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Die Entwicklung der Bauart und Betriebsweise der Roheisenmischer
in der Nachkriegszeit.

Von Betriebsdirektor S/r.~ttg. Ed. Herzog in Hamborn.

[Bericht Nr. 175 des Stahlwerksausschusses des Vereins deutscher Eisenhittenleute*).]

(Aufgaben des Roheisenmischers.
wertung einer

Der alte Begriff der Durchsatzzeit.
Umfrage des Stahlwerksausschusses Uber die heutigen Mischerbetriebsverhaltnisse.

Vorschlag einer neuen Begriffshestimmung. Aus-
EinfluR der Abstich-

temperatur des Hochofenroheisens auf die Hohe der speicherbaren Roheisenerzeugung. Temperaturverluste des Roheisens

beim Durchgang durch den Mischer.

des Roheisens bei unterschiedlichen Mischerausfiihrungen.

Deckung der Abstrahlungsverluste von der Badoberflache durch Beheizung.
fluB von MischergroBe, Mischeranzahl und Mischerform auf den Temperaturverlust des Roheisens.

Ein-
Durchmischungsgrad

Schlackenwirtschaft und ihr EinfluB auf die Entschwefelung.

Schlackenwand. Zusammenfassung.)

ie Hauptaufgaben des Koheisenmischers sind bekannt-

lich Aufspeicherung des Sonntagsroheisens, Ausgleich
der unterschiedlichen Zusammensetzung und der Tem-
peratur der einzelnen Roheisenabstiche sowie die Ent-
schwefelung. Diese Vorteile sind aber nur mit dem Opfer
eines durch das Ein- und Ausgiefen und den Aufenthalt im
Mischer verursachten erhéhten Temperaturverlustes zu er-
kaufen. Ueberschreitet dieser Verlust ein gewisses MaR, so
leidet die Verblasbarkeit des Roheisens in der Birne. Mit
Recht hat daher fir den Mischerbetrieb die Aufgabe von
jeher im Vordergriinde gestanden, den Mischer so zu bauen
und zu betreiben, dall einer guten Verblasbarkeit kein
nennenswerter Abbruch getan wird. Als wichtigstes Merk-
mal hat man dabei die Einhaltung einer héchstzulassigen
Durchsatzzeit betrachtet. So hat Fr. Springorum in
seiner grundlegenden Arbeitl) Uber Roheisenmischer den
Grundsatz der zehnstindigen Durchsatzzeit aufgestellt,
d. h. die Forderung der einmaligen Erneuerung des Mischer-
inhalts durch Zufuhr und Entnahme innerhalb 10 h, woran
nach seiner Ansicht am zweckmaé&Rigsten auch dann fest-
gehalten wirde, wenn dabei nur ein Teil des Sonntagsroh-
eisens flussig aufgespeichert werden kénne. Das war zweifel-
los richtig, unter dem Gesichtswinkel der damaligen Zeit
gesehen, in der es sich nach dem eigenen Ausdruck von
Fr. Springorum nur um einige 100 t Roheisen handelte, die
man dabei fest werden lassen muf3te, und in der die gesamten
Umschmelzkosten erheblich geringer waren als heute. Die
Entwicklung, die das deutsche Eisenhuttenwesen in den
letzten zehn Jahren genommen hat, stempelt aber die Frage
der Unterbringung des Sonntagsroheisens immer mehr zu
einer Angelegenheit von erheblicher wirtschaftlicher Bedeu-
tung. Wir haben daher zunéchst zu prifen, ob und unter
welchen Bedingungen die Aufspeicherung von Sonntagsroh-
eisen — maglichst bis zur Unterbringung der gesamten Sonn-
tagsroheisenmenge — im Mischer gesteigert werden kann,

*) Vortrag vor der Hauptversammlung des Vereins deutscher
Eisenhittenleute am 4. Mai 1929. — Sonderdrucke sind vom
lerlag Stahleisen m. b. H., Disseldorf, zu beziehen.
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ohne dalR die Verblasbarkeit nennenswert darunter leidet;
mit anderen Worten, wir haben zu prifen, ob die Forderung
der zehnstiindigen Durchsatzzeit durch die zwischenzeitliche
Entwicklung nicht schon dberholt ist, und durch welche
MaRnahmen eine weitere Steigerung der zuldssigen Durch-
satzzeit mdoglich erscheint.

Bei der Bedeutung, die der Durchsatzzeit zukommt, er-
scheint es zunéchst notig, diesen Begriff klarer zu umreif3en,
als es bisher geschehen ist. Die Durchsatzzeit in Stunden
erhélt man, wenn man den Mischerinhalt durch die stindlich
durchgesetzte Menge teilt. Aber welchen Mischerinhalt?
Es ist bisher nie deutlich ausgesprochen worden, auf welchen
Fillungsgrad des Mischers sich die Durchsatzzeit beziehen
soll. Vielleicht ist es zweckmafig, zur Deutlichmachung
dieser Verhéltnisse das von Springorum gebrachte Zahlen-
beispiel heranzuziehen. Dort war fiir eine Roheisenerzeugung
von 1500 t in 24 h, d. h. fur eine Roheisenzufuhr von 625 t
in 10 h, ein Mischer von 800 bis 900 t vorgesehen. Das kann
nur so zu verstehen sein, daR der Mischer am Sonntag auf
800 bis 900 t gefullt werden soll, um dann so rasch wie még-
lich auf den Normalinhalt von 625 t, der der zehnstiindigen
Durchsatzzeit entspricht, heruntergearbeitet zu werden;
mit der bisher stets Ublichen Gleichsetzung von Roheisen-
zufuhr und Durchsatz wird ein nur unwesentlicher Fehler
begangen, da die Mischerabnahme, gemessen an der wéahrend
des gleichen Zeitraums zugefihrten Roheisenmenge, gering
ist. Die Durchsatzzeit wird in dem vorstehenden Beispiel
also dem Mischerinhalt von 625 t, d. h. einem willkurlich
gewéhlten Fullungsgrad, zugeordnet, der hier zwischen
70 und 75 % liegt. Aus mehrfachen Grinden erscheint es
aber sejir viel zweckmaRBiger, fir die Durchsatzzeit den
Fullungsgrad bei Wiederaufnahme des Stahlwerksbetriebs
am Wochenanfang zugrunde zu legen. Denn einmal ist ja
die fur die Verblasbarkeit kritische Zeitspanne, die also fur
die zuladssige Durchsatzzeit maRgebend ist, der Montag.
AufRerdem ist die fir den Wochenanfang bestimmte Durch-
satzzeit auch gleich der Fullzeit am Sonntag, sofern die
Hochofenerzeugung an diesem Tage nicht gedrosselt und so-
fern sie der Mischeranlage hintereinander zugefihrt wird.
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Die hdchstzuléssige Durchsatzzeit am Montagmorgen, ver-
vielfaltigt mit dem stundlichen Roheisenzugang, gibt also
gleichzeitig das fur das speicherbare Sonntagsroheisen er-
forderliche Fassungsvermdgen der Mischeranlage an. Be-
zieht man auch beim Springorumschen Zahlenbeispiel die
Durchsatzzeit auf den vollen Mischer bei Beginn der Ar-
beitswoche, so ergibt sich eine Durchsatzzeit von 850 : 62,5
= rd. 13% h; sofern die Roheisenerzeugung am Sonntag
nicht verlangsamt wird, konnte also die Sonntagserzeugung
von 13% h im Mischer untergebracht werden.

Bei der Mehrzahl der Werke wird nun allerdings nicht so
verfahren, daB beispielsweise bei 20stiindiger Sonntagspause
und 13%stindiger Mischerdurchsatzzeit zu Anfang der
Woche die Mischer am Sonntag unter Spéterlegung des Full-
beginns auch in 13% h wieder gefullt werden. Meist wird
Sonntag morgen unmittelbar nach der Stillsetzung des
Thomaswerks mit dem Fillen wieder begonnen. Eine solche
Arbeitsweise erscheint im ersten Augenblick unzweckmafig,
da die Aufenthaltsdauer des Roheisens im Mischer dadurch
unnotig verlangert wird. In Wirklichkeit wére dieser Ein-

Abbildung 1. Verfugbares Mischerfassungsvermégen und
Ausnutzung bei 21stindiger Sonntagspause.

wand aber nur dann stichhaltig, wenn der Mischer wahrend
des Leerstehens auf der Temperatur gehalten werden kénnte,
die er beim letzten Ausleeren am Sonntagmorgen hat. Die
Ublichen Beheizungseinrichtungen lassen dies jedoch in der
Regel nicht zu. Es hangt also von dem Stand der Behei-
zungseinrichtungen — einer Frage, auf die wir noch zurick-
kommen werden — ab, ob eine Verlegung des Fullbeginns
auf einen spateren Zeitpunkt fir das Montagseisen einen
Temperaturgewinn bedeutet.

Wenn auch seit der Wiedereinfihrung der Achtstunden-
schicht den Thomaswerken die Madglichkeit gegeben ist,
schon am Sonntagabend den Betrieb wieder aufzunehmen,
so hat uns doch der im Laufe des Jahres 1928 voruber-
gehend eingetretene Niedergang der Konjunktur gleich-
zeitig belehrt, daR auch weiterhin fir grofRere Zeitabschnitte
die 24stundige Sonntagspause in Rechnung gestellt werden
muf. Fir die Moglichkeit der Unterbringung der 24stln-
digen Sonntagserzeugung in der Mischeranlage bzw. fir die
Anwendungsmaglichkeit der 24stindigen Durchsatzzeit zu
Beginn der Woche besteht also nach wie vor ein wirt-
schaftliches Interesse.

Wie liegen nun demgegeniiber heute die tatsachlichen
Verhaltnisse auf den Werken ? Daruber gibt uns das Ergeb-
nis einer Umfrage des Stahlwerksausschusses des Vereins
deutscher Eisenhittenleute, die dankenswerterweise von
samtlichen Werken beantwortet worden ist, AufschluR. Die
in Zahlentafel 1 wiedergegebene Zusammenstellung der
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Antworten ist in drei Gruppen unterteilt: Gruppe A ent-
halt diejenigen Werke, insgesamt 13, die im Normalbetrieb
nur mit Rollmischern arbeiten und héchstens noch wéahrend
der Neuzustellung eines Rollmischers zum Birnenmischer
greifen. Die in dieser Gruppe wiedergegebenen Zahlen be-
ziehen sich ausschlieBlich auf den Normalbetrieb ohne
Birnenmischer. Gruppe B enthalt zwei Werke, die im Normal-
betrieb Rollmischer und Birnenmischer verwenden, und
Gruppe C ein Werk, das nur mit Birnenmischer arbeitet.
Fir die vorliegende Untersuchung ist naturgemaf vor allem
Gruppe A von Interesse. Die Werke dieser Gruppe sind nach
der Hohe der stindlichen Roheisenzufuhr von der Hoch-
ofenanlage (Spalte 2) geordnet. Spalte 3 gibt die Roheisen-
hochstmenge an, die Uber den Sonntag in der Mischeranlage
untergebracht werden kann, und Spalte 7 die Durchsatzzeit
der Mischer bei Wochenbeginn. Diese Durchsatzzeiten
stellen jedoch nicht die auf jedem Werk hdchstzuléssigen
Durchsatzzeiten dar, sondern in vielen, wohl den meisten
Fallen, nur die aus dem zu gering gewordenen Fassungsver-
mogen der Mischeranlage sich ergebenden Durchsatzzeiten.
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seine Abbildung 2. Verfiighares Mischerfassungsvermdgen
und seine Ausnutzung bei 13stdndiger Sonntagspause.
Einen Malstab fir die hochstzulassige Durchsatzzeit

kénnen uns naturgemaRB nur diejenigen Werke geben, bei
denen eine solche Beschrankung hinsichtlich des Fassungs-
raums nicht besteht. Da die Sonntagspause auch auf'23 oder
gar 22 h abgekirzt werden kann, und da als flussiger Roh-
eisenvorrat bei Wiederaufnahme des Stahlwerksbetriebs
auch noch gefillte Hochofenpfannen dienen kénnen, so
kann man auch noch bei einer Anfangsdurchsatzzeit bis zu
21 h herunter am Montagmorgen das flissige Sonntagsroh-
eisen als untergebracht betrachten. In Abb. 1 gibt die
Abszisse die einer Anfangsdurchsatzzeit von 21 h ent-
sprechende Roheisenmenge an und die Ordinate im gleichen
MaRstab das Mischerfassungsvermdgen. Wenn fir ein Werk
zwei Ordinatenwerte angegeben sind, z. B. bei Werk 6, gibt
der obere Punkt das verfiigbare Fassungsvermodgen der
Mischeranlage an, der untere das ausgenutzte. Einzelpunkte,,
die unter der Diagonale liegen (siehe Werk 1, 3, 7, 10, 12»
13 und 14), bezeichnen Werke, deren Mischeranlage fir die
Unterbringung einer 21stiindigen Hochofenerzeugung nicht
ausreicht. Wenn diese Werke in dem vorstehenden Zu-
sammenhang auch am wenigsten interessieren, so ist doch
bemerkenswert, daf wir hier auch schon Durchsatzzeiten
von 17 und 18 h finden. Werk 9, das periodisch mit drei und
vier Hochofen arbeitet, hat bisher bei der Kkleineren Er-
zeugung, wie die Lage des Punktes auf der Diagonale zeigt»
gerade ausreichenden Mischerraum fir eine 21stindige
Hochofenerzeugung gehabt und diesen Raum auch aus-
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genutzt. Werk 4 (Uber der Diagonale) speichert sogar die
Erzeugung von 24 h. Werk 2, und in praktisch ausreichendem
MaRe auch Werk 11, bringen gleichfalls die Roheisen-
erzeugung von 21 h unter, und zwar schon in einem Teil der
ganzen Mischeranlage; der verbleibende leere Mischer dient
nur als Reserve bei Neuzustellung eines Mischers. Es sind
somit nur noch vier Werke (Nr. 5, 6, 8 und 15) ubrig, die
nicht an die Speicherung von 21 h herankommen und dabei
noch Mischerreserve unbenutzt lassen. Bei den Werken 5
und 15 besteht die Mischerreserve in einem bzw. mehreren
Birnenmischern, kann also wegen der starken Abkihlung,
die das Roheisen in den Birnenmischern erleidet, nicht aus-
genutzt werden, so daB auch diese beiden Werke bei der
Beurteilung der Durchsatzzeitfrage beiseite gelassen werden
mussen. Somit verbleiben nur noch zwei Werke, die trotz
ausreichenden Fassungsvermdogens der Mischeranlage unter
einer Anfangsdurchsatzzeit von 21 h bleiben, ndmlich die
Werke 6 und 8. Bei Werk 8 ist der Grund unschwer zu
erkennen; seine Anfangsdurchsatzzeit liegt mit 17% h von
21 h nicht mehr weit entfernt. Selbst wenn die Hochofen-
anlage am Sonntag stets voll betrieben wiirde, wéare die ent-
fallende feste Roheisenmenge hdchstens 3,5 ¢80 = 280 t.
Dem steht als Reservemischer ein 800-t-Mischer gegeniiber.
Das einzige Werk, dessen Anfangsdurchsatzzeit mit 12,8 h
bei ausreichender Mischeranlage ausgesprochen niedrig liegt,
ist Werk 6. Wie dieses Werk angibt, ist die Ursache darin
zu sehen, da das Werk mit 13-t-Konvertern arbeitet, die
sehr engen Querschnitt aufweisen und infolgedessen gegen-
Uber Schwankungen in der Verblasbarkeit des Roheisens un-
gewdhnlich empfindlich sind. Man hat daher bisher Be-
denken gehabt, Uber den Sonntag zwei Mischer zu fillen,
und zieht es vor, etwa ein Drittel des lberschissigen Sonn-
tagsroheisens in den Siemens-Martin-Oefen unterzubringen
und zwei Drittel fest werden zu lassen.

Abb. 2 gibt die Verhaltnisse bei Stahlwerksbetriebsauf-
nahme am Sonntagabend um 7 Uhr wieder. Dieser Arbeits-
weise entspricht eine Anfangsdurchsatzzeit von 13 h bzw.
eine im Mischer unterzubringende Hochofenerzeugung von
13 h. Wie die Abbildung zeigt, wird beim gréRten Teil der
Werke das Aufnahmevermdgen der Mischeranlage gar nicht
ausgenutzt. Bei den Werken 1 und 3 reicht es gerade aus.
Nur bei Werk 15 gentigt der bei 24stindiger Pause ver-
wendete Fassungsraum von einem 750-t-Rollmischer und
einem Birnenmischer auch bei 13stindiger Pause nicht ganz.
Wird angesichts der kurzen Sonntagspause die Hinzu-
ziehung des zweiten verfigbaren Birnenmischers als zulassig
betrachtet, so wird auch hier das Sonntagsroheisen ent-
sprechend dem oberen Punkt nahezu untergebracht. Uebri-
gens kann bei diesem Werk wie auch bei Werk 14 die Durch-
satzzeit des Rollmischers allein nicht angegebenwerden, dabei
Wochenbeginn der Birnenmischer bei der Verteilung des an-
kommenden Hochofenroheisens in einer nichtgenauer bekann-
ten Weise bevorzugt wird. Das Werk 16 mit reinem Birnen-
mischerbetrieb arbeitet mit einer Durchsatzzeit von nur 5 h.

Das wichtige Ergebnis der vorstehenden Betrachtung
besteht darin, dal zwar die Mehrzahl der Werke bei 24stin-
diger Sonntagspause schon wegen fehlenden Mischerraums
groRere Mengen Sonntagsroheisen fest werden lassen mussen,
dafl3 aber diejenigen Werke, die Uber gentgend Mischer ver-
figen, zum Teil schon die ganze Sonntagsroheisenmenge
flussig unterbringen, und zwar ohne Schwierigkeiten dabei
zu haben. Ich habe die Konverter des Werkes 4, das mit
24stindiger Durchsatzzeit und dazu mit zwei vollen
Mischern die Arbeitswoche antritt, am Montagvormittag
selbst blasen sehen und war Uberrascht, wie verhaltnisméaRig
gut das Roheisen sich hat Verblasen lassen.
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Welche Bedingungen missen nun eingehalten werden,
damit die Roheisenerzeugung von 21 oder gar 24 Stunden
gespeichert werden kann, ohne daR sich die Verblasbarkeit
in unzuléssiger Weise verschlechtert?

Gute Verblasbarkeit ist bekanntlich nicht nur eine
Temperaturfrage, d. h. nicht nur eine warmetechnische An-
gelegenheit. Einmal ist bekanntlich auch bei gleicher Roh-
eisentemperatur und gleicher Roheisenanalyse haufig recht
unterschiedliche Verblasbarkeit zu beobachten, die auf
Unterschiede in der sonstigen physikalischen Beschaffenheit
des Roheisens zuruckgefuhrt werden mufRR. Diese Frage ist
jedoch noch so wenig erforscht, dal3 sie hier nicht weiter in
Betracht gezogen werden soll. Weiterhin ist die Verblas-
barkeit von der Roheisenzusammensetzung selbst abhangig.
Sehen wir von dem EinfluR auf die Blasdauer ganz ab,
und betrachten wir nur die Einwirkung auf die Hohe des
Auswurfs, so mussen wir verschiedene Ursachen dieser Ein-
wirkung unterscheiden. Die Héhe des Kohlenstoff- und
insbesondere des Phosphorgehalts beeinflut die fir die
Verblasbarkeit erforderliche untere Temperaturgrenze. Be-
kannt ist der Sonderfall des llseder Roheisens mit 2,7 % P,
bei dem die Mindesttemperatur fir die Verblasbarkeit
naturgemaR erheblich tiefer als beim normalen Thomasroh-
eisen mit einem Gehalt von 1,6 bis 2 % P liegt, wie ihn
samtliche anderen Werke der Zahlentafel 1 (Spalte 19
und 24) aufweisen. Was den Kohlenstoffgehalt des aus dem
Mischer ausgefahrenen Roheisens betrifft, so schwankt er
bei den in Zahlentafel 1 aufgefihrten Werken, wenn man
von dem Sonderfall des Roheisens mit 3 % C absieht,
zwischen 3,25 und 3,75 % C. Es ist nicht anzunehmen, dafl3
die untere zulédssige Temperaturgrenze, solange 3,25 % C
nicht unterschritten werden, durch den Kohlenstoffgehalt
fuhlbar beeinflufRt wird.

Die ganz anders geartete Wirkung eines wechselnden
Siliziumgehaltes ist hinlanglich bekannt. Die zu Beginn des
basischen Windfrischens sich bildende Kieselsdure macht
die Schlacke z&hflussig und fihrt bei zu hohem Anfangs-
Siliziumgehalt wéhrend der Entkohlungsperiode zu stark-
stem Auswurf. Bei 11 von den 16 Werken liegt der Silizium-
gehalt des vom Mischer kommenden Roheisens innerhalb
derjenigen Grenzen, die als die glnstigsten bezeichnet
werden miussen, namlich zwischen 0,27 und 0,36 %, bei
zwei Werken liegt er bei 0,20 %, was fur die Verblasbarkeit
nur ginstig ist, dagegen die Erzielung eines ausreichenden
Kieselsauregehaltes der Thomasschlacke mit Rucksicht auf
deren Zitronensdureldslichkeit etwas schwierig macht.
Werk 15 liegt mit 0,4 % an der oberen Grenze des hinsicht-
lich einer einwandfreien Verblasbarkeit zulassigen Silizium-
gehaltes. Nur zwei Werke liegen dariber, Werk 5 mit
0,49 % und Werk 16 mit 0,57 % Si. Der Gedanke, in der
Hochofenpfanne oder im Mischer selbst eine teilweise Ent-
silizierung zu bewerkstelligen, ware abwegig, weil infolge der
Bildung von saurer Schlacke die Entschwefelung gehemmt
wirde. Die Lieferung eines Roheisens mit geeignetem Sili-
ziumgehalt mufl also ausschlieBlich Aufgabe des Hoch-
ofens selbst bleiben. Die H6he des Mangangehalts ist
fur die Verblasbarkeit von nur geringem Belang. Die
Bedeutung des Schwefelgehalts fur die Verblasbarkeit zu
untersuchen, ist Uberflussig, da der Mischer ja sowieso zur
Erzielung eines niedrigen Schwefelgehaltes im Stahl als Ent-
schwefler zu wirken hat.

Aus dem Vorstehenden geht hervor, dall von dem Mischer
in keinem Punkt verlangt werden kann, daf er aus einem fiir
gute Verblasbarkeit chemisch oder physikalisch ungeeig-
neten Roheisen ein geeignetes mache; vielmehr liegt seine
Aufgabe hinsichtlich der Verblasbarkeit ausschlieBlich auf
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2) Die obere Reihe von Spalte 13 und 14 bezieht sich auf den Einmisoherbetrieb, die untere auf den Zweimischerbetrieb.
nicht ausdricklich angegeben, wird aber wahrscheinlich gleichfalls ausgefihrt.
durchsatzzeit ist die kleinere Roheisenerzeugung von gréBerer Bedeutung und daher hier auch die Berechnung zugrunde gelegt, s)r =
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Zahlentafel 1. Angaben Uber im Betriebe befindliche Roheisenmischer.
A. Im Normalbetrieb nur Rollmischerl).
2 3 4 5 6 7 9 10 11 12 13 14 20 21 22 23
q 8 15 16 117 1 18 19 2125
n A .
£ 3 .g 9 23 Mlgchprrt]em. Mittlere Roheisenzusammensetzung
35 Anzahl der fi 0 ~2J  n berichtig
Roh- nza er fur ) £35 4w e Verhiltnis £ N beim Ausqus
eisen- vermogen 9 es M von ntoA@ ¢
Zu- «!ms Roheisen- Mide{w r i & des Durch- o'} v Gremessen i
hochstmenge sche *° % Mischer- ’ .§’ e of o mit EinguB AusguB
fuhr i bestimmten «Sga 6 Dblech- messer fl
Ca Mischer neu alt gefaBes  zu Lange - 3 o Si Mn p s n Si Mn p
t/h t t t h mm mm h o o °C b ow % o % % " o w g
Holborn-
27 300 1 300 325 11 4800 6500 1:1,35 11 1250 1230 1240 K rIpaum 0,36 1,31 1,870,113 031 1,14 1930075
o1 Holborn-
56 1200 ein gleicher 1180 1300 215 6000 12000 1:2 1270 1200 1230 K yrlbaum 35 035 12 18 006
Mischer in Res. '
Pyropto
59 750 1 700 750/800 12,7 5400 11200 1:2,08 16 1245 1195 1210 Holl‘ggm 325 044 1,05 1610091 325 036 0,88 1610004
Kurlbaum
59 1420 2 800 920 24 6700 6300 1:0,94 10y, 1265 1225 1245 Pyropto - 0,30 1,40 1,850,052 - 0,30 1,30 1,850,045
62 1150 3 Birnenmischer 1100 1200 185 6190 11000 1:1,78 12 1200 1136 1184 346 059 1,14 176 0,093 _ 049 1,09 1,75 0,074
in Res. ’
. 1 Holborn-
70 900 ein gleicher 900 940 128 4700 8000 1:17 10 1250 1185 Kurlbaum - 0,30 1,40 1,92 0,12 0,20 1,20 1,850,065
Mischer in Res.
800 5350 10600 1:2 1137 11?0
75 1350 2 18 17 1182 305 025 1,55 2,70 0,09 3,0 0,20 1,30 270004
550 - 5350 8000 1:1,5 1112 1132
80 1400 ein 800-t-Mischer 1440 1470 175 6250 12500 1:2 12y2 1275 1205 1245 Pyropto 3,5 035 1,15 1,850,060 35 0,30 1,05 1,850,045
in Res.
b95«) a) 2 700 800 21.3 6000 8000 1:1,33 Holborn-
Zw. 1600 b) (im Bau 131/2 1260 1230 1240 . 04 1,50 1,74 0,10 0,35 1,37 1,73006
75 begriffen) 1 1500 1650  21.3 7000 12000 1 :1,7 Kurlbaum ’
98 1700 2 800 890 17,3 5940 10500 1:1,75 8 122511751195 Pyropto 3,65 0,35 1,40 1,82 0,075 3,65 033 135 0,06
) 850 950 6000 11650 1 :1,95
100 2000 Zt‘)‘éet”:\jm e 20 /21260 1220 1235 Holborn- 37 638 15 170010 36 035 1,30 170008
-t-Mischer 1999 1150 6200 14250 1:23 Kurlbaum
in Res.
120 1600 2 700 900 133 6500 14000 1:215 g4 1250 1180 1210 Holborn- 34 027 1,30 190005
Kurlbaum
225 3400 3 1000 1200 15 6250 10500 1:1,7 8 1285 1230 1260  Optix 35 040 1,60 1,800,075 35 0,35 1,50 1,80 005
B. Im Normalbetrieb gleichzeitige Verwendung von Roll- und Birnenmischern.
1 R.5 820 900 5940 11590 1 :1,95
60 1050 - 10 1230 1170 1210 Pyropto 3,50 0,30 1,20 1,75 0,09 3,5 028 1,10 1,70 0,06
1 B. 190 220 4400 8550
1R. 750 820 5400 10280 1:1,9
1B. 215 240 4600 7500 Holborn-
104 975 ein weiterer Bir- - 9y2 1285 1230 1270 ¢ yrjpaum 375 04 12 1,75 007
nenmischerinRes.
C. Nur Birnenmischer in Verwendung.
Holborn-
30 150 1B 220 250 5 19 1210 - 1125 e - 055 087 1,64 0,08 30 057 085 1650065

*) Von den unter A aufgefiihrten Werken hat nur Werk 5 noch Birnenmischer, die aber nur wéhrend der Neuzustellung des Rollmischers in Betrieb kommen.

s) Abschlacken vor

4) Das Werk arbeitet teils mit drei, teils mit vier Hochdofen.

