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Ueber die Schmierung von Walzenlagern und -Zapfen.
Yon Ingenieur R ic h a rd  H e in , I-Iiittenoberverwalter, Eisenwerk Witkowitz.

j \ / |  it den bisher iiblichen Bauarten der Walzen- 
” -*• zapfenlager und dereń Einbauten sowie den 

iiblichen Schmierungen und KiiMungen war es bei 
neuzeitliclien Walzwerken infolge der hohen Bean- 
spruchungen dureh groBere Walzlangen, groCere 
Walzdriicke und hohe Gesehwindigkeiten unmoglieh, 
zu befriedigenden Ergebnissen zu gelangen. Waren 
in den letzten Jahren die Fortschritte auf allen Ge- 
bieten des Walzwerksbaues Sehr bedeutend und 
trachtete man, dem bisher meist nach praktischen 
Erfahrungen festgelegten Kraftverbraucli auf Walz
werken eine theoretische Grundlagc zu geben, so 
blieb man merkwurdigerweise in bezug auf die oben 
erwahnten Lagereinrichtungen sehr konservativ. 
Die bisher iibliche Art der Schmierung der Zapfen 
und Lager bei Walzwerken, bei welcher Unschlitt 
(Rindstalg), Speck oder Briketts aus Riickstanden 
der Teer- und Petroleumerzeugung in zu diesem 
Zwecke ausgesparte Zwischenraume zwischen den 
oberen und unteren Lagem eingestopft und gleich- 
.zeitig dureh Rohre Kiihlwasser zugefiihrt wird, 
bzw. bei welcher die freien Zapfen der Unterwalzen 
mit dem Schmiermittel einfach belegt werden, hat 
vor allem den Nachteil, daB besonders bei kleineren 
WalzenstraBen nicht geniigend groBe und zugangliche 
Raume zur Unterbringung des Schmiermittels'ge- 
schaffen werden konnen.

Um die Schmierung wahrend des Betriebes zu 
«rmoglichen, miissen die Schmierraume auBerhalb 
des Bereiches der Muffen liegen. Die Aussparung 
der Schmierraume bedingt aber eine Schwachung 
der Einbaustiicke, dereń Konstruktion und Be- 
messung an einen bestimmten, fiir die Ausbildung der 
Einbaustiicke maBgebenden Walzen- und Zapfen- 
durchmesser gebunden sind. Die Festigkeitsver- 
minderung der Einbaustiicke macht sich wahrend 
des Betriebes dadurch nachteilig fiihlbar, daB diese 
Teile nachgeben, federn und sich sogar bleibend dureh- 
biegen. AuBerdem liegt das Schmiermittel gewohn- 
lich nicht auf dem Zapfen auf, weil es yon dem zu- 
gefiihrten Kiihlwasser abgeschwemmt wird, und 
gerade jeno Łagerstellen, die die groBten Driicke 
ausziihalten liaben, so insbesondere die Flanschen 
and Hohlkehlen, bekommen kein Schmiermittel, 
was zu einem raschen und bedeutenden YerschleiB

der Lager rieben einem groBen Verbrauch an Schmier- 
mitteln fiihrt. Hierzu kommt noch die erschwerte 
Beaufsichtigung wałirend des Betriebes. Am groBten 
zeigt sich der VerschleiB der Lager an den Flanschen, 
da fiir die Erzeugung eines genauen Walzprofiles 
auch eine Einstellung der Walzen in achsialer Rich
tung und die Festlegung der eingestellten Walzen 
an den Lagereinbaustiicken mittels Druckbiigeln 
und Schrauben erfordcrlich ist. Infolgedessen werden 
die in den Einbaustiicken liegenden Lagerschalen 
mit ihren Flanschen an die Stirnflachen der Walzen 
gepreBt, und es ist schon bei guten Schmiermitteln 
und bestem Lagermetall schwierig, die Auflage- 
flachen der Flanschen geniigend geschmiort zu er- 
halten, um einen infolge des erhohten Flacheudruckes 
auftretenden groBeren VerschleiB und ein HeiBlaufen 
zu vermeiden. Ergaben sich schon im Frieden die 
jedem Walzwerker bekannten obengenannten Schwie- 
rigkeiten, so wurden diese mit der Dauer dos Krieges 
immer groBer, da es an entsprechenden Materialien 
zu fehlen begann und zu Ersatzmitteln gegriffen 
werden muBte.

In den Walzwerken der Witkowitzer Bergbau- 
und Eisenhiitten-Gewerkschaft lieB man daher, 
um der vorerwahnten Uebelstiinde Herr zu werden, 
die iibliche Art der Schmierung ganz fallen und ging 
nach langwierigen Yersuchen auf eine selbsttatige 
PreBschmierung iiber, welche ein Auslangcn mit den 
noch zur Verfiigung stehenden Schmiermitteln 
und Lagem aus Ersatzmetallen, wie z. B. Zink und 
Aluminiumbronze, ermoglicht hat. Diese selbsttatige 
Schmiervorrichtung, dureh welche der Verbraueh 
an Lagermetall herabgesetzt, das Einreiben der 
Zapfen hintangehalten, eine sichere und sparsame, 
vom Bedienungsmanne mOglichst unabhangige 
Schmierung gewahrleistet und die Verwendung von 
Sparmetallen, z. B. Zinkbronze, vielfach ermoglicht 
wird, besteht im wesentlichen aus einer oder mehreren 
Schmierpressen, dereń Kolben mittels Schrauben- 
gewinde in die zugehorigen Biichsen eingedreht und 
dureh ein Ratschenwerk betatigt wird (vgl. Abb. 1). 
Die Schmierbuchsen werden zuganglich, ubersicht- 
lich, das Walzen nicht behindernd angebracht und 
jederzeit wahrend des Betriebes bedienbar. Die 
Fiillung fur eine Biichse, reicht normal fur eine
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Arbeitsscliicht aus. Die Biichsen werden in ver- 
schiedenen GroBen dem Schmierbedarf der Walzen- 
zapfenlager entsprechend gebaut. Die Bewegung der 
Ratschenwerke der Schmiervorrichtung erfolgt mit
tels eines den jeweiligen Verhiiltnissen des Walz- 
werkes angcpaBten und vom Walzenmotor aus be- 
tatigten Antriebes. Nach vollstandigem Einschrau- 
ben der Kolbenin die Buchsen werden diese Ratschen- 
werke selbsttatig ausgeschaltet und dadurch auch die

allen Walzens trafień verwendet. Sie eignet sich fur 
alle Arten von Walzwerken, ob in Umkehrduos 
oder in Trios laufend, fiir Błock-, Kaliber-, Fein- 
und BlcchstraBen. Sie liiBt sich an allen yorhandenen 
Walzwerken leicht und ohne Storungen anbringen. 
So zeigt Abb. 4 die selbsttiitige Schmiervorrichtung

Abbildung 2. Anordnung der Schmiernuten in den 
Lagern einer Walzenstrafle.Abbildung 1. Schmierpresso.

Schmierbiichsen selbsttatig abgestellt. Das aus den 
Schmierbiichsen gepreBte Fett wird durch Rohr- 
leitungen oder Schlauche und entsprechende Boh- 
rungen in den Einbaustiicken sowohl den Walzen- 
zapfen ais auch den Lagerflansclien und den Stirn-

an einer B lo ck straB e . Hier sind die Schmier- 
biichsen fiir jeden Walzenzapfenstander in einer 
Gruppe vereinigt. Der Antrieb erfolgt vom freien 
Zapfenende der oberen Kammwalze aus mittels 
Kurbolseheibe und Ratsche. Je zwei Buchsen der

simdrifriet)

Abbildung 3. 
Anordnung der 

Schmiernuten auf 
den Sfcirnfliichen 

dor Walzen.

Abbildung 0.

Antrieb einer Sehmierbuehsengruppe.

