Arbeitslosenversicherung Uber 3 Prozent mit der gegen-
wartigen Lage von Wirtschaft und Reich nicht fiir vereinbar.
Die Absicht der Regierungsvorlage, die Wirtschaft durch die
in Aussicht gestellte Beitragserhdhung um weitere 140 Mill. J71
im Jahre zu belasten, steht aber auch im Gegensatz zu der von
allen Kreisen anerkannten und auch vom Reichsfinanzminister
wiederholt betonten Notwendigkeit, die W irtschaft endlich
steuerlich zu entlasten. Die Vereinigung ist nach wie vor
der Auffassung, dal es mdglich und notwendig ist, die Reichs-
anstalt unter Vermeidung einer Beitragserhdhung und ohne
weitere Gefahrdung des Reichshaushalts durch Reform und
Ersparnismafnahmen zu sanieren nnd eine auch ihren
sozialen Aufgaben geniigend Rechnung tragende Arbeitslosen-
versicherung zu schaffen. Sie weist mit besonderem Nachdruck
auf die ernsten Folgen hin, die entstehen missen, wenn eine Re-
form der Arbeitslosenversicherung nicht vor Eintritt der Winter-
erwerbslosigkeit erfolgt, und die die Reichsanstalt das Reich
noch um weitere ungedeckte Hunderte von Millionen Reichs-
mark belasten muRten.”

Wie notwendig eine griindliche Umgestaltung der Arbeits-
losenversicherung aber ist, das zeigen die hdchst wichtigen und
dankenswerten, noch gerade zur rechten Zeit kommenden Er-
mittlungen und Verdffentlichungen des (der Sezialdemokratischen
Partei angehdrenden) Regierungsvizeprdsidenten Dr. Bier in
Koln, die neben gewiB erfreulichen auch ebenso unerhérte wie
betribende Feststellungen enthalten. Danach ist die Zahl der
Arbeitsscheuen und Schwarzarbeitei ,Uberraschend und er-
schreckend groB. In Kdln haben von je 100 Personen trotz ihrer
Tauglichkeit zu Notstandsarbeiten tGber 26 (insgesamt ungeféhr
3000!) diese ohne Grund verweigert und nach kurzer Zeit nieder-
gelegt. Sie wurden samtlich aus der Fursorge ausgeschlossen.
Hiernach war in Kdln jeder vierte Erwerbslose der
Unterstitzung nicht bedurftig oder nicht wirdig*®.
Noch schlimmer war es in Wiesbaden (43 bis 44 % verweigerten
den Dienst), und &hnliche Feststellungen sind in anderen Orten
gemacht. Dr. Bier kommt fir das Reichsgebiet zu dem SchluR-
ergebnis: ,Von den durchschnittlich 1,1 Millionen ist ein Viertel
(275 000) unberechtigt im GenuR der Unterstitzung, und der
Mehraufwand dafur betragt jahrlich rd. 330 Mill. JIJI. Aber
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auch ohne diese Ermittlungen steht fir jeden Einsichtigen fest:
Unkenntnis der menschlichen Natur und des im Gesetz zu be-
arbeitenden Gebietes haben hei diesem Werk Pate gestanden!
Das Reich und dessen Steuersdckel war ja auch noch da und
erlaubte vermeintlich der Reichsregierung und ihren Helfern, bei
der Masse durch groBe Freigebigkeit sich beliebt zu machen.

Es bleibt dabei: Solange die Wirtschaft Gegenstand einer
wirtschaftsfeindlichen Politik ist m— die alltdglichen Forderungen
und programmatischen Ausfihrungen der freien Gewerkschaften
bestétigen es stets aufs neue —, ist mit einer Wiederherstellung
der lebensnotwendigen Ergiebigkeit nicht zu rechnen. Es mufR
unbedingt haltgemacht werden in der Steigerung sémtlicher
Ausgaben, die in ihrer Hohe langst fir die Wirtschaft und fur
den Staat eine Gefahr bildet. Die gesamte Staatsverwal-
tung, nicht minder freilich auch jeder deutsche Volksgenosse,
sollte sich das wie fir die Jetztzeit gesprochene Kaiserwort aus
dem ,Faust* merken, das Staatssekretdr a. D. Professor Dr. Aug.
Miller gegeniiber jeder leichtfertigen Ausgabenwirtschaft kiirzlich
anfuhrte: ,Wir wollen alle Tage sparen und brauchen
alle Tage mehr!“ Dies veranschaulichte er durch folgende auf
den Kopfder Bevdlkerungberechnete Zahlen:

1913 1925
M JIM.
a) Kostender deutschendffentlichen Verwaltung . 96,— 141,—
b) Davon entfielen auf die Staatsverwaltung. . . . 73— 94,—%)
und auf die Gemeindeverwaltung........... 23— 33,—I)
a) Steuern 70,20 121,—
Dagegen wuchsen im Ausland
die Kosten zu a (6ffentliche Verwaltung)
in GroBbritannien......... von 94,30 auf 125,30
in Frankreich ., 8830 93,60
in Italien 47,30 49,—
die Steuern zu c
in GroBbritannien ...ccvveiveeeeiicieeeee s 87,10 ,, 111,60
in Frankreich 55,80 44,302
in Italien 43,70 44,—

*) Die 94 oder die 33 JIM. oder beide unter b scheinen nicht richtig
zu sein, denn die Summe der beiden Zahlen macht nur 127 statt der
141 MM unter a.

2) Die fur Frankreich in MM sich ergebende Senkung wird durch
die Frankenentwertung entstehen.

Zur Kennzeichnung der allgemeinen Wirtschaftslage seien
noch einige Zahlen gegeben:

Die in den letzten 3 Monaten etwas zuriickgegangenen M eR-
zahlen begannen wieder anzuziehen und stiegen fur den Grof-
handel vom Juni-Durchschnitt von 1,351 auf 1,378 im Juli sowie
fur die Lebenshaltung von 1,534 im Juni auf 1,544 im Juli. Die
Zahl der Konkurse ging von 846 im Mai auf 803 im Juni weiter
zuriick (der Rickgang seit April = 885, gegen 930 im Mérz, hielt
also an), und die Zahl der Wechselproteste senkte sich nach seit
Mérz andauernder Steigung bis auf 9431 aus Mai erstmalig auf
8750 im Juni.

Die Spareinlagen im Reich uberschritten im Juni die
8-Milliarden-Grenze und betrugen am 30. Juni 8 190 086 000 .'JIJi
gegen 7998 901 000 JIM Ende Mai 1929 sowie 7 416 277 000 JIM
Ende Januar 1929. Die Giroeinlagen betrugen Ende Juni
1384 400 000 JtM gegen 1418 100000JtM Ende Mai. In
PreuRen war der Stand Ende Juni 1929: Spareinlagen
5017 100 000 JIM, Giroeinlagen 857 700 000 JIJU.