Rollmischer-B

dem Mischer ist
Fir die Mischer-
= Birnenmiscber.
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Zahlentafel 1. Angaben lber im Betriebe befindliche Roheisenmischer.
A. Im Normalbetrieb nur Rollmischerl).
% 27 28 29 30 31 32 33 34 35
Mischerbeheizung Schlackenwirtschaft
. . . Zeigt das Mischer- wéhrend
Wird der Wird wahrend der S'Z”d tblell der  ojsen zu Anfang der der Wenn nicht, welche
Mischer Ie;nzen Woche Anordnung der  Werden  Apfihrung \I;IVSNE ung Woche schlechte Mischer-  Wird mit Mittel werden an-
beheizt und be%eizt odoroChe ,  Brenner fur  Wirbel- d ) _armef—f Verblasbarkeit ? reise Scheide-  gewandt, um mog-
mit bestimmien zeiten i Mischer-— brenner er isoliersto e Wie lange durch- regelmaRig wand ge- lichst wenig Schlacke
welchem es |3’|m ehan 2 beheizung benutzt?  Rauchgase eingebaut? schnittlich ? ein arbeitet? in den Mischer ge-
Brenn- und welchen ? Bodenbér ? langen zu lassen ?
stoff ?
. . . . Abschlacken der
Braun- . . . . Durch die Ein- Nicht immer. Roheisenpfanne vor
kohle__n- Durchgéangig Stirnseite Nein und hAusguB- Nein Wenn ja, dann bis Nein Nein dem Mischer, erf.auch
teers| schnauze Montag mittag hinter dem Mischer
1 Nur zum Flissig- Zurtckhalten der
Koksofen- machen der Schlacke, Stirnseite . . . . Schlackeind. H.-O.-
gas meistens am Anfang beim AusguR Nein Desgl. Nein Anfang der Woche Nein Nein Pfanne u. Abschlak-
der Woche ken der M.-Pfannen
Auf der Einguf3- Ja. Scheide-
Koksofen- seite Stirnwand. . wand 1000
gas. Wenn Auf der Nein, da sonst  gyy53 1012 h lang, mm dick.
kein Gas Durchgangig AusguBseite Nein Desgl. zu geringes mitunter Nein Scheitel- .
vorhanden, auf dem Fassungsver- auch kirzer hohe der
dann zylindrischen mogen Oeffnung
Teerdl Mantel 1050 mm
Gichtgas. 2 Gichtgasbren- Desgl. 1 Lage Stercha- Gewdohnlich Montag.
Als Reserve . nerauf d.zylindr. Versuchsweise molsteine. Ungiinstigste
Teerol, Nur im Mantel. 2 Abzugsrohre  Dahinter am Verblasbarkeit ) ) Abschlacken der
jedoch bis-  Wochenanfang Teerdlbrenner Ja an den Blechgefal tritt vielfach erst Nein Nein [Pfanne vor und
her nicht auf der Stirnseiten 1 Lage Stercha- 12 h nach Betriebs- hinter dem Mischer
gebraucht Stirnseite angebracht molkdrner aufnahme ein
Je nach Roheisen- Friher
Koksof Durchgngi Auf ied Durch die Ein- beschaffenheit und wiederholt. Abschlacken der
Ooksoten- urchgangig K ur jeder Nein und AusguB- Nein Durchsatz wenige Bei der Nein Pfanne hinter dem
gas Sonntags verstarkt Stirnseite schnauze Stunden bis mehrere letzten Reise Mischer3)
Tage nicht mehr
Montags frih wird
Gewohnlich nur . . . . Im allgemeinen bis Ja, ziemlich . durch besondere
Desgl. Sonntags Stirnseite Nein Desgl. Nein Montag abend regelmaRig Nein Schlackentiiren
abgeschlackt
. Desgl. Bei Bei Zweimischer- Ja. Schlacke
Teersl Nur zum Flussig- Korting- leerem Mischer botrieb Montag und sehr trage, Abschlacken der
0,5—1,5kg/t halten der Schlacke, Stirnseite zer-  wird ein kleiner Nein Dienstag, bei Ein- Entschwefe- Nein Pfanne vor und
Durchsatz  nicht durchgéngig stauber Kamin mischerbetrieb lung auf der hinter dem Mischer
aufgesetzt Montag Anfahrt
Gichtgas,bei 3 Gichtgasbren- 10 cm starke N L
Gasmangel nerauf d.zylindr. Durch Ein- Kieselgurlage ~ Blast sich im allge- Abschlacken der
u. zur Ver- Durchgangig Mantel. Teer- Nein und AusguB- zwischen meinen die ersten Nein Nein Pfanne hinter dem
starkung brenner auf bei- schnauze Blechgefal und 12—18 h etwas Mischer3)
auch Teer den Stirnseiten Mauerwerk schlechter
. Desgl. a) Nicht .
Auf der Stirn- AuBerdem Nein. a) Je nach Roh- regelmaRig, Zurickhalten der
Koksofen- ~ Nach Bedarf, um seiteein Brenner. ) durch 2 offene Am BlechgefaR eisenbeschaffenheit namentlich ) Schlacke in d. H.-O.-
gas die Schlacke flissig 2 Brenner aqf Nein  gstytzen auf dem eine Lage Zellen- bis zur Dauer nicht, wenn Nein Pfanne u. Mischer.
zu halten dem zylindri- zylindrischen beton-Kérner einer Schicht Schlacke Abschlacken d. Aus-
schen Mantel Mantel dinnflassig guB in besond. Kibel
Gichtgas ) Ja. Kieselgur- Eisen blast auch
mit wenig ~ Zu Beginn der ) steine versuchs- Montag gut; immer- ) ) Abschlacken der
Koksofen- ~ Woche und bei Stirnseite Nein Desgl. weise bei einem hin etwas groBere Nein Nein Pfanne vor und
gaszusatz leerem Mischer Mischer Auswurfneigung hinter dem Mischer
2 Brenner auf Sterchamolmehl Abschlacken der
~ zylindrischem 10 cm stark ) . H.-O.-Pfannen; aus-
Koksofen Durchgangig Mantel, ein Ja Durch Rauch- 7y ischen Blech- Wahrend der ersten Nein Nein nahmsweise, beson-
gas kleiner auf gaskanal mantel undScha- 3—4h am Montag dersbeimLeerfahren,
AusguBschnauze mottesteinen auch hint. d. Mischer
Kieselgur
Auf Durch Ein- 120 mm stark, im
Desgl. Desgl. zylindrischem Ja und AusguB- ganzen Mischer . Nein Ja B
Mantel schnauze auBer Gewdlbe,
Ein- und AusguR
Mogl. durchgéngig. Ja. Scheide-
Beheizungsstarke je Schlechtere wand 1000
Gichtaas nach Badhohe und Auf jeder . Durch Rauch- . Verblasharkeit Nei mm dick.
9 damit einfallender Stirnseite Nein gaskanal Nein am Montag nicht en Scheitelhshe -
Verbrennungs- feststellbar der Oeffnung
luftmenge 1000 mm
B. Im Normalbetrieb gleichzeitige Verwenaung von Roll- und Birnenmischer.
Koksofen- Durchgéngig Auf jeder Nein Durch Ein- und Nein Ja, etwa 6—8 h Nein Nein Abschlacken vor und
gas Stirnseite AusguBschnauze hinter dem Mischer
Rollmischer unbe- Res.-Brenner auf Nicht immer Schlacke wird im
heizt, Birnenmischer d.Stirnseite beim . . . : . . Rollmischer zuriick-
Koksofengas nach Bedarf mit AusguB. Birnen- Nein Desgl. Nein Wenn J43v %aﬂn Nein Nein gehalten. Abschlak-
Koksofengas mischer i. AusguR etwa 4— ken durch AusguR
C. Nur Birnenmischer in Verwendung.
Z.T.d. EinguB, i
Koksofen- o groBtenteils d. ) Je nach Roheisen- :212?:2 Einmaliges
gas Durchgéngig Am AusguR Nein 1,5 m Abzugrohr Nein beschaffenheit 5 Jah - Abschlacken des
auf dem bis zu 24 h nichtamr:r?r Mischers je Schicht

Mantelricken
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warmetechnischem Gebiet. Der Temperaturverlust des Roh-
eisens beim Durchgang durch den Mischer mu3 auf ein Min-
destmall gebracht werden, und zwar unter Bedingungen,
die der gleichzeitigen Erfullung der Gbrigen Mischeraufgaben:
Durchmischung, Entschwefelung und unter Umsténden auch
Abziehen der Mischerschlacke, nicht im Wege stehen.
Bevor wir uns aber diesen Bedingungen zuwenden, soll
noch darauf hingewiesen werden, dal die unleugbaren Fort-
schritte, die hinsichtlich der Aufspeicherung des Sonntags-
roheisens ohne gleichzeitige Verschlechterung der Verblas-
barkeit in den letzten funfzehn Jahren gemacht worden
sind, nicht allein auf Rechnung des Mischerbetriebes zu
setzen sind. Ein sehr erheblicher Anteil an diesem Fort-
schritt kommt dem Hochofenbetriebe zu. A. Wagner,
Volklingen, sagte dariber im vorigen Jahr im Hochofen-
ausschuRR2): ,,Seit dem Jahre 1908 hat die Hochofentechnik
eine ungewohnliche Entwicklung durchgemacht. Durch
Aenderung der Ofenprofile und der ganzen Betriebsweise,
insbesondere auch durch Stiuckigmachung von Feinerzen
und durch Koksverbesserung ist die durchschnittliche spe-
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Abbildung 3.
Temperatur des Hochofenroheisens in Abhangig-
keit von der Durchsatzzeit im Hochofen.

zifische Ofenleistung um mein- als das Dreifache gesteigert
worden.“ A. Wagener, Burbach, gab bei dem nachfol-
genden Meinungsaustausch an3), daB die Erzeugung der
Burbacher Hochofen durch Aenderungen im Hochofen-
profil um 40 % gestiegen und die Durchsatzzeit von 17 auf
12 h gesunken sei. Wie bekannt, sind die rheinisch-west-
falischen Werke bei ihren auf Thomasroheisen gehenden
Hochodfen bis auf Durchsatzzeiten von 8 h heruntergekom-
men (vgl. auch Spalte 11 in Zahlentafel 1). Die Durchsatz-
zeit ist aber von sehr groRem EinfluR auf die Abstich-
temperatur. Ich habe versucht, die gegenseitige Abhéngig-
keit dieser beiden Faktoren an Hand der in Zahlentafel 1,
Spalte 11 bis 15, enthaltenen Angaben nachzuprufen. Viel
war von diesem Versuch freilich von vornherein nicht zu
erwarten, denn ich wullte aus eigenen Messungen, da man
tagelang, ja wochenlang ununterbrochen messen muB, um
bei den starken Schwankungen, denen die Temperaturen
der Roheisenabstiche der verschiedenen Hochéfen einer An-
lage dauernd unterliegen, zu einem brauchbaren Durch-
schnitt zu kommen. Solch umfangreiche Messungen werden
aber nur einem sehr kleinen Teil der Temperaturangaben der
Werke zugrunde liegen. Dazu kommt, daB ein Teil der
Werke mit dem Holborn-Kurlbaum-, andere Werke mit
Pyropto- und wieder andere mit Optix-Pyrometer gemessen
haben. Ferner ist die Temperatur des Hochofenroheisens
selbstverstandlich in hohem MaRe auch von metallurgischen
Einflissen, insbesondere der Schlackenfihrung, abhéngig.

2) St. u.E. 48 (1928) S. 1159.
3) St. u. E. 48 (1928) S. 1205.
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MeinesWissens wirkt auch ein hoher Schrottzusatz tempera-
turerniedrigend. So ist es kein Wunder, daR Abb. 3, die
die EinguBtemperaturen in Abhangigkeit vom Hochofen-
durchsatz zeigt, recht starke Streuungen aufweist. Trotz-
dem tritt in ihr aber ein grundsatzliches Ansteigen der Roh-
eisentemperatur mit abnehmender Durchsatzzeit unver-
kennbar in die Erscheinung. Die héchsten Durchschnitts-
temperaturen sind unkorrigiert 1285°. Auch auf dem
Hamborner Werk sind wir zu dieser beim Einleeren in den
Mischer gemessenen Durchschnittstemperatur gelangt. Dabei
gaben aber die Einzelmessungen nicht selten Werte bis zu
1310 und 1320°, vereinzelt kommen sogar Temperaturen
bis zu 1340° vor.

Ich schlieBe damit meine Betrachtungen Uber die Be-
deutung der Abstichtemperatur. Die Temperaturverluste
auf dem Wege von der Hochofenanlage zur Mischeranlage
sind von E. Spetzlerin seinem Bericht ,,Ueber die Tempera-
turverdanderungen des Thomasroheisens auf dem Wege vom
Hochofen zur Birne*“4) so eingehend behandelt worden, dal?
ich davon absehen kann, hier noch weiter darauf einzugehen.
Wir wollen uns vielmehr jetzt unmittelbar den Wéarmever-
lusten des Roheisens beim Durchgang durch den Mischer
zuwenden.

Zunéchst sei eine Darstellung der Art und GroRe dieser
Verluste in Abhéangigkeit von MischergrofRe und -form, vom
Fullungsgrad des Mischers, von der Beschaffenheit der
Mischerzustellung sowie von dem Wirkungsgrad der Heizung
gegeben. Beim Durchgang durch den Mischer verliert das
Roheisen Wéarme

1. beim Ein- und AusgieBen hauptsachlich durch Ab-
strahlung,

2. im Mischer durch Abstrahlung von der Badoberflache,

3. im Mischer durch Beriihrung mit der Mischerwandung,
die Warme ableitet und auBerdem bei nicht gentigend
warm gehaltenem Mischer nach einer Ruhepause auch
Waéarme aufspeichert.

Zunéchst sei der unter 2 genannte Strahlungs-
verlust besprochen. Beim ungeheizten Mischer laRt
sich dieser Verlust wieder unterteilen in Wéarme, die an die
Mischerwand abgestrahlt und von dieser fortgeleitet wird,
sowie in Warme, die durch Oeffnungsstrahlung, insbeson-
dere beim Oeffnen der Einguf3- und AusguBschnauzen, ver-
lorengeht. Die Verringerung bzw. fast ganzliche Vermeidung
dieser Strahlungsverluste ist eine der beiden Hauptaufgaben
der Mischerbeheizung. Die andere ist das Warmhalten des
leeren Mischers wéahrend der Ruhepausen. DaR dagegen eine
nennenswerte Aufheizung des Mischerbades selbst nicht in
Frage kommen kann, bedarf wohl keiner ausfihrlichen Be-
grundung ; 1aBt sich doch selbst das Siemens-Martin-Ofenbad
mit seiner weit geringeren Badtiefe so lange nicht aus-
reichend aufheizen, als nicht durch den Kochvorgang die
kalten Badteile nach oben beférdert werden. Im Mischer
kann durch die Beheizung nur eine bestimmte Oberflachen-
temperatur erhalten werden. Dem Temperaturabfall von
der Badoberflache nach der eisenberiihrten Mischerwand,
d. h. den Temperaturverdnderungen in Richtung auf ein
zeitlich konstantes Temperaturfeld, kann dagegen nur durch
die Zufuhr von frischem heiRem Roheisen Einhalt getan
werden. Soweit aber die Mischerbeheizung die oben ge-
nannten Aufgaben, namlich Ersetzung der Strahlungsver-
luste und Warmhalten dber den Sonntag, zu erfillen hat,
wird ihre Bedeutung leicht unterschatzt.

In anschaulicher Weise ist diese Bedeutung bei Tempera-
turmessungen zutage getreten, die bei der in Abb. 4 wieder-

4) St u. E.43 (1923) S. 1315.
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gegebenen, von der Bamag noch vor dem Kriege gebauten
Mischeranlage der August-Thyssen-Hutte ausgefihrt worden
sind. Diese Anlage besteht aus drei Rollmischern von jellOOt
Fassungsvermdgen. Die Beheizung erfolgt durch Gichtgas,
das durch die eine der beiden Stirnwéande eingefihrt wird;
auf der gegeniiberliegenden Stirnseite fihrt ein Stutzen die
Rauchgase nach einem Essenkanal ab. Fir die Luftzufuhr
ist zwar ein Anschluf? an die HeiBwindleitung des an die
Mischeranlage angrenzenden Hochofens vorgesehen. Bisher
war jedoch hiervon kein Gebrauch gemacht worden und auch
der Kaminzug so stark gedrosselt worden, daR die Zufuhr der
Verbrennungsluft im wesentlichen nur durch Einfallen kalter
Luft durch die nicht ganz geschlossene EinguRschnauze er-
folgte. Diese reichlich primitive Beheizungsart ist unter den
in Hamborn gegebenen Verhéltnissen so lange wenigstens

Schal#1/-3

Abbildung 4. Mischerausfihrung bei der

auskdmmlich, als Oberhaupt Luft in den Mischer einfallen
kann, d. h. solange der Mischer nicht voll ist. Steigt aber der
Inhalt Gber 800 bis 850 t, so mull das Gas ganz abgedreht
werden, da es nicht mehr zur Verbrennung kommt. Beim
Fillen der Mischer wird nun auf diese Verhaltnisse im all-
gemeinen in der Weise Riucksicht genommen, daB die
Mischer der Reihe nach zunéachst nur auf etwa 750 t gefullt
und erst, wenn alle drei Mischer diesen Fillungsgrad er-
reicht haben, in den letzten Stunden vor Wiederaufnahme
des Stahlwerksbetriebes vollgefullt werden. Die fehlende
Beheizung wirkt sich dann nicht mehr fuhlbar aus, da die
Temperatur der Mischerwand Uber der Badoberflache nur
ganz allmahlich abféllt und zudem durch das neu hinzu-
kommende Roheisen hochgehalten wird. Um die Wirkung
der fehlenden Beheizung kennenzulemen, lieR ich in dem
durch All. 5 dargestellten Fall den Mischer Il in der Zeit von
8 bis 14 Uhr sofort ganz fillen. Infolgedessen stand er von
12V* bis 2D /2 Uhr, dem Zeitpunkt der Wiederaufnahme des
Stahlwerksbetriebes, und auch noch wahrend der darauf-
folgenden in der Abbildung wiedergegebenen Zeit ohne Be-
heizung. Die Folge davon war eine, wie All. 5 zeigt, be-
tréchtlich unter den
Temperaturen der bei-
den anderen Mischer
liegende  Anfangstem- |

peratur. Auch fur Ham-

borner Verhaltnisse r
recht hoch lag die An- / !
fangstemperatur  von
Mischer 1. In diesem
Mischer war Montag |
morgen ein Rest von 1
260 t Roheisen geblie-
ben. Die bei den letz-
ten drei Ausgussen vor
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SchichtschluBR gemessenen Temperaturen waren 1255, 1265
und 1260° gewesen. Um die verbliebene Restmenge vor
starkerer Wéarmeentziehung zu schiitzen, wurde bei diesem
Mischer zuerst mit dem Fullen begonnen, jedoch nur so
weit, daf er bis 20 Uhr unter Gas bleiben konnte. Wie man
sieht, liegt bei diesem Mischer die Anfangstemperatur um
22 Uhr noch auf gleicher Hohe wie die Temperatur des
restlichen Roheisens am Sonntagmorgen. Zu verdanken ist
dies einmal dem Umstand, daB in dem Mischer bis Sonntag
morgen Roheisen durchgesetzt worden war, und daB in-
folgedessen nennenswerte Warmemengen aus dem frischen
Roheisen fir die Aufspeicherung im Mauerwerk nicht be-
notigt wurden, weiterhin aber dem Umstand, daR die bis
zwei Stunden vor Wiederaufnahme des Betriebs anhaltende
Beheizung die Badoberflache vor gréRBeren Warmeabstrah-

August-Thyssen-H{tte, Hamborn.

lungsverlusten geschutzt wurde. EinigermaBen Uber-
raschend ist es, daB Mischer Ill, mit dessen Fullung erst
um 14 Uhr begonnen worden war, der also eine nur kurze
Fullzeit hatte, und der auch nur wahrend der letzten drei
Stunden vor Wiederaufnahme des Stahlwerksbetriebs ohne
Beheizung war, eine unter dem Mischer | liegende Anfangs-
temperatur hat. Dies ist hauptsachlich darauf zurickzu-
fuhren, daB Mischer Il an den letzten Tagen der vorher-
gegangenen Woche schon leer gewesen ist und infolge der
bisher angewandten primitiven Beheizungsart trotz des
Warmbhaltens beim Fillen noch Speicherwarme aufgenom-
men hat. Der aus All. 5 ersichtliche weitere Temperatur-
verlauf des Mischerroheisens, auf den wir im Ubrigen weiter
unten zurickkommen werden, ist in dem vorstehenden
Zusammenhang noch insoweit wichtig, als die Temperatur
des dem Mischer | entnommenen Roheisens nach einem
anfanglich kleinen, mit der Wé&rmeentziehung durch die
kalt gewordene AusguBschnauze zusammenhdngenden An-
stieg zunachst etwa 12 h lang dauernden Abfall zeigt.
Dieser Abfall beweist, dal die Hohe der Anfangstemperatur
auf die Beheizung zurickzufiihren ist und nicht auf das
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Abbildung 5. Temperatur des Mischerroheisens nach der Sonntagspause bei verschiedener
Fullungsart und Beheizungsdauer.



1368 Stahl und Eisen.

Abbildung 6. 800-t-Rundmischer.

auf der Schlackenkammerseite zugebrachte frische Roh-
eisen, das durch die Schlackenwand verhindert wird, noch
einen fuhlbaren EinfluR auf die Temperatur des an der
AusguBschnauze liegenden daltesten Roheisens auszuilben.
Bemerkt sei noch, daB die Feststellung, dal® die Temperatur
des Mischerrestes vom Sonntagmorgen bei der Anfangs-
temperatur am Montagmorgen annahernd wiederkehrt, bei
wiederholten Messungen bestatigt gefunden wurde. Daraus
kann der Schluf? gezogen werden, dalR die Mischerbeheizung
durchaus imstande ist, die Badoberflaiche vor Wé&rmeab-
strahlung praktisch vollkommen zu schiitzen, wenn schon
bei der bisherigen un-
zureichenden Behei-
zungsart der August-
Thyssen-Hutte, so erst
recht bei neuzeitlichen
Mischeranlagen unter
Verwendung von Wir- Femges
belbrennern.

Hiernach hatten wir s,erchamoh
uns also bei der Pru-
fung der zweckmaRig-
sten MischergréfRe und
Mischerform nur mit
den Leitungsverlusten
je m2Mischerwand bzw.
dem sich hieraus er-
gebenden Temperatur-
verlust zu befassen und
brauchten auf die zuge-
hérige  Badoberflache
keine Ricksicht zu neh-
men. Diese SchluR3fol-
gerungist allerdings nur
mit einer wichtigen
Einschréankung statthaft. Wenn man zwei Rollmischer ver-
schiedenen Durchmessers nebeneinander hat, beide gleich
dick ausgemauert und beide so weit gefullt, dal beispiels-
weise 50 m2 der Mischerinnenflache vom Eisenbad berihrt
sind, so wird der groRere Mischer eine wesentlich starkere
Beheizung bendétigen, weil bei ihm nicht nur eine groBere
Badoberfidche, sondern vor allem auch ein gréRerer Raum

Abbildung 7.
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bzw. eine groBere Gewdlbeflache
Uber dem Bade zu beheizen ist.
Aus dem gleichen Grunde bedarf
er auch einer wesentlich stérke-
ren Beheizung zum Warmhalten.
Die Bericksichtigung dieses Um-
standes ist aber technisch durch-
aus moglich. Freilich ist ihm
bisher in keiner Weise Rechnung
getragen worden. Von der inten-
siven wéarmetechnischen Arbeit,
die in der Nachkriegszeit auf
allen anderen eisenhittenmén-
nischen Gebieten eingesetzt hat,
ist auf dem Gebiet, das den
Roheisentransport vom Hochofen
Uber den Mischer bis zur Thomas-
birne umfallt, wenn man von
den verdienstvollen  Arbeiten
von Holz5 und Spetzler6 ab-
sieht, nicht gerade viel zu ver-
spuren. Freilich ist es auch
nicht immer einfach und auch
nicht billig, an bestehenden Roll-
mischeranlagen feuerungstechnische Verbesserungen an-
zubringen. Um so wichtiger ist es. dal3 der Beheizungsfrage
bei Neubauten besondere Aufmerksamkeit geschenkt
wird, und in dieser Beziehung missen die im letzten Jahr-
zehnt festzustellenden Bemihungen durchaus anerkannt
werden (siehe z. B. die Wirbelbrennervorrichtungen an den
in Abb. 6 und 7 dargestellten Mischern der Bauart Demag).
Vielleicht kénnte aber doch auch bei &lteren Anlagen in
dieser Richtung etwas mehr geschehen. Man nimmt es bis
heute als mehr oder weniger selbstverstandlich hin, dal} das
Roheisen am Montag matt und am Samstag meist Uber-

1000-t-Rundmischer.

maRig heil ist, und hat sich noch nicht genligend mit dem

.Gedanken vertraut gemacht, dal der Mischer ebensogut wie

jedeFeuerungAnspruch aufeine warmctechnischeWartung hat
in dem Sinne, daB die Beheizung am Sonntag auf ein Hochst-
maR gebracht und vom Montag bis Samstag in dem Mafe

« St.u. E. 41 (1921) S. 1285.
6) a.a. 0.
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abgeschwéacht wird, wie es die Rucksichtnahme auf die
nagende Wirkung der Schlacke verlangt. Eine solche Arbeits-
weise setzt allerdings einmal eine sehr vollkommene, ins-
besondere gut regelbare Beheizungseinrichtung voraus und
verlangt auRerdem ein in dieser Richtung geschultes und auf-
merksam arbeitendes Personal. Dieser Aufwand macht sich
aber unbedingt bezahlt. Mitgeringerem Auswurfam Wochen-
anfang geht die Mdglichkeit erhdhten Schrotzusatzes in der
Thomasbirne Hand in Hand. AuBerdem nimmt die Sicher-
heit der Temperaturfihrung im Thomaswerk und damit die
Zuverlassigkeit dor Gute des Thomasstahls zu. Vor allem ist
aber die Vervollkommnung der Mischerbeheizung und der
warmetechnischen Mischerfihrung das wichtigste Mittel in
der Hand des Stahlwerkers, um zur Aufspeicherung einer
groBeren Sonntagsroheisenmenge auch auf solchen Werken
zu gelangen, bei denen die Beschaffenheit des vom Hoch-
ofen kommenden Roheisens in dieser Hinsicht bisher eine
mehr oder weniger starke Beschréankung auferlegt hat.
Ein wesentlicher Grund, dal man

hinsichtlich der Beheizung im allge-

meinen nur so viel tut, wie unbe-

dingt nétigist, mag wohl darin liegen,

dal man bei zu scharfer Beheizung

i-a-p -

Abbildung s.
Flllungswinkel im Mischer.

eine zu stark fressende Schlacke er-
halt, unter der die feuerfeste Zustel-
lung UbermaRig leidet. Aus diesem
Grunde hat man z. B. auf einzelnen
Werken die Beheizung mit Teer
wieder aufgegeben. Zweifellos kann
auch wahrend der Arbeitswoche mit
dem billigeren Koksofengas die
hochstzulassige Schlackentemperatur ebensogut erreicht
werden, ja von einem bestimmten Durchsatz an sogar mit
Gichtgas allein. Ob dagegen mit Koksofengas ohne Gas- und
Luftvorwédrmung auch der leere Mischer am Sonntag auf die
héchstzuléssige und damit erwiinschte Temperatur gebracht
werden kann, oder ob hier nicht doch eine zusatzliche Teer-
beheizung zweckmaRig ist, soll dahingestellt bleiben.
Ueber die zur Zeit in Verwendung befindlichen Brenn-
stoffarten gibt Zahlentafel 1 folgende Auskunft. Von den
16 Werken arbeiten zur Zeit nur drei ""Werke mit reinem Gicht-
gas, wobei ein Werk Wirbelbrennereinrichtung besitzt. Nicht
weniger als neun Werke benutzen im Normalbetriebe reines
Koksofengas, wobei nur zwei mit Wirbelbrennern ausgeristet
sind und ein drittes Werk im Begriff ist, sich darauf einzu-
richten. Ein Werk arbeitet mit schwachem Mischgas, eines
mit Steinkohlenteer6l, eines mit Braunkohlenteerdl, und end-
lich arbeitet ein %Werk, obwohl der Mischer mit einem
Brenner ausgerdstet ist, Gberhaupt ohne Beheizung. Ueber
die Art und Weise, wie die einzelnen Werke die Beheizung
im Laufe der Woche handhaben, gibt Spalte 27 einen ge-
wissen Anhalt. Ueber die Anordnung der Brenner am
Mischer gibt Spalte 28 Auskunft. Am zweckmaRigsten
diirfteeine Anordnung von Brennern— bei Gasfeueiung von
Wirbelbrennern — auf den Stirnseiten und auf dem
zylindrischen Mantel sein und auf dem letzteren in solcher
Anzahl, daB auch bei leerem Mischer die héchstzulassige Be-

XXXVIIL,,,
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heizungsstarke angewandt werden kann, wahrend im Verlauf
der Arbeitswoche je nach Bedarf Brenner abgesetzt werden.
Die Abfiihrung der Rauchgase erfolgt bei 14 Werken durch
Ein-und Ausguf3schnauze und nur bei zweiWerken, wenigstens
zum Teil, durch einen Rauchgaskanal. In einem Fall sind
versuchsweise Abzugsrohre an den Stirnseiten angebracht
worden.

Als wesentliches Ergebnis der vorstehenden Betrachtung
halten wir fest, dal die Strahlungsverluste der Badober-
flache in praktisch ausreichendem MaRe durch Beheizung
ausgeglichen werden kénnen, und wir kommen damit nun-
mehr zur Untersuchung der Leitungsverluste durch die
mit dem Eisenbade in Berthrung befindliche Mischer-
wandung.

Der sekundliche Wé&rmeverlust des Mischerroheisens
durch Leitung sei = w «F gesetzt, wobei F die vom Roheisen
berthrte Mischerinnenflache bedeutet und w die je m2dieser
Innenflache und je s durch Leitung abgefuhrte Warme.

Abbildung 9. WarmeleitungsVerlust des Mischerinhalts sowie Leitungsverlust je t
Roheisen bzw. Temperaturverlust in Abhédngigkeit vom Fillungsgrad.

Wenden wir uns zunéchst der zahlenmaRigen Ermittlung der
GrolRe w zu. Einen Anhalt fir w gewinnt man durch Ober-
flachentemperaturmessungen am MischergefdR. Das Ergeb-
nis solcher Messungen schwankt bei der Hamborner Anlage
je nach der Lage des MeBpunktes und je nach dem Ver-
schleilzustande des Mischers zwischen 140 und 160 °, und

sei im Mittel zu 150° angenommen. Dann ist bei einer
Warmeubergangszahl B = 107

10 « 150

60 60 = rd. 0,42 cal/mz es

Zur Probe soll versucht werden, w auch noch aus

X ¢ Temperaturunterschied
w = . zu berechnen.
3600 «Wandstarke

X ist nach Grober8 bei 600° fur Magnesit 1,29, fir
Schamotte 0,66. Da auch die Zwischenschichten von Sinter-
magnesit und Quarzmehl (letzteres an der Blechwand an-
liegend) zu berlcksichtigen sind, so ist eine auch nur einiger-
mafen zuverlassige Angabe von Xnicht ohne weiteres mdog-
lich. Dagegen bekommt man einen gewissen xAnhalt, wenn
man berechnet, welcher Wert fir X einzusetzen wére, um
auf w = 0,42 cal zu kommen. Nimmt man die Starke der

7) Mitt. Warmestelle V. d. Eisenh. Nr. 51 (1923) S. 15,
Zahlentafel 1 bzw. Abb. s.

8 H. Grober: Die Grundgesetze der Warmeleitung und des
Waérmelberganges (Berlin: Julius Springer 1921) S. 259.
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M/sc/rerfily/urrft/rr |

Abbildung 10. Temperaturverlust des

Roheisens

Mischerwandung im Mittel zu 0,55 m an und den Tempera-
turunterschied bei einer mittleren (berichtigten) Mischer-
eisentemperatur von 13600 zu 1210 °, so ergibt sich

0,42-3600-0,55

1210
Bericksichtigt man, dalR die Warmeleitfahigkeit des Magne-
sitmauerwerks durch die erwédhnten Zwischenschichten von
losem Material erheblich heruntergedruckt wird, so liegt der
Wert von 0,69 durchaus im Bereich des Mdglichen. Wir
wollen daher im folgenden setzen
w = 0,42 cal/mz2s
bzw. W = 0,42 «F cal/s.
Zur Berechnung von F bedienen wir uns der in Abb. 8

angegebenen Bezeichnungen. Dann ist

F=rz2|(a+ 1)arc 9 —sin®

a gibt das Verhéltnis von Mischerlange zu Mischerhalb-
messer an, ist also kennzeichnend fiir die Form des zylin-
drischen Mischers. Kurve | der Abb. 9 zeigt den Verlauf
von W = weF in Abhéngigkeit vom Fillungsgrad eines
Mischers mit 1000 t Fassungsvermdgen unter Zugrunde-
legung folgender Ziffern:

w = 0,42 cal/mzes

r=293m

a = 2 (Mischerlange gleich Mischerdurchmesser)

Fullungswinkel bei dem groBten Fassungsvermdégen von 1000 t

9 = 257°

Wie man sieht, fallt W bis zu einem Fullungsgrad von
etwa 30% fast linear ab. Bei 9 = 180° (entsprechend
einem Fullungsgrad von etwa 68 %) liegt ein schwach aus-
gepragter Wendepunkt. Wichtiger als diese Kurve ist aber
der in derselben Abbildung durch Kurve Il wiedergegebene

Neuzeitliche Bestrebungen im auslandischen Walzwerksbetrieb.

(Wandungsverlust) als
Produkt von stiindlichem Temperaturverlust und Aufenthaltsdauer im 1000-t-,
1500-t- und 2000-t-Mischer hei einer Anfangsfiillung von 1000t. Stindliche
Roheisenzufuhr (,,Durchsatz“)501. Somit Durchsatzzeit bei Wochenbeginn 20 h.

49. Jahrg. Nr. 38.

Wandungsverlust je t Roheisen, weil dieser
Verlust gleichlaufend mit dem Temperatur-
verlust des Roheisens je Zeiteinheit in Ab-
héngigkeit vom Fullungsgrad ist und unmittel-
bar in den durch Kurve Ill dargestellten
stindlichen Temperaturverlust umgerechnet
werden kann.