Aachen der Walzen zugefiihrt. Durch entsprechende 
Schmiernuten in den Lagerschalen (vgl. Abb. 2) 
und eine eszentrische Nut an den Stirnflachen der 
Walzen (vgl. Abb. 3) wird eine gleichmaBige Vertei- 
lung des Schmiermittels erreicht und dadurch eino 
gleichmaBige Abnutzung der Schalen im Lauf und 
an den Flanschen erzielt. Die selbsttiitige Schmier- 
vorrichtung wird auf den Witkowitzer Werken bei

beiden Schmierbiichsengruppen werden fiir die Zu- 
fiihrung des Fcttes zu den sonst scliwer zuganglichen 
Stufenrollen venvendet. Abb. 5 zeigt eine M itte l-  
s tre c k e , ausgeriistet m it der selbsttatigen Schmier- 
rorrichtung, und eine ahnliche Gruppierung der 
Schmierbiichsen wie bei dem Blockwalzwerke; eine 
zeichnerische Darstellung .einer solchen Schmier- 
biichsengruppe ist aus Abb. 6 zu entnehmen. In



Abbildung 4. Schmierrorrichtung an oiner BlookstraCe.
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Abb. 7 ist eine m it selbsttatigcr Schmiervorrichtung Bemerkenswert ist die Einrichtung eines an- 
ausgestattete F e in s tra B e  ersichtlich, und der An- dereń Walzgeritstes von einer 280er Trio-Fein-
trieb der Schmiervorrichtung erfolgt auch wieder straBe, bei der die Schmierbiichsen an besonderen

Abbildung 5. Sehrnićryorrichtung an einer M ittelstrecke.

von dem freien Zapfen der oberen Kammwalze aus, 
und zwar yermittcls Stirnradiibersetzung, Schnecken- 
radrorgelege u n d , Kurbelscheibe. Abb. 8 zeigt eine 
Einzelansiclit des Walzgerustes mit den Schmier- 
buebsen, Zuleitungen und Kuhlungen.

Standem angebracht sind. Diese dienen gleiehzeitig 
zur Aufnahmc fiir die Lager der Kttppelspindel. 
Das WalzgerUst ist ais Wechselgeriist gebaut, und 
der groBen Drehzahl wegen wurden, um einen ruhigen 
Lauf der Kuppelspindeln und ein schnelleres Ausbauen



Ueber die Schmkrung von Waheiihgern und -Zapfen.

Abbildung 8. Walzgorust einer FeinstraBe m it Sohmiervorriohtung,

Abbildung 9. FeinstraBengeriist m it Schmiervorriohtung 
auf besonderom Stander fiir Lageruug der Kuppelapindeln.



der Geriiste zu gewiilirleisten, die Kuppelspindeln 
gelagert, Beim Auslieben der Geriiste bleiben die 
Schmiervorrichtungen bis auf das Losen der Hollan- 
derverschraubungen an den AnschluBrohren der Ein- 
baustiieke vollstandig unberuhrt. Die Schmier- 
vorriehtung ist sehr leicht zuganglich und kann jeder- 
zeit im Betriebe bedient werden, wie aus Abb. 9 
deutlich hervorgeht. Abb. 10 zeigt eine Seitcn- 
ansicht des Walzenstiinders, aus welcher deutlich der 
Einbau samt den Lagern und den Schmierleitungs- 
anschliissen ersichtlich ist. Eine besondere Neue- 
rung an diesem Walzgerust, welche sich im Be
trieb sehr gut bewiihrt hat, bildet das obere 
E inbaustiick der Mittelwalze, welches U-formig 
ausgebildet ist und dureh zwei in Abhangigkeit von- 
einander gebrachte Druckschrauben festgehalten 
wird. Jede Druckschraube tragt an ilirem oberen 
Ende ein Schneckenrad, in welches eine Schnecken- 
welle eingreift, um ein gleichmaCiges Ans.tellen beider 
Druckschrauben zu ermogliehen. Das Lagergehause 
der Oberwalze fuhrt sich in den beiden Schenkeln 
des oberen Einbaustuckes der Mittelwalze. Eine 
weitere Neuerung bilden die A n stellkeile unter- 
halb des Lagergehauses fiir die Anstellbarkeit 
der Unterwalze. Diese Anstellkeile sind in der Langs- 
achse der Walze untergebracht und ermnglichen auf 
diese Weise nicht nur eine sichere Auflage der Lager- 
gehause, sondern es ist auch die Nachstellung ohne 
Zuhilfenahme von Beilagen usw. bis auf den voll- 
standigen Lagerverschlei6 moglich. Die Keilnach- 
stellung ist auch noch so grofi bemessen, daB, wie es

AUUJiuuag
Ausbildung der Einbaustiicke des GerUstes Abb. 6.

Abbildung 11. Schmicrvorricbtung an einer schweren Umkehrstrafle.
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bei Walzungen von Flacheisen erforderlieh ist, jede die m it 500 Umdr./min lauft, und dessen Lagerr
Nachśtellung auf gewunschte Staucliabinessungen beanspruchungen in jeder Beziehuilg unvergleichlich
bewerkstelligt werden kann. Die Betiitigung der hoher und groBer sind ais dio der Lager des sie an-
Kcile erfolgt, wie auch alle anderuAnstellungen, yon treibenden Motors, z u yerlangen, daB es boi nicht-
oben aus. * Wie aus der Abb. 10 ersichtlich ist, ist bearbeitetem Lagerlauf und bei den bisher iiblichen
auch dio Uhterwalze abgedeckelt, tun einmal ein mangelhaften Schmierungen ebenso betriebssicher
Schlagen der Walze bei den hoheren Drohzahlen arbcitet und iiber eine ebensolche Lebensdauer ver-
zu yermeiden, und um Yerschmutzungen der Wal- fiigt wie das in jeder Hinsicht konstruktiy durch-
zenzapfen hintanzuhalten. gearbeitete, m it tadelloser Schmierung yerseliene

Bei einem Blech- bzw. Universaltrio des "Werkos und gut gewartete Lager eines Motors oder einer
erfolgt der Antrieb der Schmieryorriclitung durch die Dampfmaschine. Hand in Hand mit der Einfiihrung
Hubbewegung der Hebetische. Abb. 11 zeigt die der .selbsttiitigen Schmieryorriclitung muBte ein
Schmiervorrichtung an einer schweren U m k eh r-  preiswertes Walzenfett m it giiter Schmierfiihigkeit
s tra B e  m it W alzw agen . Die Bedienung der und Wasserbestiindigkeit gefunden werden, weiches
Sclimierbu.chson erfolgt hier yon einer liings des kein Nalir- und Speisefett enthalten durfte. Nach
Walzwerkes laufenden Buhne aus. Bei einem Um- langen Versuchen gelang es, ein den yorerwalmten
kehrduo des Werkes wird die Bewegung yom Hebel Anforderungen entsprechendes Fett herzustellen.
der Bremse der Anstellvorrichtung abgeleitet, Die selbsttiitige Schmiervorrichtung ist i nDeutsch-

Die Schmieryorriclitung bedingt nur die Yer- land und in Oesterreich-Ungarn durch Gebrauchs-
wendung bearbeiteter Lagerschalen, • um die in sie muster und Patente geschutzt. Den Vertrieb der
geśetzten, Erwartungen zu erfiillen, denn der "alte Schmieryorriclitung hat die Maschinenfabrik Sack,
Grtindsatz in der Walzwerksprasis, ein Walzenlager Dtisseldorf-Rath, fiir Deutscliland und das sonstige
miisse der GuBliaut wegen roli bleiben, hat sieli docli Ausland und die Metallwarenfabrik Dango & Dienen-
wolil schon iiberlebt. Es wiire dies auch ein Unding, thal in Witkowitz (Miihren) fiir Oesterreich-Ungarn
z. B. von einem Lager einer neuzeitlichcn FeinstraBe, ubernommen.