Der deutsche AuBenhandel schlieft im Juli wie auch vor-
her seit geraumer Zeit, ausgenommen Mai und Juni 1929 bei Ein-
rechnung der Reparations-Sachlieferungen, laut folgender Ueber-
sicht wieder mit einem Einfuhriberschufl ab.

Deutschlands

Gesamt- Gesamt- Gesamt-Waren-
Waren- W arenausfuhr Einfuhriberschuf
einfuhr ohne einschl. ohne einschl.

Itcparations- Sachlieferungen
alles in Millionen MM

Jan. bis Dez. 1925 . 11 744,0 89305 94509 2 813,5 2931
Monatsdurchschnitt . 978,7 7442 787,6 2345 1911
Jan. bis Dez. 1926 . . 97015 9929,9 10 560,7 ) 1)

Monatsdurchschnitt 808,5 827,5 880,1 *) J)

Jan. bis Dez. 1927 . .13 801,3 10 375,7 10 9533 34256 2848,0
Monatsdurchschnitt . 11501 864,6 9128 285,5 2373
Jan. bis Dez. 1928 . .13 643,7 11 786,7 12 444,0 1858,0 1199,7
Monatsdurchschnitt .1 137,0 982,1 1037,0 154,9 100,0
Dezember 1928 1 100,8 978,6 10289 122,2 71,9
Januar 1929 ... 13191 1 036,1 1105,0 283,0 214,1
Februar 1 016,8 9211 9733 95,7 43,5
M arz 1 0219 931,0 9835 90,9 38,4
April 1 2549 1 164,2 12310 90,7 23,9
M ai... 11324 10988 11758 33,6 i)

Juni 1077,6 1016,2  1079,3 61,4 1)

JU i, 1230,0 1031,1 11001 198,9 129,9

1) AusfuhriberschuR 1926: ohne Reparations-Sachlieferungen

228,4, im Monatsdurchschnitt 19,0; einschlieRlich Beparations-Sach-
lieferungen 859,2, im Monatsdurchschnitt 71,6; ferner einschlieflich
Eeparations-Sachlieferungen auch im Mai 1929 = 43,4, im Juni 1929 = 1,7
Ausfuhr UberschuB.

Die Einfuhr war im Juli um 152,4 Mill.JIM groBer als im
Juni, indes soll dies zu einem erheblichen Teil auf verspdteten
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49. Jahrg. Nr. 36.

Zollabrechnungen fur Lebensmittel im Niederlageverkehr be-
ruhen. Darlber hinaus hat wesentlich nur die Lebensmitteleinfuhr
zugenommen, Getreide um 66 Mill. JIM, die Einfuhr von Roh-
stoffen und halbfertigen Waren um 28 Mill. JIM, wéhrend die
Fertigwareneinfuhr gegeniber Juni etwas abgenommen hat. Die
Ausfuhr dagegen stieg im Juli etwas.

Der deutsche AuBenhandel in Eisen und Stahl (Walz-
erzeugnisse und Eisenwaren) entwickelte sich im Juli wie folgt,
wobei die Ausfuhr sich einschlieflich der Reparations-Sach-

lieferungen versteht:
Deutschlands

. Ausfuhr-
Einfuhr Ausfuhr iberschuf
in 1000 t

Januar bis Dezember 1925 . 1448 3548 2100
Monatsdurchschnitt . 120 295 175
Januar bis Dezember 1926 . 1261 5348 4087
Monatsdurchschnitt . 105 445 340
Januar bis Dezember 1927 ! 2897 4531 1634
Monatsdurchschnitt . 241 378 137
Januar bis Dezember 1928 @ 2397 5030 2633
Monatsdurchschnitt . 200 419 219
Dezember 1928 . . . 182 299 117
Januar 1929 177 420 243
Februar 112 341 229
Marz 125 346 221
Apri 155 619 464
M ai 170 587 417
Juni 177 522 345
Juli.. 178 546 368

Die Ruhrkohlenférderung bewegt sich seit Méarz 1929,
wenn auch etwas schwankend, in einer gegen die vorhergegangenen
12 Monate erfreulich gestiegenen Hohe und betrug im Juli 1929
an verwertbarer Forderung 10913 248 t (an 27 Arbeitstagen je
404 194 t) gegen 10 078 971 (24% X 407 231) aus Juni 1929 sowie
9418 920 (26 X 362 266) aus Juli 1928. Die Kokserzeugung be-
trug im Juli 1929 2 951 341 t, im Juni 1929 2 814 967 t. Die Be-
stdnde bezifferten sich Ende Juli auf 1,52 gegen 1,36 Mill. t Ende
Juni 1929. Die Gesamtzahl der beschéaftigten Arbeiter belief sich
Ende Juli auf 378 834 gegen 375 831 Ende Juni 1929 und 377 260
Ende Juli 1928. Feierschichten wurden im Juli 1929 nicht ein-

elegt.
’ gDie Erzeugung der deutschen Werke erbrachte im Juli 1929
Hdochstzahlen, sowohl gegen den Vormonat als gegen Juli 1928:

Roheisen . . . . 1203 510 t (Juni 1164 358Juli 1928 = 1035 594
Rohstahl . . . . 1466072 t (Juni 1430 452,Juli 1928 =
Walzerzeugnisse . 1029 588 t (Juni 985 884,Juli 1928 =937853 t)

Allgemeinistdie Lage desdeutschen Eisenmarktesdahinzuum-
schreiben, da das inldndische Eisengeschaft im Verkauf meist
ruhig war. Dem Beschéftigungsstande kam aber zugute, daf in den
Vormonaten reger gekauft worden war, sodaR die wie stetsim Hoch-
sommer so auch jetzt gelibte gewisse Zurlickhaltung der Kund-
schaft im Einkauf das ArbeitsmaR noch nicht beeintrachtigte, da
geniigende Mengen abgerufen wurden. Eine Ausnahme machte
leider die Reichsbahn, deren Abrufe, fiir die Eisenindustrie sehr zur
Unzeit, schon seit Juni wieder schwéacher geworden sind. Auch
das Auslandsgeschéaft verlief in ruhigen Bahnen, wenngleich,
so in Stabeisen, eine geringe Belebung, mengenmaRig wie preislich,
bemerkbar war. Mit wirklichem Anziehen der Preise ist aber in
den néchsten Wochen kaum zu rechnen; nicht nur halten einige
auslandische Absatzgebiete teils aus politischen, teils aus wirt-
schaftlichen Grinden mit Kdaufen zurick, teils auch verkaufen
die Auslandswerke einstweilen nicht, weil sie noch auf Wochen
genug Arbeit haben.