Bei gefiilltem Mischer betragt der stiind-
liche Temperaturverlust je t Roheisen 1,14°,
bei einem Fillungsgrad von 75 % 1,18 °, bei
50% 1,36° und bei 30% 1,66°. Unterhalb
dieses Fullungsgrades geht die Kurve dann
energisch in die Hohe. Der stindliche Tem-
peraturverlust ist jedoch nur einer von den
beiden Faktoren, die den tatséchlichen Tem-
peraturverlust des Roheisens im Mischer be-
stimmen. Der andere Faktor ist die Aufenthalts-
dauer des Roheisens im Mischer, und diese ist
bei gleichbleibender Roheisenzufuhr gleichlau-
fend mit dem Fullungsgrad. Dieser tatsachliche
Temperaturverlust ist fir den 1000-t-Mischer
in Abb. 10 dem stundlichen Temperaturverlust gegenlber-
gestellt, wobei folgende zwei vereinfachenden Voraus-
setzungen gemacht sind:

1. Die Roheisenzufuhr erfolgt nicht pfannenweise, son-
dern kontinuierlich.

2. Der Mischer ist in dem Augenblick, in dem die gleich-
maRige Abnahme des Mischerinhalts, von 1000 t ausgehend,
beginnt, nicht eben erst gefullt worden, sondern langere
Zeit hindurch mit 50 t stindlicher Roheisenzufuhr bei
ebenso grolRer Roheisenentnahme betrieben worden. Ware
er eben erst gefullt worden, so lage keine 24stiindige Aufent-
haltsdauer des ganzen Mischerinhalts vor. Die Temperatur-
verlustkurve fur den 1000-t-Mischer wie auch die benach-
barten Kurven fir den 1500-t- und 2000-t-Mischer, die
spater zu besprechen sind, wiirden also zunachst tiefer liegen
und erst bei niedrigerem Fillungsgrad in die Kurven der
Abb. 10 ubergehen. Von da ab wird aber der tatséchliche
Temperaturverlust mit noch weiter abnehmendem Fillungs-
grad trotz der ungunstiger werdenden Warmeableitungsver-
héltnisse nicht groRer, sondern, entsprechend dem fort-
laufenden Abfallen der Kurven, kleiner, und zwar theoretisch
bis zum vélligen Leerfahren des Mischers. In Wirklichkeit
verlangt aber bei sehr niedrigem Flllungsgrad die pfannen-
weise erfolgende Zufuhr mit ihren dazwischenliegenden
Pausen eine gewisse Berticksichtigung. GrofRe Unterschiede
in der Dauer dieser Pausen fuhren zu starken Temperatur-
schwankungen des Roheisens, die eine zuverldassige Tem-
peraturfihrung im Thomaswerk unméglich machen. Bei
sehr niedrigem Mischerstand mufl also darauf gehalten
werden, dall die Hochofenabstiche in madglichst gleich-
mafRigen Abstédnden erfolgen. (Schlug folgt.)

Neuzeitliche Bestrebungen im auslandischen Walzwerksbetrieb.

(Fortsetzung von Seite 1339.)
(Garrett- und kontinuierliche Drahtstralen. Walzwerke fiir Sonderstédhle. Walzenstralen fiir mittleres und leichtes Stabeisen,

wie halbkontinuierliche Strafen in der Anordnung als Umwalz- und ZickzackstralRen.

n der Anordnungsart der Gerlste bei amerikanischen
I Drahtwalzwerken besteht die gestaffelte (Garrett-)
StralRe mit nebeneinander liegenden Gerusten neben der rein
kontinuierlichen (Morgan-) StralRe mit hintereinander liegen-
den Gerusten. Jene verarbeitet meist Knuppelguerschnitte
von 101 mm [J], diese von 45 mm [J]. Auf die Vor-

Kontinuierliche BandeisenstraBen.)

und Nachteile beider Anordnungsarten und ihre Entwicklung
soll nach Besprechung einiger Beispiele eingegangen werden.

Eine kennzeichnende Anlage einer vierfach gestaffelten
Garrett-StralRe. bei der die Vorgeruste nebeneinander an-
geordnet sind, zeigt Abb. 7. Die Kalibrierung und Arbeits-
weise der 457er VorstraRe ist folgende:
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Anstich

Stich Kastenkaliber

Neuzeitliche Bestrebungen im ausléandischem Walzwerksbetrieb.

selbsttatige Zu-
fihrung durch

Stahl und Eisen. 1371

Der Verfasser bemerkt, dai
der amerikanische Draht von

101 mm [f]

110 X 68 mm

J angetriebenen

Kollgang 54 mm mit einem Walzspiel-

raum von i 0,35 mm bei

I. Gertst® . Vierkantkaliber 70 mm tj j von Hand weitem nicht so rund ist wie
) \ durch selbsttatige der schwedische. Die Ur-
Zweigerlstige . w  Ovalkaliber 105 x 43mm ;" ymfihrung sache wird darin gesucht, daf
I 4. Vierkantkaliber 47 mm [j] von Hand an die amerikanischen Walz-
457er VorstraBe . y - . .
Ovalkaliber 70 X 25 mm durch Umfiuhrung werke vielfach eine eigene
I Vierkantkal iber 285 mm [J]  von Hand Drahtzieherei angegliedert ist,
1. Ovalkaliber durch Umfihrung wahrend der schwedische

Die mittlere Querschnittsverminderung betragt 34,4 % je
Stich.

Auf der 330er MittelstralRe ist der erste Stich ein Vierkant
von 18,5 mm, der durch Umfihrung dem Ovalstich des
2. Gerdustes zugefihrt wird, darauf wird das Stick von Hand
in den 12,25-mm-Vierkantstich des 3. Geristes eingefihrt.

forderdard

daspe/
W erW ertlo--,
sfrafReBRuos
(R lird frio's)
RB=SSR/InlI?
m J0OerM /ffe/sfrae
RBRuosilRf/rdfr/osp

25verRerfigt
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/" - mf30/m/d
pOJ;:r
<dfe/Zery der Werder J U
7ROCPSRerT 7pfd7asciy/de
Abbildung Vierfach gestaffelte Garrett-Drahtstralle.

Auf den beiden FertigstralRen werden jeweils die Stiche von
Oval in Vierkant von Hand gemacht, wéhrend die Vierkante
durch selbsttatige Umfihrungen den Ovalen zugefihrt wer-
den. Im Fertiggerist werden 5 Adern zugleich ausgewalzt.
Die Kaliber der Fertiggeriste mussen nicht nur jedes flr
sich genau gedreht, sondern auch die Abstdnde von Mitte
zu Mitte der Kaliber mussen gleich sein; man ver-
wendet hierzu einen einzigen Drehstahl, der 11 Kali-
ber gleichzeitig in die Walzen eindreht, wodurch es
mdoglich wird, die Umfihrungen schnell und genau zu
verstellen. Der genaue Abstand der Kaliber vonein-
ander auf der ganzen Ballenlange wird dadurch er-
reicht, dal der Drehstahl anstatt um 11 nurum 9 Ka-
liber seitlich versetzt wird, es dienen also zwei bereits
fertig eingedrehte Kaliber zur Fihrung des Drehstahles.

Die durchschnittliche Erzeugung bei 54 mm
starkem Draht betrégt stindlich 17 bis 181, doch sind
in 12stiindiger Schicht als Hochstleistung sogar schon
2801, bei 6,4-mm-Draht 3301 gewalzt worden. Diese
Leistungen sind bei der mit Handbedienung arbeiten-
den Vor-und MittelstraBe als sehr gut zu bezeichnen.
Die Schicht umfaflt 50 Mann und besteht aus dem
Meister, den Walzern, Hilfswalzern, Wé&rmern, der I
Maschinen- und Gaserzeugerbedienung sowie den
Leuten fur die Zubringung des Rohstoffes und die II
Abfuhr zur Drahtzieherei. Die Leistung je Mann und
Stunde betrdgt also durchschnittlich 0,3 bis 0,4 t. N

Die Walzmannschaft arbeitet 8, die Ubrige Bedienung
10 bis 12 h.

*

8 S. St. u. E. 47 (1927) S. 1376/7.

Draht dem Verkauf zugefihrt
wird und die abnehmende Kundschaft engere Grenz-
werte verlangt.

Der Kraftverbrauch bei den Garrett-Strallen der eben
beschriebenen Art schwankt von 120 bis 150 kWh/t.

Fir die Auswalzung von Draht sind die halbkonti-
nuierlichen Garrett-Strallen, die also statt der Vorstrale
mit nebeneinander liegenden Geristen eine kontinuierliche
VorstralRe haben, gebrauchlicher; diese pal3t sich in ihrer
Leistung stets mehr den FertigstraBen an. Eine groRzlgige
Anlage dieser Art gibt Abb. 8 wieder; bei ihr werden zwei
weitgehend gestaffelte, nebeneinander liegende Drahtstraflen
von einer gemeinsamen kontinuierlichen Vorstrale bedient.
Mit dieser Anlage werden in IOstindiger Schicht 400 bis
500 t Draht von 5,4 mm $ durchschnittlich ausgewalzt.

Die Walzen der Vorstralle haben 2 bis 4 Kaliberreihen,
die eine gleichzeitige Verwalzung von mehreren Knuppeln
ermaglichen.

Zwischen dem 1. und 2. Stich lauft das Walzgut aus;
kalibrierte, angetriebene Rollen besorgen das Kanten. Die
mittlere Querschnittsverminderung in den ersten 8 Stichen
betragt 35,2 %.

Die neueren Anordnungen der halbkontinuierlichen
DrahtstraBen sehen neben der Morgan-VorstralRe und der
weitgehend gestaffelten Zwischen- und Fertigstrale die kon-
tinuierliche Anordnung der drei oder vier letzten Fertig-
gerlste vor. Derartige Anlagen sind in dieser Zeitschrift
bereits beschrieben worden8). Diese neuzeitlichen Walz-
werke stellen meist nicht nur Draht allein, sondern auch
Stabeisen und Streifen her.

Bampfmasc/nne
SficRfo/oe:
5] /o i e— tR riOxdSmm
cp i
o 700xgg ,,

B 70mm
o 70x00 »

O 70X77 >

Oralrffjaspe/n
RampRnascfiine

Abbildung s. Halbkontinuierliche Garrett-Drahtstrale.
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Die angefuhrten Beispiele zeigen in groben Umrissen den
Entwicklungsgang der Garrett-StralRen. Friher baute man
die Fertigstrange mit vier und mehr Geristen und erhohte
die Walzgeschwindigkeit der aufeinander folgenden Walzen-
paare zur Verkirzung der Schlingenbildung, indem man die
Walzendurchmesser vergroBerte. Je groRBer die in einer
Achse liegende Geristzahl ist, um so geringer darf der
Unterschied der Walzendurchmesser sein, desto gréRRer wird
aber die Schlingenbildung, desto kalter der Werkstoff und
ungenauer das Enderzeugnis. Bei vielgeriistigen Fertig-
strdéngen sind auch einer weitgehenden Regelbarkeit des
Antriebsmotors Grenzen gesetzt, weil sich der Querschnitt
des Walzgutes im Fertiggerust nach der hochst zulassigen
Walzgeschwindigkeit des ersten Geriistesim gleichen Strange
richten mu3. Aus diesen Erwégungen ist man, wie Abb. S
zeigt, zur weitgehenden Aufteilung der Fertiggertste Uber-
gegangen, die zu je zweien angeordnet sind und mit erhdhter
Walzgeschwindigkeit von Staffel zu Staffel laufen. Die hier-
bei noch anzutreffende Anordnung eines gemeinsamen An-
triebes der Fertigstaffeln ist bei neueren Anlagen dadurch
verbessert worden, dafl die einzelnen Ge-
rustgruppen aus je zwei (Abb. 9), in aller-
neuester Zeit aus nur einem Gerist be-
stehen und mit regelbaren Motoren aus-

. . L. erste ;iSVer
gerustetwurden, um die Walzgeschwindig-

tert/gstople/

keit weitgehend dem Querschnitt anpassen mY/Sero-
torcter-
Opn .
Abbildung 9. td ir. Qyg
" ScOere Halbkontinu- ¢
M 0torS7SJ7SPS o
ierliche Gar-

a-eso-Xogm rt~ rett-StraRs.

Motor7870770PS

Di MotorS7S-S70PS
$*S75-ZPO/mi SPSvSO/m /n
zu kénnen9. Diese Anordnung o Paspe/r
ist auch in der Entwicklung
anderer Walzenstrallen zu beob- THiMOett
achten.

Die kontinuierliche Drahtstrae ist nach Angabe des
Verfassers seit der Einfihrung durch Morgan bis auf Einzel-
heiten im Grunde nicht gedndert worden. Tatsachlich sind
aber auch in der Anordnung der amerikanischen kontinuier-
lichen Drahtstrafen Neuerungen zu beobachten. Bei den
alteren Ausfiihrungen besteht die WalzenstraBe aus zwei

Abbildung 10.
Kontinuier-
liches Draht-
walzwerk mit

mehreren

Pege/OareM otoren
’ Staffeln.

Staffeln, deren erste 6 Walzenpaare mit etwa 300 mm Wal-
zendurchmesser und die zweite 10 Walzenpaare mit einem
Walzendurchmesser von etwa 250 mm aufweist. Zwischen
beiden Staffeln, die im Abstand von etwa 6 m auseinander
stehen, wird das Walzgut durch eine fliegende Schere geteilt.
Vielfach werden beide Abteilungen gemeinsam von einer
Dampfmaschine oder einem Motor aus angetrieben, dessen
Starke bei den verschiedenen Anlagen zwischen 2600 und
4000 PS schwankt. Diese Anordnung, bei der stets zwei
Drahte mit einer Auslaufgeschwindigkeit von 16 bis 17 m/s
das Fertiggerust verlassen, bietet oft gewisse Schwierigkeiten
in der gleichméaRigen Verformung des Werkstoffes, der sich
in mehreren Geristen zugleich befindet. Die durchschnitt-

9 Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 697/8.
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liehe Querschnittsabnahme betrédgt bei 16 Stichen etwa
24 bis 25 %. In neuester Zeit ist man dazu Ubergegangen,
17 Geruste anstatt 16 anzuordnen, um eine bessere Verteilung
des Walzdruckes, d. h. eine geringere Zug- oder Stauch-
wirkung auf das Walzgut von Stich zu Stich und dadurch
auch einen gleichmaRigeren Verschleil der Kaliber zu er-
zielen. Eine derartige Anlage, die aus 2 Strdngen mit 7 Vor-
und 10 Fertiggeristen besteht, ist von der Bethlehem Steel
Co. in Sparrows Point im Jahre 1927 in Betrieb genommen
worden10); die neue Kalibrierung erlaubte es auch, die Walz-
geschwindigkeit von 16 m/s auf 19,27 m/s im Fertiggerust
heraufzusetzen.

Die erwahnten Mangel der alten Morgan-Strafle wurden
auch dadurch behoben, daR man die dichte Aufeinanderfolge
der Geruste abanderte, und zwar ist man dazu ibergegangen,
die Geruste anstatt in zwei in mehrere Staffeln auseinander
zu ziehen, so daB das Walzgut zwischen den einzelnen Ge-
ristgruppen frei auslaufen oder bequem eine kleine Schlinge
bilden kann; diese Gruppen wurden meist auch mit eigenen
Antriebsmotoren ausgerustet (Abb. 10).

PegetVarer_
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Prippe/Oe77
‘G /e/ctzp-,Strom / le Sc/ )
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Abbildung 11. Kontinuierliche DrahtstraBe mit 4 Staffeln.

Im Anschluf an das beschriebene Walzwerk sei eine An-
lage erwdahntll), bei der die Fertiggeruste in zwei parallele,
gesondert angetriebene Gruppen zu je 5 Walzenpaaren
unterteilt sind, auf denen nicht, wie Ublich, zwei Dréahte,
sondern nur je einer ausgewalzt wird. Die Endgeschwindig-
keit betrégt hier 23,2 m/s.

Ein anderer Weg der Aufteilung der Geriste wurde von
einem amerikanischen Werk beschritten (Abb. 11). Um
Stauchungen und Zerrungen des Walzgutes zu vermeiden,
sind die Fertiggeriste nicht hinter den Mittel- und Vor-
stralRen, sondern in Gruppen nebeneinander angeordnet,
wobei zwischen den einzelnen Gruppen mit Schlingen ge-
arbeitet wird. Beide Motoren sind mit Ricksicht auf die
Schlingenbildung und die wechselnden Querschnitte regelbar.

Das Ausbringen bei kontinuierlichen Drahtstraen wird
im allgemeinen bis. zu 97% angegeben, der Brennstoffver-
brauch betragt bei Verwendung von Morgan-Oefen etwa
5,7%, der Kraftverbrauch 90 bis 110 kWh/t. Eine ge-
brauchliche Kalibrierung enthalt das Taschenbuch fir
Eisenhlttenleutel?).

Der Morgansche Warmofen wird neuerdings in etwas
abgeanderter Gestalt gebaut; friher wurde er mit drei auf-
gehangten Gewdlben ausgefiihrt, jetzt wird das Gewdlbe
des Ofens flach ausgebildet. Hierzu werden Formziegel ver-
wendet, die an Querbalken Uber dem Ofen aufgehdngt wer-
den. Man erreicht durch diese Anordnung angeblich in dem
9,5 m breiten Ofen eine bessere Verbrennung und Warme-
verteilung.

Pihl faBt die Vor- und Nachteile der Garrett-StralRen
und kontinuierlichen Drahtstralen zusammen. Als stiind-
liche Durchschnittsleistung werden fir Morgan-Strafien 151,
fir Garrett-StralRen 17 t angegeben; diese Zahlen sind etwas

10) Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 1911/2.
“) Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 210/11.
12) 3.Auflage (B?rlin: Wilhelm Ernst & Sohn 1923) S. 747.
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niedrig, richtiger durfte es sein, die Leistung der kontinuier-
lichen Drahtstrallen mit etwa 17,5 bis 20 t/h, die der halb-
kontinuierlichen mit 22 bis 25 t/h anzusetzen. Obwohl die
Morgan-Stralen bei einer Endwalzgeschwindigkeit von 16
bis 19 m/s mehr als doppelt so schnell laufen wie die Garrett-
Stralen mit etwa 8 m/s, wird bei jenen mit nur zwei Adern
im Fertiggerust, bei diesen jedoch mit 5 bis 7 Adern ge-
arbeitet; daraus erkléart sich die hohere Leistung der halb-
kontinuierlichen StraBen. Die Zahl der Bedienungsleute ist
bei Morgan-Straflen niedriger als bei Garrett-StralRen, weil
die Handarbeit an der WalzenstraBe fortfallt. Rechnet man
mit den Leuten fir das Zubringen des Rohstoffes und das
Wegschaffen der Fertigerzeugnisse

fur kontinuierliche DrahtstraBen 20 Mann,
fir Garrett-Strallen

so entfallt auf den Kopf der Belegschaft unter Zugrunde-
legung der obigen Zahlen 0,875 t bei kontinuierlichem und
0,78 t bei gestaffeltem Betriebe.

Wieweit die verschiedenen Anfangsquerschnitte beider
StralBenarten (Morgan-Strale 44 mm [p, Garrett-Stralle
100 bis 130 mm [p) die sie bedienenden Halbzeugstralien
be- oder entlasten, ist schon friuher dargelegt worden.

Pihl behauptet ferner, daR die Garrett-Stralle mehr
Brennstoff und Kraft und bei niedrigerer Ausbeute hdhere
Arbeitskosten erfordere als die kontinuierliche Strafe.

Als Beleg fir den Unterschied in der Endwalztemperatur
werden die Messungen bei einem 6,35 mm starken Draht
angefuhrt (Alb. 12). Die stark ausgezogene Schaulinie ent-

Wrra/r/clerS/irire

Abbildung 12. Temperaturverlauf beim ganz-
und halbkontinuierlichen Walzen.

spricht den Verhéltnissen einer halbkontinuierlichen Draht-
strale mit 8 kontinuierlichen Vorwalzenpaaren und 6 ge-
staffelt angeordneten Fertiggeristen, die gestrichelte Schau-
linie denen einer rein kontinuierlichen Strale mit der
gleichen Anzahl der Geruste. Die hohere Endwalztemperatur
bei den kontinuierlichen StralBen bringt zwar einen nied-
rigeren Kraftbedarf mit sich (Abb. 13), jedoch ist das
Nachzundern des Drahtes grofer, wodurch sich wiederum
ein hoherer S&ureverbrauch beim nachfolgenden Beizen
ergibt.

Auf die Erscheinungen, die sich bei dicht aufeinander-
folgenden, von einem gemeinsamen Motor angetriebenen
Walzenpaaren infolge des verschiedenen VerschleiBes der
Kaliber ergeben und die sich in erhéhtem oder vermindertem
Zug auf den Werkstoff nachteilig auswirken, ist bereits hin-
gewiesen worden. Die Garrett-Stralle zeigt diese Méangel
durch die weitgehende Aufteilung der Fertiggeruste in Grup-
pen nicht, weil sich von Stich zu Stich Schlingen bilden
konnen, die durch zunehmende und regelbare Geschwindig-
keit der einzelnen Gerustgruppen verkurzt werden. Auch
die kontinuierliche Drahtstrafle geht, wie gezeigt wurde,
diese Entwicklungsrichtung, und eine véllige Beseitigung
der erwahnten Méangel ware mdglich, wenn, wie in neuester
Zeit bei kontinuierlichen Blech- und Stabeisenstraflen, jedes

GerlUst mit einem eigenen, regelbaren Antriebsmotor ver-
sehen wirde.

Neuzeitliche Bestrebungen im auslédndischen Walzwerksbetrieb.
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Im AnschluB an die rein kontinuierlichen Walzenstralien
bespricht Pihl die W alzwerke fir reine Sonderstahle
(Schnelldrehstahl, leghrte Werkzeugstahle usw.) und andere
Stahle (Feder-, Feilen- und Baustéhle usw.) fur kleine Ab-
messungen und vergleicht amerikanische und europdische
Anlagen miteinander.

Die Walzwerke fur hochwertige Sonderstédhle unter-
scheiden sich hier wie driben nicht voneinander, ihre Aus-
ristungen sind um so einfacher, je hochwertiger der Stahl ist;
meist sind 6 bis 7 Fertigwalzgeriste vorhanden, die oft von
regelbaren Gleichstrommotoren von 500 bis 700 PS, seltener
von Drehstrom- oder Dampfmaschinen angetrieben werden.
Die Walzgeschwindigkeit schwankt etwa zwischen 2,5 und
5 m/s. In Amerika herrscht der Trioeinbau vor, in Europa
wird neben diesem meistens das Doppelduogerist angewandt.
Der Walzendurchmesser schwankt zwischen 250 und 350 mm,
die Knippellangen von 70 mm [J abwarts sind kurz,
ebenso auch die Walzlangen. Der Walzplan ist meist sehr
groB. An allen Geristen ist Handbedienung. Vielfach
arbeiten die FertigstraBen mit einem Triovorgerist mit
300 bis 450 mm Walzendurchmesser, wobei man groéRere
Knippelanfangsquerschnitte anwenden kann. Zur Erzeu-
gungssteigerung und Verbesserung der Endabmessungen
werden in Amerika die beiden letzten Geruste der Fertig-
stralRen zuweilen mit Sonderantrieb versehen, wobei die
Ballenlangen der Wal-
zen sehr kurz — meist
300 mm — gehalten
werden. Diese Anord-
nung hat man von den

hochleistungsféhigen

halbkontinuierlichen
Stabeisenstraflen uber-
nommen.

Die Kihlbetten sind
entsprechend den Walz-
langen sehr kurz und
haben gewohnlich keine
mechanischen Hilfsmit-
tel; dieser Mangel wird
in der Zurichterei durch vorzigliche Richtmaschinen wieder
behoben. Bei Neuanlage von Elektrostahlwerken hat man
jedoch auch bei der Erzeugung der hochwertigsten Stahle
das Bestreben, die mechanischen Anordnungen zu Uberneh-
men, die fir die einfacheren massenerzeugenden StraRen
kennzeichnend sind.

Abbildung 13. Kraftverbrauch
beim Drahtwalzen in Abhéngig-
keit von der Temperatur.

Ein groRer Unterschied in der Anordnung der Walz-
geruste besteht zwischen Amerika und Europa bei den
StraBen, die Federstahl, gewdhnlichen Werkzeugstahl (etwa
1 % C und weniger), legierte und unlegierte Baustahle, vor
allem Stahl fir Kraftwagenteile usw. erzeugen. In Europa
werden diese Stahlsorten noch vielfach auf den eben er-
wahnten einfach gestaffelten, einachsigen Walzenstrallen
erzeugt, jedoch drangt auch hier die walzwerkstechnische
Entwicklung diese Erzeugung nach und nach von den alten
Edelstahlwerken nach den massenerzeugenden StraBen, wie
esin Amerika fast durchweg geschehen ist. Dieser Uebergang
ist durch die Einfihrung von Elektrostahléfen und umfang-
reiche Verwendung von Siemens-Martin-Oefen bei einer gan-
zen Reihe von Stahlwerken, die friher nur weichen Stahl
erzeugten, hervorgerufen worden. Dieser Entwicklung hat
man auch den Bau der Vorwarmofen zur Erzielung geeigneter
Anfangs- und Endwalztemperaturen angepal’t. In Amerika
herrscht die halbkontinuierliche StraBenanordnung mit weit-
gehender Staffelung der Fertiggeriste vor; man arbeitet mit
kleinen Anfangsquerschnitten, aber groBen L&ngen der
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Knuppel; die groBen Fertiglangen werden von mechanischen
Kuhlbetten aufgenommen. Pihl beschreibt im Anschlu
daran einige einfach gestaffelte amerikanische und euro-
paische Walzwerksanlagen fir Sonderstdhle, die jedoch
wenig Neues bieten; es sei hier nur erwéhnt, dal die Ver-
teilung der Kalibrierung auf die FertigstraBe vielfach in
folgender Weise angeordnet ist:

Im 1. Walzgerist Spitzbogenkaliber; im 2. Walzgerist Vier-
kant- und Streckovalkaliber; im 3. Walzgerist Staffel- und Vier-
kantkaliber; im 4. Walzgerist Oval- und Rundkaliber; im 5. Walz-
gerlst Profilvorkaliber; im s. Walzgerust Profilfertigkaliber.
Fir die in Tafeln zusammengestellten Straflen mit allen
wissenswerten Angaben, auch Uber die Leistung, sei auf die
urspriingliche Arbeit verwiesen.

Sehr eingehend befaRt sich Pihl mit den amerikanischen
Walzenstralen fir mittelschweres und leichtes Stab-
eisen und hebt hier vor allem die Anordnung des halb-
kontinuierlich angeordneten Walzwerkes hervor, das aus
einer kontinuierlichen VorstraRe und mehreren mannigfach
gestaffelten Fertigstrallen besteht. Der Walzvorgang ver-
lauft insofern kontinuierlich, als jedes Gerust nur zu einem
Durchgange ausgenutzt wird, wobei man bei den Fertig-
geristen das schwere Walzgut auslaufen 1aRt, es jedoch
selbsttatig von Gerist zu Gerust bringt, wahrend man das
leichte umfuhrt. Der Verfasser betont, dal diese Stral3en-
anordnung ihren grofRen Erfolg den Verbandsbildungen
und den guten Absatzméglichkeiten zu verdanken habe,
wodurch sich die Werke in ihrem Walzplan auf einzelne
Erzeugnisse einrichten konnten. Pihl 4Bt jedoch un-
erwahnt, dal heute der amerikanische Abnehmer vom
gleichen Lieferer recht vielseitige Abmessungen verlangt;
diese zwingen seinen StabstraBen einen reichhaltigen Walz-
plan bei oft nur kleinen Auftragen auf, die der Stahlerzeuger
durch vorbildliche Einteilung der Reihenfolge der Auftrége
und im Vergleich zu européischen Verhéaltnissen durch we-
sentlich rascheren Walzen- oder Gerustwechsel ausfiihrt.
Dadurch wird die Durchschnittsleistung hoch gehalten.

Die KniUppelabmessungen sind so gewahlt, daR die kon-
tinuierlichen Vorstralen nur die unbedingt notwendige
Querschnittsverminderung ubernehmen. Die Verwendung
kontinuierlicher Knippelstraen laRt die Anwendung der
verschiedensten Anfangsquerschnitte zu; die Knippellange
betrégt, wie friher erwahnt wurde, wegen der wirtschaft-
lichen Ausnutzung der Knlppellager und der Warmofen
fast durchweg 9 m. Die Teilschere zwischen Ofen und Vor-
stralle gestattet es, passende Knippelgewichte abzuschnei-
den; im Ubrigen sind die amerikanischen Kihlbetten, im
Vergleich zu européischen Verhaltnissen, sehr lang gebaut,
sie nehmen teilweise Stablangen bis zu 125 m auf, so dal
der Knuppel vielfach nicht aufgeteilt zu werden braucht.

Bei den halbkontinuierlichen Walzwerken muB sich die
Leistungsfahigkeit der Fertigstrale der kontinuierlichen
VorstraBe anpassen und umgekehrt. Es kommt darauf an,
daR die VorstraBe Vorknippel in mannigfachen Querschnit-
ten liefert, so daR in der Fertigstrale mit einer geringen
Stichzahl gewalzt werden kann. Diese Anpassungsfahigkeit
fehlt der Morgan-Strae in ihrer urspringlichen Anordnung
mit einem gemeinsamen Antriebsmotor und Uebersetzungs-
getriebe. Die Werkstoffmenge, die in der Zeiteinheit durch
mehrere mit steigender Drehzahl laufende Walzenpaare
gleichzeitig hindurchgeht, mu3 gleich grof3 sein, d. h. der
Walzendurchmesser, der Druck und die Umlaufgeschwindig-
keit bestimmen die Menge. Der Walzendurchmesser liegt
ebenso wie das Uebersetzungsverhaltnis fest, der Walzdruck
kann nicht beliebig gro gewéahlt werden; man erhélt also
entweder aus der VorstraBe einen Querschnitt, aus dem

Neuzeitliche Bestrebungen im ausléndischen Walzwerksbetrieb.
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Fertigerzeugnisse mit nur engen GroRenabweichungen her-
gestellt werden kénnen, oder einen Querschnitt, der in der
FertigstralRe viele Stiche verlangt, also die Erzeugung der
Vorstralle erstickt. Erschwert wird das Ganze noch dann,
wenn man, wie anfanglich tblich, von demselben Knippel-
querschnitt altsgeht. Erhéalt die VorstraBe eine gréBere An-
zahl von Kaliberreihen, so wird die Anpassungsfahigkeit an
einen gréBeren Walzplan erhéht. Ferner hat man die Anzahl
der gemeinsam angetriebenen Walzenpaare beschrankt; man
versieht auch die Vorgeruste teilweise mit Einzelantrieb,
um die Walzgeschwindigkeit der Querschnittsverminderung
anpassen zu kénnen, oder man stellt bei nur einem Antriebs-
motor die Gerlste so weit auseinander, daf? der Knuppel
zwischen ihnen auslaufen kann.

Gewdhnlich legt man fur die verschiedenen Endabmes-
sungen bestimmte KnippelgroBen fest (z. B. 45, 51, 63,5
und 76 mm [p). Diese werden so geteilt, daB stets die ge-
samte Lange des Kuhlbettes ausgenutzt wird. DaR diese
Forderung nicht immer leicht eingehalten werden kann, sei
an einem Beispiel mit einem groBen Walzplan von 8 bis
51 mm O dargetan.

ufefj

e/erBuogeris/e
Borc/7/n.-J8Sm /n

\Ba//er/argeS00rr/7?