Stromersparnis bei elektrischen Stahlwerksófen.
Von Betriebsingcnieur F. H a r t ig  in Peine.

nter den Betriebskosten, die Schmelzófen fiir Zahlentafel l. S c h m o lz lo is tu n g  u n d  S tro m  -
Stahlwerke yerursachen, spielen die Kosten ro r b ra u o h  dos E o rro m a n g a n o fe n s .

fiir den elektrischen Strom eino erhebliche Rolle.
Je teurer er ist, desto wichtigor ist es, sparsam 
m it ihm umzugehen. Wie das geschehen kann,' soli 
in folgendem an Hand einer MeBreihe hachgewiesen 
werden, die an dem Z w e ip h a se n -In d u k tio n so fe n  
der A.-G. Peiner Walzwerk in Peine aufgenommen- 
ist. Derselbe wurde von der Gesellsehaft fiir Elektro- 
stahlanlagen im Jahre 1913 geliefert und urspriing- 
lich lediglich zum Schmelzen von Ferro mangan ■ 
mit 80 %  Mangangehalt benutzt, Die Schichtleistung 
sollte 4 t  geschmolzenes Ferromangan betragen.»
Ais das letztere wahrend des Krieges knapp wurde, 
muBte zunachst ein Zusatz von Spiegeleiseii gemaeht 
und schlieBlich lediglich Spiegeleisen geschmolzeu 
werden. IIiervon waren wegen des geringeren 'Man-. 
gangehalts erheblich groBere Mengen, namlich bis 
zu rd. 12 t/Scliicht, niederzusciimdzen. Es stellte 
sich lieraus,. daB der Ofentransformator sowie das 
ubrige Ofenzubehor fiir diese auf das Dreifache er
hohte Erzeugung noch ausreiehten.

Die auf jeder Schicht abgestochene Mengc wurde diesem und Spiegeleisen und schlieBlich das letztere
genau gcwogen und der dazugehjjrige Stromver- allein geschmolzen wurde, und mithin .sowohl im
brauch in KWst mit Hilfe eines yor den Rege.l- unteren wie im oberen MeBbereiche eine genugende
transformator geschalteten Ziihlers gemessen. Die Anzahl von MeBergebnissen yorhanden war, Tragt
in die Zahlentafel 1 eingetragene MeBreihe, die man die gemessenen Werte in ein rechtwinkliges
n =  33 Betriebsschichten umfaBt. ist aus einer Reihe Achsenkreuz ein, und zwar die t/Sehicht a is . Ab-
yon Ofenreisen deswegen ausgewiihlt, weil in ihr szissen und die KWst/Schicht ■ ais Ordinaten, so
anfangs nur Ferromangan, dann ein Gemenge von; erhalt man die in Abb. 1 dargestellte Punktreihe,

- Abge- Absre-
stochenes
Sehmelz- KWst

Tag
stochunes
Schmclz- KWst'

gu t in  c g u t in  t

X y X y

14. 1. 16 3 ,4 5 4 2 300 4. 2. 10 10 ,989 4 700
1 5 ,1 . 16 3 ,5 1 4 2 500 5. 2. 16 10 ,540 4 400
17. 1. 16 3 ,7 4 9 2 500 7. 2. 10 10,016 4  400
18. 1. 16 3,471 2 100 8. 2. 10 10,552 4  400
19. 1. 16 3 .410 2 200 9. 2. 16 10,713 4 200
20.’ 1. 16 7 ,189 3 100 10. 2. 16 10,865 4 300
21. 1. 16 11 ,150 4  000 11. 2. 10 11,011 4 200
22. 1. 16 10 ,140 4  300 12. 2. 10 10,271 4 400
24. 1. 16 9 ,9 0 9 4 300 14. 2. 16 12,621 4  500
25 . 1. 16 8 ,586 3 900 15. 2. 10 11,385 4 500
26. 1. 16 6 ,808 3 300 16. 2 ,: i6 9 ,1 1 9 3 700
27. 1. 16 7,951 3 400 17. 2. 16 7 ,5 9 9 3 300
28. 1. 16 0 ,9 0 0 3 100 18. 2. 16 7 ,7 7 4 3 600
29 . 1. 16 5 ,0 0 2 2 000 19. 2. 16 11 ,586 4 700
31. 1. 16 

1. 2. 16 
2. 2. 10

7,411
9 ,3 4 7
9 ,5 2 3

3 700
4  100 
4 200

21. 2. 10 10 ,300 4  300

Summo 2 8 ’ ,5 8 4 123 700

3. 2. 10 8 ,057 3 900
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die sich niiherungsweise durch die gerade Linie 
y =  297,99 x +  1205,73 orsetzen liiBt. Wie man 
diese schnell und genau aufzeiclmen sowie ihre 
Gleiclmng finden kann, wird spiiter erlautert. Die 
gerade Linie liefert den Beweis, daB der Stromver- 
braućh nicht etwa nach einer abwarts gekrunwiten 
Kurve anwiichst, was ich so lange annahm, ais der 
Ofen in der Regel nicht mehr ais 4 t/Schicht śchmolz 
und die damaligen hSchsten Punkte der MeBreihe 
unsicher waren. Verl&ngert bzw. verkiirzt man 
allo Ordinaten der Geraden um beispielsweise 10 %, 
so erhiilt man die beiden gestrichelten Grenzlinien, 
innerhalb dereń samtlicho gemessenen Punkte liegen 
mit Ausnahme des Punktes x =  3,514 t/Schicht, 
y =  2500 KWst/Schicht, bei welchem die durch dio
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Abbildung 1. Stromverbrauch des Eerromanganofens, 
bezogen auf eino Schioht bzw. auf oine Tonno.

gerade Linie gegebene Ordinate um 10,8 % zu kurz 
ist. Die gemessenen Punkte streuen also gegeniiber 
der gezeichneten geraden Linie um nicht mehr ais
10,8 %. Mithin laBt sich die Punktreihe, dereń 
einzelne Punkte auf den ersten Blick ziemlich un- 
regelmiiBig zu liegen scheinen, mit einer fiir die 
Prasis geniigenden Genauigkeit durch eine gerade 
Linie ersetzen, dic angibt, wieviel KWst/Schicht 
fiir jedo beliebige Schmelzleistung, mag sie — natiir- 
lich innerhalb der durch den Ofeii gegebenen Gren
zen — hoch oder niedrig sein, gebraucht worden 
sind und mithin auch unter gleichen Verh2ltnissen 
gebraucht werden diirfen.

So sind z. B. fiir eine Schmelzleistung von
11 t/Schicht y =  297,99.11 +  1205,73 =  4483,62 
KWst/Schicht zuliissig. Tatsachlich sind jedoch 
am 11. 2. 1916 nur 4200 KWst verbraucht. Der 
Ofemnann wurde also zweckmaBigerweise dafiir, 
daB er zur rechten Zeit don Schmelzstrom verringert 
hat bzw. mit der fiir den Betrieb geeigneten Stufe 
des Regeltransformators gefahren ist, eine Beloh- 
nung erhalten, die nach den ersparten 4483,62 — 4200 
=  283,62 KWst/Schicht zu bemessen ware. Selbśt-

verstandlicli muB der Ofenmann yerpflichtet werden, 
das Schmelzgut so warm abzustechen, daB in der 
Pfanne nicht zu viel festes Ferromangan zuriick- 
bleibt. Da er iibrigens samtlicho Riickstiinde aufs 
neuo nioderschmelzen und dafiir yerhaltnismaBig 
viel Strom verbrauchen muB, so ist-es schon von 

1 vornherein fiir ihn nicht ratsam, das Schmelzgut 
zu kalt in die Pfanne laufen zu lassen.