Im einzelnen ist noch folgendes zu berichten:

Der Guterverkehr auf der Reichsbahn hielt sich im
Monat Juli etwa in den Grenzen des Juniverkehrs. Die durch-
schnittliche arbeitstdgliche Wagengestellung betrug 156 300 Wagen
gegenuber 157 300 Wagen im Vormonat. Obwohl der Wasser-
stand der Flisse im Juli allmé&hlich ungunstiger geworden ist,
wurden der Eisenbahn deswegen noch keine wesentlichen Mehr-
frachten Uberwiesen. Der Kohlenversand lbertraf den des Vor-
monats, da die Auffillung der Vorratslager fortgesetzt wurde.
In den groRen Kohlengebieten wurden an Wagen gestellt:

Ruhr- Deutsch- Mittel- Niederrh.

gebiet Ober- deutsch- Sachsen Braunkoh-

schlesien land lengebiet
Juli 1929 760 510 173 266 259 795 108 476 108 587
Juni 1929 . 720 431 156 400 241 257 98 413 102 092
Juli 1928 672 090 149 110 239 597 101 549 98 308

In den Rhein-Ruhr-Hafen wurden 1207 200 t umgeschlagen
(1099700 t im Juni). Der Koksverkehr nach Frankreich,
Luxemburg und Steiermark hielt sich auf der Hohe der letzten
Monate. Lebhaft warauch der Versand an Baustoffen und Zement.

Die regen Kohlenverladungen in den letzten Monaten
zum Oberrhein und nach Holland haben auch in der Berichts-
zeit angehalten. Das Angebot an Leerraum nahm stark zu,
was in der Hauptsache auf die geringeren Ankiinfte in den Seehéfen
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Die Preisentwicklung

Stahl und Eisen.

in den Monaten Juni bis August 1929.

1929 1929
Juni Juli August Juni Juli August
“Kohlen und Koks: JUC je t JIM je t JUC je t JUC je t JIM je t JUC je t
Flammfdrderkohlen 16,70 16,70 16,70 Stahleisen,Siegerldander Qua-
Kokskohlen... 18,10 18,10 18,10 litat, ab Siegen 88— 88,— 88,—
Hochofenkoks 23,50 23,50 23,50 Siegerlander Zusatzeisen, ab
GieBereikoks... 24,50 24,50 24,50 Siegen:
weild . 99— 99,— 99,—
. meliert 101,— 101,— ION-
Erze: erau . . 103,— 103,— 10S,—
Rohspat (tel quel) . 14,70 14,70 14,70 Kalt erblasenes Zusatzeisen
Gerdosteter Spatmsenstem 20,— 20,— 20,— der kleinen Siegerlander
Yogelsberger Brauneisen. Hitten, ab Werk:
stein  (Mn-arm)  ab weill . . «105,— 105,— 105,—
Grube (Grundpreis auf meliert 107,— 107,— 107, —
Basis  45% Metall, grau . . 109,— 109,— 109 —
10% Si02 u. 10% Spiegeleisen, ab Siegen:
Nésse)... 13,70 13,70 13,70 6— 8% Mangan. 402, — 102,— 102,—
Manganhaltiger Braun- 8—10 % 107, — 107 — 107 —
eisenstein: 10—12 112 — 12— o
1. Sorte ab Grube 12,80 12,80 12,80 Temperroheisen, grau, groRes ' ’ 112,
2. Sorte ,, ., 11,30 11,30 11,30 Format, ab Werk 93,50 96,50 96,50
3. Sorte ,, . . 7,80 7,80 7,80 GieBereiroheisenH I, Luxem-
Nassauer ~ Roteisenstein burger Qualitat, ab Apach 75— 75— 75—
(Grundpurels auf Basols Ferromangan 80 %, Staffel
von 42% Fe u. 28% +2,50 JUC frei Empfangs-
SiOj) ab Grube . 9,80 9.80 9,80 STALION ivereresesnnerererons 270—280 270—280 270—280
Lothringer Minette, Basis fr. Fr fr. Fr fr. Fr Ferrosilizium 75 % 2* (Skala
32% Fe ab Grube 27 bis 29 27 bis 29 27 bis 29 7— JUC), frei Verbrauchs-
* Briey-Minette (37  bis Skala 1,50 Fr Station . . 413—418 413—418 413—418
38% Fe), Basis 35% . . Ferrosilizium 45 % 2) (Skala
Fe ab Grube...uenne. 34 bis 36 34 bis 36 34 bis 36 6,— JUC), frei Verbrauchs-
Skala 1,50 Fr station . . . 250—260 250—260 250—260
Bilbao-Rubio-Erze: Ferrosilizium 10 %, ab Werk 121,— 121,— 121,—
Basis 50% Fe cifRotter- sh sh sh
daM s 19/9 20/— 20/— Vorgewalztes und gewalztes
Bilbao-Rostspat Eisen:
Basis50% Fe cifRotter- Grundpreise, soweit nicht
dam 18/6 18/6 18/6 anders bemerkt, in Tho-
Algier-Erze: mas-Handelsgite
Basis50% Fe cifRotter- Rohblécked) ab Schnitt- 104, — 104,— 104,—
dam s ausverkauft 20/6 20/-b. 20/67) Vorgew.Blocke3 punkt 111,50 111,50 111,50
Marokko Rif-Erze: Kniippel3) >Dortmund 119,— 119,— 119,—
Basis 60% Fe cifRotter- Platinen3) od. Ruhrort 124, — 124,— 124,—
daM e 23/— 23/— 24190 Stabeisen . . ab 141/1354) 141/1354) 141/1354)
ch‘gidmhe phosphorarme  nominell Formeisen . . Ober- 138/1324) 138/1324) 138/1324)
Bandeisen . . hausen
Basic 60% Fe fob Kr Kr Kr i J u 164/1605) 164/16095) 164/1605)
NarViKe s 17,50 17,50 17,50 Kesselbleche S.-M.6) 188 — 188,— 188—
la gewaschenes kaukasi- Dsgl. 4,76 mm u. dar-
sches Mangan-Erz mit d d d :gziigiti?lszéj‘;/kg *Esign
mind. 52% Mn . . . . 13 13 , °
° 12v2) Dehnung . . 160,— 160,— 160,—
Schrott, Frachtgrundlage ;ﬁ?tzllt;:ebcls:he' b 188— 158— 158—
Essen: *
e, uc Juc) 3bisu.5 mm - » Essen 165,— 165— 165—
66.16 Feinbleche 1 je nach
! 1bisu.3mm > Fracht- 162,50 bis 165,— 162,50 bis 165,— 162,50 bis 165—
. unter 1 mm rundls
Roheisen: g gae
. . . @
GieBereiroheisen Gezogener blanker Han- @
88,50 88,50 88,50 delsdraht ..o S 230,— 230,— 230,—
NrJIH ] ab Ober- 85— 85— 85— Verzinkter Handelsdraht A 265,— 265,— 265,—
Hamatit / hausen 91,— 91,— 91,— Schrauben- u. Nieten- X;
Cu-armes Stahleisen, ab draht, S.-M. d 247,50 247,50 247,50
SHEGeN oo 88,— 88,- 88,— Drahtstifte 2 242,50 242,50 242,50

r) Erste Hallte August. — a Der niedrigere Preis gilt fir mehrere Ladungen der héhere bei Bezug nur einer einzigen Ladung. 5— JI,H je t

werden den Beziehern in Form eines Treurabattes zurtickgezahlt,
8) Preise fur Lieferungen Uber 200 t.
grundlage Neunkirchen-Saar. — 5) Frachtgrundlage Homburg-Saar.
tragt der Preis 198,— JIM. — ?) Lieferbar 1930.