R=0r¥- BOmMh J.Ferfigsfrarg

-0=7007-7Q87//7/r F Rerasle £>hr.

'iJ-2333- =30¥/7/rBaller-

-8=00-00//7/7 largeSO 07777
seli7slfallgeR773w7rurg ;- fflal ,

T
I~ Fer;
2 Triogerasle_ =2R/7/7 Raller-
: = e 05777
O7777/Raller” R=EJ¥J-07777/7
[O1e07277/7
Y| nBatrzegeriie
RUZOR- — Sdzere

Abbildung 14. Halbkontinuierliche StabstraBe.

Angenommen, es wiirden 9 m lange Knuppel von 44 bis
63,5 und 76 mm [J] auf einer WalzenstraBe mit 6 kontinuier-
lichen Vor- und 4 gestaffelt angeordneten Fertiggeristen zu
Rundeisen von 8 bis 51 mm ausgewalzt, dann kénnte fol-
gender Plan aufgestellt werden:

Mittlere
Knippel- Fertig- Anzahl der IénveerrL-m Gle;nag”;t‘
maBe maRe Torstiche Fertigstiche gn 9 in m
4 3% 8—11 o 27,4 246*
635J) 12—16 o 26,2 235*
635 [R 17—21 ¢ 14,2 129*
635 % 22—28,50 8,6 715
7% $ 29—41 0 6,0 54
76 $ 42—51 0 3,6 32.6
(51 0 2,9 26,4)

* Teilung des Knippels vor der Fertigwalzung.

Bei einer Lange des Kihlbettes von 100 m kann dieses nur
bei Auswalzung der kleineren Eisensorten wirtschaftlich aus-
genutzt werden, von 22 mm 0 an nehmen die Fertiglangen ab;
bei 51 mm 0 kann man trotz einem groeren Knuppelquer-
schnitt nur noch ein Viertel des Kuhlbettes fillen. In
Amerika wird im Gegensatz zu Europa selten die umlaufende
Schere hinter dem Fertiggerust angewendet, und zwar des-
halb, weil angeblich keine geniigend sichere Bauart, die un-
unterbrochen storungslos arbeitet, besteht. Daraus erklart
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sich auch die grofRe Kihlbettlange. In Europa wahlt man
kirzere, aber breitere Kuhlbetten (Lange etwa 60 m), die
bei umlaufenden Scheren neuerdings den Auslauf mehrerer
Stlicke gestatten.

Unter den genannten Verhéltnissen wird man zweck-
maRig die Walzfolge nach oben mit Rundeisen von etwa
285 mm $ begrenzen. Die Stundenleistung durfte nach
Pihl bei Auswalzung von 8 mm ¢> etwa 10 t, bei 14 mm <
etwa 29 t betragen.

Abb. 14 zeigt eine StraBe, auf der Knuppel von kurzen
Langen zu Rund- und Vierkanteisen von 6,35 bis 22,
Flacheisen von 12,5 x 4,75 bis 89 x 6,35 mm, sowie eine
grole Menge Profile ausgewalzt werden.

In Abb. 15 ist die Kalibrierung der kontinuierlichen Vor-
strae und der zweigeristigen Trio-Zwischenstralle wieder-
gegeben. Die gewdahlten Abnahmen sind sehr stark. Aus
einem Knuppel von 101 mm [p wird z. B. in 15 Stichen
6,35-mm-Rundeisen hergestellt; dies ergibt eine mittlere
Querschnittsverminderung von 31,8 % je Stich. Der mitt-
lere, arbeitende Walzendurchmesser schwankt zwischen 307
und 338 mm. Bei hochster Walzgeschwindigkeit und dichter
Aufeinanderfolge der Knippel kdnnte die kontinuierliche
Vorstrae bis zu 37 t/h auswalzen. Die Héchsterzeugung
an Fertigware betréagt in 24 h nur 3001. die durchschnittliche
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Abbildung 15. Stichfolge der kontinuierlichen VorstralRe
und der Zwischenstrae (vgl. Abbildung 14).

Monatsleistung 60001. Daraus ergibt sich, daR die Vorstralle
bei 500 Arbeitsstunden im Monat nur zu einem Drittel aus-
genutzt wird.

Abb. 16 zeigt eine halbkontinuierliche Stabstralle.
Es werden Rundeisen von 9,5 bis 35 mm sowie verschie-
dene Flacheisen erzeugt. Im Gegensatz zum vorigen Bei-
spiel hat man hier auf die Zwischenstrecke verzichtet und
statt dessen die Gerustzahl der VorstraBe um 2 erhdht und
die Zahl der Kaliberreihen bei Walzenpaar 111 und IV um
1 auf 4 und bei Walzenpaar V bis VIII um 3 auf 6 ver-
mehrt. Abb. 17 gibt die zugehorige Kalibrierung wieder.

In Zahlentafel 1 sind die Querschnittsabnahmen von
Stich zu Stich errechnet; sie lassen erkennen, daR zur Ver-
meidung von Zerrungen und Stauchungen der Walzdruck
geregelt werden muB. Es ist das ein Nachteil dieser Ka-
librierung; ein anderer besteht darin, dal man allein von
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Zahlentafel 1. Kaliberfolge und Quersehnittsabnahmen.

Kaliberreihe | Kaliberreihe I1—I
Quer- Ab- Vo- Quer- Ab- Vo-
Geriust  schnitt nahme lumen Geriist schnitt nahme lumen
cm2 % in cm3 cm2 % in cm3
| 72 29,3 102,500 | 69,6 31,7 98,500
1 45 375 89,500 1 44 36,7 87,600
11 313 30,7 90,700 1 29,6 32,8 86,000
v 23 26,2 94,000 v 20,4 31 87,000
\ 16,4 28,6 94,000 \ 15,1 26 87,000
Vi 13 20,7 94,500 \2 11,6 23,2 87,300
\All 8,5 34,6 95,000 \All Flachkaliber
Vi 6,2 27 95,500 Vi Flachkaliber
Kaliberreihe 11—I1 Kaliberreihe 111
| 92 24,6 130,800 | 60 333 85,200
I 64 30,5 128,000 11 40 333 79,700
i 44 314 128,000 11 28 30 81,000
v 32 27,3 130,800 v 20 285 81,600
\% 235 26,5 134,500 \% 14,6 27 83,700
Vi 185 213 134,000 \4 11,5 21,2 83,500
VI 12,4 33,1 138,500 Vil 7,6 339 85,000
VI 8,7 29,8 131,500 Vil 53 30,3 83,200

einem Anfangsquerschnitt von 101 mm [p ausgeht und nicht
genligend kleinere Vierkante fur die kleinen Abmessungen
erhélt. Die Erzeugung betragt in 24 h 350 t, Ubertrifft
also nur unwesent-

lieh die der vori- U/Pr
gen  Walzenstralle AtS/ffe,;?Ste
mit dem Walzplan glavdlaad
fur Kkleinere Quer- {7=T1,8V ZTUT
schnitte. » :;gg; E'

Die genannten . 7000 0
Nachteile  werden » 700 »
bei der Walzen- »*Zgéoooo :
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umgangen. Es wer-
den Rundeisen von
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tes hergestellt.

Das 7. und 8.
Gerist ist neben AUA/deA

der Vorstrale ge-
staffelt angeordnet.
Diese Walzenpaare
kénnen durch eine
groRere Ballenléange
als die der VorstraBe auch eine von dieser unabhangigere
Kalibrierung erhalten, wodurch es mdglich wird, die
Kaliber in anderer Reihenfolge leichter als beispielsweise
bei der kontinuierlichen Strale nach Abb. 16 umzu-
stellen. Wenn das Stick das 6. Vorwalzenpaar verlafit,
lauft es auf hoch gefuhrten konischen Rollen aus und
kommt durch sie und eine Rutsche auf einen angetriebenen
Rollgang; dieser fihrt es zum 7. Gerist, auf dem ein Stich
gemacht wird; hinter dem 7. Gerist wird das Walzgut durch
einen Schlepper schridg hinauf zum hodherliegenden 8. Ge-
rust gefuhrt, dann lauft es durch dieses hindurch und wird
entweder zum 9. Gerlst selbsttatig umgefihrt, oder wenn
es auslauft, durch eine Rutsche auf den Rollgang vor das
9. Gerust gebracht. Diese StraBe ist zwar vorteilhafter an-
geordnet als die nach Abb. 16, hat aber den Nachteil, daR
zum Antrieb aller Geriste nur eine Antriebsmaschine ge-
wahlt worden ist; es ist also der neuzeitlichen Anforderung,
die Geschwindigkeit aller StraRengruppen einander

Abbildung 16. Halbkontinuierliche
StabstraRe.
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Abbildung 17. Kalibrierung zur kontinuierlichen VorstraRe.

101*00/77m

durch elektrische Regelantriebe anzupassen, noch nicht ent-
sprochen worden.

Diese Forderung wird aber in der Anlage nach Abb. 19
berucksichtigt; man unterteilt die einzelnen StrafRengruppen
noch mehr, und zwar auch zu dem Zwecke, den Walz-
plan erweitern zu konnen. Es wird ein Knuppel von
101 mm [J] und 6,7 m L&nge angesteckt, aus dem Rundeisen
von 9,5 bis 41 mm und entsprechende andere Querschnitte
erzeugt werden. Die mittlere Stundenleistung betragt 20
bis 26 t, ist also recht betréachtlich.

Da der Regelungsbereich der Kramersatze hier mit
1,66 : 1 nicht ungewdhnlich ist und das Walzgut teils
Schlingen bilden, teils auslaufen kann, hat man statt Gleich-
strom Wechselstrom verwendet.

Wahrend bei der beschriebenen Anlage fur alle Erzeug-
nisse ein gleicher Anfangsquerschnitt (101 mm |J|) benutzt
wurde, zeigt Abb. 20 eine StraBe, bei der fiir die verschie-

Zahlentafel 2. Stichverteilung fir Rundeisen

von 9,7 mm.

Querschnitts-

Walz’\?npaar- Querschnitt verminderung

" mm %

1 49 x 38 Rechtkant 31
2 oval 22,3
3 32 x 32 Vierkant 314
4 Blinddurchgang —
5 38 x 21 flach 18
6 46 x 16 oval 32,5
7 18 x 18 Vierkant 36,5
8 Spiefkant 20,4
9 14 x 14 Vierkant 25,5
10 Spiefkant 28,2
11 10,5 x 10,5 Vierkant 22
12 9 x 15 oval 17
13 9,7 Rund 20,3

Neuzeitliche Bestrebungen im auslandischen Walzwerksbetrieb.
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denen Endquerschnitte (Rundeisen von 9,5 bis 25 mm usw.)
auch Knuppel verschiedenen Anfangsquerschnittes an-
gewendet werden. So wird z. B. fir 25 mm 0 ein Quer-
schnitt von 63 mm [J], fir 19 mm 0 von 51 mm [p und fiur
12,5 bis 95 mm 0O von 38 mm [p gebraucht. Deshalb
baut sich auch die ganze WalzenstraBe sehr einfach. Die
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Abbildung 18. Halbkontinuierliche StabstraRe.

StralBe ist dadurch bemerkenswert, dal in den Fertig-
geriusten bei Herstellung von Rundeisen Uberall mit Um-
fihrungen gearbeitet wird, es werden durch einfache Vor-
richtungen auch die Ovalquerschnitte in die Vierkante
eingefuhrt. Durch diesen selbsttatigen Lauf und die Auf-
teilung der Fertigstrecke in so viele, mit verschiedenen Ge-
schwindigkeiten betriebene Staffeln wird eine recht hohe
Erzeugung erreicht. So werden z. B. in 24 h 900 t Rund-
eisen von 19 mm gewalzt.

Die neuzeitliche WalzenstraBe nach Abb. 21 mit be-
schranktem Walzplan (6,35 bis 19 mm Rund-, Flach- und
Bandeisen, einige Kleinformeisen) ist wegen der ebenfalls
geschickten Geriustanordnung und der in weiten Grenzen
regelbaren Antriebsmotoren erwéhnenswert.

Die Stichverteilung fir Rundeisen von 9,7 mm ist in
Zahlentafel 2 angegeben.
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Abbildung 19. Halbkontinuierliche StabstralRe.
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Obwohl bei der WalzenstraRe nach Abb. 22 einige wich-
tige Angaben fehlen (Walzendurchmesser, Walzgeschwindig-
keit, Walzplan usw.), sei sie doch wegen der eigenartigen
Antriebsverhéltnisse und der Anordnung der Vorgeruste
erwahnt. Die 6 kontinuierlichen Vorgeriste sind in 3 Grup-
pen zu je 2 Paaren so hintereinander aufgestellt, dal der

ausléandischen Walzwerksbetrieb. Stahl und Eisen. 1377
Bei einer Stuckfolge von 19 s betrug die stindliche Er-
zeugung 17 t und die durchschnittliche Motorleistung
755 PS;

. bei kleinster Drehzahl wurde aus der gleichen Knippel-

abmessung wie bei 2 Flacheisen von 32 x 11 mm aus-

Knippel zwischen den einzelnen Grup- Morpao- Orlj
pen frei auslaufen kann, um ein in der o ﬂIe_;J ScPere
Dicke gleichmaRigeres Walzgut zu er- TS
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Abbildung 20. Halbkontinuierliche

Stabstrale. Abbildung 21.

halten. Bei dem Vorteil einer durch raschen Walzenwechsel
moglichen, vielseitigen Kalibrierung nimmt man den Nachteil
der vermehrten Anlagekosten durch eine langere Walzwerks-
halle gern in Kauf. Das 5. Gerlst der Fertigstrafle lauft mit
einer héheren Walzgeschwindigkeit fur sich. Diese Anordnung
durfte nach den folgenden Betriebsversuchen begriindet sein:

1. bei Hochstgeschwindigkeit wurde aus einem Knuppel von
45 mm @ und 2,3 m Lange Flacheisen von 25 x 2,6 mm
gewalzt. Bei einer Stuckfolge von 13 s betrug die stind-
liche Erzeugung 9,65 t und die durchschnittliche Motor-

leistung 990 PS;

2. bei mittlerer Drehzahl wurde aus einem Knuppel von
51 mm [p und 4,6 m Léange Vierkant 16 mm gewalzt.

X7030

Abbildung 23.

Halb-
kontinuierliche
StabstraRe.

PookP-

IvascP/oe

m R ff-
Molor

PcrcO/T/esser=33377/7)
3

300PS-
Mol/or
9*370
030/m/n
«/laspelr

Pori3er*
(70

c' d
3 Rooffe/seo-
Woclreimasc/meo

Abbildung 24. Halbkonti-

nuierliche WalzenstraBe fir
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(vgl. Abbildung 25).
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Abbildung 22. Halbkon-

Halbkontinuierlicbe StabstraBe. tinuierliehe StabstraRe.

gewalzt. Bei einer Stuckfolge von 20 s betrug die stiind-
liche Erzeugung 16,4 t und die durchschnittliche Motor-
leistung 640 PS.

Eine ahnliche WalzenstraBe wie die nach Abb. 23, auf
der aus Knippeln 38 bis 76 mm [p Rundeisen von 6 bis
25 mm, Flacheisen bis 100 mm Breite und Bandeisen bis
63 mm Breite hergestellt werden, ist in dieser Zeitschrift13)
bereits beschrieben worden.

SchlieRlich sei noch eine wegen der besonderen Anord-
nung der Fertiggeriste beachtenswerte Walzenstralle
(Abb. 24) erwéahnt.

Entweder kann man aus Gerust 10 oder 12 oder auch
aus beiden Gerusten gleichzeitig fertigwalzen. Bei sehr
kleinen Abmessungen werden gewdhnlich alle Geruste 7 bis 12
benutzt.

Beim Auswalzen von dinnem Bandeisen kann man die
Gerlste 10 und 12 so verschieben, dal sie hinter dem 8. Ge-
rist stehen und eine kontinuierliche Fertigstrecke ahnlich
wie bei Abb. 23 bilden. In Gerist 8 wird dann ein Kantstich
gelegt, im 10. und 12. Gerust erh&lt der Stab nach selbst-
tatiger Drehung um 90°Flachstiche; zwischen diesen beiden
Gerlsten werden dann auch heb- und senkbare Tische zur
Erleichterung der Schlingenbildung eingebaut.

Um z. B. Flacheisen 67 x 2,75 aus einem Knuppel von
51 mm [p zu erhalten, wird folgendermalen gearbeitet:

Ausgangsquerschnitt . 51 mm |p
Kontinuier- 1. Gerlst 38 mm Flachstich
liche 2. ” 28 mm o
3. » 20 mm 99
VorstralRe a 13 mm o
5. " 8 mm .
6. 68 X 8 mm Kantstich
d'érGF;”rFt’ipe_ 7. . 71 X 5,4 mm Flachstich
straBeg 8. . 64 x 54 mm Kantstich
Kontinuier-
licher, hinter
gﬁg‘e%redﬁ;‘g: 10. 66 X 3,7 mm Vorpolierstich
Vor- und 12, o, 67 X 2,75 mm Fertigpolierstich
Fertigpolier-
stich

3 Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 1376/7.
173
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In der urspringlichen Anordnung der Strale nach
Abb. 24 wird Flacheisen 25 x G,35 mm folgendermaRen
gewalzt:

1. Gerist Ovalstich
Kon- 2. Vierkantstich
tnuer- 3 Ovalstich
liche Vor- 2 28 mm [
straBe 5 Flachstich
6

Die Erkennung Von Schwefelseigerungen neben Phosphorseigerungen.

49. Jahrg. Nr. 38.

1. Gruppe . .
; Gerdst Kantstich . .

der Fertigs h Elachstich mit Umfihrung
strale

d2' GFrup_pe 1, Kantstich mit Umfihrung

errertig- gy, Flachfertigstich 25 X 6,35 mm.
strale

Dickes, ites Flacheisen wird aus hohlgekrimmten

Vierkantquerschnitten angefertigt, um das Kanten zu er-
leichtern und genau rechtwinklige Endquerschnitte zu er-
halten. (SchluR folgt.)

Die Erkennung von Schwefelseigerungen neben Phosphorseigerungen mit Hilfe
des Sulfidnachweises nach F. Feigl.
Von Dr. techn. Ing. M. NieBner in Wienl).

as neben anderen Verfahren zum Nachweis von Seige-

D rungen des Phosphors und Schwefels von E. Heyn

und 0. Bauer angegebene Abdruckverfahren, dessen Zweck

es ist, Phosphide und Sulfide nebeneinander erkennen zu
X o

Abbildung 1.
Mit Jod-Azidlésung positive Reaktion.

kénnen, beruht darauf, dal das durch Fallung
erzeugte Quecksilbersulfid schwarz ist, wahrend
das Quecksilberphosphid eine zitronengelbe Farbe
hat. Dieses Verfahren schlielt insofern eine Feh-
lermaglichkeit in sich, als sich bei einem Ueber-
schuB von Quecksilbersalzen und kleinen Schwefel-
wasserstoffmengen  niemals sofort schwarzes
Quecksilbersulfid entwickelt, sondern zunéchst
sogenannte Sulfosalze des Quecksilbers entstehen,
die wei bis gelb gefarbt sind. Die Frage, ob
die nach diesem Verfahren erzielten gelben Ab-
drucke deshalb nicht vielleicht doch in vielen
Féallen Schwefelabdrucke sind, kann durch die
von F. Feigl? aufgefundene, aufllerordentlich
empfindliche Sonderreaktion auf Sulfide nachge-
pruft werden. Feigl fand, daB sowohl I8sliche als
auch unlésliche Sulfide mit einer LoOsung, die
gleichzeitig Natriumazid (NaN3 und Jod ent-
halt, augenblicklich unter Aufbrauch des Jodes
und lebhafter Stickstoffentwicklung reagieren;
demgegentber ist Quecksilberphosphid auf eine
Jod-Azidlésung ohne jede Einwirkung,
wicklung findet hier also nicht statt.

1) Auszug aus Arch. Eisenhittenwes. 3 (1929/30) S. 157/6

(Gr. E: Nr. 75).
) F. Feigl: Z. anal. Chem. 74 (1928) S. 369.

eine Stickstoffent-

Um die Maoglichkeit der Bildung von gelben Sulfosalzen
des Quecksilbers auch in Abwesenheit von Phosphor zu
prifen, wurden Proben aus reinstem Elektrolyteisen mit
einem Zusatz von phosphorfreiem Schwefeleisen erschmol-
zen. Anderseits wurden Proben auch aus reinstem Elektro-
lyteisen und schwefelfreiem Ferrophosphor erschmolzen,
die sich bei der Untersuchung voéllig schwefelfrei erwiesen.
Die schwefelhaltigen Proben (0,054 bis 0,154 % S) ergaben
beim Sublimatabdruckverfahren sowohl dunkelbraune bis
schwarze als auch gelbe Stellen, die mit Jod-Azidldsung
versetzt eine deutliche Azidreaktion ergaben (Abb. 1). Das
Ergebnis der Untersuchung bei den phosphorhaltigen Proben
war absolut negativ (Abb. 2). Sadmtliche Abdrucke wurden
nach dem Verfahren von Heyn und Bauer hergestellt. Da-
bei liel sich sehr deutlich der EinfluR der Einwirkungsdauer
()4 bis 5 min) feststellen, indem die Menge der schwarzen
Flecke mit der Einwirkungsdauer zu-, die der gelben ab-
nahm. In der kurzen Zeit von z. B. % min waren eben die
Mengen entwickelten Schwefelwasserstoffes sehr gering,
so daB es vornehmlich nur zur Bildung der gelben Sulfosalze
des Quecksilbers kommen konnte. Wo auch bereits nach
dieser kurzen Einwirkungsdauer schwarze Flecke auf-
traten, war offenbar die SchwefelWasserstoffkonzentration
erheblich gréRer als an den anderen. Stellen.

X 4

Abbildung 2.

Negativer Ausfall der Jod-Azidreaktion auf einem reinen Phosphorabdruck.

Diese Ergebnisse wurden durch Untersuchung einiger
technischer Stahlsorten erhértet. Dabei lieB sich ein posi-
Iiver Ausfall der Jod-Azidreaktion auch in einigen Fallen
nachweisen, in denen der Sublimatabdruck selbst nach
5 min Einwirkungsdauer vollkommen gelb erschien. All-
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gemein kann auf Grund der durchgefuhrten Untersuchungen
sowie auf Grund der Tatsache, dall man auch bei phosphor-
haltigen Proben gelbe Abdrucke erhdlt, die aber erst nach
langerer Einwirkungszeit entstehen und niemals eine posi-
tive Jod-Azidreaktion ergeben, sagen, dall es zweifelhaft
erscheint, ob beim Sublimatabdruck Gberhaupt unter den vor-
geschriebenen Bedingungen Quecksilberphosphid entsteht.
So wurde z. B. versucht, durch Einwirkung von Phosphor-
wasserstoff auf feuchtes Sublimatpapier, wie es bei dem
Abdruck nach Heyn und Biuer verwendet wird, gelbe
Quecksilberphosphidflecke hervorzurufen. Die Versuche
ergaben jedoch lediglich einen ganz schwachen Anflug
von Gelbfarbung.

Auch auf Abdrucken, die auf Bromsilberpapier her-

gestellt wurden, 4Rt sich die Jod -Azidreaktion auf
Sulfide in ausgezeichneter Weise durchfuhren, wofir
in der Originalarbeitl) Belege wiedergegeben sind.

Zur Durchfuhrung der Prifung bedarf es folgender Rea-

genzien:

1. Jod-Azidlésung. In 100 cm3 n/10-Jodldsung werden
1,3 g Natriumazid gelést (12,69 g J mit 20 bis
24 g KJ in 11 Wasser gelost). Die L&Osung ist
dann in bezug auf Jod vy i0, auf Natriumazid /74
normal.

Umschau.
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2. Salzsaure Quecksilberchloridlésung. 10 g Quecksilber-
chlorid, 20 cm3 Salzsaure vom spezifischen Gewicht 1,124
und 100 cm3 Wasser.

3. Gelatinepapier. Zur Verwendung ist eine Blindprobe mit
Jod-Azidlésung anzustellen, um sich von der Abwesenheit
von Schwefelverbindungen des Papiers zu uberzeugen.
Das Gelatinepapier von entsprechender GréRe wird

2 min in die Salzsdure-Quecksilberchlorid-Lésung der oben

angegebenen Konzentration getaucht. Nachdem man die

Losung oberflachlich hat abflieen lassen, wird es auf den zu

untersuchenden, vollkommen entfetteten Schliff aufgelegt

und durch einmaliges Ueberstreichen mit einem Karton leicht
angeprelt. Die Wirkungsdauer betragt 4 bis 5 min, dann
wird das Papier abgezogen und in flieBendem Wasser y2bis

% h gewaschen, um das Uberschissige Quecksilbersalz voll-

stéandig zu entfernen. Der Abdruck wird hierauf getrocknet

bzw. die Hauptmenge des Wassers mit Filtrierpapier vor-
sichtig entfernt und bei Zimmertemperatur getrocknet.

Auf die zu priufende Stelle des Abdruckes bringt man

mittels einer kleinen Pipette einen Tropfen der Jod-Azid-

losung. Bei positivem Ausfall der Reaktion tritt sofort

Blasenbildung von elementarem Stickstoff auf, die mit

freiem Auge sehr gut zu erkennen ist; nach 3 bis 4 min haben

sich groRBe Blasen gebildet, die Uber dem Papier lagern.

Umschau.

Ein einfaches Verfahren zur Unterscheidung von gekupfertem und
ungekupfertem Stahl.

Die zunehmende Verwendung von gekupfertem Stahl an
all den Stellen, wo Eisenbauteile mit oder ohne Anstrich oder
Verzinkung den Angriffen der Atmosphére ausgesetzt sind, lieR
die Frage auftauchen, wie weit durch gewollten oder ungewollten
Zusammenbau gekupferter und ungekupferter Stadhle Schwierig-
keiten entstehen kdnnen. Ein Teil der Baufirmen geht bereits
zur ausschlieBlichen Verwendung von gekupfertem Stahl dber,
aber die groRen Lager haben nicht alle seltener vorkommenden
Profile auch in gekupfertem Werkstoff schon vorratig.

Da nun die Festigkeits- und Verarbeitungseigenschaften des
gekupferten Stahles praktisch denen der gewdhnlichen Stahle voll-
kommen gleich sind, kdnnen durch Einbau einzelner Stiicke un-
gekupferten Stahles nach dieser Richtung keine Schwierigkeiten
auftreten. Eine Potentialbildung mit verstarkter Korrosionswir-
kung kann ebenfallsnicht auftreten, da die Potentialdifferenzen viel
zu gering sind und sich nur bei stdndig unter Wasser befindlichen
Teilen auswirken kénnten. Es wirde also nur nach einer Reihe
von Jahren bei den ungekupferten Teilen eher Anstrich-Erneue-
rung notwendig sein als auf dem tibrigen aus gekupfertem Werkstoff
bestehendi n Bauwerk. Nun erscheint aber bei einem Eisenbau-
werk der Rostangriff niemals an allen Teilen so gleichméRig, daR
mit Beginn der Zerstérung des Farbanstrichs an einzelnen Teilen
gleich das ganze Bauwerk neu angestrichen werden mite. So
wird auch die raschere, d. h. im bisher vom ublichen Stahl be-
kannten ZeitmaB verlaufende Korrosion einzelner ungekupferter
Teile dem Vorteil der viel langeren Haltbarkeit des tbrigen ge-
kupferten Bauwerkes keinen Abbruch tun, wenn nur einige wenige
Stiicke ungekupfert waren.

Trotzdem wird es in manchen Féllen erwinscht sein, Ver-
wechslungen von gekupfertem und ungekupfertem Stahl recht-
zeitig zu erkennen, oder aber der Abnehmer will sich eine Gewahr
verschaffen, dal der angelieferte Stahl wirklich gekupfert ist.
Die tibliche Kupferbestimmung verlangt das Vorhandensein eines
gut eingerichteten Laboratoriums, mit dem in den wenigsten
Fallen bei dem Abnehmer gerechnet werden kann. Wir suchten
also nach einer verhéltnisméaRig leicht durchfiihrbaren, wenn
auch rohen Prifart, um gekupferten von ungekupfertem Stahl
mit Sicherheit zu unterscheiden.

Wie so oft, gaben auch hier sorgféltige Betriebsheobachtungen
den ersten Fingerzeig, auf Grund dessen ein bequemes Verfahren
entwickelt werden konnte.

Bei der Beizung von Rdohren aus verschiedenen Stahlarten
wurde ndmlich im Betrieb festgestellt, daB gekupferter Stahl sich
sehr bald mit einem, wenn auch schwachen, so doch deutlich er-
kennbaren rétlichen Hauch oder Flecken Uberzieht, wahrend Stahl
ohne wesentlichen Kupfergehalt nach dem Beizen die bekannte
silbergraue Féarbung zeigt.

Ndahere Untersuchungen zeigten, daB dieser Niederschlag aus
fein verteiltem Kupfer besteht und am sichersten erzielt wird,
wenn das zu untersuchende Stiick vor der Beizung einer kurzen
oxydierenden Glihbehandlung bei 800 bis 900 o ausgesetzt wird.

Das Verfahren wird zweckmaRBig in der Weise durchgefiihrt,
daR geglihte Stiicke in verdiinnter Salzsdure im Verhdltnis von

Abbildung 1. Wirkung des Beizens auf Stahl mit verschiedenem

Kupfergehalt.

einem Teil Séure zu zwei Teilen Wasser gegebenenfalls unter Zu-
satz von Sparbeize gebeizt werden. Enthalt der Stahl weniger
als 0,12 % Cu, so zeigt sich nach dem Abldsen der Glihhaut ein
silbergldnzendes bismattgraues Aussehen. Stahl mit tiber 0,20 % Cu
zeigtnach 20 min eine fleckige oder gleichmé&Rig kupferrote Farbe,
die mit steigendem Kupfergehaltimmerintensiverund dichterwird.

Abb. 1 zeigt das Ergebnis eines solchen Beizversuches an
nahtlosen R6hren aus weichem Kohlenstoffstahl mit einer Festig-
keit von 42 kg/mm2. Die linke Probe enthélt einen Kupfergehalt
von etwa 0,10 %, die mittlere einen solchen von 0,24 %, wahrend
die rechte Probe 0,99 % Cu enthdlt. Durch Verwendung einer
panchromatischen photographischen Platte konnten die dem
Auge noch viel deutlicher erkennbaren Farbunterschiede auch im
Bilde einigermalen festgehalten werden.

Das Verfahren dirfte in seiner Einfachheit zur Betriebsuber-
wachung und zur Vermeidung von Verwechslungen dienlich sein.

K. Daeves und G.Tichy.
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SchleudergufRréhren der L. von Rollschen Eisenwerke.

Nachdem die groRen Industrielander der Welt, Amerika,
England und Deutschland, schon vor einigen Jahren mit ein-
gehenden Berichten ber Herstellungsweise und Eigenschaften
von SchleuderguBréhren in fabrikméRig arbeitenden Verfahren
an die Oeffentlichkeit getreten sind, liegt nunmehr auch eine
ahnliche Arbeit von einem Schweizer Werk vor; es sind dies
die von Rollschen Werke in Gerlafingen, Eisenwerk Choindezl).