Zeichnet man nun fiir einen bestimmten Zeit- 
abschnitt, beispielsweise fiir einen Monat, die rich- 
tigste gerade Linie auf, so werden die aufgetragenen 
Punkte und mithin auch die gestrichelten Grenz
linien um so naher an dieselbe lieranriicken, je mehr 
die Ofenleute lernen, m it dem Strom sparsam um- 
zugehen. Triigt man ferner die im vergangenen 
Monate gefundene Gerade in ein rechtwinkliges 
Achsenkreuz ein und markiert man taglich die im 
laufenden Monate gemessenen Punkte oberhalb bzw. 
unterhalb der Geraden, so findet man leicht etwaige 
Ablesungs- bzw. MeBfehler. Die Gerade fiillt natiir- 
licli fiir jeden Thomasbetrieb tind fiir jeden Ofen 
anders aus und muB daher an Ort und Stello fest- 
gelegt werden. Auch fiir ein und denselben Ofen 
ergeben sich in yersehiedenen Zeitabschnitten (Mo- 
naten) etwas voneinander abweichende gerade Li- 
hieri, weil zwischen den einzelnen Thomasbeschickun- 
gen und infolgedessen auch zwischen den Ofen- 
abstichen kleinere Storungen auftreten, die eine 
gewisse UnregelmaBigkeit des Ofenganges bedingen 
und eine Stromvergeudung zur Folgę haben. Die 
Sonntagsschichten, auf denen nur Strom zum 
Warmhalten verbraucht, aber nichts geschmolzen 
wird, liiBt man fiir die Bestimmung der riclitigsten 
geraden Linie am besten unberiicksiclitigt, damit 
der zuliissige Stromverbrauch/Schicht moglichst 
knapp bemessen wird.

Die gerade Linie, die es ermoglicht, die Punkt
reihe zeichnerisch darzustellen und rechnerisch zu 
erfassen, wird folgendermaBen gefunden: Man
spannt zwischen beiden Hiinden einen diinnen 
Faden so aus, daB die Punkte der Punktreihe mog
lichst ebenmiiBig zu ihm liegen, inerkt. sich auf dem 
Papier zwei Punkte, durch die er hindurchgeht, und 
zieht durch diese mit dem Lineal eine gerade Linie. 
Ihre Lage ist jedoch ziemlich unsicher, namentlich 
werden zwei yerschiedene Personen auf diese Weise 
fast niemals fur ein und dieselbe Punktreihe die 
gleiehe gerade Linie finden. Mit Hilfe des von GauB 
erfundonen Yerfalirens der kleinsten Fehlerąuadrat- 
summe liiBt sich jedoch der Richtungskoeffizient a 
und der Abschnitt b, den die gerade Linie auf der 
y-Achse hervorbringt, berechnen1). Die sehr zeit- 
raubende Berechnung kann auf folgende Weise 
yereinfacht werden. Man bilde nach der Gleichung 

Xj -4— x ̂  ~I— «• • -{“ Xn 3,454 -f- 3,514-f-,..-f*10,30
% = -

281,584
33

33

=  8,533 t/Sohioht

1) Vgl. Deutscher Kalcnder fiir Elektrotechniker 
von D ettm ar 1915, 2. Teil, S. 336.
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das arithmetische Mittel aus den Abszissen aller 
Punkte der Punktreihe, und nach der Gleichung 

yi +  y2 +  - +  yn 2300 +  2500 + . . .  +  4300
y m =  --------------------------------- =  -------- ------------3 3 -------------------

123 700
=  I ‘ =  3748,48 KWst/SohichtUJ

dasjenige aller Ordinaten; dann ist durch die Koordi- 
naten xm und ym ein neuer Punkt M festgelegt, 
den wir den arithmetischen Mittelpunkt der gegebenen 
Punktreihe nennen wollen. Es laBt sich nun mit 
Hilfe der Differentialrechnung beweisen, daB durch 
diesen Punkt die gesuchte gerade Linie hindurch- 
gehen muB, und zwar in einer solchen Richtung, daB 
2  (e2) ein Minimum und 2  ( + e) =  2 ( — e) 
wird. Hierin bedeutet 2  (+  e) die Summę aller 
positiven und 2 ( — s) die Summę aller negativen 
Fehler, wenn man unter Fehler die Abweichung 
yersteht, die die beiden zu ein und derselben Abszisse 
gehórigen Ordinaten der Geraden und des betrcffen- 
denPunktes der Punktreihe gegeneinandcr aufweisen. 
Man greift zweckmaBig alle Ueberschiisse, welche 
iiber der geraden Linie liegen, mit dem Zirkel ab 
und zahlt sie auf einer beliebigen Hilfs-Geraden 
zusammen. Dann wiederholt man das Verfahren 
fiir ąlle Punkte unterhalb der geraden Linie und 
dreht die letztere so lange, bis die vorstehende 
Gleichung erfullt und der kleinste Wert von 2  (e2) 
erreicht ist.

Da aber auch dieses Verfahren noch etwas um- 
standlich ist, so habe ich es in folgender Weise ver- 
einfacht. Durch den Wert xm =  8,533 t/Schicht 
zerfallen die Abszissen der durch Messung gefun- 
denen Punkte in eine Gruppe, die kleiner, und eine, 
die groBer ist ais dieser Wert. Die erstere umfaBt die 
links, die letztere die rechts von M liegenden Punkte. 
Berechnet man nun fur jede der beiden Gruppen 
wiederum die arithmetischen Mittelpunkte Pi und P r, 
indem man sowohl die Abszissen ais auch die ent- 
sprechenden Ordinaten fiir sich zusammenzahlt 
und durch die Anzahl der Posten teilt, so ergeben 
sich in unserem Falle

liegen, was sich auch leicht mathematisch beweisen 
laBt. Zur eindeutigen Bestimmung der Geraden 
geniigen bereits zwei von den genannten Punkten, 
der dritte ermoglicht eine beąueme Priifung der 
Rechnung auf ihre Richtigkeit. Man braucht also 
nur die gesamte Punktreihe und dann noch die 
beiden Teil-Punktreihen fiir sich auszuwerten, um 
sofort die richtigste gerade Linie zu finden, welche 
die Punktreihe mathematiscl; genau und eindeutig 
ersetzt. Die beiden Parameter der Geraden ergeben 
sich nach den Regeln der analytisclien Geometrie

aus den Gleichungen —-— =  tang a  =  a und b
0  Xr —  XI 0

=  ym — axm . In  unserem Falle ist also 
4321,05 — 2971,43 1349,62

a 10,454— 5,925 4,529
und

b =  y m — asm =  3748,48 — 297,99 • 8,553 
=  3748,48 — 2542 ,75=  1205,73 KWat/Sohicht, 

was m it Abb. 1 gut ubereinstimmt. Setzt man in
der Gleichung y =  297,99 X +  1205,73 der geraden
Linie X ~  0, so erhiilt man in y =  1205,73 =  b den- 
jenigen Stromverbrauch, der benotigt wird, wenn 
kein Eisen geschmolzen wird, d. h. diejenige Energie- 
menge, die in der Schiclit zur Deckung der Wiirme- 
verluste notwendig ist. Da die Messungen sich auf 
die zwolfstundige Schiclit beziehen, so berechnen 
sich die zur Deckung der Verluste notigen KW aus
1205,73 KW st . .  to r. .  T . ,
------T K — ------ =  100,48 KW. Diese Leistung ent-12 st °
spricht der niedrigsten mit dem Regeltransformator 
einstellbaren Stufe, die erfahrungsgemaB bei dem 
besprochenen Ofen dazu ausreicht, beispielsweise 
iiber Sonntag das Eisen geniigend warm zu erhalten. 
Die niedrigste Regeltransformatorstufe ist mithin 
richtig entworfen. Mit etwas anderen Worten er
gibt sich aus dem Vorstehenden, daB der Ofen in 
der zwolfstiindigen Betriebsschicht erstmals 1205,73 
KWst vorweg zur Deckung der Wamieverluste und 
auBerdem noch 297,99 KWst fiir jede t  geschmol- 
zenes Eisen verbraucht.