und auf die infolge des glinstigen Wasserstandes bessere Aus-
nutzungsmogliobkeit der Ladeféhigkeit groBerer Kéhne zuriick-
zufuhren ist. Diese Entwicklung machte sich auch auf dem
Frachtenmarkt bemerkbar. Wéhrend zu Anfang des Monats fir
Verladungen nach Mainz/Mannheim 1,75 bis 1,80 JIJI je t und
spater 1,90 J1JI je t gezahlt werden mufRten, ging der Frachtsatz
bis zum Ende des Monats auf 1,50 JIJI je t zurlick. Die Kohlen-
fracht nach Rotterdam betrug bis zum 7. August 1,55 bis 1,60 JIJI,
vom 8. bis 17. August 1,75 bis 1,80 JIJI, vom 19. bis 21. August
1,55 bis 1,60 J1JI und ab 22. August 1,35 bis 1,40 JIJI je t.

In den Arbeitsverhdltnissen der Angestellten und
Arbeiter trat im Berichtsmonat keine Verdnderung ein.

Die giinstige Entwicklung des Kohlenabsatzes in den
letzten Monaten hat im August eine Unterbrechung erlitten.
Nachdem das Syndikat mit hohen Wagenbestdnden in den August
hineingegangen war, auf deren Absatz in Anbetracht der vielen
Arbeitstage (27) nicht gerechnet werden konnte, nahmen die
Lager- und Wagenbestdnde einen immer gréBeren Umfang an.
Zuruckgefuhrt wird diese Absatzstockung gréRtenteils auf den
seit einigen Wochen herrschenden ungiinstigen Wasserstand.
Die Rheinkdhne miussen vielfach leichtern, wodurch hohe Fracht-
satze entstehen, was viele Abnehmer veranlalt, zunéchst eine
abwartende Haltung einzunehmen, zumal da die Lager in den

wenn diese ein Jahr lang nachweislich ihren Bedarf nur beim Syndikat decken. —
Bei Lieferungen von 1bis 100t erh6ht sich der Preisum 2,— MM, von 100 bis 200t um 1,— SIM. — 4) Fracht-
— 8) Fur

Kesselbleche nach den neuen Vorschriften fir Landdampfkessel be-

zurlickliegenden Monaten wieder gut bevorratet worden sind.
Es zeigt sich immer mehr, daR die bisherige Beschéftigung von
Uber 60 % nicht etwa auf eine bessere Wirtschaftslage, sondern
nur auf eine reichlichere Bevorratung infolge der im letzten Winter
gemachten Erfahrungen zurickzufiihren ist.

In Gas- und Gasflammkohlen herrscht in allen Sorten,
mit Ausnahme von gewaschenen Feinkohlen, Absatzmangel.
Auch die Nachfrage nach Bunkerkohlen, welche in den letzten
Monaten geradezu stirmisch verlangt wurden, hat sehr nach-
gelassen. In Fettforderkohlen gleichen sich heute Angebot
und Nachfrage ungefahr aus. NuRkohlen waren infolge Fehlens
des Hausbrandgeschéftes wenig gefragt, so daR viele Zechen
dazu Ubergegangen sind, kleine Nisse zu mahlen, wodurch sich
auch das groRe Angebot von Kokskohlen erklart. Durch die
zuriickgegangene Kokserzeugung und die vielen Fordertage im
August wurden groRere Mengen Kokskohlen als sonst frei. Fir
Bestmelierte und Stiicke war der Absatz noch leidlich, obwohl die
Eisenbahn in diesem Monat iber 50 000 t weniger in Auftrag
gegeben hat. Der Absatz an ERkohlen war noch als gut zu
bezeichnen, da einzelne Firmen dazu Ubergegangen sind, ihren
W interbedarf jetzt schon einzudecken. In Briketts war ein
kleiner Ruckgang zu verzeichnen, da auch hier die Eisenbahn
in diesem Monat weniger abgenommen hat. Bei Koks gingen die
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Abrufe der Hochofenwerke etwas zuriick. Auch die Bestellungen
auf Brechkoks, namentlich in den Sorten 1 und 2, lieRen wegen
der geringer gewordenen Sommerpreisverginstigungen etwas
nach. GroBkoks fiir die Ausfuhr wurde lebhafter als im Vormonat
gefragt. Die Wagengestellung war im Berichtsmonat gut.

Bei den Siegerldnder Erzgruben haben sich Férderung
und Absatz gegeniiber dem Vormonat nicht geandert; auch die
bisherigen Verkaufspreise sind bestehen geblieben. Anderseits
wurde die bewilligte Reichs- und Staatsbeihilfe dadurch beein-
trachtigt, daB durch einen verbindlich erklarten Schiedsspruch
die Gruben rickwirkend ab 1. Juli eine 3prozentige Lohnerhdhung
auf sich nehmen muBten. Im Lahn-Dill-Gebiet einschlieflich
Oberhessen hat sich die Erzmarktlage gegeniiber demVormonat
nicht gedndert. Auch hier werden alle Bemuhungen der Werke,
die Selbstkosten mit den Verkaufspreisen in Einklang zu bringen,
durch die behdérdlichen Zwangslohnerhéhungen und durch die
sich infolgedessen auch auf anderen Gebieten ergebenden Preis-
erhdhungen zunichte gemacht. Es geht daher mit den Betrieben
statt aufwarts, langsam abwarts. Zur Zeit Gberbrickt zwar
die Staatsbeihilfe diese miBlichen Verhdltnisse. Wie aber die Be-
triebe auf die Dauer bei diesen Zustdnden wirtschaftlich weiter-
gefuhrt werden kénnen, ist nicht zu tbersehen.