Vor der Besprechung der Arbeit sei kurz die geschichtliche
Entwicklung des Schleuderverfahrens in metallenen Dreh-
formen ins Gedachtnis zuriickgerufen. Die beiden Brasilianer
De-Lavaud und Arens nahmen kurz vor dem Weltkrieg die
jahrhundertealten Versuche, Rohre zu schleudern, wieder auf.
Ihre Erfolge ermutigten ein englisches Werk nach dem Kriege,
die Ausiibung in groRem MaRstabe zu versuchen, Hand in Hand
und gleichzeitig mit amerikanischen Werken. Der Erfolg wurde
schlieBlich ebenso wie bei einem deutschen Werk gesichert durch
Einfiihrung der Drehform-Lé&ngsverschiebung nach dem Gedanken
des deutschen Ingenieurs Briede vom Jahre 1910. Die meisten
Werke des Auslandes arbeiten nach den Patenten von De-
Lavaud. Dessen urspriinglicher Mitarbeiter, Fernando Arens,
ging spéter eigene Wege. Das von ihm ausgebildete und in den
von Rollschen Eisenwerken ausgeibte Verfahren bedient sich
den Patentanspriichen nach an Stelle der einfachen offenen
Giefrinne nach Briede-De-Lavaud eines geschlossenen GieR-
rohres, wéhrend die Mengenzuteilung durch eine Kkalibrierte
DurchfluBdise erfolgt. Das Verdienst Briedes mit seiner
verschiebbaren Giefrinne wird von v. Anacker mit erfreulicher
Offenheit anerkannt. Es gibt in der Welt eigentlich nur zwei
Verfahren, die sich grundsétzlich voneinander unterscheiden,
und zwar durch die Art der Drehform. Wir kennen die Ver-
fahren mit metallenen Drehformen und die mit Sand gefitterten
Drehformen; Briede, De-Lavaud und Arens arbeiten mit
den ersten. lhre Verfahren unterscheiden sich mehr oder weniger
nur durch Einzelheiten in der Durchbildung und durch die
Prioritdt ihrer Patente in den einzelnen Lé&ndern. Es kann
nicht Aufgabe dieser Besprechung sein, den Wert dieser drei
Arbeitsverfahren gegeneinander abzuwaégen.

In der Beschreibung der Arensschen GieRmaschine bricht
von Anacker eine Lanze fur die selbstgefertigten guReisernen
Drehformen. Diesen Weg sind wohl alle SchleudergieRereien
im Anfang gegangen, ohne jedoch im GroRRbetrieb durchweg
gute Erfahrungen damit gemacht zu haben. Es gibt wohl kaum
einen zweiten Maschinenteil in der Technik, an dem so viel
Ingenieurkunst aufgewendet wurde, wie die Schleuderdrehform,
und auch kaum einen zweiten, der so auBerordentlich hohen
Beanspruchungen ausgesetzt ist. Die Stofffrage ist hierbei von
ebenso einschneidender Bedeutung wie die der Abmessung und
Behandlung. SchlieBlich ist fiir die Haltbarkeit der Drehformen
die Lé&nge der erzeugten Rohre von wesentlichem Einflu3.
Choindez erzeugt Rohre von 60 bis 100 mm Dmr. bei 3 m Léange
und von 100 bis 200 mm Dmr. bei 4 m Lange.

Der Gang der Ausfilhrungen von Anackers und Ros’ ent-
spricht den bekannten deutschen und auslandischen Arbeiten lUber
Herstellung, Eigenschaftenund Prifung von Schleuderréhren. Auch
hiererstrecken sich dieUntersuchungen auf physikalische, chemische
und metallographische Prifung im Vergleich mit SandguRrohren.
Man kann allenfalls einige Eigenheiten in der Art der Unter-
suchungen feststellen, insbesondere geht jedes Werk eigene Wege
in der Abnahmepriifung. Als Probek&rper werden Rohrabschnitte
vorgeschlagen, die auf Innendruck bis zum Platzen (von den
Verfassern als Ringzugfestigkeits-Probe bezeichnet) und AuBen-
druck gepruft werden. Der Wert der neuartigen Scheiteldruck-
probe an halbkreisformigen Rohrabschnitten ist nicht recht
einzusehen; diese Probe wurde dann auch in der Aussprache Gber
die Vortrdge beanstandet. Fur unsere technische Ausdrucks-
weise ungewdhnlich ist die schaubildliche Darstellung der Ver-
gleichsversuche zwischen SandguB- und SchleuderguBrohren
durch Ros; es werden die Ergebnisse der verschiedenartigsten
Beanspruchungen, wie Zugfestigkeit an herausgeschnittenen
Staben, Druckfestigkeit an Rohrabschnitten, Scheiteldruckprobe
an ganzen und halben Rohrabschnitten, Biegefestigkeit an
ganzen Rohren sowie an Streifen und Innendruckprobe in einem
durchgehenden Kurvenzug dargestellt. Diese Verbindung meh-
rerer an sich nicht miteinander vergleichbarer GréRen vermittelt
jedoch ein anschauliches Bild von den Unterschieden zwischen
den beiden Rohrarten. Die Untersuchungen von Ros sind als
erschopfend zu bezeichnen, da sie sich weiterhin noch auf Elasti-
zitdt und Arbeitsvermdgen erstrecken. Als nicht besonders

1) M. von Anacker u. M. Ros: Ber. Nr. 12 des Schweiz.
Verb. Materialpriif. Techn. (1929).

Umschau.
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glicklich muB man jedoch den Gedanken bezeichnen, in zwei
groRen Tafeln am SchluR die teils dem Schrifttum entnommenen,
teils selbst gefundenen Festigkeits- und Elastizitatswerte an
SandguB-und SchleuderguBrohren verschiedener Lander nebenein-
ander zu stellen, denn die nur von wenigen Beispielen stammenden
Ergebnisse reichen nicht aus, sie als kennzeichnenden Durch-
schnitt fur die verschiedenen Lander hinzustellen, wie es anschei-
nend die Zahlentafel will. Wenn dabei Rohre mit 1,85 % P
und 0,145 % S als deutscher Herkunft bezeichnet werden, so
ist dies nur bedingt richtig.

Nichtsdestoweniger haben auch diese beiden Arbeiten in
Uberzeugender Weise die verbesserten Eigenschaften geschleu-
derter GuBrohre dargetan. C. Pardun.

Alkalisches Verfahren zur Elektrolyteisenherstellung.

Ein groBer Nachteil aller bisherigen Verfahren zur elektroly-
tischen Abscheidung des Eisens besteht, wie Stewart J. Lloyd1l)
in einer Arbeit ausfuhrt, darin, daB saure Elektrolyten verwendet
werden missen. Dies verursacht erhebliche Schwierigkeiten in
der Apparatur. Besonders die meist verwendeten Eisenchloride
sind mit Riucksicht auf die Baustofffrage auerordentlich schwierig
zu handhaben. Aus diesem Grunde und ferner, weil die bisher
technisch im Gebrauch befindlichen Verfahren (,Western
Electric” in Hawthorn, Illinois; ,LeFer® in Grenoble) eigentlich
keine Eisengewinnungsverfahren darstellen, sondern nur
Reinigungsverfahren sind (denn sie verwenden eiserne Anoden,
die im gleichen MaRe in Lésung gehen, wie Eisen an der Kathode
abgeschieden wird), hat es der Verfasser unternommen, das Ver-
fahren von Esteile einer eingehenden Nachpriifung zu unterziehen.

Bei dem genannten Verfahren wird als Elektrolyt starke,
heile Natronlauge verwendet, in der Eisenoxyd bzw. -hydroxyd
suspendiert ist [35TeileWasser, 35 Teile NaOH, 30 Teile Fe(OH)3j.
Die Elektroden sind aus Eisen, Nickel usw. Die Baustofffrage ist
hier sehr einfach zu lésen, da man ohne weiteres Gberall Eisen
verwenden kann.

Estelle erklart den Elektrolysevorgang so, dal zundchst
durch Elektrophorese das Eisenoxyd an die Kathode wandert;
es kommt aber nicht dazu, daB es sich (wie bei dem bekannten
Elektro-Osmoseverfahren) als solches an der Kathode anlagert,
vielmehr wird durch die unter den Versuchsverhdltnissen gleich-
zeitig erfolgende elektrolytische Zersetzung der Natronlauge an
der Kathode Na-lon gebildet, das das Eisenoxyd reduziert
und zur Abscheidung von metallischem Eisen fihrt.

Die Nachprifung durch Lloyd ergab, daB man nach
den Angaben von Estelle in der Tat Elektrolyteisen gewinnen
kann, und zwar nicht nur aus kunstlich hergestelltem Eisen-
hydroxyd, sondern auch aus natiirlichen Eisenerzen. Die besten
Ergebnisse wurden erzielt unter Verwendung von Brauneisenerz
(51% Fe, 8 % Si02 4,23 % AL03 0,85% Mn, 0,30% P,
0,025 % S, 10,27 % Wasser), ferner von Kiesabbrdnden
(55,25 % Fe, 3,21 % S, 0,14 % Cu, 0,10 % Zn, 0,05 % Pb); we-
niger gut waren Roteisenerz und kiinstliches Eisenhydroxyd. Ganz
unbefriedigend verhielten sich grauer Hamatit und Eisen-Silikat-
Schlacke (vom Schwarzkupferschmelzen mit ungefahr 20% Fe).

Es gelang, das Eisen in zusammenh&ngender Schicht zur
Abscheidung zu bringen; als gilinstigste Bedingungen wurden
folgende ermittelt; Der Rohstoff muR auf mindestens 200 Maschen
gemahlen werden. Die Natronlauge soll vor dem Zusatz des
Eisenerzes ein spezifisches Gewicht von 1,4 haben, entsprechend
etwa 35 % NaOH. Das beste Verhéltnis der einzelnen Bestand-
teile ist: 210 Teile Erz, 245 Teile NaOH, 245 Teile Wasser. Die
Elektroden sind aus Eisen (die Anode wird nur wenig angegriffen;
die Kathode wird zweckmaRig sich drehend ausgefiihrt). Die
Stromdichte soll etwa 4 A/dm2 betragen und kann fiir Kathode
und Anode ungefahr gleichgehalten werden. Die Temperatur
soll zwischen 90 und 95° liegen. Ein Absitzen des suspendierten
Eisenoxyds ist durch Rihren zu verhindern. Unter diesen
Bedingungen wird das Elektrolyteisen in zusammenhéngender
Schicht erhalten. Es enthalt 0,004 bis 0,005 % P und 0,002 bis
0,053 % S und ist anscheinend rostbestdndiger als das aus sauren
Elektrolyten abgeschiedene Eisen.

Eine Verringerung der Natronlaugenkonzentration, die an
sich winschenswert waére, da die Leitfahigkeit bei 15% am
groBten ist, fuhrte schon von etwa 30% an dazu, daB das Eisen
kaum in zusammenhédngender Schicht gewonnen werden konnte.

Eine Temperaturerh6hung Uber 950 ergab keine Verbesse-
rung der Abscheidung. Unterhalb 90° erfolgte die Abscheidung
des Eisens anderseits nicht in zusammenhé&ngender Schicht.

Der Energieaufwand wurde bei den beschriebenen, im
LaboratoriumsmalRstab ausgefiihrten Versuchen zu 3000 bis

1) Vortrag auf der Tagung der American Electrochemical
Society in Toronto am 27. bis 29. Mai 1929.
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3300kW h/t Fe ermittelt (gegentber 2800 nach Angabe von Eitelle).
Bei einem Strompreis von 35 $/Pferdekraft und Jahr errechnet
der Verfasser die Kosten zu 30 bis 35 $/t Fe, wobei 18 $, also etwa
50 bis 60 % der Gesamtkosten, auf den Energieverbrauch entfallen.

Versuche, die verwendete Natronlauge wieder fiir den Betrieb
nutzbar zu machen, ergaben als brauchbaren Weg die Behandlung

100 -C02 (4,76 + Kc)— 4,76 Mo 5, ong WH + CHs4 (2,76 — K +2

mit Kalkmilch bei 100°. Hierbei werden 75 bis 85 % des aus dem
Erz aufgenommenen Aluminiums und Siliziums in Form der
Kalksalze ausgefallt, und auch das durch Kohlensaureaufnahme
aus der Luftgebildete Natriumkarbonat wird wieder kaustifiziert
unter Abscheidung von kohlensaurem Kalk. So behandelte Laugen
konnten zweimal wieder verwendet werden, ohne daf sich gegen-
Gber frischen Laugen ein Unterschied gezeigt hétte.

Die Untersuchungen von Lloyd scheinen damit in der Tat er-
geben zu haben, daR das Estelleverfahren fiir die elektrolytische
Eisengewinnung technisch brauchbar ist. Vor allem besitzt esden
Vorteil, daB die verwendeten Chemikalien keinerlei Baustoff-
schwierigkeiten verursachen.

Bedauerlich ist, daR tUber die chemische und physikalische
Beschaffenheit des gewonnenen Eisens nur ungeniigende Angaben
gemacht werden. Es wéare sehr wissenswert, ob und in welcher Hin-
sicht sich das alkalische Erzeugnis von dem sauren unterscheidet.

Die angegebenen Kosten kdnnen, da sie auf Laboratoriums-
versuchen fuRRen, nicht als maBgeblich betrachtet und daher auch
nicht kritisch beurteilt werden. Immerhin scheinensie nichtunter
diebisher bekannten gesenkt werden zu kénnen. Obes (iberhaupt
lohnt, Eisen auf elektrolytischem Wege herzustellen, erscheint
heute, angesichts der erheblichen Fortschritte, die die Eisenindu-
striein letzter Zeitin der Herstellung reiner Eisensorten erzielthat,
einigermalien fraglich. Allenfalls 1aRt die bisherige technische Ent-
wicklung der Elektrolyteisenherstellung schlieen, daR ein wirt-
schaftlicher Erfolg nur erreicht wird, wenn das Enderzeugnis un-
mittelbar in geformtem Zustande (als Blech oder Rohr, wie beim
Verfahrenvon,,Le Fer“)gewonnenwird. St.'Qng. E. Pokorny.

Beitrag zu den Verfahren der
rechnerischen Nachprifung von

Zahlentafel 1.
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Stickstoff und Sauerstoff enthalten — giltige Formel abgeleitet,
die dann fur den besonderen Fall des Generatorgases dadurch
brauchbar gemacht wird, daR man sich die hinzutretenden Gas-
bestandteile, Wasserstoff, Methan und die schweren Kohlenwasser-
stoffe mit Luft verbrannt vorstellt. Die rechnerische Verwirk-
lichung dieser Annahme fiihrt zu folgender Gleichung:

c2He (232 —K
2,88 + Ko @
worin der Brennstoffaktor
K. = 11,15 «H — 1,41 +0+1,38 «S + 0,43 «N
c c

istl).

Eine entsprechende zusammenfassende Gleichung gibt Hoff-
mann nicht.

Obwohl der Gedankengang bei beiden Verfahren verschieden
ist, und die Formel (4) mit den Formeln (1) bis (3) keine Aehn-
lichkeit aufweist, lassen sie sich mathematisch ineinander lber-
fihren, und zwar, indem man in Gleichung (2) die Entgasungs-
bestandteile mit einbezieht und fiir den Stickstoff die sich aus
Gleichung (1) ergebende Beziehung

N,= 376 m(co, + -y —-y)

einsetzt. Man erhélt dann
4,76 «C02+ 2,8 1¢+CO— 0,88 *H2
= 100 — 4,76 m0,, - CH, —C,H, H, (5)
2? [ B e~ “2

bedeutet; Hoffmann stellt dafiir die Gleichungen

5,94 «~ +2.CH + “ CLH,

H2V= H2

H.yi
disp.
H2 = ¢ 5,94

auf. Ersetzt man c noch durch CO,, CO + CH4 + 2 «Cz2Hs und

Vergleich der Ergebnisse beider Verfahren.

Generatorgasanalysen. Theore- Theore- .r,,  Prozentuale Abweichung
tischer tischer

Die in Frage kommenden Analysen- Gas- co- 00- dgg‘fr vom gefundenen OO-Wert
Verfahren zur Nachprifung von bezeich- Kohlenart erzeuger- ~ Wert  Wert
Generatorgasanalysen, das neuere nung bauart ﬂ%cf? Todmer laut nach nach der
der Warmestelle des Vereins mann  steile ANaYSe  Hoffmann  warmestelle
deutscher Eisenhiittenleutel) und
das altere von Hoffmann2), All Tiefbauerkohle | Kerpely 21,7 17,5 17,5 + 24,0 0,0
werden in einer Arbeit von L. Alll " 22,7 18,5 17,7 + 28,2 + 45
Brodmann und H. Schrader3) B Il Tiefbauerkohle 11 Huth 24,0 20,3 19,4 + 23,7 + 46
zum ersten Male an Hand von B Il " " 24,6 21,1 21,8 + 128 — 32
Beispielen einem Vergleich unter- B IV i " 24,5 21,1 21,7 + 12,9 — 2.8
zogen. Die Entwicklung des Hoff- Clla Dorabrauerkohle Kerpely 21,7 18,3 18,7 + 16,0 — 21
mannschen Verfahrens, das sich Cllla ” " 20,0 16,8 17,9 + 11,7 — 6,1
eng an die Vorgdnge im Gaser- ClVa " " 20,8 17,8 20,0 + 4,0 — 11,0
zeugeranlehnt, fihrt zu folgenden, Cllb » Huth 24,5 23,9 23,8 + 29 + 0,4
sich aus den stochiometrischen C lllb " " 244 238 23,0 + 6.1 + 35
Zusammenhédngen bei der Luft- ClIVb " " 23.7 23,0 22,5 + 53 + 2.2
und Dampfvergasung im Gas- C Il Braunkohle ,,Zenica“ Morgan 270 304 300 — 8,0 + 1,3

erzeugerergebenden Gleichungen :

H:2
Q2+™ = _A
2 376t T (1

C0,+ CO+ H2 Nz2= 100 (2)

100 — CO (4,76 + 18

Bestimmt man, vorausgesetzt, dal die Werte fur Kohlensdure
und Wasserstoff bekannt sind, aus diesen beiden Gleichungen
das Kohlenoxyd, so erhdlt man:
CO= —1653C02+ 0,306 eH2+ 34,72 ?3)
Um diese fiir das reine Vergasungsgas geltende Beziehung auf
das Generatorgas anwenden zu konnen, entfernt Hoffmann auf
rechnerischem Wege die von der Entgasung herriithrenden Be-
standteile.
Das Verfahren der Warmestelle ist unter allgemeineren
Gesichtspunkten aufgestellt. Es wird eine fur jede selektive
Verbrennung — bei der die Abgase nur Kohlensaure, Kohlenoxyd,

1) Mitt. Warmestelle V. d. Eisenh. Nr. 28 (1922).
2) Z.angew. Chem. 29 (1916) Bd. 1, S. 41; J. Gasbeleuchtung
59 (1916) S. 189.

3) Arch. Eisenhiittenwes. 3 (1929/30) S. 133/8 (Gr. E:Nr. 72).

K)—4,76 02+ 0,88 «H2 + CH4 (2,76 — 1,88 *K)

*«CnHm durch 3 -Céﬁg so folgt nach Einsetzen der Ausdriicke
fir HV und H2e in Gleichung (5):
2 +C2Hs6 (2,32 — 1,88 *K)
2,88 + 1,88 <K

worin K fir die GroBe 5,94 —

v

gesetzt ist. Diese Formel

unterscheidet sich von der Gleichung (4) der Wéarmestelle nur
insofern, als sich an Stelle von Ko die GroBe 1,88 « K vorfindet.
Mit der Gleichheit dieser beiden Konstanten wére die Ueberein-
stimmung beider Berechnungsarten erwiesen.

Multipliziert man den Ausdruck fir K mit 1,88, so erhalt

1,88 «K = 11,15

X) H, O, S, N, C bedeuten Gewichtsprozente der betreffenden
Bestandteile im Brennstoff, H2, 02 C02 CH4, C2Hs die Volum-
prozente der betreffenden Gase.



1382 Stahl und Eisen.

Der disponible Wasserstoff 1aBt sich aus dem Sauerstoff- und
W asserstoffgehalt des Brennstoffes bestimmen.

Hdisp. -Hy 16
Nach Einfuhrung dieser Beziehung wird

H—0,126-0
1,88 -K = 11,15-

11,15-H —1,41-0

Der Vergleich dieses Ausdrucks mit dem oben angegebenen
Brennstoffaktor der Waéarmestelle zeigt bereits eine deutliche
Uebereinstimmung. Nur ist in dem letzten noch der Schwefel-
und Stickstoffgehalt des Brennstoffes mit einbezogen. Die Be-
riicksichtigung des Schwefels erfolgte bei Hoffmann durch eine
Sonderrechnungl), wahrend der Stickstoff vernachlassigt wurde.
Die hieraus entstehenden Abweichungen sind so gering, daB sie
vernachldssigt werden kdénnen.

Die zur Beurteilung der praktischen Verwendbarkeit beider
Verfahren durchgerechneten Beispiele fiihren zu den in Zahlen-
tafel 1 zusammengestellten Ergebnissen, die offensichtlich zu-
gunsten der Warmestelle ausfallen.

Da nachgewiesen wurde, daB beide Rechnungsarten in ihrer
Grundlage ubereinstimmen, so kann die Ursache der groBeren
Abveichung bei dem Verfahren von Hoffmann nicht auf die
Ableitung selbst zuriickgefiihrt werden, sondern ist lediglich in
der Art der Verlusterfassung zu suchen. Eine ndhere Begrindung
hierfur ist in der Hauptarbeit gegeben.

In beide Berechnungsarten werden durch die Giberaus schwierige
Verlustbestimmung von Kohlenstoff und Wasserstoff Fehler
hineingetragen, die eine vollkommene Richtigkeit der Pruf-
verfahren nicht mehr gewahrleisten, so daB der sicherste Weg
immer noch der sein dirfte, sich bei der Entnahme der Gase
und Ausfiihrung ihrer Analyse (ber die Tragweite und Vermei-
dung der einzelnen Fehlerquellen bewufBt zu sein.

L. Brodmann und H. Schrader.

Untersuchung von Werkzeugkuhlélen bei der Zahnradbearbeitung.

A. Wallichs und K. Krekeler geben in einer Veroffent-
lichung 2) neue Verfahren an, mit denen man die beim Kihlen von
Zersnanungswerkzeugen von Belang erscheinenden Eigenschaften
der Kihldle durch Zahlenangaben bewerten kann, so daf3 aus einer
Reihe von sieben verschiedenen Oelen das fiir den vorliegenden
Zerspanungsvorgang geeignetste bestimmt werden konnte. Die
hauptsdachlichste Bewertung erfolgte durch sogenannte Stand-
zeitversuche, bei denen die Schnittdauer festgestellt wird,
wahrend der eine Werkzeugschneide unter bestimmten kon-
stanten Versuchsbedingungen bis zum Ansehmoren der Schneide
standhalt. Als Schneidvorgang wahlten die Verfasser das Hobeln
der Zahnliicken (Modul 4) in Radko6rper aus Chrom-Nickel-
Vergitungsstahl VON 35 auf einer Maag-ZahnradstoBmaschine.
Diese Maschinenart wird zur mengenmé&Bigen Herstellung von
Genauigkeitszahnradern fur Fahrzeuggetriebe viel verwendet und
bendétigt unbedingt ein gutes Kuhlal.

. Unter absichtlich schwer gewahlten Schnittbedingungen
stellte sich die durch die Standzeit ausgedriickte Leistungsféhig-
keit der Oele als sehr unterschiedlich dar. Mit leichteren Schnitt-
bedingungen wurden hierauf mit jeder Oelsorte 48stiindige Dauer-
versuche angestellt. Auch aus den Standzeiten dieser Versuchs-
reihe ging die groRere Leistungsfahigkeit der schon als gut er-
kannten Oelsorten hervor.

Neben der Feststellung der Kuhlfahigkeit zogen die Verfasser
auch andere Oeleigenschaften heran, die fiir die Verwendbarkeit
des Oeles von groRer Bedeutung sind. Hierher gehdrt die Be-
netzungsfahigkeit, die zur Sicherstellung guter Schmier-
wirkung grof sein soll; die Abtropffahigkeit soll ebenfalls gro3
sein, damit durch Héngenbleiben des Oeles an den Werkstiicken
und Spénen nicht zuviel Oel dem Kreislauf der Oelumwalzung

1) Braunkohle 14 (1915/16) S. 399.
2) Z. V.d. |. 73 (1929) S. 643.
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entzogenwird; eine starke Schaumbildung ist sehr unerwinscht,
und Korrosion darf zur Schonung der Maschinenfiihrungen usw.
nicht im geringsten auftreten; eine belastigende und Verlust
bringende Rauchbildung infolge der entstehenden Schnitt-
warme soll das Oel bei normalen Schnittbedingungen ebenfalls
nicht aufweisen.

Fur jede dieser technologischen Eigenschaften machten die
Verfasser ein Prifverfahren ausfindig, mit dem zahlenméRige Be-
wertungen moglich waren. Unter Bericksichtigung aller Pruf-
werte konnte eine Mineraldlart als besonders gut geeignet fiir den
untersuchten Zerspanungsvorgang erkannt werden.

H. Schallbroch.

Ueber die Erforschung der FlieRarbeit.

Ueber die Vor- und Nachteile der FlieBarbeit, insbesondere
der Bandarbeit, fir Arbeitgeber in bezug auf die Arbeitsleistung
und fir Arbeitnehmer in bezug auf die Arbeitsfreudigkeit ist in
letzter Zeit eine Fille von Veroffentlichungen erschienen, die in
ihrer Gesamtheit zeigen, welche Wichtigkeit gerade diesen Ge-
dankengdngen im Rahmen eines Gesamtrationalisierungsplanes
beigemessenwird. Auf zwei Arbeiten seiim folgenden hingewiesen,
die wesentliche Feststellungen zusammenzufassen scheinen.
Untersuchungen von E. Sachsenbergl) tber den ,,Einfluf der
Bandgeschwindigkeit auf die Arbeitsleistung bei der FlieBarbeit”
fuhrten zu folgendem Ergebnis; Bei kdrperlich anstrengender
Schwerarbeit wird das beste Arbeitsergebnis bei ruckwaisem
Betrieb erzielt. Bei Arbeit am laufenden Band sank die Leistung
anfanglich bei zunehmender Bandgeschwindigkeit, stieg dann
aber wieder bei einer Geschwindigkeit von mehr als 4 cm/s, und
erreichte bei einer Geschwindigkeit von s cm/s einen nochmaligen
Hochstwert; dieser liegt jedoch immer noch 10 % unter der
Leistung bei ruckweisem Betrieb. Kd&rperlich leichte Arbeit
dagegen, bei der es auf die Gute der Ausfihrung ankommt, hatte
ihren Bestwert bei gleichméaBiger Vorwartsbewegung des Bandes
mit einer Geschwindigkeit von s cm/s, und zwar sind hier die
Ergebnisse um & % besser als bei ruckweisem Betrieb. Bei einer
ausgesprochenen Prufarbeit schlieBlich sank die Leistung
ziemlich gleichméRig mit zunehmender Bandgeschwindigkeit, so
daB hierfur wieder der ruckweise Betrieb die besten Ergebnisse
zeitigte.

Versuche von H. D iker2) befaten sich mit ,,psychologischen
Untersuchungen tber die Arbeit am laufenden Band“ und dienten
in der Hauptsache zur Klarung folgender Fragen:

1. Erfordert die Arbeit am laufenden Band bei ihrer hdheren
Leistung einen hoheren Krafteaufwand als die Ubliche Arbeits-
weise ?

2. Wenn dies der Fall ist, welches ist dann die psychologische
Ursache fur die Ueberlegenheit der Bandarbeit?

Die Versuche wurden an einfachen intellektuellen und Hand-
arbeiten im psychologischen Institut der Universitdt Gottingen
gemacht und ergaben in mehreren Versuchsreihen sowohl hin-
sichtlich der Menge als auch der Giite eine Mehrleistung bei Band-
arbeit im Gegensatz zur ,freien* Arbeit. Als Folgerungen aus
den Ergebnissen stellt Diker fest, dal die Leistung der ,freien*
Arbeit einen groReren Kraftverbrauch fordert als die wesentlich
hohere Leistung der Bandarbeit, und daB diese Ueberlegenheit
der ersteren darauf zurlickzufiihren ist, daB sie weniger Willens-
kraft beansprucht als letztere. Die Versuchsergebnisse wurden
durch Aussagen von Arbeiterinnen, die tUber Erfahrungen mit
beiden Arbeitsverfahren verfiigen, erhartet.

Die beiden Aufsédtze zeigen deutlich, daB der Widerwille, den
man vielfach der Bandarbeit oder allgemein der FlieRarbeit bisher
noch entgegensetzt, bei richtiger und zweckentsprechender An-
wendung der Arbeitsverfahren zum Nutzen von Arbeitgeber und
Arbeitnehmer unbegriindet ist. H. Euler.

2) Ind. Psychotechn. s (1929) S. 236.
2) Ind. Psychotechn. & (1929) S. 214/24.
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Deutsche Patentanmeldungenl).
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Kl. 7a, Gr. 27, B 137 367. Vorrichtung zum Bremsen von
zwischen die Walzen der Kaltwalzmaschinen einlaufenden Béan-
den. Willv Bauer, KdIn-Lindenthal, Theresienstr. 74 b.

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

KI. 10a, Gr. 12, 0 16049. Selbstdichtende Koksofentiir.
Dr. C. Otto & Comp., G. m. b. H., Bochum, Christstr. 9.

KIl. 10a, Gr. 17, F 66 850. Vorrichtung an Kokstrocken-
kiuhlanlagen. Heinrich Freise, Bochum, Dorstener Str. 228.

KI. 10a, Gr. 23, T 30997. Stehender Schweiofen. Kohlen-
veredlung, A.-G., Berlin NW 40, Roonstr. 9.

KI. 10a, Gr. 33, | 28 154. Verfahren und Einrichtung zur
Verkokung staubférmiger backender Kohle. International Com-
bustion Engineering Corporation, New York.
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Kl. 12e, Gr. 2, R 75518. Filter fir Luft- und Gasreinigung
mit beweglichem, aus Filterelementen zusammengesetztem Um-
laufband. $tf>1.=3ittg. Bernhard Richter, Berlin W 50, Nachod-
str. 26.

KI. 18¢c, Gr. 9, R 66 349. Verfahren zur gleichméRigen Er-
warmung von Metallen oder ahnlichen Stoffen und zum Einhalten
einer gleichmaBigen Temperatur durch einen umlaufenden Heiz-
gasstrom. Reischach & Co., G. m. b. H., Berlin W s, Friedrich-
str. 183.

KIl. 18¢c, Gr. 10, S 77 727. Warmofen mit Kohlenstaub-
feuerung. Peter Sagel, Dusseldorf, Geistenstr. 14.

KI. 18c, Gr. 10, S 86 084; Zus. z. Pat. 343 946. Tiefofen
gemél Patent 343 946 mit an einer Seite angebauten Regene-
rativkammern. Friedrich Siemens, A.-G., Berlin NW s, Schiff-
bauerdamm 15.