DaB die sogenannten spezifischen, d. h. die auf 
die Einheit bezogenen Angaben haufig ein falsches 
Bild ergeben, lehrt folgende Berechnung. Der ge- 
ringste KWst-Verbrauch ergab sich am 18. 1. 1916. 
mit 2100 KWst bei 3,4711, der hochste mit 4700 KWst 
am 19. 2. 1916 bei 11,586 t. Man findet daher im

ersteren Falle . =  605 KW st/t, im letz-
o ,4 7  I tż

teren =  406 KW st/t. Das arithmetische11,000 t
. , . .. , 123 700 K W st Tr„ r . . .  _

Mittel betragt — — — 440 KW st/t. Der
J ,o o 4  t

erśte Wert ist gegeniiber dem zweiten um 49 %, 
gegenuber dem Mittelwert um 37,2 %  zu groB. 
Man kann also, wenn maii beliebige Werte aus der 
MeBreihe herausgreift und die KW st/t ausrechnet, 
bei weit auseinanderliegenden Schmelzleistungen 
recht erhebliche Fehler machen, wahrend die Fehler, 
wenn man sich auf die richtigste Gerade sttttzt, wie 
oben gezeigt, bei der rorliegenden MeBreihe hochstens

XI
3,454 +  3,514 +  . . .  +  7,774 

14

=  5,925 t/Schicht

yi =

82,955 
-  14
2300 +  2500 +  . .  . +  3600

41 600 
14

14

=  2971,43 KWat/Sohioht

198,629 
19 ... "

19

10,454 t/Sohicht

yr

82 100 
19

4600 +  4300 +  . ■ • +  4300
19  ...... ;

=  4321,05 KWat/Sohicht

ais Koordi- 
naten des 

neuon arith- 
metiBchen 

Mittelpunktes
Pl

ale Koordi- 
naten des 

neuen arith- 
metiaehen 

Mittelpunktea 
P r •

Da die beiden neuen Punktreihen nur Teile der 
gesamten Punktreihe sind, so miissen die drei Punkte 
Pi, M und Pr auf ein und derselben geraden Linie
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Zahlentafel 2. S tr o m y e rb r a u o h  d es F c r ro m a n g a n -  
o fe n s , bezo g en  a u f  1 t  S ohm olżgu t.

I
t/Schioht

1205,78
X

y ■= 1205,73 +  297,99
X

KWst/t

1 .................. 1205.73 1503,72
2 . . . . .  . 602,86 900,86
4 ....................... 301,43 599,42
6 ....................... 200,95 498,95
8 ....................... 150,72 448.71

1 0 ....................... 120,57 418,56
1 2 ....................... 100,48 398,47

10,8 % ausmachen konnen, und zwar iiber den ganzen 
Anwendungsbereich des Ofens hinweg. DaB die 
KW st/t kein richtiges Bild ergeben, hat man schon 
friiher bemerkt und daher hyperbelfórmige Kurven 
entworfen, nach denen sich die KW st/t in Abhangig- 
keit von der geschmolzenen Eisenmenge andern. 
Die Aufzeichnung der Hyperbel, wie sie in Abb. 1 
dargestellt ist, mit freier Hand, ist jedoch ungenau. 
Sie berechnet sich aus

y =  ax + b u n d  Ł  =  a +  =  297 99 +  S *
X X X  X

nach Zahlentafel 2. Aus ihr ersieht man, daB die 
KW st/t bei 2 t/Schicht 900,86 KW st/t und bei
12 t/Schicht 398,47 KW st/t betragen. DaB diese 
Werte mit allen Zwischenwerten schwerer zu merken 
sind ais die vorliin berechnete Gleichung der ge
raden Linie, liegt auf der Hand. Aus Obigcm er
gibt sich, daB die friiher fiir eine bestimmte Ofenart 
iibliche Gewahr in KW st/t wertlos ist, wenn nicht 
gleichzeitig angegeben wird, auf welche Schmclzlei- 
stung in tsich  derbetreffendeStromverbrauch bezieht.

Durch die oben gefundene Gleichiing der rich- 
tigsten geraden Linie ergibt sich auch die Moglich- 
keit, den Stromverbrauch des eigenen Ofens mit dem- 
jenigen eines fremden aucli dann einwandfrei zu 
vergleichen, wenn man nur seinen Stromverbrauch 
bei einer einzigen Schmelzleistung kennt. Es sei 
beispielsweise von einem Schmelzofen fremder Bau
art bekannt, daB er bei 6 t/Schicht 3500 KWst/Schicht 
verbrauche. Der eigene Ofen schmelze nun, da der 
Betrieb es so erfordert, niemals 6 t , sondern meist 
8 t  oder mehr. Dann ist ein unmitteibarer Vergleich 
zwischen dem Stronwerbrauche beider Ofenarten 
nicht moglich. Zeichnet man sich jedoch an Hand des 
Betriebsbuches fiir den eigenen Ofen die richtigste 
Gerade auf, so kann man in der oben erwahnten 
Weise sofort feststellen, ob der eigene oder der 
fremdc Ofen gtinstiger arbeitet.

Das Verfahren laBt sich natiirlich auch bei vielen 
anderen Betriebseinrichtungen anwenden und er- 
moglicht es, mancherlei Zahlen miteinander zu ver- 
gleichen, bei denen sonst ein unmitteibarer Ver-

gleich nichti moglich ware. Hierher gehort z. B. die- 
rechnerische Feststellung des Zusammenhanges zwi
schen dem Kohlenverbrauche von Wiirmofen und 
dem erwarmten Blockgewicht, ferner die Abhlingig- 
keit des Kohlenverbrauches eines Elektrizitats- 
Kraftwerkes von den abgegebenen KWst, auBer- 
dem die Aenderung der von Akkumulatoren-Loko- 
motiven verbrauchten'KWst mit den geleisteten tkm, 
ferner die Abhangigkeit zwischen Energieaufnahme 
und Energieabgabe einer Maschine. Zmn SchluB 
sei noch erwiihnt, daB man auf die genannte Weise 
auch wichtige Aufschliisse iiber den Zusammenhang 
zwischen den Selbstkosten und der Menge der er- 
zeugten fertigen Ware erlangen kann. Weil das 
mathematische Gesetz, das diesen Zusammenhang 
ausdriickt, niclit bekannt war, sind vielleicht man- 
chem tiichtigen Fachmanne, namentlich in Zeiten 
wirtschaftlichen Niederganges, unberechtigte Vor- 
wurfe gemacht worden, denn man richtete sich bisher 
meist nach den auf die Einheit der erzeugten bzw. 
der verkauften Menge bezogenen Kosten, die nach 
obigem stets wachsen mussen, wenn die Erzeugung 
sinkt. Die lierabsetzung der unveranderlichen 
Kosten (GroBe b in der Gleichung der geraden Linie) 
vermag den Unterschied nur bis zu einem gewissen 
Grade auszugleichen.

Durch das vorstehende Verfahren wird in die 
groBe Menge der in Hiitten- und anderen Betrieben 
taglich aufgeschriebenen Zahlen Uebersicht gebracht 
und gleichzeitig ermoglicht, wichtige Schlusse in 
bezug auf die Abhangigkeit zwischen Yerbraueh und 
Erzeugung zu ziehen.

Z usam m enfassung .

An Hand einer MeBreihe, dio an einem Zwei- 
phasen-Induktionsofen zum Sehmelzen von Ferro
mangan aufgenommen ist, wird gezeigt, daB die 
Punktreihe, die die MeBergebnisse bildlich darstellt, 
sich mit einer fiir den Betrieb geniigenden Ge- 
nauigkeit durch eine gerade Linie ersetzen liiBt, die 
es gestattet, die Abhangigkeit zwischen Stromver- 
brauch und Schmelzleistung des Ofens. iiber seinen 
ganzen Anwendungsbereich hinweg rechnerisch zu 
erfassen. Mit Hilfe der geraden Linie liiBt sich dann 
fiir jede Schicht einwandfrei feststellen, ob fiir die 
verlangte Schmelzleistung die richtige Strommenge 
verbraucht ist, so daB eine Belohnung fiir etwa er- 
sparten Strom leicht berechnet werden kann. Auf 
die Unzuverl;issigkcit der Angaben iiber den spezi- 
fischen Stronwerbrauch elektrischer Oefen wird 
hingewiesen. Wie man den Stromverbrauch zweier 
Oefen von verschieden groBer Schmelzleistung ein
wandfrei vergleichen kann, wird gezeigt. Weitere 
Anwendungsmoglichkeiten des Verfahrens auf andere 
Betriebseinrichtungen werden angedeutet.