DieZufuhren an Auslandserzen gingeninderihlichen Weise
vor sich; infolge der Saisonverschiffungen von Wabana und den
nord- und mittelschwedischen Héafen, die im Winter geschlossen
sind, wiesen sie den um die jetzige Jahreszeit lblichen starkeren
Umfang auf. Die Werke sind bis Jahresende voll gedeckt und die
Gruben durchweg ausverkauft. Da die Werke auch fir 1930
ihren Bedarf im grofen und ganzen sichergestellt haben, sind
groRere Abschlisse fiir das nachste Jahr, abgesehen von Minette,
nicht zustande gekommen. Die Preise, wegen des fehlenden
Geschéftes mehr nominell, sind gegeniiber dem Vormonat unver-
andert. Die Schwedenerzverschiffungen nach Deutschland im
Monat Juli 1929 betrugen ab Narvik 519 8701, ab Luli g 260 225 t.
Die Seefrachten von Skandinavien sind infolge der starken Raum-
nachfrage fir Holzverschiffungen immer noch fest; zur Zeit
notieren:

Narvik—Rotterdam/Emden
Oxelésund—Rotterdam/Emden . 3,70—3,80sebwed. Kr.
Lulea—Botterdam/Emden . 4,20—4,30sobwed. Kr.
Kirkenes—R otterdam ... 4/3 sb.

Von den spanischen, afrikanischen und nordfran-
zosischen Erzmaérkten ist nichts Neues zu berichten. Vom
Minettemarkt wird ein AbschluB tber groBere Mengen Briey-
Minette fir mehrere Jahre zu festen Preisen, die gegeniiber den
diesjahrigen nur geringfiigig hoher sind, gemeldet. Die Seefrachten
von den spanischen und mittellandischen Erzabladeplatzen nach
Rotterdam sind zur Zeit:

. 3,70—3,80sebwed. Kr.

sh je t

. Bona
Melilla.
Seriphos..

Der Abbrandmarkt ist ebenfalls ohne Bewegung, da die
Werke fur dieses Jahr voll und fiir das nachste Jahr fast gedeckt
sind. Auch auf dem Markt fiir Siemens-Martin-, Puddel- und
SchweiBschlacken sowie fiir Walzsinter hat sich nichts gedndert.

Die Lage auf dem Manganerzmarkt blieb auch im Be-
richtsmonat vollkommen ruhig. Zu eigentlichen Kéufen ist es
nicht gekommen. Die Verbrauchswerke haben sich bis in das
nachste Jahr hinein eingedeckt, so daR sie in Ruhe die Entwicklung
des Marktes abwarten koénnen, die sich aller Voraussicht nach
fur sie nicht unginstig gestalten wird. Schon heute erhalt der
Manganerzmarkt eine besondere Farbung durch das im néachsten
Jahr zu erwartende Aufkommen der sudafrikanischen Erze. Der
Ausbau der Gruben und Eisenbahn wird mit allen Mitteln gefor-
dert, und man hofft, im Jahre 1930 bereits 250 000 bis 300 000 t
ausfuhren zu konnen. Verkaufsverhandlungen sind von der
Firma Miller & Co., Rotterdam, bereits mit den Verbrauchern
in den verschiedenen Landern aufgenommen worden. Der Zu-
wachs von rd. 250 000 bis 300 000 t, der etwa dem deutschen
Jahresverbrauch entspricht, wird naturgemédR das ohnehin schon
bestehende Ueberangebot an Manganerzen noch verstarken.
Zu bericksichtigen ist ferner, dal die Russen das Bestreben haben,
durch einen weiteren Ausbau ihrer Gruben und durch Vervoll-
kommnung der Erzwéschen ihre Forderung erheblich zu steigern.
Auch in Indien lagern erhebliche Vorrate an Manganerzen; nach
den letzten Schétzungen sollen sie sich auf tber 1 Million t be-
laufen. Ohne Zweifel ist also in néchster Zeit mit einem Kampf
um den Absatz der Forderung zu rechnen, der bestimmt nicht
ohne EinfluR auf die Preise sein wird.

Aufdem Roheisen-Inlandsmarkthatdie leichte Belebung,
welche sich im Vormonat bemerkbar gemacht hatte, angehalten.
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Auf den Auslandsmaérkten herrschte allgemein Geschaftsstille,
jedoch war ein weiteres Nachgeben der Preise nicht zu verzeichnen.

In Halbzeug sind am Inlandsmarkt Verédnderungen gegen-
iber dem Vormonat nicht eingetreten. Verringerte Nachfrage
nach fertigen Walzerzeugnissen rief starkeres Bedirfnis der
Werke nach Arbeit in Halbzeug hervor, das zum Teil mit Auf-
tragen aus dem Ausland befriedigt werden konnte, wo die Nach-
frage, nachdem die Preise weiter gesunken sind, besser ge-
worden ist.

Die Abrufe in Formeisen aus dem Inland waren fir die
Leistungsfahigkeit der Werke nicht ausreichend. Die AbschluB-
tatigkeit hat sich in der letzten Halfte des Monats zwar leicht
gebessert, das Gesamtergebnis bleibt jedoch hinter dem Vormonat
zuriick. Der Verkauf nach dem Ausland war bei anndhernd
gleichbleibenden Preisen ziemlich unverandert.

In schweren Oberbaustoffen ist die Beschéftigung durch
kleinere Nachtrage etwas besser geworden, sie ist aber weiter
unbefriedigend geblieben. Im Grubenschienengeschaft sind An-
satze einer leichten Besserung zu erkennen, die aber noch bei
weitem ungeniigend ist.

Die Ferienzeit Ubte auf die Verkaufstatigkeit im Inlands-
geschaft von Stabeisen ihren EinfluB aus, wogegen sich der
Eingang an Spezifikationen weniger stark verminderte. Nach-
dem Anfang des Monats im Stabeisen-Ausfuhrgeschéft der Riick-
gang der Preise zum Stillstand gekommen war, trat eine aller-
dings nur leichte Besserung ein. Eine gleichméRige ausreichende
Beschaftigung der Werke laRt sich aber nicht erzielen.

Das Bandeisen-Inlandsgeschaft war weiter ruhig. Auch
der Spezifikationseingang lieR zu wiinschen Ubrig. — Im Aus-
land hatten die Unterbietungen durch den auslédndischen W ett-
bewerb einen Riickgang der Preise und Zuriickhaltung der Kaufer
zur Folge.

Der Beschaftigungsgrad in rollendem Eisenbahnzeug
war im Berichtsmonat wiederum génzlich unbefriedigend. Auch
der Eingang an neuen Auftrdgen lieR viel zu wiinschen ubrig.
Die Nachfrage vom In- und Auslande bewegte sich gleichfalls
in maBigen Grenzen. Eine Belebung des Marktes war bisher
nicht festzustellen, so dal auch weiterhin mit einer mangelhaften
Beschaftigung gerechnet werden muB.

Das Grobblech-Inlandsgeschéaft zeigtnoch keine Besserung.
Aus dem Ausland dagegen konnten einige groRBere Geschéfte
hereingenommen werden. Die Zuriickhaltung des Inlandsbedarfes
zeigt sich jetzt auch durch einen schleppenderen Eingang an
Spezifikationen auf die laufenden Abschliisse. A s dem Auslande
konnten einige gréRere Geschdfte hereingenommen werden.
Die Preise haben keine Aenderung erfahren.