KI. 18 ¢, Gr. 10, Sch ss 486. Warmofen mit Vorwarmraum
zum Anwdrmen von Nieten oder &hnlichen Kleineisenwerk-
sticken verschiedener GroBenabmessungen. $Dipl.«Qrtg- Otto
Schmidt, Dortmund, Landgrafenstr. 138.

Kl. 24c, Gr. s, S 88 315; Zus. z. Pat. 418 799. Regenerativ-
Gleichstromofen mit unmittelbarer Beheizung der beiden durch
Kanale miteinander verbundenen Warmespeicher. Friedrich
Siemens, A.-G., Berlin NW s, Schiffbauerdamm 15.

KI. 31c, Gr. s, B 139926. Sandaufbereitungsvorrichtung,
bei der der Altsand durch ein Becherwerk einer zum Abscheiden
der grohen Bestandteile und zum Zerkleinern der Sandklumpen
dienenden Siebvorrichtung und durch diese einer Magnetwalze
zugeleitet wird. Badische Maschinenfabrik und EisengielRerei,
vormals G. Sebold und Sebold & Neff, Durlach i. Baden.

KI. 31¢c, Gr. s, B 140 520. Vorrichtung zum Aufbereiten von
Formsand, bei der der fein verteilte Sand durch einen innerhalb
einer umlaufenden Trommel erzeugten Wasserschleier hindurch-
geworfen und darauf in der Trommel durchmischt wird. Badische
Maschinenfabrik und EisengieRerei, vormals G. Sebold und
Sebold & Neff, Durlach i. Baden.

KI. 31¢c, Gr. s, L 67 643. Verfahren und Vorrichtung zur
Herstellung von GieRformen unter Verwendung einer Formplatte
und von in die Formmasse eingebetteten, in ihr nach Entfernung
der Formplatte verbleibenden Fihrungsstiicke fur die Formteile.
James Last, St. Regulus, England.

KI. 40a, Gr. 10, N 27 825. Beschickung von Schmelzéfen.
Walter Ervin Naylor, Chicago, V. St. A.

KI. 40b, Gr. 3, R 76282. Desoxydieren von Metallen und
Legierungen. iBr.”*ng. Wilhelm Reitmeister, Kirchmdser b.
Brandenburg a. d. H.

KI. 49 ¢, Gr. 10, M 100 287. Blockschere mit Kurbelantrieb
und beweglichem Obermesser. Maschinenfabrik Froriep, G. m.
b. H., Rheydt, Rhld.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 37 vom 12. September 1929.)

KI. 10a, Nr. 1086 176. VerschluRVorrichtung fir Fall-'
locher von Koksofen u. dgl. Friedrich Goldschmidt, Essen-
Altenessen, Nienhauserstr. 15.

KI. 12e, Nr. 1086 062. Vorrichtung zur trockenen Ab-
scheidung und Niederschlagung des Staubes aus staubhaltigen
Gasen. ®if)l.=Qng. E. Diehl, Disseldorf, Ikenstr. 45.

Deutsche Reichspatente.

KI. 31 a, Gr. 1, Nr. 469 704,
vom 15. November 1927; ausge-
geben am 28. Juni 1929. Peter
Marx in Hennef, Sieg. Kup-
pelofen nebst Veredlungsherd mit
Oelgasfeuerung fur fortlaufenden
Betrieb.

Der Sammelraum a fir das
geschmolzeneEisen ist von einem
mit dessen Sohle auf gleicher
Hohe liegenden Raume b umge-
ben und steht mit diesem durch
untere e und einen oder mehrere
obere Kandle cim Mauerwerk d
so in Verbindung, daB durch die
unteren Kandle e das geschmol-
zene Eisen unter Zuricklassung
der Schlacke stetig von b nach a
abflieRt, wahrend durch die obe-
ren Kandle ¢ die Heizflammen
dringen und die Oberflache des
geschmolzenen Eisens bespilen.

Patentbericht.

Stahl und Bisen. 1383

Kl1.40a, Gr.5,Nr.462042,
vom 11. Marz 1924; ausgege-

ben am 25. Juni 1929.
Elisabeth Henriette
Kauffmann in Magde-

burg. Drehrohrofen zum Ab-
résten von Erzen u. dgl.

Die Rostluft wird durch
die langs des Ofens verteilten
EinlaR6ffnungen eingefihrt,
die sich an den in die innere
Ofenwandung  eingebauten
Mitnehmern befinden. Da-
durch findet eine vollkommene Ausnutzung der Rostluft statt,
so daB ohne groBen LuftliberschuB und dadurch hervorgerufene
Temperaturerniedrigungen gearbeitet werden kann.

KI. 31a, Gr. 1, Nr. 475948, vom &. Dezember 1925; ausge-
geben am 7. Mai 1929. ®ipl.*Qng. Friedrich Wilhelm Cor-
salli in Berlin. Kuppelofen mit Vorherd und Einrichtung zum
Beheizen des aus dem Schacht in den Vorherd abflieBenden Eisens.

Der halsartig aus-
gebildete  Ueberhit-
zungsraum bbildetmit
dem Sammelherd a
einen langgestreckten
einheitlichen Raum,
dessen Sohle  ein
schwaches Gefélle hat
und mit Stufen oder schlangenférmigen Rinnen fir den Zulauf
des Metalls versehen ist. Das Metall ist dadurch gezwungen, an-
féanglich einen langen Weg Uber die beheizte Bodenflache zuriick-
zulegen, und bietet bei dem imSammelraum asteigenden Metall-
spiegel der Beheizung eine sich stdndigerweiterndeOberflache.

KI. 10a, Gr. 7, Nr. 476 020, vom 5. Juni 1926; ausgegeben
am &. Mai 1929. Kanadische Prioritdt vom 19. Juni 1925. Semet-
Solvay Company in New Y ork. Koksofen mit Nebenprodukten-
gewinnung.

Unter Wegfall von Sohlenkanélen unter der Kammersohle
stehen die untersten und obersten Heizzlige jeder Heizwand durch
senkrechte AnschluRkanédle unmittelbar mit den zugehorigen
Regeneratoren in Verbindung, die sich in Richtung der Kammer
erstrecken. Die Regeneratoren sind dabeiderart unmittelbar unter
der Kammersohle angeordnet, dal zwischen der Kammersohle
und dem Inhalt der unmittelbar tiber dem Gitterwerk der Regene-
ratoren befindlichen freien Rdume ein Wérmeaustausch statt-
findet. Die untersten waagerechten Zige sind also in die seit-
lichen Ofenwénde verlegt.

Kl. 10a, Gr. 11, Nr. 476 021, vom 5. Juni 1927; ausgegeben
am 4. Mai 1929. Dr. C. Otto &Comp., G.m. b. H., in Bochum.
Verfahren zum Fillen von Koksofenkammern.

Die Frischkohle wird durch die in der Ofendecke angeordneten
Fullocher unmittelbar in die Ofenkammer eingebracht und darin
dicht und gleichméRig gelagert. Dies geschieht dadurch, daB die
Kohle aus dem Fillwagenbehalter durch Schnecken o. dgl. je
einem'Schleuderrohr zugefihrt und gleichzeitig aus diesem durch
ein unter Druck stehendes unwirksames Gas durch die unteren
bewegbaren Teile der Schleuderrohre, die durch die Fullécher in
die Ofenkammer hineinragen, in die Ofenkammer geschleudert
wird. Als unwirksames Gas wird vorzugsweise Abhitze des Koks-
ofens verwendet. Auf diese Weise wird die umstadndliche Herstel-
lung von Kohlenstampfkuchen vermieden und ohne Stampfen
auch aus solcher Kohle, die bisher gestampft wurde, ein guter
Huttenkoks gewonnen.

KI. 18a, Gr. 4, Nr. 476 024, vom 4. November 1928; ausge-
geben am 15. Mai 1929. Zusatz zum Patent 437 206. Demag,
A.-G., in Duisburg. Vorrichtung zum Abstechen von Hochdéfen.

Die Uebertragung des
Schlages vom Schlagkér-
per auf die Abstichstange
gehtunter ganzlicher Ent-
lastung des Arbeitszylin-
derkdrpers von schad-
lichen Kraften der Schlag-
Wirkung vor sich. Zu diesem Zweck findet als Schlagwerkzeug
ein Arbeitszylinder a mit frei liegendem Kolben b Anwendung,
der sowohl beim Hineintreiben als auch beim Herausziehen der
Abstichstange ¢ den von ihm auszuibenden Schlag stets mit
derselben Kolbenseite ausfuhrt.

ScM agric/rfang 6eim
llerausziehenderM sfichsfonge
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KI. 18c, Gr. 9, Nr. 476 069, vom 19.
August 1927; ausgegeben am 7. Mai 1929.
Otto Basson in Hannover-Linden.
Vorschubvorrichtung fiir ununterbrochen
arbeitende Gliihofen.

Das Gluhgut wird im Herdraum
durch Tréager b, die durch Exzenter ver-
senkt werden kdnnen, von der Herdsohle
a absatzweise abgehoben und weiterbe-
wegt. Die versenkbaren Tréger b sind
auf einem unter der Herdplatte von
mehreren  Exzentergetrieben gleich-

laufig gefiilhrten Rahmen c unter Vermittlung von Stiitzen d
gelagert.

KI. 18c, Gr. 10, Nr. 476 146, vom 12. November 1926; aus-
gegeben am 11. Mai 1929. Peter Lausen in Krefeld. StoR-
oder Rollofen mit Kohlenstaubfeuerung.

Der StoB- oder Rollherd a
hat eine Zusatzbeheizung. Die
zugehdrige Zusatzverbrennungs-
kammer b ist unabhangig vom
Gewolbe des Ofens freitragend
Gber ihm angeordnet, so dal die

Flamme des Zusatzbrenners ohne Stérung der Flammenfiihrung
im Ofen Uber dem Einsatz streicht.

KI. 31b, Gr. 10, Nr. 476 416, vom 23. Januar 1926; ausge-
geben am 16. Mai 1929. Amerikanische Prioritdt vom 29. Mai 1925.
New Process Multi-Castings Co. in New York. Rittelform-

maschine zum gleichzeitigen
Rutteln  der nebeneinander
auf dem Ritteltisch festge-
klemmten Ober- und Unter-
kasten, besonders fiir Rohren-
guRformen.
Der Ritteltisch ist als
Durchzugplatte fir die Mo-
dellplatten a ausgebildet, die
auf senkrechten durch eine
gemeinsame Welle c nebst Hubdaumen d gleichzeitig beweglichen
Stutzen b aufruhen.

Patentbericht. — Statistisches.

49. Jahrg. Nr. 38.

KI. 10b, Gr. 4, Nr. 476 319, vom 25. Juli 1926; ausgegeben
am 15. Mai 1929. Koks- und Halbkoks-Brikettierungs-
Gesellschaft m. b. H. in Berlin-Wilmersdorf. (Erfinder:
Ludwig Weber in Berlin-Wilmersdorf.) Verfahren zum Herstellen
von Briketten, besonders aus Brennstoffen sowie aus Feinerzen,
Gichtstaub u. dgl. unter Verwendung eines Gemisches von Sulfit-
ablauge und unorganischen Stoffen als Bindemittel.

Als Bindemittel wird ein Gemisch aus Ton mit Sulfitablauge
oder Zellpech verwendet.

Kl. 49h1, Gr. 2, Nr. 476 367, vom
2. Septemberl926;ausgegebenam 18. Mai
1929. Heraeus-Vacuumschmelze,
A.-G., und Dr. Wilhelm Rohn in
Hanau a. M. Lochen von Metallblocken
hoher FlieRgrenze nach dem Erdhardtschen
Verfahren.

Das Lochen erfolgt stufenweise mit L
Dornen verschiedener Lénge. Hierbei
werden unter den zu lochenden Block a
bei den einzelnen Lochungsstufen Unter-
lagen verschiedener Stérke untergelegt,
so daB der zwischen Block a und Dorn-
fuhrungsring b freibleibende Abstand
bei jedem einzelnen Lochvorgang nicht
groRer ist als die Hohe, um die der
Block bei dem gleichen Lochungsvor-
gang steigen soll.

KI. 18c, Gr. 8, Nr. 476 513, vom 30. April 1926; ausgegeben
am 18. Mai 1929. Sigurd W estberg in Oslo. Verfahren zur
Warmebehandlung von Metallen und Metallegierungen, besonders
von Eisen und Stahl in Form von Platinen, Blechen, Bandeisen,
Dréhten u. dgl. in einer Wasserstoffatmosphare.

Die Erhitzung in der Wasserstoffhaltigen Atmosphare erfolgt
in Gegenwart von Stoffen, welche die durch die Einwirkung des
Wasserstoffs gebildeten und aus dem Werkstoff ausgetriebenen
Verbindungen zersetzen und aufnehmen. Als solche Stoffe kommen
neben den Oxyden der Erdalkalimetalle auch freie Elemente, wie
Aluminium, Kalzium oder Legierungen oder auch Gemische dieser
Metalle, gegebenenfalls mit Kohlenstoff vermengt, in Betracht.

Statistisches.

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

Rohblécke StahlguB Insgesamt
Bezirke Th Besse- B_asische Saure Tiegel- Schweil- Tiegel-
omas- mer-  Siemens-  Siemens- _und stahl-  pasischer  saurer und 1929 1928
stahl- Martin- Martin- Elektro- (SchweiR- lek
stahl- Stahl- Stahl- stahl- eisen-) Elektro-
August (1929 27 Arbeitstage, 1928 27 Arbeitstage)
Rheinland-W estfalen 540 737 531103 12 026 12 116 11 541 5542 601 1113 747 1060 964
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet u.

Oberhessen. — 34 247 — 334 740 35 638 29 808
Schlesien — 48 792 — 568 50 335 40 261
Nord-, Ost- u. Mitteldeutsch- — 2529

land 65 223 }- - 2662 928 121 680 120 299
Land Sachsen. v > 77290 46 852 1451 570 l 56 827 55 887
Siuddeutschland u. Bayrische

RNEINPFAIZ oo, J 3458 _ _ 363 128 _ 23480 24496
Insgesamt: August 1929 618 027 — 729 675 12 026 12 704 2529 16 919 7908 1919 1401 707 _

davon geschatzt . . . . - — 7 500 — 460 — 165 835 90 9 050 —
Insgesamt: August 1928 605 807 — 675 222 11398 11 983 3437 14 831 7515 * 1522 — 1331 715

davon geschatzt . . . . — — 7 500 — 30 — 75 100 — — 7705

Durchschnittliche arbeitstdgliche Gewinnung 51 915 49 323
Januar bis August2 (1929: 204 Arbeitstage, 1928: 205 Arbeitstage)
Rheinland-Westfalen . . . . 4542 105 4232 413 114 308 103 703 84 833 41 000 1286 9123 588 8528 339
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet u.

Oberhessen.. — 248 444 — 2576 265 336 255 635
Schlesien — 356 421 — 3892 | 367 461 354 278
Nord-, Ost- u. Mitteldeutsch- — 21567

land 19K li» 1 i - 20725 7 861 861 021 916 137
Land Sachsen.. > 500 007 332 922 10 945 4615 1 388 330 332 924
Siiddeutschland u.

Rheinpfalz ... ) 29 756 _ — 3013 952 _ 184 854 183 735
Insgesamt: Jan./August 1929 5042 112 — 5698 910 114 308 110 734 24 567 125 984 59 858 14 117 11 190 590 —

davon geschatzt . . . . — — 60 000 — 670 — 690 935 90 62 385 —
Insgesamt: Jan./August 1928 4793 542 28 5331898 117 375 99 716 26 560 125 488 65 068 11 373 — 10 571 048

davon geschatzt . — 60 000 — 240 — 600 800 — _ 61 640

Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung | 54 856 51 566
*) Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher EiBen- und Stahl-Industrieller. — *) Unter Berlcksichtigung der Berichtigungen fur

Januar bis Juli 1929 (einschlieBlich).



19. September 1929.

Die Leistung der Walzwerke einschlieBlich der mit ihnen verbundenen Schmiede- und PreBwerke

Sorten

a. Walzwerksfertigerzeugnisse

Eisenbahnoberbaustoffe.........ccccceeee.

Formeisen iber 80 mm Hohe und
Universaleisen ...

Stabeisen und kleines Formeisen

Bandeisen

W alzdraht....,

Grobbleche (4,76 mm und daruber)
Mittelbleche (von 3 bisunter 4,76 mm)
Feinbleche (von uber 1 bis unter

3mm)

Feinbleche
1mm)

(von dber 0,32 bis

Feinbleche (bis 0,32 mm)
WeiBbleche. ..

Roéhren

Rollendes Eisenbahnzeug...........
Schmiedestiicke. ...,

Andere Fertigerzeugnisse .....ccoeeenns

Insgesamt: August 1929
davon geschatzt.

Insgesamt: August 1928
davon geschatzt

zum Absatz be-
August 1929

August 1928

B. Halbzeug
stimmt

A. Walzwerksfertigerzeugnisse

Eisenbahnoberbaustoffe........ccoccennnee

Formeisen Uber 80 mm Héhe und
Universaleisen ...

Stabeisen und kleines Formeisen

Bandeisen

W alzdrahto..

Grobbleche (4,76 mm und dariiber)
Mittelbleche (von 3bisunter 4,76 mm)

Feinbleche (von dber 1 bis unter
mm).. .

Feinbleche (von dber 0,32 bis
1 MM ) s

Feinbleche (bis 0,32 mm)
WeiRbleche. ..o

Réhren

Rollendes Eisenbahnzeug................
Schmiedestlicke....cicciiicciicinas

Andere Fertigerzeugnisse.............

Insgesamt: Januar/August 1929
davon geschatzt..

Insgesamt: Januar/August 1928
davon geschatzt.......ren

zum Absatz be-
Januar/August 1929

Januar/August 1928

B. Halbzeug
stimmt

1) Nach den Ermittlungen des Vereins Deutscher Eisen-
Sieg-, Lahn-, Dillgebiet und Oberhessen.

XXXVIILL,

Rheinland
und
Westfalen

t

Monat August 1929: 27 Arbeitstage,

105 067

65 067
200 417
37 182
78 926

93 169
177

16 208

20 415
4419

75 994

17 385

15 150

763 195
9 409

739 229
6 350

71031
77 929

Januar

13 083

Statistisches.

im Deutschen Reiche im August 19291).

Erzeugung in Tonnen zu 1000 kg.

Sieg-, Lahn-, Nord-, Ost-

Dillgebietu.  Schlesien  und Mittel- Land
Oberhessen deutschland Sachsen
t t t t

13 089

1

Sud-
deutschland

t

1928: 27 Arbeitstage

7735 11466
- 36 104 12'961
4279 13928 26 289 21903 7 955
2428 850
4 9152) : 3
8478 11161 4243
1660 4 886 387
14125 5 655 2371
14 324 9 244
1731 4 1
1 6 783
1449 1 1851
2683 1037 672
1618 153
50 914 37 560 89 165 49 887 21 945
750 950
47 535 32 043 90 175 47 249 23 190
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung
1478 3063 2408 434
1408 3776 2124 1715
bis August 1929: 204 Arbeitstage, 1928: 205 Arbeitstage

844 640 — 55 161 79 618
404 315 — 219 465 68 301
1617 720 35779 103 974 182 726 125 604 67 839
306 129 18 203 5828
788 717 477832 R 3
668 436 63150 86 809 42 082
98 556 15634 1 28 702 5054
120 967 107 967 33979 " 20 161
155 934 98 359 55 >8
38 207 14 377 *) —
91 751 _ — —
579 051 51 057 —
95 483 7264 10 692
145 990 14 070 7 425 5780
82 697 12 462 2227
6 005 936 382 885 267 049 593 564 318 523 163 756
53 859 750 950
5 881 827 370 058 250 502 640 870 285 090 181 268
50 800
Durchschnittliche arbeitstagliche Gewinnung
738 115 12 533 22 641 30 604 2943
672 014 10 348 33343 22720 16 821

und Stahl-Industrieller.

*) Ohne Schlesien.

Stahl und Eisen.
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Deutsches Reich insgesamt

1929
t

124 268

114 132
274 771
40 460
83 841

117 051
18 704

38 359

43 983

6150
13 089
82 777
16 383
21777

16 921

1012 666
11109

37 506

78 414

979 419

692 081

N

133 642
330 160
836 500

860 477
147 946

283 074

309 881
52 584
91 751

630 108

113 439

173 265

97 386

7731713
55 559

37 901

806 836

2) EinschlieBlich Siiddeutschland und Sachsen.

1928
t

123 664

113437
277 935
40 567

107 126

83 592
18 838

35354

36 440

7047
12 384
84 684
12 997
19 268
6088

979 421
6 350

36 275

86 952

966 640

854 746
2 235 002
334 992
806 157

637 697
149 153

276 144
282 384
52 534
89 782
592 232
118 507
166 231
47 414

7 609 615
50 800

37 120

755 246

3) Siehe

171
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Statistisches.

49. Jahrg. Nr. 38.

Frankreichs Roheisen- und FluBstahlerzeugung im Juli 1929.

Besse-  GieRe- Ver-

Puddel- mer- rei- Thomas- schie-

denes

Roheisen 1000 t zu 1000 kg
Januar 1929 40 118 709 37
Februar 26 114 615 27
Marz 29 142 682 27
1. Vierteljahr 1929 ... 95 374 2006 91
April 1929 24 135 671 41
Mai 42 147 681 27
Juni 38 138 672 27
2. Vierteljahr 1929 ........... 104 420 2024 95
1. Halbjahr 1929 ... 199 794 4030 186
Juli 1929 e 27 134 676 40

1) Berichtigte Zahlen.

Die Ergebnisse der Bergwerks- und Hittenindustrie
Deutsch-Oberschlesiens im Juli 19291).

Juni Juli

Gegenstand 1929 1929

t t
Steinkohlen 1723 028 1937 515
Koks 135 366 141492
Briketts 20 110 29 403
Rohteer 5 463 5459
Teerpech und Teerdl 70 7
Rohbenzol und Homologen 1948 1981
Schwefelsaures Ammoniak... 1923 1942
Roheisen 16 745 16 339
FluBstahl 44 273 49 882
StahlguR (basisch und sauer) 1179 1417
Halbzeug zum Verkauf ... 3123 2947

Fertigerzeugnisse der Walzwerke einschl.

Schmiede- und PreBwerke. 32 866 2 37 186
GuBwaren H. Schmelzung... 3 446 3910

m) Oberschi. Wirtsch. 4 (1920) S. 572 ff. ') Berichtigte Zahl.

Belgiens Hochdéfen am 1. September 1929.

Hochofen
vor- unter aﬁfgrirﬁeg;b Erzeugung
handen  Feuer befindlich in 24 h
Hennegau und Brabant:
Sambre et Moselle 7 7 — 1775
Moncheret 1 1 — 100
Thy-le-Chéteau 4 4 — 660
Hainaut. 4 4 — 850
Monceau.. 2 2 — 400
La Providence. 5 5 — 1600
Clabecq 4 3 1 600
Boel.. . 3 2 1 400
zusammen 30 28 2 6 385
LUttich:
Cockerill. 7 7 — 1467
Ougrée 7 6 1 1275
Angleur-A 10 8 2 1450
Espérance . 4 4 — 600
zusamme 28 25 3 4792
Luxemburg:
HalaDzy. 2 2 — 160
Mu8Son . 2 2 —_ 180
zusammen 4 * - 340
Belgien insgesamt | 62 67 6 11 517
Frankreichs Hochéfen am 1. August 1929.
Im Bau
Im AuBer oder in Ins-
Feuer Betrieb  Ausbesse- gesamt
rung
1. Januar 1929 . 155 21 45 221
1. Februar... 157 3 220
1. Méarz 157 63 220
1. April 156 64 220
1. Mai 158 63 221
1. Juni 156 64 220
1. Juli 155 65 220
1. August 156 64 220

GroBbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im Monat August
1929.

Die Zahl der im Betrieb befindlichen Hochd&éfen belief sich
Ende August auf 170 oder 3 mehr als zu Beginn des Monats. An
Roheisen wurden im August 1929 692 900 t gegen 682 650 t im
Juli 1929 und 527 300 t im August 1928 erzeugt. Davon entfallen
auf Hamatit 210 200 t, auf basisches Roheisen 284 600 t, auf

Ins-  Besse- Sie- Tiegel- Ins-

_ Thomas- mens- ~ Elektro- t Davon

gesamt  mer: Martin- guB gesam Stahlgue
FluBstahl 1000 t zu 1000 kg t
904 8 579 240 14 13,6 842 19
782 6,3 502 221 17 11,0 742 16
880 75 553 230 1,6 13,0 805 19
25C6 21,8 1634 691 4,6 37,6 2389 54
871 7 660 228 17 13,3 810 18
897 73 660 237 1,7 14,0 820») 18
875 7,0 559 2141) 1,5») 13,5») 795») 18
2643 213» 1679 679" 49  40,8») 2425») 54
5209 43,1») 3313 1370l 95»)  78,4») 4814») 108
877 7,0 570 225 15 115 815 19

Gielereiroheisen 142 400 t und auf Puddelroheisen 27 100 t. Die
Herstellung an Stahlbldcken und Stahlguf betrug 765 400 t
gegen 817 700 t im Juli 1929 und 658 700 t im August 1928.

Der AuRenhandel der Vereinigten Staaten im 1. Halbjahr 1929.

Nach den Feststellungen des amerikanischen Handelsamtes
hat die Ausfuhr der Vereinigten Staaten an Erzeugnissen aus
Eisen und Stahl im 1. Halbjahr 1929 gegeniber dem 1. Halbjahr
1928 zugenommen.

An Eisenerzen wurden im 1. Halbjahr 1929 1491 220
(1928: 1254265) t und an Manganerzen 349 462 (1928:
180 619) t eingefiihrt. Von den Eisenerzen kamen u. a. aus
Spanien 38 824 (12 093) t, aus Schweden 125051 (19 928) t, aus
Chile 785 038 (726 948) t, aus Franzosisch-Afrika 99 273 (245 233)t,
aus Cuba 325018 (193 331) t. Maschinen und Maschinenteile
wurden im 1. Halbjahr 1929 insgesamt fir 671 818 336 s aus-
und fir 21 860 050 $ eingefihrt.

Im einzelnen wurden ausgefihrt:

Ausfuhr im 1. Halbjahr

1928») 1 1929
t zu 1000 kg

Roheisen 25 734 31 283
Ferromangan (Mangangehalt)...c.. 4939 1029
Schrott . 255 150 253 761
Rohblécke, vorgewalzte Blocke, Brammen M

usw 57 768 86 397
Stabeisen 81 389 123 526
W alzdraht 18 827 23 430
Grobbleche 77 414 109 018
Verzinkte Bleche.. 76 332 87 808
Schwarzbleche 99 371 101 957
W eiBbleche 127 107 138 305
Bandeisen 28 141 43 545
Baueisen 132 266 203 748
Stahlschienen 110 870 85 919
Sonstiges Eisenbahnoberbauzeug................ 28 015 17 321
Rohren u. Rohrverbindungsstiicke aller Art 140 698 176 486
Draht und Drahterzeugnisse. 71 346 74 303
Drahtstifte 9 153 8434
Sonstige N dgel 4 934 5 086

Hufeisen 208 186

Schrauben, Bolzen, Nieten .. 6 605 8258
Wagenrader und Achsen... 7 746 12 667
EisenguB 7047 7192
StahlguB 5325 6 400
Schmiedesticke 5054 7330
SONSEIGES cciieirieieieiere s 2 314 3111

Zusammen 1383 753 1616 500

Eingefihrt wurden:

Einfuhr im 1. Halbjahr

1928») | 1929
t zu 1000 kg
Roheisen... 76 551 74 636
Ferromangan (Mangangehalt). 24 795 33 105
Ferrosilizium (Siliziumgehalt). 1738 ) 4 203
Schrott ' 23 210 43 966
Stahlknippel 12 059 12 582
Stabeisen 52 525 20 580
Baueisen 90 268 70 216
Stahlschienen und Laschen.. 9 287 2 964
Kessel- und andere Bleche.. 3208 2 461
Fein- und Grobbleche 15 077 10 597

WeiRbleche 602 144

Draht und Drahterzeugnisse... 15 455 17 468
Rdhren 53 416 49 103
Bolzen, Nieten, Schrauben und Nagel . 3904 4613
GuReisen und Schmiedesticke ... 1829 1142
Sonstiges

Zusammen 383 924 347 780

>) Teilweise berichtigte Zahlen.
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Wirtschaftliche Rundschau.
Die Notwendigkeit billiger Frachten bei gleichzeitiger Aufgabe geschlossener Zige und Zugteile.

Im Personenverkehr werden seit langem bereits bei geschlos.
sener Beforderung einer groBeren Personenzahl erhebliche Fahr-
preisermaBigungen gewéhrt, und zwar fiir Gesellschaftsreisen 25%
und fur Sonderziige 331/3 %. Im Giuterverkehr dagegen sind die
Bestrebungen nach allgemeiner frachtlicher Begunstigung bei
gleichzeitiger Auflieferung von Massensendungen an einen
Empfanger oder eine Bestimmungsstation vom Verwaltungs-
ausschuB der deutschen Eisenbahnen zur Neuregelung des Normal-
gltertarifs noch vor etwa 214 Jahren grundsétzlich abgelehnt
worden. Dabei erscheint der Mangel einer allgemeinen Verglinsti-
gung bei gleichzeitiger Aufgabe geschlossener Ziige und Zugteile
um so weniger versténdlich, als gerade bei dieser Verkehrsart die
Belange der Verkehrstreibenden und der Eisenbahn weitgehend
Gbereinstimmen. Einerseits legen die Versender oder Empfanger
Wert darauf, bei gleichzeitiger Aufgabe oder Abnahme von
Massensendungen eine mindestens den erhdhten Arbeitsleistungen
entsprechende ErmaRigung der Frachten zu erlangen, anderseits
bietet die Befdrderung von Massengitern in geschlossenen Ziigen
oder Zuggruppen besonders der Reichsbahn nicht unerhebliche
Vorteile.

Wiewohl auch der VerwaltungsausschuR die Vorteile bei
Auflieferung geschlossener Ziige und Zugteile in seiner Denkschrift
anerkannt hat, wurden von ihm aber doch folgende Griinde fir
die Ablehnung einer allgemeinen Frachtbeginstigung geltend
gemacht:

1. Die Vorteile bei Auflieferung geschlossener Ziige kdnnten
sich fir die Reichsbahn nur in sehr beschrdnktem MaRe in einer
Selbstkostensenkung auswirken, da die aufkommenden Mengen
nur einen geringen Teil des Gesamtverkehrs ausmachten und ein
groBer Teil der geschlossenen Ziige nur unregelmaBig verkehre.

2. Die Ersparnisse an Wagenzeitkosten wiirden vielfach ganz
oder zum Teil durch verlangerte Ladefristen auf Versand- und
Bestimmungsstation aufgezehrt werden.

3. Da die in geschlossenen Zigen und Wagengruppen ge-
fahrenen Glter zum weitaus Uberwiegenden Teil den Klassen E
und F und dem Ausnahmetarif ¢ angehorten, gewahre ihnen der
gegenwértige Tarif bereits wegen ihres Massengutcharakters
&uRerst billige Frachtsétze.