X XX  K 3, 44
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Ueber die Herstellung nahtloser Rohre unter besonderer Bertick- 
sichtigung des Mannesmann-Schragwalz-Verfahrens.

Von ®r.*3ng. K a r l  G ru b e r in Rheydt.

(Fortsctzung von Seite 1100.)

Gesamlanordnung eines Mannesmann-Walzwerks 
zur Herstellung nahtloser Rohre.

j ie  Arbeitsvorgange im Wal z werk zur Herstel- 
lung nahtloser Rohre zerfallen in der Haupt- 

•sache in sechs Teile und zwar:
1. dio yorbereitenden Arbeiten zur Herslellung 

des Materials, so daB es fiir das Vorwalzwerk 
(Schriigwalzwerk) gceignet ist,

2. den Arbeitsvorgang im Schriigwalzwerk,
3. den Arbeitsvorgang im Fertigwalzwerk,
4. dic Warmzieherei,
5. das Richten, Abstechen, Gewindeschneiden,
6. die Arbeitsvorgiinge in der Rohrenschmiede; 

das Abpressen, das Stauchen, etfalls Bordeln, 
Herstellen der Muffen, Biegen der Rohre usw.

Aus Abb. 38 ist die Anordnung eines derartigen 
Mannesmann-Walzwerks ersichtlich. und die einzel- 
uen Arbeitsvorgange sollen im folgenden bespro- 
■chen werden und zwar zuniichst fiir die Herstellung 
T on Rohren bis 80 mm. Fiir die vcrschiedenen 
GroBen der Rohre v o n  1% bis 11" sind verseliie- 
dene MasehinengroBen notwendig, sowohl in den 
Schragwalzwerken ais auch in doń Fertigwalzwerken, 
Ziehbanken und den Adjustagemaschinen. Ueber 
•die GroBeimrhaltnisse der Walzwerke bei der Her- 
stellung dei verschiedenen GroBen der Rohre gibt 
die Zahlentafel 3 ubersićhtlichen AufscliluB.

A rb e itsv o rg a n g  1. V o rb e re ite n  des M a te 
r ia ls  b is z u r  V erw endung im S chriigw alzw erk :

Die Rohre von etwa 2 bis 4" werden aus ge- 
walzten. Rundstaben hergestellt, und zwar werden 
in der Regel die Stśibe in Walzlange angeliefert. 
Yon diesen Staben mussen nun Stiicke von 400 bis 
000 mm Lange, entsprechend der Lange des zu wal- 
zenden Rohre?, abgeteilt werden. Dies geśchieht, 
da es auf eine genaue geradlinige Trcnnstelle nicht 
ankommt, durch Abbrecken des Materials, nachdem 
es vorher beiderseits eingekerbt war. Hierzu dient 
eine h y d ra u lisc h e  B lock -B rechpresse  von etwa 
1000 t  Druck. — Im Unterteil der Presse befindet 
sich ein einschiebbaros Messer. das auf das Materiał 
durch das vertikal dariiberstehende Obermesser ge- 
driickt wird, wodurch eine diametral gcgeniiberlie- 
gende Einkerbung des Materials erzeugt wird. Nach
dem das Obermesser wieder abgelioben ist, kann das 
Untermesser herausgczogen. werden, und der Stab 
liegt auf zwei etwa 800 mm entfernten Unterlagen 
frei. Bei nochmaligem Arbeitsdruck wird der 
Stab an der Einkerbstelle durchgebrochen. Die so 
«rhaltenen Blockchen werden einer genauen Revi- 
sion unterzogen, rissiges Materiał darunter verwor-

Zahloiitafol 3. A b m o ssu n g en  v o n R o h rw a lz w e rk o n .

Hohlblock-
AuOen-

Walzou- Dorn-
GroBe des durch- 

messer an
durch- 

messer an
AeuBerer

Ilobr- Griiflo
ITohlblcck d u rc ti- dor PiJger- der Pllger- durch- 3es Fertlg-
Walzwerks in esser strnCo straDo mosser Walzwerks

mm- mm mm m m

85 255 4 2 /3 48
91 255 4 8 /9 54
96 255 50 /1 57 Pilger-

a
i

96 255 5 1 /2 59 atraCc
1

101 280 5 2 /3 61 ł550—280hD 107 280 60/1 68 Walzen-

S 113 280 0 5 /0 73 durch-
messer

118 280 0 8 /9 76
118 280 7 1 /2 78

owco 118 300 71 /2 68 Pilgcr-

i  i  •3 "ęs u

123
129

300
300

7 3 /4
79 /8

81
87

straOe
II

,280—360
129 300 80/1 89 Wnlzen-fi o M 'O 134 300 8 4 /5 93 durch-

O § S M i
s Es

140 300 90/1 99 mesier

105 400 90/1 99 Pilger-
o 105 4 00 90/7 105 strafle
■«<
i© 170 4 00 102/3 112 III 

» 460CO 170. 4 00 108/9 118 Walzen-

a 200 480 124/5 135 durch-
211 480 130/1 144 meHHer

O 235 050 150/1 164 Piljjcr-
M O C o 205 050 175 /6 191 • traCe
M Jg 

Cl 292 050 190/1 209 IV
> 650

£ 317 600 201/2 236 Wttlzcn-okO 342 000 2 2 4 /5 254 durch-
kO

305 600 2 50 /1 275 messer

Dorndurchraesser an  der Sohragwalze (a. Ahb. 39) 
ist boi dem kleinen Walzwerk 1—2 mm, bei dom groBeren 
Walzwerk bis 3 mm groCer ais der Pilgcrdorn.

fen, aufgewalzte Schalen beseitigt,. da diese dem 
SchriigwalzprozeB hinderlich sind.

Urn den ScliriigwalzprozeB leichter einzuleiten 
und auch den Arbeitsvorgang in der Schragwalze am 
letzten Ende zu erleichtern, wurden diese Blockchen 
an beiden Enden mit einer Hohlung (Zentrierung) 
versehen (Siehe Mannesmann-Patent' Nr. 100 001). 
Dieser letztere Arbeitsvorgang des Zentriercns des 
Blockchens ist bei den kleineren Durchmessern jedoch 
nicht unbedingt erforderlich. Jedenfalls dient er nicht 
dazu, um dem Dorn von vornherein eine zentrische 
Fuhrung zu geben, denn der Błock erhiilt bereits 
eine Hohlung durch den SchriigwałzprozeB, wenn 
er die Dornspitze erreicht, wie dies aus der Abb. 5 
hcrvorgeht. — Die Blockchen gelangen nun zu 
einem Wiirmofen nach dem Rollofensystem und 
werden dort auf SchweiBhitze gebracht.

A rb e itsv o rg a n g  2. Im  S ch riigw alzw erk : 
Von dem Rollofen gelangen die Blockchen in 
die Einfuhrungsrinne des Scliragwalzwerks, die
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zwischen den, zwei Antriebsspindeln der Schrag- 
walze liegt. Sie werden dureh die Eindriickvorrich- 
tung an den Konus der Walze angedriickt so lange, 
bis die Walze das Werkstiick gefaBt hat: — Es ist 
wichtig, daB vorher die Walzen richtig eingćstellt

hangt. Es wird dann das Dornwidcrlager geofEnet 
und zuriickgeklappt, so daB der Hohlblock von der 
Dornstange abgezogen werden kann. — Zur Ein- 
stellung der Walze dichen die seitlich angebrach- 
ten Anstellvorrichtungen, die am vorderen und hin- 

teren Stander gegebenenfalls 
auch getrennt betatigt werden 
konnen. Auch die Oberwalze
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und das untere Fiihrungslineal

Ul u
a

o w

o- * J  a

O S  -2 *  =-  2  a  g -s“ a
(k  M
fi .a śj a» K  2

1 3  * 'g M ^P5 o . S• m a CS -2 c> «.  o  g  r  3  g

a  S I 2  i3 g
Ol M “  O 03 9
v  2 X  ► W & •S^ .. .. tl
I  a

H W
II U J-  .2 «  .