Die vormonatige Ruhe im Mittelblechgeschaft hat sich
auf den Berichtsmonat tibertragen. Die Kundschaft beschrankte
sich im allgemeinen auf Deckung des notwendigsten Bedarfes
bei Beanspruchung Kkirzester Lieferzeiten. Die Beschaftigung
war noch einigermalen ausreichend. Der Auslandspreis zeigte
nur leichte Schwankungen. Trotz guter Nachfrage kamen doch
nur wenig Geschéfte zustande.

Die Lage auf dem Feinblechmarkt blieb gegeniber dem
Vormonat unverdndert. Infolge der lebhaften Abrufe muBten
die Werke die Lieferfristen weiter ausdehnen. Die Preise blieben
unveréndert.

Das Inlandsgeschéaft fiir schmiedeiserne Rd&hren be-
wegte sich im Berichtsmonat im ganzen auf der gleichen Hohe
wie im Monat Juli. Wahrend der Auftragseingang in handels-
Ublichen Gas- und Siederdhren eine gewisse Besserung erfuhr,
ist das Geschaft in Qualitatsréhren zuriickgegangen. Das Stahl-
muffenrohrgeschaft verlief normal. Auf dem Auslandsmarkt
hat sich die Lage ebenfalls nicht wesentlich verédndert. Nachfrage
und Auftragseingang blieben weiterhin unbefriedigend.

Nachfrage und Auftragseingang nach guBeisernen Rohren
sind in den Monaten Juni, Juli und August befriedigend gewesen,
wenn auch der Auftragseingang in den beiden letzten Monaten
etwas nachgelassen hat. Die Beschaftigung der Werke kann
zur Zeit noch als befriedigend betrachtet werden.

In Draht und Drahterzeugnissen war das Inlands-
geschaft entsprechend der Jahreszeit ruhig. Die Nachfrage am
Auslandsmarkt hielt unvermindert an. Der Spezifikationseingang
war befriedigend. '

Fur den Monat Augustwar auf dem GieBereimarkt auf der
ganzen Linie mit einem geringeren Auftragseingang als in den Vor-
monaten zu rechnen. In Bau- und Maschinenguf ist die Lage
vollstdndig unbefriedigend; die erzielbaren Preise sind nach wie
vor ungenigend. Auf den anderen Gebieten ist, durch die vorge-
schrittene Jahreszeit bedingt, ein Nachlassen der Nachfrage zu
verzeichnen.
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wf Il. MITTELDEUTSCHLAND. — Die Rohkohlenférderung
betrug im Gebiete des mitteldeutschen Braunkohlenbergbaues im
Monat Juli 9 732471 (Vormonat 9 218 348) t, die Brikettherstel-
lung 2 662 600 (Vormonat 2 477 997) t. Es ist mithin gegeniber
dem Vormonat eine Steigerung festzustellen von 5,6 % bei Roh-
kohle und 7,4 % bei Briketts. Die arbeitstagliche Férderung be-
trug im Berichtsmonat an Rohkohle 360 462 (Vormonat368734) t,
die Herstellung an Briketts 98611 (Vormonat 99120) t. Die arbeits-
tagliche Leistung zeigte im Berichtsmonatgegeniiberdem Vormonat
einen Rickgang von 2,2 % bei Rohkohle und 0,5 % bei Briketts.

Das Hausbrandgeschéft in Briketts blieb auch im Monat Juli
im mitteldeutschen Syndikatsgebiet unveréndert gut, trotz der
mit Beginn des Berichtsmonats eingetretenen Preiserh6hung.
Der Absatz an Industriebriketts war nach wie vor sehr ruhig.

Beim Osteibischen Braunkohlen-Syndikat 1928 war ebenfalls
der Absatz im Hausbrandgeschaft zufriedenstellend; ebenso
wurden Industriebriketts, deren Nachfrage zu Beginn des Monats
nicht ganz genugte, in befriedigender Menge abgerufen. Im all-
gemeinen wies das Industriegeschéft einen weiteren, wenn auch
geringen Rickgang auf. Der Rohkohlenabsatz blieb nach wie
vor unb.friedigend. Die W agengestellung entsprach in beiden
Syndikatsbezirken den Anforderungen. Der Zu- und Abgang an
Arbeitskraften hielt sich in den Ublichen Grenzen. Eine
nennenswerte Verringerung der Belegschaft fand auf einem
mitteldeutschen Werk statt.

Die Lage am Schrottmarkt ist gegeniber dem Vormonat
fast unverandert. Der Richtpreis von 65 JIJI je t Frachtgrund-
lage Essen fiir Kernschrott ist im ganzen Monat bestehen ge-
blieben. Die angebotenen Mengen wurden von den Werken voll
aufgenommen. Die GuRbruchpreise haben etwas nachgegeben.
MaschinenguBbruch kostet frei Werk etwa 68 ;RM je t, Ofenguf3-
bruch fur Kuppeldfen etwa 50J1J1 je t. Die Lieferungen erfolgten
regelmaRig. Die Preise fur Kohlen und Koks sowie Roh-
eisen blieben unverdndert. Am Metallmarkt sind nur un-
wesentliche Aenderungen eingetreten. Kupfer ist etwas ge-
stiegen. Die Marktlage in W eilRstickkalk, Sinterdolom it
und Sintermagnesitist unverdndert. Fur feuerfeste Steine
sind keine Aenderungen eingetreten.

In Stab- und Formeisen ist eine Aenderung gegeniber
dem Vormonat nicht eingetreten. Der Spezifikationseingang
deckte sich ungefahr mit den Ablieferungen. Die Nachfrage nach
Universaleisen 1aBt immer noch zu wiinschen tbrig. DerR&hren-
markt bot in der ersten Hélfte August das gleiche Bild wie im
Vormonat. Gegen SchluR des Monats hat die Spezifikations-
tatigkeit etwas nachgelassen. Auf dem Markt fir TemperguR-
Erzeugnisse war die Lage im Inland auch im Berichtsmonat
befriedigend. Das Auslandsgeschéft ist ebenfalls etwas lebhafter
geworden. Auch fiir Formsticke ist der Beschaftigungsstand
etwas zuriickgrgangen.

StahlguR wunterlag dem schérfsten Wetthewerbskampf
selbst bei den kleinsten Objekten. Lediglich fur Stahlréder ist
eine leichte Besserung eingetreten. Die Absatzverhdltnisse fur
Radsatzmaterial haben gegeniiber dem Vormonat keine be-
merkenswerten Verdnderungen erfahren. Die Beschéftigung der
Werke ist nach wie vor unbefriedigend. In Schmiedesticken
ist der Markt nach wie vor sehr ruhig. Auf dem Markt fir GielRe-
rei-Erzeugnisse hat die Belebung, die im Monat Juli einge-
treten war, im August leider nicht angehalten. Die Nachfrage
hat allgemein wieder nachgelassen. Im Eisen- und Maschinen-
bau ist die Geschaftslage nach wie vor gedriickt. Die W erkstatten
sind bei unzureichenden Preisen nur méRig besetzt.