4. Aus den Aufschreibungen tiber die im Monat Oktober 1925
im gesamten Reichsbahnbereich aufgegebenen geschlossenen
Zuge ergebe sich, daf

a) mit Gutern der Normalklassen tdglich nur sieben geschlossene
Zige mit durchschnittlich je 570 t Belastung unter Beteili-
gung von finf Versandstationen und auBerdem noch regel-
maRig wochentlich ein bis zwei Ziige in weiteren vier Ver-
kehrsbeziehungen,

b) mit Gitern der Ausnahmetarife nur etwa 18 geschlossene
Zige mit durchschnittlich je 740 t Belastung unter Beteili-
gung von 22 Versandstationen aufgegeben worden seien.

5. Es musse bezweifelt werden, ob bei einer fiir den Anreiz zur
Mehranfgabe von geschlossenen Ziigen erforderlichen 50prozen-
tigen ErméRigung die Verkehrssteigerung einen solchen Umfang
annehmen wirde, daR dadurch die entstehenden Frachtausfalle
ausgeglichen wirden.

6. Bezlglich der Auflieferung geschlossener Wagengruppen
musse ebenfalls fuglich bezweifelt werden, ob die im Hinblick auf
die verhaltnismaRig geringen Vorteile und die entstehenden Fracht-
ausfalle nur gering zu bemessende FrachtermaBRigung die Ver-
sender veranlassen wirde, die fir sie mit groRen Aufwendungen
und gewissen Nachteilen verbundene Zusammenstellung der
Wagen zu Gruppen in groBerem Umfange als bisher zu tber-
nehmen. AuBerdem seien die Auflieferer von Massensendungen
schon jetzt nach § 15 (9) der allgemeinen Bedingungen fir Privat-
anschliusse gehalten, die zur Abholung bereitgestellten Wagen
nach den Bedirfnissen des Eisenbahnbetriebs — also auch nach
Gruppen oder Zugteilen — zu ordnen. Es erwichsen daher der
Reichsbahn auch bei einer FrachtermdRigung fir die Aufgabe von
Zuggruppen keine ausreichenden Vorteile.

Im folgenden sollen die hier von der Reichsbahn angefiihrten
Grinde einer kritischen Betrachtung unterzogen werden. Eine
solche Untersuchung wird einerseits zeigen, wieweit jene BeschluB-
fassung des Verwaltungsausschusses der deutschen Eisenbahnen
von falschen Voraussetzungen ansgeht, anderseits aber auch er-
weisen, dafl sich mancherlei Beweismittel fiir den'damaligen ab-
lehnenden Bescheid in den verflossenen Jahren mit der fortschrei-
Lenbden Gesundung unserer Wirtschaft grundlegend geéndert
aben.

1. Der VerwaltungsausschuR glaubt angesichts der unregel-
maBigen Auflieferung geschlossener Ziige keine Verringerung des
Abfertigungs- und Rangierpersonals erwarten zu dirfen. Dem
muB entgegengehalten werden, da z. B. schon auf der Versand-
station bei Uebernahme eines geschlossenen Zuges lberaus zeit-
raubende und Kosten verursachende Verschiebeleistungen und
Zugumstellungen zugunsten der Reichsbahn wegfallen. Darlber
hinaus werden bei Sendungen an einen bestimmten Empfénger
auch die Verschiebeleistungen auf der Bestimmungsstation Uber-
flussig, so daB eine erhebliche Verbesserung der Betriebszahl er-
reicht wird, die gemaB dem Grundsatz einer gerechten Lasten-
verteilung den Verkehrstreibenden in der Form einer frachtlichen
Verginstigung zugute kommen sollte.

Die Ausgaben der Reichsbahn fur Zugbildung, Abfertigung
und Wagengestellung sind ganz erheblich. So entfallen z. B. nach
Angaben von Ministerialrat und Reichsbahndirektor ®r.=3n9-
Teklenburg beim Guterverkehr 21,9 % der Ausgaben auf die
Zugbildung und 12,4 % auf die Abfertigung, so daB 34,3 % der
gesamten Ausgaben auf die vorerwédhnten Posten in Anrechnung
zu bringen sind. Der auf die Wagengestellung entfallende Satz
ist nicht bekannt. Setzt man ihn aber vorsichtig einmal mit
5,7 % an — nach dsterreichischer Aufstellung belduft er sich auf
9,3 % 1) —, so ergibt sich fiir die Reichsbahn durch die Bildung
geschlossener Ziige von Privatseite eine Verminderung der Selbst-
kosten von 34,3 % und bei Stellung von Privatwagen sogar eine
Verbilligung von rd. 40 %. Unter der Annahme, daR es gelénge,
den gesamten Kokskohlenverkehr des Saargebiets unter Anwen-
dung von zunéchst 600- und spéter 1000-t-Zugen durchzufiihren,
errechnet Kommerzienrat Dr. Réchling eine Erachtersparnis
von 50 % im Mittel, also rd. 1 JI.M je t. Endlich sind noch im
April 1929 von der Studiengesellschaft fir Rangiertechnik auf
ihrer Tagung in Koln die im Reichsbahndirektionsbezirk Kdln
auf die Bildung der Giterziige entfallenden Aufwendungen mit
20 % der Gesamtausgaben des Direktionsbezirkes angegeben
worden. Hieraus ist in etwa bereits zu ersehen, in wie hohem
MaRe eine Verbesserung der Betriebszahl durch Auflieferung ge-
schlossener Ziige ermdglicht werden kann.

2. Hinzu kommt, daR durch die Vereinfachung des gesamten
Abfertigungsdienstes, wie Behandlung der Begleitpapiere usw.,
eine fuhlbare Beschleunigung des Wagenumlaufs hervorgerufen
wird, die sich bei der zu erwartenden regelmaBigen und erweiterten
Auflieferung geschlossener Ziige nachhaltig auf die Wagengestel-
lung auswirken muf. Wenn demgegeniiber die Reichsbahn
geltend macht, daB die Werke vielfach nicht in der Lage seien,
ganze Zige ans ihren Anschlissen herauszubringen, oder inner-
halb der festgesetzten Fristen zu be- oder entladen, so wird nicht
gentigend beriicksichtigt, daB die Massenauflieferer zum gréften
Teil sowohl ausreichende Anschliisse als auch neuzeitliche Lade-
anlagen besitzen, um die Be- oder Entladung von geschlossenen
Zugen binnen kurzer Zeit zu gewahrleisten. AuBerdem werden die
geschlossenen Ziige zu einem groBen Teil ans Privatglterwagen
gebildet, fiir die Wagenzeitkosten also Gberhaupt nicht in Frage
kommen. Hinzu kommt, daB die ,,Zeitstunden“ nicht mit den
,Tagesstunden“ ({bereinstimmen, woraus sich wiederum ein
erheblicher Nachteil zuungunsten der Anschliefer ergibt. Da es
sich aber in den meisten Fallen, sowohl beim Versender als auch
bei dem Empfénger von geschlossenen Zigen, um grofRe Werke
und bedeutende Firmen handelt, muf die Beflirchtung der Reichs-
bahn, dal die Wagenzeitkosten durch verldngerte Ladefristen aus-
geglichen wirden, als nicht stichhaltig bezeichnet werden. Im
Gegenteil, die geldliche Entlastung der Reichsbahn zuungunsten
der Werke durch Vorhaltung von Lokomotiven und Personal,
ganz abgesehen von den baulichen Anlagen, ist gerade hier be-
sonders augenfallig.

3. Wenn die Reichsbahn den Einwand erhebt, daR die Massen-
guter bereits im Genisse auferst billiger Frachtsatze stadnden,
daher eine weitere Frachtverbilligung nicht angéngig sei, so muf
demgegeniiber festgestellt werden, daR gerade die Massengiter
zum weitaus gréReren Teil auf verhéaltnismaRig kurzen Strecken
gefahren werden und daher den ziemlich erheblichen Nahfrachten
unterliegen. Vergleicht man nédmlich die Gewichtsmengen, die in
den einzelnen Hauptklassen z. B. auf Entfernungen von 1 bis
100 km gefahren werden, mit den Gewichtsmengen, die in den
einzelnen Klassen auf allen Entfernungen befdrdert worden sind,
so machen die Gewichtsmengen der Nahentfernungen bei der
Klasse A rd. 28 %, bei der Klasse B 40 %, bei der Klasse C 55 %,

1) Vgl. Z. Ver. d. Eisenbahnverw. 65 (1925) S. 1314.
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bei der Klasse D 52 %, bei der Klasse E 58 % und bei der Klasse P
sogar 70 % aus.

W ahlt man selbst den fir die Reichsbahn ungiinstigen Fall
der Klasse G als der sogenannten Selbstkostenklasse, so stellt
sich die Fracht fir 20 t bei 100 km Entfernung auf 82 MM,
wéhrend sich die Selbstkosten, wenn man den von Reichsbahn-
seite errechneten tonnenkilometrischen Selbstkostensatz von
2,75 Pf.1) zugrunde legt, auf 55 MM belaufen. Berlcksichtigt man,
dal die Guter der Klasse G 1923 eine durchschnittliche Beforde-
rungsldange von 101 km und 1924 von 111 km aufwiesen, so ge-
winnt der der Reichsbahn nach obiger Aufstellung verbleibende
FrachtiiberschuB von rd. 33 % besondere Bedeutung.

Legt man die unter 1durch die private Bildung geschlossener
Zige errechnete Selbstkostenminderung zugrunde, so ergibt fir
20t auf 100 km angewandt auf Klasse G

a) bei Verwendung von Reichsbahnwagen (34,3% von
55 JIM) eine Verbilligung von 18,9 JIM, also ein Selbstkosten-
satz von 36,1 JIM gegeniber einer Frachteinnahme von 82 MM.

b) bei Verwendung von Privatwagen (40% von 55MM)
eine Verbilligung von 22 MM, also ein Selbstkostensatz von
33 MM gegentiber einer Frachteinnahme von 82 MM.

Wenn daher der Verwaltungsausschul geltend macht, daR
die in geschlossenen Ziigen befdrderten Giter zumeist den unteren
Tarifklassen angehodrten, deren Frachtsdtze mit Ricksicht auf
die vereinfachte Abfertigung bereits niedrig angesetzt seien und
daher keine weitere Verbilligung tragbar erscheine, so geht aus
der vorstehenden Aufstellung hinreichend hervor, dal selbst eine
SOprozentige ErméRigung der Abfertigungsgebuhr als Anreiz zur
Bildung weiterer geschlossener Ziige durchaus tragbar ist und im
Rahmen verninftiger wirtschaftlicher Geschaftsgebarung liegt.

4. Bei der Berechnung des mutmaRBlichen Mehraufkommens
geschlossener Zige stiitzt sich die Reichsbahn auf Aufschrei-
bungen Uber die im Monat Oktober 1925 zur Aufgabe gelangten
Zuge. Bericksichtigt man, daB das Jahr 1925 einen auBerordent-
lichen Wirtschaftstiefstand aufwies, dall insbesondere Wirtschaft
und Reichsbahn die Nachwehen des Ruhrkampfes und der ein-
schneidenden Besatzungszeit noch nicht vollig Gberwunden hatten,
so erhellt daraus, dal die noch aus jener Zeit des ersten mithsamen
wirtschaftlichen Aufschwungs stammenden Aufschreibungen
nicht als zuverlassige Grundlage der zu erwartenden Steigerung
der Aufgabe geschlossener Ziige betrachtet werden kdnnen. So
ergibt sich fur das Jahr 1925 ein Gesamtgiterverkehr von rd.
60 Milliarden Tonnenkilometern und eine Gesamttonnenleistung
von 409 Millionen gegeniber einem Gesamtgiterverkehr von
73 Milliarden Tonnenkilometern bei einer Gesamttonnenleistung
von 481 Millionen im Jahre 1928. Es ist einleuchtend, daR bei
dieser Steigerung der Tonnenkilometer um 22 % und einem Mehr-
aufkommen der beforderten Tonnen um 18 % im Jahre 1928
Aufschreibungen aus dem Jahre 1925 in keiner Weise als Wahr-
scheinlichkeitsgrundlage fir die heutige Aufgabe an geschlossenen
Zigen dienen kdnnen.

5. Wenn die Reichsbahn bei einer SOprozentigen ErmaéRi-
gung die Verkehrssteigerung nicht so hoch veranschlagt, dal der
durch sie bedingte Einnahmeausfall ausgeglichen oder sogar
Ubertroffen wirde, so wurden einerseits oben bereits die auBer-
ordentlichen Vorteile zahlenmé&Rig belegt, anderseits triiben auch
hier die damaligen schlechten Wirtschaftsverhaltnisse das Urteil.
Bleibt doch unberiicksichtigt, daR die unruhige Wirtschaftslage
jener Zeit, die in fortgesetzten Schwankungen der Marktlage ihren
Ausdruck fand und daher jede Ueberschlagsrechnung auf weite
Sicht verhinderte, heute in etwa bereits einer solchen Festigung
der Wirtschaftslage den Platz gerdumt hat, dal die Werke in der
Lage sind, grofRere und langandauernde Lieferungsvertrdge ein-
zugehen. Darum muf heute in ganz anderem MaRe als zu jener
Zeit damit gerechnet werden, dal8 die Werke bei einer zureichenden
Verbilligung zu einer weitgehenden und — was fiir die Reichsbhahn
von besonderer Bedeutung ist — regelméafigen Aufgabe von ge-
schlossenen Zigen ubergehen werden. Gerade bei Beurteilung
der Frachthohe fur die Giuter der unteren Tarifklassen muB ja
in Erwégung gezogen werden, dafl zur Herstellung eines Halb-
erzeugnisses in der Regel eine ganze Reihe von Rohstoffen be-
notigt wird, und daher auch eine entsprechende Zahl von
Eisenbahnfahrten erforderlich ist. Die Hohe der Rohstofffrachten
wirkt sich daher in ein und demselben Unternehmen und bei
Herstellung eines Halb- oder Fertigerzeugnisses fast durchweg in
mehrfacher Hinsicht aus. Daher muR eine, wenn auch im ein-
zelnen geringe, Frachtverbilligung der Rohstoffe auf dem Wege
einer ErmaRigung bei Aufgabe geschlossener Ziige und Zugteile

1) ,Die Reichsbahn* (1925) S. 344.
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letzten Endes einen verbilligenden EinfluR auf alle Waren aus-
Uiben, die aus diesen Rohstoffen hergestellt werden. Hinzu kommt,
dal gerade bei den Gitern der unteren Tarifklassen haufig ein
Warenpreis festgestellt wird, der von der Fracht um ein mehr-
faches Ubertroffen wird. Naturgem&R wirkt sich dieser Umstand
als eine Drosselung der Absatzfahigkeit dieser Giter aus. Gerade
hier ist deshalb eine besonders pflegliche Behandlung durch die
Reichsbahn geeignet, die Verkehrswiirdigkeit der Massengiter so
zu heben und damit die Auflieferung geschlossener Ziige in einem
solchen Umfang zu verstarken, daR der fiir die Reichsbahn ent-
stehende Frachtausfall weitgehend wettgemacht wird.

6. Vermindern sich die geschilderten Vorteile auch in ge-

wissem Grade bei der Aufgabe von Zuggruppen, so liegt doch
rangiertechnisch fir die Reichsbahn ein immerhin beachtlicher
Vorteil darin, daB gréBere Wagenmengen in einer einzelnen Ver-
schiebebewegung behandelt werden kdénnen, wodurch die Zug-
bildung mehr oder weniger beschleunigt wird. Die Reichsbahn
tragt auch ihrerseits diesem Vorteil dadurch Rechnung, daR sie
allenthalben die Reichsbahnstellen und Absender zur Bildung ge-
schlossener Wagengruppen anhélt. Wenn aber die Reichsbahn
der Ansicht Ausdruck gibt, daR angesichts der allgemeinen Be-
dingungen fur Privatanschlisse die Auflieferer von Massensen-
dungen ohnehin schon gehalten seien, ihre Wagen in Gruppen aus
dem Anschluf herauszubringen, so muB hiergegen der berechtigte
Einwand erhoben werden, daR lediglich die monopolartige Stel-
lung der Reichsbahn die AnschluBinhaber in eine Stellung ge-
drdngt hat, welche die freie WillensduBerung der AnschluB-
inhaber als Vertragsgegner weitgehend unterbindet. Dessen-
ungeachtet sind die den AnschlieBern auferlegten Vorschriften
Uber das Einordnen der Wagen in vorgeschriebener Reihenfolge
nicht so streng aufzufassen, daB sich die AnschluRinhaber, die
bislang in weitgehendem und uber ihre zweifelhaften Verpflich-
tungen hinausgehendem MaRe diese betrieblichen Leistungen der
Bahn abnahmen, angesichts der ihnen ohnehin schon auferlegten
Betriebsleistungen nichtaufdasunbedingterforderliche AusmaR be-
schranken kénnten. Es darf auch nicht unberiicksichtigt bleiben,
dalR gerade die in Frage kommenden GroRanschlieBer der Reichs-
bahn jene Arbeiten abnehmen, fiir deren Erledigung iiberhaupt Ab-
fertigungsgebihr und AnschluRfracht zu zahlen ist. In Ansehung
der Tatsache, daR die Reichsbahn in den meisten Fallen nur die
Lokomotive vor den fertiggestellten Zug zu setzen braucht, sollte
bei Auflieferung geschlossener Ziige oder schon von Zugteilen
von mindestens 500 t die AnschluRgebihr grundsatzlich in Fort-
fall kommen.

Eine allgemeine FrachtermdBigung fur die Aufgabe von
Gitern in geschlossenen Zugen oder Zuggruppen, die sich zweck-
maRig durch ErmaRigung der Abfertigungsgeblhren erreichen
lieRe, kann daher nur zum Besten der Reichsbahn wie der Ver-
kehrstreibenden als wiinschenswert erachtet werden.

Um dem Auflieferer hinreichenden Anreiz zur regelmaBigen
und hdufigeren Aufgabe von geschlossenen Ziigen zu geben,
mifte eine 30prozentige ErmaRigung der Abfertigungsgebihren
bei gleichzeitiger Auflieferung von 100 t als Grundzahl betrachtet
werden, auf welchen Satz sich bei Auflieferung groBerer Mengen
die ErméBigung entsprechend gestaffelt bis zu 50 % bei Auf-
lieferung von 500 t und bis zu 75 % bei Auflieferung von 1000 t
aufstockt. Gleichzeitig wirde es sich empfehlen, um die der
Reichsbahn besonders am Herzen liegende Aufgabe von einem
Absender an einen Empfénger in weitgehendem MaRe sicher-
zustellen, die in Ansatz gebrachten ErmaRigungen in diesem Falle
um einen gewissen Hundertsatz, etwa 5 %, zu erhdhen.

Mit Recht ist daher auch der preuBische Handelsminister
Schreiber in seiner Rede zum Berghaushalt fir eine Fracht-
erméaligung bei Massenbefdrderung eingetreten. Wenn schon des
ofteren von der Reichsbahn auf die kaufménnische Art der Ge-
sellschaft hingewiesen wurde, so muf nicht zuletzt auch eine
Regelung fir sie wichtig sein, die ihr nicht nur unmittelbare
Mehrertrage einbringt, sondern dartber hinaus durch die gleich-
zeitig bedingte gemeinsame Aufstellung der Guterzugfolge zu
einer engen Zusammenarbeit zwischen Reichsbahn und Wirtschaft
fuhrt und auf diesem Wege der Bahn wie den Verkehrstreibenden
gleichermalen Vorteile eintragt.

Es ist daher zu begrifen, dal der Reichsverband der Deut-
schen Industrie vor wenigen Wochen mit einem férmlichen Antrag
auf FrachtermaBigung fir die Bildung geschlossener Zige und
Zugteile an die Reichsbahn herangetreten ist. Man darf die Er-
wartung aussprechen, daB die Hauptverwaltung nunmehr nach
Priifung des eingehend begriindeten Antrags den seit langem vor-
getragenen Winschen der Wirtschaft Raum gibt.

Dr. F. B6hm.
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Rheinisch-Westfalisches Kohlensyndikat, Essen-Ruhr. —
Dem Jahresbericht des Rheinisch-Westfélischen Kohlensyndi-
kates fiir das Geschéftsjahr 1928/29, der wiederum in der tblichen
Weise mit wertvollen Zahlentafeln und Schaubildern ausge-
stattet ist1), entnehmen wir folgende Angaben:

Der Absatz des Syndikates zeigte im Berichtsjahr im ganzen
den aus dem Konjunkturabfall erklarlichen Riickgang. Die
Monate Mai und Juni 1928 standen unter der Einwirkung des
Rheinschiffahrtsstreiks, der die Absatzmenge auBerordentlich
zuriickwarf. Dabei wurde auch die Ausfuhr, die das Syndikat zur
Erzielung eines hoheren Durchschnittserléses nach der Lohn-
erhéhung vom 1. Mai 1928 drosseln wollte, starker gesenkt, als es
seiner Absicht entsprach. In den spateren Monaten konnte es den
Absatz in das bestrittene Gebiet allmdhlich wieder auf den
friheren Stand bringen. Der Eisenkonflikt im November 1928
driickte die Entnahme auf Verbrauchsbsteiligung auf weniger als
die Hélfte herab. Der Absatz des Syndikates wurde nur mittelbar
beeintrachtigt. Die Kalte im ersten Vierteljahr 1929 brachte keine
mengenmaRige Besserung, weil sie zwar grofen Brennstoffbedarf
hervorrief, dessen Befriedigung aber zum Teil dadurch unmaéglich
wurde, daB die WasserstraBen zufroren. Die mengenmaRBige Aus-
wirkung der Kéalte machte sich in den folgenden Monaten geltend,
weil die Licken ausgefullt wurden, die bei Verbrauchernund Hénd-
lernwahrend der Kélte entstanden waren. Dazu trat dann nochvom
Mai ab die Wirkung der Sommerrabatte, die sich ebenso wie im Som-
mer 1928 gut bewdhrten, und wohl auch zu einer weiteren Ver-
flachung des an sich schon nicht steilen Konjunkturabfalls bei-
trugen mit dem Gesamtergebnis, dal Fdrderung und Absatz sich
seit Mérz auf einer zufriedenstellenden Hohe gehalten haben.

Zahlentafel 1. Steinkohlenférderung Deutschlands und seiner
wichtigsten Bergbaubezirke 1925 bis 1928.

In 1000 Tonnen.

von der Gesamtférderung Deutschlands entfallen auf:
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Zahlentafel 2. Ausfuhr des Deutschen Reiches an Stein-
kohle 1927 und 1928 einschlieflich Zwangslieferungen
in 1000 Tonnen.

1927 1928
s &, fig 2 5, i
nach E SE 2 £ ﬁ E =2 g2 g°® ﬁ
= £x g $e22 = £x o §e=
2 3sa 258 2 zao 2§
%) & < Y o [%2] & < Y o
Frankreich 6296 12 3267 10664 5139 43 3806 10257
Belgien. 5488 84 164 5791 3936 76 100 4145
Italien. 4368 26 270 4754 4496 19 219 4807
Deutschésterreich . 359 2 98 492 187 4 321 619
Ungarn . 1 — 40 54 5 — 46 66
Pole n .. .
Ost-Oberschlesicii . — — 23 31 5 — 36 63
Danzig — - - — 9 — — 9
Memel. 6 — 1 7 3 — 1 4
Holland. 6407 331 259 7083 6445 321 268 7123
Schweden 568 — 718 1525 252 — 566 1007
Norwegen 88 — 102 224 14 — 69 106
Déanemark . 130 7 306 545 34 3 214 322
Schweiz....coovveenee 477 58 347 998 455 72 404 1066
Tschechoslowakei . 1192 — 243 1516 1437 1 262 1787
Studamerika . . 234 65 72 395 250 76 58 403
Luxemburg . . . . 45 39 2282 3127 32 30 2364 3215
Saargebiet . 182 — 55 255 165 — 42 221

anderen Landern 1114 100 332 1657 602 51 192 909

Q-esamtausfuhr . 26955 724 8579 39118 23476 696 8968 36 129

r> Koks im Verhéltnis 3:4 in Kohle umgerechnet.

noch durch protektionistische MaRnahmen
des Auslandes in empfindlicher Weise beein-
trachtigt wird.

In das Verhdltnis zwischen Selbstkos-
ten und Erlésen wurde zu Beginn des Be-

Ka-
Deutsches i H i H
lender- = o i PreuRen Ruhrgebiet]) Syndikatszechen Oberschlesien rlch.ISJahres durch dlg Lohn- _und F_’rels-
jahr % . erhéhung vom 1. Mai 1928 eingegriffen.
! % % Von der dem Syndikat von den kohlen-
1925 132 622 128 552 96,93 104 336 78,67 103 305 77,89 14273 10,76 wirtschaftlichen Organen damals gegebenen
1926 145 296 140 991 97,04 112 192 77,22 111 171 76,51 17 462 12,02 Ermaéachtiguna zu Preiserhdhungen konnte
1927 153599 o 72 e 7082 ure 1628 19378 1263 es zunéchgt ngr fur Kohle und augch fur diese
1928 150 876 146 710 97,24 114567 7593 113763 7540 19698 13,06

*) Angaben des Bergbau - Vereins, Essen
inspektion 1, Ibbenbiiren, und des Steinkohlenbergwerks
Syndikats gehoren).

Minden,

Erfreulich ist die Zunahme des Absatzes an Koks, besonders
an Brechkoks, der in den Zentralheizungen ein standig wachsen-
des Absatzgebiet findet.

Es ist allerdings nicht zu verkennen, dal der Absatz des
Syndikates zu einem grofen Teil in das Ausland geht und dort —
wie auch in dem besonders von englischer und holldndischer Kohle
bestrittenen Inland — einem Wettbewerb ausgesetzt ist, der in der
Berichtszeit eher zu- als abgenommen hat. Wenn auch unter dem
Eindruck einer in der jiingsten Zeit in verschiedenen englischen
Kohlenbezirken eingetretenen Markt- und Preisbefestigung die
Preise fiir die Geschafte in den von der englischen Kohle be-
strittenen Gebieten sich etwas gehoben haben, so hat doch im
Grunde der Wettbewerb in diesen Gebieten nicht viel von seiner
Schérfe verloren. Der Bericht kann deshalb auch hier nur wieder
feststellen, daB trotz klarer Erkenntnis der ZweckmaRigkeit und
Notwendigkeit internationaler Vereinbarungen die Voraus-
setzungen dafir in England noch nicht vorliegen; die innere Ein-
stellung ist hier und da heute einer Verstandigung vielleicht sogar
noch weniger gilinstig als vor einem Jahre, als es dem englischen
Kohlenbergbau noch schlechter ging; denn fiir diesen war das
vergangene Jahr ein Jahr des Fortschritts nicht nur in der Kar-
tellierung, sondern auch in der Rationalisierung und durch Fracht-
verbesserungen und Steuerverglinstigungen, die ihm zuteil wurden,
wahrend der deutsche Bergbau eine Erhéhung der Eisenbahn-
frachten tragen mufBte. Wie in absehbarer Zeit von der Seite
des englischen Wettbewerbs her keine Erleichterung zu erwarten
ist, so wird auch der Wettbewerb der anderen europdischen
Kohlenldnder nicht geringer, sondern starker. Bei einem Zu-
standekommen des Handelsvertrages mit Polen wird ein grofRes
polnisches Kohlenkontingent auf den deutschen Markt driicken.
Holland hat die Entwicklung seines Bergbaues noch nicht abge-
schlossen. In Belgien wird der Ausbau des Campine-Beckens
erhebliche Mehrmengen auf den Markt bringen. In Frankreich
kénnen sich Bergbau und Kokereien unter dem Einfluf einer langen
guten Marktlage kraftig entwickeln. Ueberall bedroht also eine
Steigerung der Forderkraft den Syndikatsabsatz, der aufRerdem

>) Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 1843/6.

(einschlieRlich Forderung der
die nicht zum Bereich des

lange Zeit hindurch nicht in voller Aus-
nutzung der zugelassenen Hochstgrenze Ge-
brauch machen. Nachdem esim weiteren Ver-
lauf des Jahres noch einige Preiserh6hungen
fur Sondersorten folgen lassen konnte, gestattete im Winter die
Marktlage, auch die Kokspreise zuerhdhen.DasFrithjahr 1929 stand
wiederim Zeichen lebhafter Auseinandersetzungen tber Lohn-und
Arbeitszeitfragen, und zum [.Mai 1929 trat wieder eine wenn auch
weniger groRe Mehrbelastung des Lohnkontos ein; an einen Aus-
gleich durch Preiserh6hung war jetzt aber nicht mehr zu denken.
Die Einwirkung der Lohnerhdhungen wiirde noch schlimmer ge-
wesen sein, wenn nicht eine Steigerung des Forderanteils als Folge
der Rationalisierung eingetreten ware, bei der allerdings der Ent-
lastung des Lohnkontos eine Belastung des Kapital- und Material-
kontos gegenibersteht. Die Besserung der Auslandserlése kann
sich bei der Langfristigkeit der groRen Ausfuhrvertrage nur all-
mahlich in den Erlésen auswirken.

PreuBischen Berg-

Zahlentafel 3.
Einfuhr des Deutschen Reiches an Steinkohle 1927
und 1928 in 1000 t.

1927 1928
Stein- ins- Stein- ins-
aus Stein- Koh- gesamt Stein- Koh- gesamt
len-  Koks n len-  Koks n
kohle - Kohle kohle . Kohle
ausge- Ketts ausge-
ketts drickt]) drackty
Belgien . . 2 — 2 4 _ — 4
GroRbritan-
nien . . . 3050 — 112 3199 3971 — 218 4262
Holland. . 320 — 74 419 706 124 871
Tschecho-
slowakei 284 — 6 292 236 — — 236
Saar 1172 — —_ 1172 1297 — 1297
Ost-Ober-
schlesien . 13 — — 13 8 — — 8
Lothringen. 143 _ — 143 275 275
anderen
Landern . [ I 29 48 < R— 6 16
Ges.-Einfuhr 4993 - 221 5288 6505 — 348 6969

D Koks im Verhéaltnis 3:4 in Kohle umgerechnet.
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Zahlentafel 4. Ausfuhr des Rheinisch-W estfdlischen
Kohlen-Syndikats.

Geschaftsjahr 1927/28 Geschaftsjahr 1928/29

: im Monats- im Monats-
nsgesamt 4, rchschnitt nsgesamt 4 rchschnitt
t t t t
19 765 139 1647 095 18 200 289 1516 691
6678 670 556 556 6906 298 575 525
701 773 58 481 610 378 50 865
zusammenl) 28 973 166 2414 430 27 616 062 2301338
Zwangslieferungen 3589 407 299 117 1196 669 99 722
Insgesamt 32 562 573 2713547 28812731 2401 060

1) Koks und Briketts in Kohle umgerechnet.

Zahlentafel 5. Zwangslieferungen des Syndikats.