^  •  s .
I  I

» 3  i* f
-  ^  11 50 _ -3

a « 3

■g
«  s  & 3  2  i  1 2  
I g  1 l l s t f  52 >§ o h  ^  a
t 11 s o § 8 aa  -  0= | - « - 5  *  u

a5 d

PS a

sind, ebenso, daB die Lage des Dornes sowohl in 
der Langsrichtung ais in der Hohenlage richtig ist. — 
Die ununterbrochen laufende Schragwalzc walzt 
das Werkstiick hohl, und dieses geht gleiehzeitig in 
der Langsrichtung dureh die Walze iiber den Dorn, 
so daB der gewalzte Hohlblock iiber der Dornstange

konnen vcrstellt werden und 
mussen vor dem ArbeitsprozeB 
ebenfalls auf die richtige 
Kaliberdiinension eingestellt 
werden. — Damit der Dorn 
in der Mitto der Walze frei 
gehalten wird, ist eine Dorn- 
zentriervorrichtung ange- 
bracht, die mittels eines FuB- 
hebels betatigt werden und 
dic herunterfallen kann, so- 
bald der Dorn sifine Ftihrung 
im Hohlblock erhalten hat. 
Da der Dorn insbesondere 
dureh den EndprozeB immer- 
hin crheblich beansprucht 
wird und dureh das gliihende 
Materiał leicht eine Yerande- 
rung erleidet, mussen mehrere 
Dornę vorratig gehalten und 
diese immer wieder auf MaB 
gestempelt werden. — Die 
leichteren Blockchen, von 
denen zunachst die Redc ist, 
werden dann mittels einer 
Hangebahn von Hand zum 
Fertigwalzwerk gebracht.

A rb e itsv o rg a n g  3. Im  
F e rtig w a lz w e rk : Der Hohl
block, der nunmehr eine 
Lilnge von 800111111 bis 1 ,5111 
besitzt, wird in derselben 
Hitzc auf dcm Fertigwalzwerk 
zu einem Kobr von 6 bis 10 111 
Lange und einer Wandstarkę 
bis zu 2 mm ausgcwalzt. Zu 
diesem Zwecke wird der Hohl
block auf einen Dorn, den sog. 
Pilgerdorn aufgesteckt, der mit 
der Spcisevorrichtung in der 
Langsrichtung beweglich und 
bei der hin und her gehenden 
Bewegung inDrchung versetzt 
wird. Dic kontihuierlich lau- 
f en den Pilgerwalzen erfassen 

das Werkstiick und walzen es schrittweise von der 
dieken Wandstiirke des Hohlblocks auf die Wand- 
starken des Rohres herunter. Das fertigc Rohr 
schiebt sich entgegen derWalzrichtung iiber den Dorn 
und wird hinter dem Walzwerk dureh Fiihrungsrollen 
in der Achse der Speisevorrichtung getragen. Das
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Rohr verlaBt noch rotgliihend die Fertigwalze, je- 
doeh sind bei demselben die einzelnen Pilgerschritt- 
bewegungen erkennbar.

Da der anfangs noch in SehweiBhitze befind- 
liehe Hohlbloek auf dem Dorn ausgewalzt wird, ist 
auch eine Erwarmung des Dornes und eine Form- 
anderung desselben dureh den Walzdruck unver- 
meidlich. Es bediirfen daher die, Dornę, obwohl sie 
aus Werkzeugstahl hergestellt sind, haufig der Er- 
neuerung insofern, ais sie wieder auf das ur- 
sprungliche MaB zuruckgestaueht und in der Run- 
dung genau gestempelt werden. Es śind also eine 
ganze Reihe Dornę erforderlich, da dieselben nach 
einmaliger Verwendung zunachst auch wieder abge- 
kiihlt werden miissen. Damit sich das Rohr leiehter 
vom Dorn abschiebt, ist er vorne in etwa 1 mm 
diinner gehalten ais am hinteren Ende.

Das Stauchcn des Dornes geschieht auf hydrau- 
lischen Dorn-Stauchpressen zwischeii Matrizen, auf 
welchen dergelbe in seiner Langsrichtung, nachdem 
er vorher angewarmt wurde, wieder zusammenge- 
driiekt wird und daher den fruheren Durehmesser 
erhalt.

Das Glatten des Dornes geschieht in kaltem Zu- 
stande mittels Dampfhammern.

A rb e itsv o rg a n g  4. Z ieherei. Das aus der 
Fertigwalze kommende Rohr ist infolgo seiner 
ungleichmiiBigen Oberflache nicht fiir alle Zwecke 
verwendbar. Es erseheint im allgemeinen wiin- 
schenswert, das Rohr noch iiber eine Matrize zu 
ziehen, was bei Siederohren unbedingt erforder
lich ist. Zu diesem Zweck wird das letzte Ende, 
das in der Regel dureh das Pilgerwalzwerk ohńe- 
hin haufig nicht vollkommen ausgewalzt ist, zu 
einer Angel in erwarmtem Zustande angespitzt. Die 
Anspitzmaschinen bzw. Anspitzliammer sind hin- 
ter dem Fertigwalzwerk seitlich angeordnet. — Die 
Rohren gelangen dann in einen Warmofen, in 
dem sie auf Rotgluhhitze gebracht werden. Yon 
dem Warmofen kommen sie auf die sogenaimte Kratz- 
bank. Es ist dies eine Kettenzielibank, auf welcher 
die Rohre dureh eine Matrize auf genaues AuBen- 
maB gezogen werden, wobei gleichzeitig eine Reduk- 
tion des Durchmessers je nach der Zahl der Ziige 
vorgenommen werden kann. Die Innenflache dieser 
Rohre ist vo]lkommen glatt, da sie iiber einen runden 
Dorn gewalzt sind, und dureh den ZiehprozeB wird 
auch die AuBenflaehe derart, daB die auf diesem 
Wege gewonnenen Rohre ais Lokomotiv-Siederohre 
Yerwcndung fmden konnen. — Die sehr groSe Kraft 
beanspruchende K ałtziehbank, die ja  bei anderen 
Rohrwalzverfahren z u r  Verringerung der Wandstarken 
unbedingt erforderlich ist, fiillt bei dem Mannes
mann-Walzwerk fort, soweit es sich um Rohren mit 
normalen Wandstarken handelt.

A rb e itsv o rg a n g  5. a) R ic h te n . Die Rohre 
mussen nun in ihrer Langsachse geradegerichtet 
werden. Dies kann bei den kleineren Rohren 
mittels S c h ra g w a lz e n -R ie h tm a se h in e n  in kal- 

-tem oder-leicht angewarmtem Zustande geschehen,

bei groBeren Rohren mittels der normalen Rieht- 
pressen, die auch zum Richten von Tragern Ver- 
wendung finden. Die kleinsten Rohrabmessungen 
werden auch haufig von Iiand an Richtblocken ge- 
richtet.

b) D ie R o h rk o n tro lle . Die gerichteten Rohre 
werden alsdarin auf einen Rost gebracht, der einem 
Arbeiter gestattet, die Rohre auBerlich zu unter- 
suchen, ob sie Risse, Locher oder sonstige Fehler 
aufweisen, um dieselben von den weiteren Arbcits- 
vorgangen auszuschalten.

c) D a s A b s te c h e n  u n d  G ew indesohneiden . 
Die gut befundenen Rohre besitzen noch am hin
teren Ende die Angel vom ZiehprozeB und sind am 
vorderen Ende zum Teil nicht yerwendbar, miissen 
also an beiden Seiten abgestoehen werden. Zu die- 
sem Zweck werden doppelseitige Abstechbanke ver- 
wendet, die eine Hohlspindel besitzen, in welche das 
Rohr eingefiihrt wird und zunachst auf der einen 
Seite das vordere schlechte Ende abgestoehen. wird; 
dann wird das Rohr dureh die Hohlspindel so weit 
vorgeschoben, daB m it dem zweiten Support auch 
das andere Ende abgestoehen werden kann. — Die 
Rohre, die ais Muffen- oder Flanschenrohre Ver- 
wendung finden, gehen von hier aus zur Rohren- 
sehmiede, dem Arbeitsvorgang 6.