Aus der saarlandischen Eisenindustrie. — Die Saarwirtschaft
verfolgt mit Spannung den Verlauf der Haager Konferenz. Sie
hofft mit der ganzen Saarbevdlkerung, daB neben der Annahme
des Young-Planes und der Raumung des Rheinlandes wenigstens
ein Zeitpunkt fur die Aufnahme der Verhandlungen zwecks Riick-
gliederung des Saargehietes ins Reich vereinbart wird. Die Hoff-
nung auf eine Bereinigung der Saarfrage schon im Verlaufe dieser
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Konferenz hat man aufgegeben. Die Wirtschaftskreise an der
Saar sind sieh klar dariiber, daf sie bei der Riickgliederung ins
Reich neue grofRe Lasten auf sich nehmen miissen. Man hofft aber
mit Bestimmtheit, dal die Regierung der Wirtschaft ausreichende
Hilfe zuteil werden laBt, damit das Saargebiet nicht das gleiche
Schicksal erleidet wie die anderen Grenzgebiete, wie z. B. der
Aachener Bezirk. Wie die Uebergangslosung sein wird, ist heute
noch nicht zu sagen. Als damals die Saar in das franzésische Zoll-
gebiet einbezogen wurde, hatte man eine Uebergangszeit von
5 Jahren geschaffen, in der eine zollfreie Lieferung nach Deutsch-
land moglich war. Die kurze Zeit, in der die Saar nach Deutsch-
land Zoll zahlen mufRite, bewies aber schon zur Genuge, dafl das
Saargebiet ohne Deutschland nicht leben konnte. Dankenswerter-
weise hat damals das Deutsche Reich eingegriffen und in der Zoll-
zahlung weitgehende Erleichterung geschaffen, sonst hatte sich
die Industrie kaum halten konnen. Die Waffenstillstandszeit, die
Errichtung der Saargrenze, die zweimalige Rheinzollgrenze, die
Besetzung des Ruhrgebietes und der bewundernswerte hundert-
tdgige Sympathiestreik der Saarbergleute fiir die Ruhr bezeichnen
den Leidensweg der Saarindustrie in der Nachkriegszeit. Da die
Franzosen doch immerhin Wert auf die Belieferung des Saar-
gebiets mit gewissen Erzeugnissen legen, so kénnte man sich den-
ken, daB sie gegebenenfalls wirtschaftlichen MaRnahmen zu-
stimmen, die den Uebergang erleichtern.

Wenn die Lage der Saarhiitten auch seit Inkrafttreten des
Saarzollabkommens etwas besser geworden ist, so hofft man aber
erst auf gesicherte Verhdltnisse, wenn die Saar wieder an Deutsch-
land zurlickgegliedert ist. AllegréReren Eis ;n erzeugenden Lander
konnten in der Nachkriegszeit ihre Erzeugung ganz bedeutend
erhdhen, wahrend es dem Saargebiet erst im vergangenen Jahre
maoglich gewesen ist, knapp die Friedenserzeugung zu erreichen.

Die Rohstoffversorgung der Saarhittenwerke vollzog
sich in der Berichtszeit wie tblich. Erze kommen sowohl mit
Schiff als auch in geschlossenen Ziigen ohne Stdérung herein. Be-
sonders ist zu begriBen, dal in diesem Sommer die Kanalsperren
verhéltnismalig gering gewesen sind, so dal auch die Schiffahrt
weniger als in den Jahren vorher gestdrt war. Der Hafenarbeiter-
streik in StraBburg hat die Saarwerke weniger betroffen. Die Erz-
preise sind immer noch unverandert.

Die Kohlenzufuhr war auch genigend, doch ist dies anschei-
nend darauf zurickzufiuhren, daB durch den etwa achttdgigen
Streik auf dem Neunkircher Eisenwerk Mengen frei geworden
sind. Der Streik, der anfanglich groBeren Umfang anzunehmen
drohte, fand ein rasches Ende infolge des tariftreuen Verhaltens
der Christlichen Gewerkschaften, die sich an dem vom Zaun ge-
brochenen Streik der Kommunisten nicht beteiligen wollten. Es
kam infolgedessen nur zu einer voriibergehenden Stillegung der
schweren StraBen und des Thomasstahlwerks. Das Schrott-
geschéft ist ruhig, und es werden zurZeit folgende Preise bezahlt:

Pr. je t
Kernschrott.. 315—3301 ..
Stahlschrott. 380—4C0 \ @.."el
310J  Hutte

An Schlacken sind die Anforderungen sehr gering.

Auf dem Eisenmarkt herrscht die ubliche sommerliche Stille.
Man hort des ofteren Preisunterbietungen, die anscheinend von
Werken kommen, deren Auftragsbestand zusammengeschmolzen
ist. In Formeisen sind die Saarwerke nach Frankreich durch die
zu gering bemessenen Quoten in den franzdsischen A-Produkte-
Verband zu sehr beschrankt, so daR das Geschaft hier sehr klein
geworden ist. An und fir sich ist auch die Bautatigkeit an der Saar
sehr gering. Da auch der Eingang an Formeisen-Spezifikationen
von Deutschland maRig ist, so fehlt es den Werken gerade an ge-
niugender Beschéftigung fur die schweren StraBen. Eine wesent-
liche Verdnderung in den Saareisenpreisen ist nicht eingetreten.

Wahrend bei der Deutschen Reichsbahn neue Tariferhéhungen
erwogen werden, haben die franzésischen Bahnen der Schwer-
industrie aus Grinden der Ausfuhrférderung neue Vorteile in
einem besonderen Tarif eingerdumt.

Buchbesprechungen).

Graf, Otto: Die Dauerfestigkeit der Werkstoffe und der
Konstruktionselemente. Elastizitdit und Festigkeit von
Stahl, Stahlgu, GuReisen, Nichteisenmetall, Stein, Beton,
Holz und Glas bei oftmaliger Belastung und Entlastung sowie

. bei ruhender Belastung. Mit 166 Abb. im Text. Berlin: Julius
Springer 1929. (VIII, 131 S.) 8° 14 JIM, geb. 1550 JIJI.