Kohle und
Briketts Koks
t t
Geschaftsjahr 1927/28 ..o 3 565 749 18 453
1928 A P ril i 95 908 2 364
1928 M ai 55 506 113
1928 Juni 92 302 2016
1928 Juli 153 337 6 797
1928 August 126 049 3311
1928 September 123 708 2923
1928 O ktober 107 451 1923
1928 November 93 570 2301
1928 Dezember 93 777 1229
1929 Januar 102 559 249
1929 Februar .. 25 149 450
1929 M drz 95 586 1102
Geschéftsjahr 1928/29 ..o 1164 902 24 778
September 1919 bis einschl. Méarz 1929 . 66 913 070 26 795 859
Die Preiserhéhung vom I.Mai  Zahlentafel 7. Forderung
1928 l6ste starke Gegensatze dem
innerhalb des Syndikates aus, Kohlen-

die durch ein Schiedsgerichts-

verfahren rechtlich geklart, aber Forderung Verkaufs-
nicht beseitigt werden konnten. 9 beteiligung
Diese und andere Streitfragen t t
werden immer mehr unter dem

Geschéfts-
jahr

- . . 1926/27 117 089 696 135439 987
Gesichtswinkel der Syndikats- 1027/28 117413 616 136475 274
erneuerung betrachtet; die Mit- 1928/29 111 774 783 137 336 892

glieder sind bestrebt, die not-

wendige Einigung moglichst zeitig vor dem 31. Mérz 1930 her-
beizufiihren; ein besonderer Ausschufl ist mit dieser Aufgabe
betraut worden.

Die Wérmetechnische Abteilung hat auch im Berichtsjahr
mit gutem Erfolg gearbeitet. Die Beratung der Verbraucher
durch die Heizungsingenieure des Syndikates und der Kohlen-
handelsgesellschaften hat sich zum beiderseitigen Wohle sehr be-
wéhrt. Auch das Werbewesen wurde planméRig ausgebaut.

In Zahlentafd 1 ist fur die Berichtszeitund die Vorjahrel) eine
Zusammenstellung des auf die deutsche Kohlenwirtschaft und auf
das Syndikat beziliglichen Zahlenstoffes wiedergegeben. Bei Ver-
gleichen zwischen den Zahlen verschiedener Jahre darf nicht
auller acht gelassen werden, daB der Mitgliederbestand des
Syndikates in den einzelnen Jahren verschieden war. Die
deutsche Steinkohlengewinnung, die im Kalenderjahre
1927 einen auBergewdhnlich hohen Stand erreicht hatte, war 1928
wieder riickgéngig. Sie stellte sich auf 150 876 0001, d. s.2 723000t
oder 1,77 % weniger als im Jahre 1927. Gegeniber dem Jahre
1913 war die Foérderung des Jahres 1928 noch um rd. 10 123 000 t
oder 7,19 % hoher, bei Zugrundelegung des jetzigen Gebiets-
umfanges ohne Saar und Ost-Oberschlesien. Die Férderung des
Ruhrgebietes betrug 114 567 000 t und war um 3427 000 t,
d. s. 2,90 %, niedriger als die des Jahres 1927. Wé&hrend die {b-
rigen Gebiete ihre Férderung gegenlber dem letzten Vorkriegs-
jahr zum Teil erheblich steigern konnten, ist die Férderung des
Ruhrgebietes wieder auf den Stand von 1913 gesunken. Die
arbeitstagliche Forderung des Ruhrgebietes (einschlieBlich der
dem Syndikat nicht angehdrenden Zechen) lag im Durchschnitt
des verflossenen Jahres mit 378 000 t noch etwas unter der Zahl
des Jahres 1913 von 380000 t und war erheblich niedriger als
der Durchschnitt des Jahres 1927, der 390 000 t erreichte.

Die deutsche Steinkohlenausfuhr (s. Zahlentafel 2) betrug
im Jahre 1928 36 129000 t, d.s. 2989000 t oder 7,64 % weniger
als im Vorjahr, das allerdings noch gréfere Ausfuhrzahlen in-
folge der Auswirkungen des englischen Bergarbsiterstreiks im
Jahre 1926 aufwies. An dem Rickgang der Ausfuhr war zum
lberwiegenden Teil Belgien beteiligt, wohin im Jahre 1928 nur

J) Vgl. St. u. E. 48 (1928) S. 1844,

Wirtschaftliche Rundschau.

49. Jahrg. Nr. 38.

Zahlentafel 6. Zwangslieferungen des Deutschen Reiches

in 1000 t.
Von der
deutschen
: Gesamt- Braun-
Jahr Steinkohle Koks Steinkohlen- kohlen-
forderungl) briketts
%
1925 9722 3798 111 449
1926 9512 3948 10,0 521
1927 9 475 2860 8,6 354
1928 10 466 4001 10,5 403

*) Koks in Steinkohle umgerechnet.

4 145000 t ausgefuhrt wurden gegen 5791000 t im Jahre 1927,
d. s. 1646000 t oder 28,42 % weniger. Einen erheblichen Riick-
gang wies ferner die Ausfuhr nach den nordischen Staaten auf,
wo die polnische und englische Kohle in sehr scharfem Wett-
bewerb mit der Ruhrkohle steht.

Die Einfuhr des Deutschen Reiches (s. Zahhntafel 3) nahm
im Jahre 1928 wieder erheblich zu. Sie betrug s 969 000 t gegen
5288000 t im Vorjahre, d. s. 1681000 t oder 31,79 % mehr.
Die Einfuhr aus England erreichte die Hdhe von 4 262 000 t,
d.s. 1063000t oder 33,23 % mehr als im Jahre 1927. Die pro-
zentual hochste Steigerung wies jedoch Holland auf, das seine Aus-
fuhr nach Deutschland von 419000t im Jahre 1927 auf 871000 t
erhéhen konnte, was einer Steigerung von 452 000 t oder 107,88 %
entspricht. Aus Polen wurde keine Kohle eingefiihrt, da auch
bis heute die deutsch-polnischen Handelsvertragsverhandlungen
noch zu keinem Ergebnis gefiihrt haben.

Ueber die Ausfuhr des Syndikats unterrichtet Zahlentafd 4.
Die Zwangslieferungen, soweit sie auf das Syndikat entfallen, sind
in Zahlentafel 5 wiedergegeben. Die gesamten Zwangslieferungen
Deutschlands an Brennstoffen sind in Zahlentafd 6 aufgefiihrt.

oder Erzeugung, Beteiligung und Gesamtabsatz der
Syndikat angeschlossenen Zechen.
Koks- Brikett-
Gesamt- Er- Be- Gesamt- Her- Be- Gesamt-
absatz zeugung teiligung absatz stellung teiligung absatz
t t t t t t t

121 937 635 23 485526 27 908 289 26 179 465 3401 965 7596 238 3414 415
116 8H3 270 28 303 623 29 918 856 28 658 358 3089 088 7949 390 3 090 631
110 596 164 28 636 635 37 697 235 28607 470 3181924 7942835 3185975

Die Zahlentafd 7 bietet einen Vergleich zwischen der Ent-
wicklung der Erzeugung, der rechnungsméRigen Verkaufsbeteili-
gung und des Gesamtabsatzes der Syndikatszechen.

Zahlentafd 8 gibt ein Bild der Entwicklung des Fettférder-
kohlenpreises, der als Grundpreis fiir die Bemessung aller
Gbrigen Preise des Syndikates dient, sowie des Preises fur Fett-
stuckkohle I und Hochofenkoks I.

Ueber die arbeitstdgliche
richtet Zahlentafd 9.

W agengestellung unter-

Zahlentafel 8. Preise.
Fettforderkohle Fettsttickkohlel Hochofenkoks |
Jut Jut Jut
1924: 1. Juli. . . 16,50 22— 27,—
1. Oktober . 15— 20,— 24—
1925: 1. Oktober. 14,92 19,90 23,88
15. Oktober . — — 22,50
1. Dezember — - 22—
1926: 1. Mérz . — — 21,50
1. April . . 14,87 19,84 21,45
1928: 1. Mai 16,87 22,— 21,45
16. Dezember _ — 23,50

Zahlentafel 9. Arbeitstdgliche Wagengestellung
im Ruhrgebiet.

Im Monats- 1913 1927 1928

durchschnitt gestellt gefehlt gestellt gefehlt gestellt gefehlt
Januar . . 33 528 61 29 943 30 410
Februar 33 102 166 28 358 - 28 627
Marz 33 294 18 27 626 — 27 568 —
April 32351 — 28 239 150 27 271 —
M ai 32 306 9 30078 459 23 349 —
Juni 32 820 8 27 639 — 24 439 —
Ju li 31 836 — 26 115 — 25 814 —
August.... 31645 — 27034 — 25 402 —
September 31 034 3 26 582 — 26 189 —
Oktober. . 30 597 43 29 376 40 26 574 59
November. . . . 31 900 — 30 384 — 25 546 —
Dezember 30 883 — 30 330 — 27012 —
im  Jahresdurch-

schnitt . . . . 32 090 25 28 449 53 26 522 5



19. September 1929.

Vom Roheisenmarkt. — Der Roheisenverband nimmt den
Verkauf fir den Monat Oktober zu unverénderten Preisen und
Bedingungen auf. Die Marktlage hat sich gegeniiber dem Vor-
monat kaum veréndert.

Die Lage des deutschen Maschinenbaues im August 1929. —
Im August war der Eingang von Anfragen und Auftrdgen
von seiten der Inlands- und Auslandskundschaft im ganzen
schwacher als in den letzten Monaten. Der Geschéftsverlauf war
jedoch nicht einheitlich und wurde offenbar zum Teil durch die
Ferienzeit unginstig beeinfluRt. Hemmend auf den Geschafts-
gang wirkte auch die lange UngewiRheit Uber den Ausgang der
Haager Konferenz.

Im Beschaftigungsgrad, gemessen an der Gesamtzahl der

geleisteten Arbsiterstunden, sowie in der durchschnittlichen
W ochenarbeitszeit traten nur unbedeutende Verringe-
rungen ein.

Zentralstelle fur AuBenhandel. — Das Auswartige Amt und

das Reichswirtschaftsministerium haben Uber die Regelung des
amtlichen Nachrichtendienstes ein gemeinsames Schreiben an
die wirtschaftlichen Spitzenverbande gerichtet, in dem es heif3t:
Die Forderung des deutschen AuBenhandels, vor allem durch den
wirtschaftlichen Nachrichten- und Auskunftsdienst, wird gegen-
waértig durch die Zentralstelle fiir den wirtschaftlichen Auslands-
nachrichtendienst, das Zollbiiro des Reichswirtschaftsmini-
steriums und den Deutschen Wirtschaftsdienst, G.m.b.H., in der
Spitze wahrgenommen. Diese Stellen arbeiten gemeinschaftlich
miteinander zusammen. Sie haben sich auch nach dem Urteil der
beteiligten Wirtschaftskreise Deutschlands bei der Erfullung der
ihnen Gbertragenen Aufgaben durchaus bewdhrt. Jedoch haben
' sich trotzdem wegen der verschiedenartigen Stellung dieserdrei Or-
ganisationen gegeniiber Aemtern, Vertretungen des Auswartigen
Amtes im Auslande und innerdeutschen Stellen Hemmnisse ge-
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zeigt, die eine volle Entfaltung und Auswirkung der in ihnen
liegenden Mdglichkeiten noch nicht gestattet haben. Deswegen
werden die drei genannten Einrichtungen, also die Zentralstelle fir
den wirtschaftlichen Auslandsnachrichtendienst, das Zollbiro
des Reichswirtschaftsministeriums und der Deutsche W irtschafts-
dienst, G.m. b. H., fiir die Erfillung der weiter unten erwahnten
Aufgaben unter dem gemeinsamen Namen ,,Zentralstelle fir
AuBenhandel“ zusammengefalt. Diese Stelle wird im Rahmen
ihrer Tatigkeit sowohl mit den innerdeutschen Organisationen
wie mit den auswartigen Vertretungen unmittelbar in Verbindung
treten und als gemeinsames Referat der beiden Ministerien (wie es
bisher die Zentralstelle fiir den wirtschaftlichen Auslandsnach-
richtendienst war) alle nicht zur Handelspolitik gehdrenden
Fragen der AuBenhandelsférderung, soweit sie nicht wie die Aus-
stellungs- und Messefragen und die Fragen der Exportkredit-
versicherung und Exportgarantien, auf Spezialgebieten liegen und
demzufolge anderen Stellen zugewiesen sind und die Angelegen-
heiten des wirtschaftlichen Nachrichten-, Zoll- und Auskunfts-
dienstes bearbeiten.

Die Organisation soll sich dhnlich gestalten wie bei anderen
Stellen der Nachkriegszeit, die sich aus rein amtlichen Teilen und
aus Organisationen in Form einer Gesellschaft privaten Rechts
zusammensetzten. Es ist daher nicht beabsichtigt, den Deutschen
Wi irtschaftsdienst, G.m.b.H., zu einer amtlichen Stelle zu machen.
Ebenso soll das Zollbiro, das ein Organ des Reichswirtschafts-
ministeriums zur Durchfihrung von dessen Arbeiten auf dem
Gebiete der AuBenhandelspolitik ist, nicht aus dieser Stellung ge-
16st und nicht in seiner Einheit bertuhrt werden. Die Verbindung
dieser Tatigkeit mit der Bearbeitung des Zollnachrichten- und
Zollauskunftsdienstes hat sich nicht nur bewahrt, sondern hat
allein die volle und sachgeméRe Auswertung alles eingehenden
Materials fiir die Zwecke des Aufenhandelsdienstes ermdglicht.

Die vorstehenden MaRnahmen treten sofort in Kraft.

Ertragnisse von Huttenwerken und Maschinenfabriken im Geschéftsjahr 1928 und 1928/29.

G w5 aUk rteilung

_ , YA
Aktien- Allgemeine § wa RS ) '
) kapital Roh- Unkosten, Reingewinn p Egcoa ze 2 a()szwflnsq:;]tr?]”
a) = Stamm-, i Abschrei- einschl. o -WCO cS< u N
Gesellschaft b) = Vor- gewinn bungen, Vortrag |RUCk' GE£ Ry §25 b)auf Vorzugs- Vortrag
zugsaktien Zinsen usw. agen K 5§ aktien
£2 a0 24D
s §5
OO _>
B&~6 ©
JUL JUL JUL JUL JUL JUuL @« JUL % JuL
Aktien-Gesellschaft fiir Eisenindustrie und
Brickenbau (vorm. Johann Caspar
Harkort) in Duisburg (1. 1. 1928 bis Verlust Verlust
31, 12. 1928) 2000 000 420 412 1181 970 761 558 — — — — — 761558
Eisenwerk-Gesellschaft Maximilianshitte in
Rosenberg (Oberpfalz) (1. 4. 1928 bis
31. 3. 1929) 22 500 000 8 379 597 6 428 446 1951151 33 594 — - 1575 000 7 342 557
Eisenwerk Kaiserslautern, Kaiserslautern a) 1840 000 Verlust
(1. 4. 1928 bis 31. 3. 1929). . b) 9000 1014003 1328 490 314 4871) — — — _ _ _
Gelsenkirchener Bergwerks-Aktie a) 250 000 000
schaft, Essen (1. 4. 1928 bis 31. 3. 1929) p) 13000000 27 323 107 1485 540 25 837 567 — — 407 082 19049 0552) 8 6381430
Losenhausenwerk, Dusseldorfer Maschinen-
bau-A.-G., Dusseldorf-Grafenberg (1. 1. a) 1500 000 Verlust Verlust
1928 bis 31. 12. 1928) . b) 10 000 358 521 698 791 340 270 — — — — — 340270
Pfalzische Chamotte- und Thonwerke (Schif-
fer & Kircher), A.-G., Grinstadt (Rhein- ) 2400 000 a) 87 4963 4
pfalz) (1. 1. 1928 bis 31. 12. 1928) b) 120 000 2 329 747 2205 515 124 232 - - - b) 7 200 6 29 536
PreuBengrube, Aktiengesellschaft, Berlin
(1. 1. 1928 bis 31. 12. 1928).cccccviivrrnn 12 000 000 1555 168 945 691 609 477 — — — 600 000 5 9 477
Stahlwerk Mannheim, A.-G., in Mannheim-
Rheinau (1. 1. 1928 bis 31. 12. 1928) . 1120 000 429 184 340 639 88 545 10 347 — 4 100 67 200 6 6898
Westfalia-Dinnendahl, A.-G., Bochum (1. 1. a) 1600 000 a) 96 000 6
1928 bis 31. 12. 1928) .o b) 5000 1761 690 1639 039 122 651 — —_ 5835 b) 300 6 20 516
Hornberger Eisenwerk, Aktien-Gesellschaft, Eranzésische Franken
vorm. Gebr. Stumm, Homberg-Saar
(1. 1. 1928 bis 31. 12. 1928).ccccivririnnn 6 250 000 1810 132 1006 189 803 943 — — — 500 000 8 303 943
NeunkircherEisenwerk, Aktien-Gesellschaft,
vorm. Gebr. Stumm, Neunkirchen-Saar gy 76 000 0004) a) 2000 000«) 8
(1. 4. 1928 bis 31. 3. 1929) v b) 250000005 19 794 188 11 517 491 8 276 697 — — b) 2000 000 8 4276 697

*) Zur Deckung des Verlustes sowie zur Beschaffung von Mitteln fiir Abschreibungen und Biickstellungen wurde das Aktienkapital von 1 840 000 MM

auf 460 000 MM zusammengelegt, gleichzeitig aber durch

Ausgabe von 290 000 MM Vorzugsaktien wieder auf 750 000 MM erhé&ht.

Das bis-

herige Vorzugsaktienkapital von 9000 MM wurde auf 3000 MM herabgesetzt. — 2) Auf 238 113 180 MM gewinnausteilberechtigte Stammaktien. —

3 Auf 2187 400 MM gewinnausteilberechtigte
s) GenuBscheine. — «) Auf 25 000 000 frz. Fr. Aktienkapital.

Stammaktien. — 4) Das

Kapital wurde um 60 Millionen auf 75 Millionen frz. Fr. erhdoht. —

Aus der kanadischen Eisenindustrie.

Die Statistische Abteilung des Kanadischen Handelsmini-
steriums hat kirzlich einen Bericht iber die Lage der Eisen schaf-
fenden Industrie in Kanada im Jahre 1926 verdffentlichtl). Ob-
wohl inzwischen 3 Jahre vergangen sind, konnen die Feststel-
lungen dieses Berichtes doch noch besondere Aufmerksamkeit
beanspruchen, da sie einen sehr guten Ueberblick Giber den Auf-
bau und die Einrichtungen der kanadischen Eisenindustrie geben.

Roheisen wurde von folgenden Werken hergestellt: Algoma
Steel Corporation in Sault Ste. Marie, Ontario, Steel Company of

x) Iron and Steel and their products in Canada 1926.

Canada in Hamilton, Ontario, Dominion Iron and Steel Company
in Sydney und Canadian Furnace Company Ltd. in Port Colborne,
Ontario. Die erstgenannten drei Gesellschaften verfiigen neben
ihren Hochofenwerken auch tber Stahl- und Walzwerke, so daR
sie in der Lage sind, die Verfeinerung des Roheisens in einer Hitze
vorzunehmen. Die Canadian Furnace Company Ltd. verkauft
ihre gesamte Erzeugung, die hauptsdchlich aus Eisenlegierungen
besteht. Die Dominion Iron and Steel Company besitzt eine An-
lage von 4 Hochdfen mit einer taglichen Leistungsfahigkeit von
rd. 1425 t. Die Steel Company of Canada hat 2 Hochdfen mit
einer taglichen Leistungsfédhigkeit von 838 t, die Algoma Stee
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Corporation 4 Hochofen mit einer taglichen Leistungsfahigkeit
von 1626 t, und die Canadian Furnace Company Ltd. besitzt eine
Anlage mit einer taglichen Leistungsfédhigkeit von 305 t. Die
11 Hochéfen kénnten bei voller Ausnutzung ihrer Leistungsfahig-
keit zusammen j&hrlich dber 1,525 Mill. t Roheisen herstellen.
Da sich die tatsachliche Erzeugung im Jahre 1926 nur auf 769 4341
belaufen hat, ist die Leistungsfahigkeit nur zur Hélfte ausgenutzt
worden. Die Beschickung der Hochdfen im Jahre 1926 setzt sich
zusammen aus 1375851 t eingefuhrten Eisenerzen, 105016 t
Schrott, Schlacken, Walzsinter usw., 766 761 t Koks und
382 393 t Kalksteine. Auf die Tonne Roheisen entfallen durch-
schnittlich 1622 kg Erz, 1012 kg Koks, 505 kg Kalkstein. Alles
Eisenerz ist von Neufundland und den Vereinigten Staaten ein-
gefihrt worden. 288 795 t Koks wurden aus kanadischer Kohle
und 454 044 t aus eingefiihrter Kohle in Kanada selbst gewonnen.
23 922 t Koks sind eingefuhrt worden.

Die Roheisenerzeugung von 769434 t setzt sich aus
477 144 t Roheisen fiir das basische Verfahren, 247 2001 GielRerei-
roheisen und 45090 t Puddelroheisen zusammen. Die Verwen-
dung geschah folgendermaRen: 460 924 t sind unmittelbar in die
den Hochdfen angeschlossenen Stahlwerke gegangen, 276 529 t
sind zu einem Durchschnittspreis von 21,83 $ verkauft worden.
31,981 t blieben als Lagerbestand zuriick.

Ueber die Erzeugung von Ferrosilizium wund Ferro-
mangan, die sich im Jahre 1926 auf 57 963 t belaufen hat, be-
richten nur 4 Werke, ndmlich die Union Carbide Co. of Canada in
Welland, Ontario, die Canadian Carborundum Co. Ltd. in Niagara
Falls. Die Abrasive Co. of Canada Ltd. in Hamilton, Ontario,
stellte nur Ferrosilizium her. Die Electro Metallurgical Co. of
Canada in Welland, Ontario, erzeugte verschiedene Siliziumsorten
und ein hochwertiges Mangan. Die Electric Reduction Co. Ltd. in
Buckingham P. Q. stellte etwas Eisenphosphor her.

Von den Stahlwerken wurden insgesamt 465 999 t Roh-
eisen verbraucht, davon entstammten 460 015 t werkseigener Er-
zeugung. 5983 t muBten zugekauft werden. Auferdem wurden
in den Stahlwerksanlagen 11 948 t Ferrolegierungen und 409 360 t
Schrott verbraucht. An der Rohstahlerzeugung einschl. Stahlguf
waren im ganzen 16 Werke beteiligt, und zwar 7 in Quebec, 5 in
Ontario, 3 in Manitoba und 1in Neuschottland. 4 Werke stellen
Stahl nach dem basischen Verfahren her, 3 GufRstiicke aus basi-
schem Stahl. 3 machen GuRsticke aus Konverterstahl und 9
stellen Gufstiicke aus Elektrostahl her. Im einzelnen werden
folgende Gesellschaften aufgezéhlt: Dominion Iron and Steel Co.,
Sydney N. S.; Beauchemin & Fils Ltd., Sorel, P. Q.; Canadian
Steel Foundries, Ltd., Montreal, P. Q.; Manganese Steel Castings,
Sherbrooke, P. Q.; Canadian Brake Shoe and Foundry Co., Ltd.,
Sherbrooke, P. Q.; F. X. Drolet, Quebec, P. Q.; Hull Iron and
Steel Foundries, Ltd., Hull, P. Q.; Joliette Steel, Ltd., Joliette,
P. Q.; Algoma Steel Corporation, Ltd., Sault Ste. Marie, Ont.;
Dominion Foundries and Steel, Ltd., Hamilton, Ont.; Wm.
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Kennedy and Sons, Owen Sound, Ont.; Steel Co. of Canada, Ltd.,
Hamilton, Ont.; Weiland Steel Castings, Weiland, Ont.; Manitoba
Rolling Mills Co., Ltd., Selkirk, Man.; Manitoba Steel Foundries,
Ltd., Selkirk, Man.; Vulcan Iron Works, Winnipeg, Man.

Die Rohstahlerzeugung belief sich im Jahre 1926 auf 788 6821
(756 009 t Stahlblécke und 32 673 t StahlguR), von denen 761 7951
unmittelbar von den Walzwerksanlagen aufgenommen und
26 506 t als StahlguB zu einem Durchschnittspreis von 186 $ fir
die Tonne verkauft wurden. Rohbldocke sind, wie der Bericht
hervorhebt, Uberhaupt nicht zum Verkauf gelangt. Die Stahl-
werke verfiigen Uber 40 Siemens-Martin-Oefen fir das basische
Verfahren, 2 S.-M.-Oefen fir das saure Verfahren, 5 Konverter,
14 Elektro-Oefen und 4 Mischer. Die Leistungsfahigkeit der
Siemens-Martin-Betriebe ergibt sich aus folgendem: 3 Siemens-
Martin-Oefen haben eine Leistungsfahigkeit von 14 t, einer hat
eine Leistungsfahigkeit von 151, 2von 251, 2 von 351, 22 von 501,
4 von 75t und 4 von 82,5 t. Eine Leistungsfahigkeit von 100 t
haben nur 2 Oefen. Die beiden Siemens-Martin-Oefen fur das
saure Verfahren haben eine Leistungsfahigkeit von 20 t. Von den
in Betrieb befindlichen Konvertern waren 2 Tropenas-Konverter
mit 2 t Leistungsfahigkeit, 2 Baillots-Konverter mit einer Lei-
stungsfédhigkeit von 2 t in jeder Schmelzung und 1 Baillots-Kon-
verter mit einer Leistungsféhigkeit von nur 1t. Von den Elektro-
ofen waren s Heroult-Oefen, davon 4 mit21, Imit31und 3mit61
Leistungsfédhigkeit, 1 Snyder-Ofen mit einem Fassungsraum von
2% t, 1Moire-Ofen miteiner Leistungsféahigkeit von 31,1 Greaves-
Etchell mit 1t Leistungsfahigkeit und 1 Elektroofen mit 1,5t
Leistungsfahigkeit, der von der betreffenden Gesellschaft selbst
gebaut wurde und 2 andere Oefen, tiber deren Umfang und Be-
schaffenheit keine Unterlagen vorliegen.

An W alzwerken waren im Jahre 1926 in Kanada 12 vor-
handen, davon 2 in Nova Scotia, 3 in Quebec, 6 in Ontario und
1 in Manitoba. Erzeugt wurden u. a.: 902 509 t vorgewalzte
Blocke, Knippel usw., 191 889 t Stabeisen, 38 671 t Betoneisen,
169 489 t S.-M.-Stahlschienen, 124 466 t Walzdraht und 26 363 t
Baueisen (Trager, Winkel und Profile).

Der Wert der gesamten Erzeugung der Elsen schaffen-
den Industrie vom Roheisen bis zu den Walzwerksfertigerzeugnissen
einschl. StahlguR wird fiir das Jahr 1926 auf 41 183565 $ geschatzt.

Die Zahl der Angestellten und Arbeiter betrug im Jahre
1926 6140. Davon waren 765 an den Hochdfen und in den Eisen-
legierungen herstellenden Anlagen beschaftigt, 2463 in den Stahl-
werksanlagen und 2912 in den Walzwerksanlagen. An Gehaltern
und Léhnen wurden 9 054 170 $ gezahlt.

Das in der Eisen schaffenden Industrie im Jahre 1926 arbei-
tende Kapital ist mit ss 987 454 $ zu veranschlagen. Der Wert
der Lé&ndereien, Anlagen, Maschinen, Gerdte usw. wird mit
71 071 656 $, der Wert der auf Lager und in der Verarbeitung be-
findlichen Bestande mit 10 016 756 $, der Wert der verfiigbaren
Gelder und Bankguthaben mit 5899 033 $ angegeben.

Buchbesprechungen’).

Guertler, W., Dr., a. 0. Professor an der Technischen Hochschule
Berlin, und W. Leitgebel, Assistent am Metallhittenmanni-
schen Institut Berlin: Vom Erz zum metallischen Werk-
stoff. Leitlinien und Ristzeug der metallurgischen und metall-
kundlichen Wissensgebiete. Mit 176 Abb. u. 30 Tab. Leipzig:
Akademische Verlagsgesellschaftm. b. H. 1929. (X X1, 426 S.)
8° 303?.#, geb. 32J3LC (Der metallische Werkstoff. Gewin-
nung, Behandlung, Veredlung. Hrsg. von Dr. W. Guertler. Bd.l.)

Die Zielsetzung des Buches ist bedeutsam und beachtenswert.
Es wird hier der Versuch gemacht, das Wissenswerte aus den
beiden einander so nahe stehenden und zur gegenseitigen Unter-
stitzung berufenen Gebieten der Metallhittenkunde und der
Metallkunde zusammenhéngend zu besprechen. Dabei sollen
gemé&R den einleitenden Worten einerseits die Grenzgebiete ge-
buhrend bertcksichtigt werden, anderseits aber die Zahlen-
unterlagen und die bisherigen Erfahrungen in mdglichst ge-
drangter Form zusammengefaBt werden. Dariiber hinaus soll
versucht werden, auch Anregungen fur die weitere Entwicklung
der Fachgebiete zu geben.

Von den in der Einfihrung gegebenen Ausfiihrungen muB eins
noch unterstrichen werden. Es wird verlangt, daB insbesondere
der junge Hittenmann, der Studierende sich nicht so sehr ein
groBes Wissen von Einzelheiten aneignen, sondern dall er vor
allem einen Einblick gewinnen soll in die wesentlichen Grund-
lagen der Verfahren, daB er wissen soll, welche Griinde zu ihrer
Entwicklung und zu den einzelnen Abweichungen gefiihrt haben;
er soll sich ferner bewuRt werden sowohl der Vorbedingungen als
auch der Entwicklung und der allgemeinen Zusammenhénge.

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

Eine so vorgehende umfassende Behandlung der Metallurgie und
Metallkunde in knapper Form ist zweifellos sehr zu begriiRen,
anderseits ist die gestellte Aufgabe keineswegs leicht zu l6sen.
Es darf aber vorweg gesagt werden, daB das, was im ersten Anlauf
in einer solchen Richtung erreicht werden kann, mit dem Buch
erreicht worden ist.

Beginnend mit einer Besprechung der Bedeutung der Metalle,
die ihrer Form nach als ein ,,hohes Lied“ des metallischen Werk-
stoffs bezeichnet werden kdnnte, bringt der erste Teil zunéchst
eine allgemeinere Kennzeichnung des Erzes, des Metalls und der
Legierung. Eine eingehende Beschreibung der Gewinnung der
Metalle aus dem Erz schlieft sich an, entsprechend wird be-
handelt das Raffinieren, das Legieren mit seinen Abarten, das
Scheiden von Legierungen, die Formgebung und das Veredeln als
Arbeitsvorgang. Drei weitere Kapitel behandeln die Zustands-
lehre der metallischen Werkstoffe sowie die chemische und physi-
kalische Eigenschaftslehre. Diesem vielleicht als mehr techno-
logisch zu bezeichnenden ersten Teil folgt eine Darlegung der
wichtigsten Grundlinien der allgemeinen physikalischen Chemie
und endlich eine umfassende Zusammenstellung von physikali-
schen und physikalisch-chemischen Gréfen in Form von Tafeln
und graphischen Darstellungen. Eine Fiulle von Stoff ist hier be-
waéltigt und in ansprechender Form behandelt worden. Nicht nur
im ganzen Aufbau, auch in Einzelheiten der Darstellung werden
neue Wege eingeschlagen, meistdurchaus zum Vorteil des Werkes,
wenn auch vielleicht an einigen Stellen die Form etwas unge-
wohnlich ist. Es darf jedoch nicht verschwiegen werden, dal8 bei
Behandlung des technischen Eisens nicht ganz die gleiche gluckliche
Hand zu spilren ist wie beiden Gbrigen Metallenund Legierungen.
Die Ausstattung des Buches ist sehr gut. B jj Schulz.