In dem ersten groReren Teil des Buches, der den Stahl
behandelt, gibt der Verfasser einen kurzen Ueberblick tiber Wesen

1) Wer die Bicher zu kaufen wiinscht, wende sich an den
Verlag Stahleisen m. b. H., Disseldorf, PostschlieBfach 664.

der Dauerfestigkeit, Geschichte und Grundlagen ihrer Bestim-
mung und der dazu verwendeten Abkilrzungsverfahren, er be-
schreibt einige Prufmaschinen und bespricht den EinfluR der
Versuchsbedingungen sowie allgemeine Erscheinungen beim
Dauerversuch, wie Vorgénge im Gefuige, Aenderungen der elasti-
schen Eigenschaften usw. Die ubrigen Abschnitte behandeln
weitere Werkstoffe, wie Stahlgu und GuReisen, dann Nichteisen-
metalle mit ihren Legierungen, schlieRlich von nichtmetallischen
Baustoffen Natursteine, Beton, Holz und Glas. i

Den wertvollsten Teil des Buches, das viele gute Abbildungen
von kennzeichnenden Dauerbriichen enthéalt, bilden zahlreiche,
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teils aus dem Schrifttum, teils aus eigenen Versuchen entnom-
mene, zahlenmaBige Angaben Uber elastische Eigenschaften und
Dauerfestigkeit, Uber Beziehungen zwischen Dauerfestigkeit und
gewohnlichem Zugversuch, (ber EinfluR der Oberflache und
Eorm der Proben, Uber Versuchsergebnisse an Maschinenele-
menten wie Schrauben, Eedern und Seilen, tber den EinfluR von
Vorspannungen, Korrosionswirkungen, Ueber- und Unterbe-
lastungen auf die Dauerfestigkeit, Uber Dauerversuche bei hdheren
Temperaturen, Standfestigkeit gegen ruhende Belastung usw.
Zur Einfuhrung in das Wesen der Dauerpriifung und beson-
ders zum Nachschlagen tber die wichtigsten Ergebnisse der Dauer-
versuche wird das Werk gute Dienste tun. R. M.

Schriftenreihe Einheitsbuchfihrungen. Hrsg. vom Fachaus-
schuR fir Rechnungswesen beim AWV.

3. Buschkihler, Al., Eichholz, Post Bechen: M ittlere

EisengieBereien (Entwurf). (Nebst Anh.) AusschuB fir
wirtschaftliche Verwaltung beim Reichskuratorium fir Wirt-
schaftlichkeit. Dortmund: Fr. Wilh. Ruhfus [1929]. 4°. (Text.)
(62 S.) — Anh. (32 Bl.). Zus. 12,50JIM.

(RKW-Veroffentlichungen. [Hrsg. vom] Reichskuratorium
fur Wirtschaftlichkeit. Nr. 33.)

Das Reichskuratorium fur Wirtschaftlichkeit hat sich in
seinem unter Fihrung von Professor Schmalenbach stehenden
FachausschuB fir Rechnungswesen beim Ausschuf fur wirtschaft-
liche Verwaltung (AWYV) der verdienstvollen Aufgabe unterzogen,
Einheitsbuchfihrungen fir verschiedene Industriezweige zu ent-
wickeln. Erschienen waren bisher Einheitsbuchfiihrungen fir den
Braunkohlenbergbau und fir mittlere Maschinenfabriken. Das
vorliegende dritte Heft enthalt Einheitsbuchfihrungen fir mitt-
lere EisengieRereien, und in kurzer Zeit wird eine gleiche Arbeit
fir Gesenkschmieden folgen. Alle diese Arbeiten bezwecken, die
Erfahrungen der Werke, zusammen mit den Ergebnissen der
wissenschaftlichen Forschung, einem groRen Kreise in einer ge-
meinfaRlichen, aber auch der wissenschaftlichen Sonde stand-
haltenden Form wiederzugeben.

Die vorliegende Arbeit wird den sehr verschiedenen Bedirf-
nissen bei Massen- und Einzelfertigung, bei kleinen und groBen
Teilen fur sehr genaue und abgekirzte Erfassung usw., gerecht.
Sehr wertvoll ist die beigefligte Vordrucksammlung, die Muster-
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beispiele fur die Ausfithrung von Lager- und Hilfsstoff-, Einsatz-
und Lohnkarten enthalt und den gesamten Gang der Nachrech-
nung, von der Uraufschreibung bis zum fertigen Selbstkosten-
bogen, in Vordrucken enthalt.

Zwar wird der Versuch, Einheitsbuchfuhrungen fur Eisen-
huttenwerke herauszugeben, wohl noch auf lange Zeit eine bei der
Verschiedenheit der Verhdltnisse kaum durchfiihrbare Aufgabe
sein. Es ist aber sehr zu begrufen, daB der Fachausschufl fur
Rechnungswesen beim AWV auch Einzelbetriebe aus dem Ge-
biete der Eisenindustrie behandelt.

AuBerordentlich dbersichtlich sind in diesen Arbeiten die dem
Textteil beigefiigten Kontenschaubilder, die gemaf dem von
Schmalenbach entwickelten Kontenrahmen eine klare Gliederung
der Buchhaltungskonten und der Buchungen geben.

Sr.sQng. K. Rummel.

Lelong, A., et E. Mairy: Traité Pratique de Fonderie.
Fonte, Fonte Malléable, Acier, Alliages Industriels. (3vol.) Paris
et Liege: Librairie Polytechnique Ch. Béranger 1928. 4°. 350Fr.

Tome premier. (Avec 224 fig. et 2 pl.) (X, 434 p.)
Tome second. (Avec 330 fig.) (352 p.)
Tome troisiéme. (Avec 154 fig. et 5 pl.) (466 p.)

Das Werk behandelt in eingehender Form die Eisen-, Stahl-,
MetallgieBerei und das dazugehdrige Modellwesen sowie die
Werksverwaltung mit Lohnwesen, Selbstkostenberechnung usw.
Es ist in der Hauptsache zum Selbststudium fir Ingenieure und
Werkmeister gedacht und ist fir diesen Zweck wobl auch bestens
geeignet. Daher werden nur sehr geringe Vorkenntnisse voraus-
gesetzt, und der Stoff wird in recht breiter Weise behandelt.
Das trifft vor allen Dingen zu fir die eingehende Behandlung
der analytischen Untersuchungsverfahren. Dagegen fehlen wich-
tige Gebiete neuzeitlicher GuBformung, wie Massenherstellung
von Rohren, Arbeit am Band und Schleuderguf. Auch der Perlit-
guB wird nur sehr kurz beriihrt. Bei einer etwaigen Neuauflage
waére eine bessere Anpassung an den neuesten Stand der Technik
erwiinscht. Auch Angaben lber Hochstleistungen von Hochofen
in den Vereinigten Staaten (700 t) und von Siemens-Martin-
Oefen (50 t) entsprechen nicht den weit hoheren wirklichen
Leistungen. Jeder Benutzer wird sehr das Fehlen eines Inhalts-
verzeichnisses nach alphabetischer Reihenfolge vermissen. M. L.
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