Die Rohre, die Gewinde erhalten, gehen zu den 
■ Gewindeschueidmasehinen.

d) G ew indeschneiden . Die Gewindesehneid- 
maschinen sind ebenfalls in der Regel doppel
seitige Maschinen m it Hohlspindel, ahnlieh wie die 
Abstechbanke, und die Gewinde werden auf diesen 
gesehnitten. Bei der Fabrikation von Bohrrohren 
und auch Gasrohren sind exakt arbeitende Ge- 
windeschneidmaschinen yon besonderer Wichtig- 
keit. Vor und hinter diesen Absteehbanken und 
Gewindeschneidmaschinen sind wiederum Roste an
geordnet, so daB die Rohre in der Hohenlage der 
Hohlspindel angerollt werden konnen.

A rb e itsv o rg a n g  6. In  der R o h ren seh m ied e . 
Die Roliren gelangen dann dureh Vermittelung von 
Transportkranen oder auf gchmalspurwagen zurRoh- 
renschmiede und werden in dieser zunachst auf inne- 
ren Druck gępriift. Zu diesem Zwecke werden sie 
an den beiden Enden in die sog. hydraulische Rohr- 
probierpresse eingespannt, dureh den Anpressungs- 
druck abgedichtet und mit Wasser gefiillt; alsdann 
wird Hochdruck auf das Rohr gegeben und der Lange 
nach gępriift, ob keine Stellen vorhanden sind, an 
denen Wasser durehsickert oder ausspritzt. —  Nach 
dieser Operation gelangen die Rohre zu den Stauch- 
pressen, auf welchen, je nach der Verwendung des 
Rohres, entweder Flanschen angepreBt oder Mufien 
angestaucht werden. Die Muffenrohre werden als
dann, um gegen Rost gesiehert zu sein, noch geteert, 
wofiir die Mehrzahl der Werke sog. selbsttatige 
Beteerungsanlagen eingerichtet haben.

Dies sind die Arbeitsvorgange fiir kleine und 
mittlere Rohre, und dieselben gestalten sich im we- 
sentlichen—ebenfalls fiir GroCen von 8 bis l l "
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nur erfahrt hierbei der SchragwalzprozeB eine 
Aenderung. AuBerdem werden hierfur gegossene 
Blocke verwendet, die leichte Konizitat aufweisen 
und bei den groBeren Rohrdurchmessem nacli Ge- 
wieht eines Rohres gegossen, bei den kleineren 
noch einmal durchgebrochen werden. Jeder fiir 
eine Rohrlange hergerichtete Błock kommt durch 
eine hydraulische Vorrichtung in den Rollofen und 
wird, bei der Herstellung von Rohren iiber 8// 
zuniiclist auf 150 mm Bohrung, in dem groBen 
Schragwalzwerk hohlgewalzt, nachdem er auf 
SchweiBhitze gebracht ist. Der Błock macht als- 
dann in der gleichen Hitze nochmals einen Arbeits- 
vorgang durch. Nachdem der Blockdorn des Schrag- 
walzwerks in einen, Aufweitedorn (s. Abb. 39) umge- 
andert ist, geht er ein zweites Mai durch die Suhrag- 
walze und wird auf das erforderliche MaB der Innen- 
bohrung, je nach der GroBe des Rohres, aufgeweitet. 
Um die Moglichkeit zu haben, die Blocke vor diesem 
Vorgang nochmals in den Ofen zu bringen, ist 
fiir das Schragwalzwerk ein besonderer Ofen fiir 
Hohlblocke vorgesehen. 4'

"  710-760\
—

-£600-

- I - ---------

£700-
Abbildung ,39.

a) Blockdorn fiir Hohlraume 110 — 160 mm.
b) Aufweitdorn fiir Hohlraume 160 — 260 mm.

Nach dem zweiten Dnrchgang des Blockes durch 
die Schragwalze kommt der Hohlbloek, wenn er 
noch geniigend Warnie besitzt, zur Pilgerwalze und 
wird dort in gleicher Weise wie die kleineren Rohre 
mit einem Durchgang auf MaB ausgewalzt.

Die Pilgerwalzwerke fiir die groBen Rohre sind 
wegen des erheblichen Walzdruckes auBerordentlich 
kraftig bemessen. Es ergeben sich durch das 
Vorwerfen des Materials, das durch die Speisevor- 
richtung veranlaBt wird, ganz gewaltige StoBe, die 
durch besondere Vorrichtung aufgefangen werden 
miissen. Die neueren Speisevorrichtungen mit pneu- 
matischen Zylindern ergeben hierin eine wesent- 
liche Besserung.

Es ist anzunehmen, daB fiir die groBten W alz-, 
werke das Briedesche Yerfahren (siehe Patentschrift 
Nr. 179341, KL 7a) in  diesem  e in en  P u n k te  
gunstiger erscheint, weil das Rohr von der Walze nur 
einen Augenblick und am Hubende freigelassen wird, 
wahrend beim MannesmannprozeB der ganze Pilger- 
hub, ohne daB das Rohr von der Walze gefaBt

ist, frei vorgeworfen wird. Allerdings ist es zweifel- 
los, daB das Mannesmannverfahren ein in der 
Oberflache besseres Fabrikat liefert ais die Pendel- 
walze des Briedeschen Verfahrens, weil durch die 
Verwendung eines groBeren Umfanges der Mannes- 
mannwalze ein groBerer Fertigweg gegeben ist ais 
bei den Pendelwalzen und hierdurch die einzelnen 
deutlich erkennbaren Pilgerschritte auf dem Rohr 
besser ausgeglichen werden. Man kann sich aber, 
wie dies meines Wissens auch bereits von einem 
neueren Rohrenwerk zuerst vorgesehlagen und aus- 
gefiihrt wurde, damit helfen, daB man das auf diese 
Weise gewalzte Rohr, nachdem vorher das letzte 
Pilgerende abgeschnitten ist, durch eine Rundwalze 
iiber einen Dorn nochmals auswalzt. Die Rundwalze 
muB ungefahr die Konstruktion wie die friiheren 
SchweiBrohrwalzen erhalten. Bei den auf den Man- 
nesmann-Walzwerken erzeugten groBen Rohren hat 
sich diese letztgenannte Operation nicht ais not- 
wendig erwiesen.

Das Richten dieser groBen Rohre geschieht in 
der Regel auch durcli Richtpressen, es konnen hier- 
fur aber auch Richtmaschinen mit hyperbolischen 
Walzen Verwendung finden, wenn das Rohr yorher 
angewarmt ist. Die Anordnung konnte ungefahr 
dieselbe sein, wie sie sich bei den amerikanischen 
SchweiBrohrwalzwerken fiir groBe Rohre vorziig- 
lich bewiihrt hat und auch in mehreren Werken in 
Deutśehland eingefiihrt wurde.

Die groBen nahtlosen Rohre haben ebenso wie die 
kleinen eine weitgehende Verwendung gefunden. Sie 
werden nicht nur ais Bohr- und Muffenrohren ver- 
wendet, sondern ein Hauptabsatzgebiet sind auch 
Masten und Kohlensaureflaschen. Es ist mit Sicher- 
heit zuerwarten, daB das nahtlose Rohr imLaufe der 
Jahre das geschweiBte Rohr bis 14 Zoll verdrangen wird, 
daB man also spater nur mehr mit nahtlosen Rohren 
zu rechnen hat, fiir die die Streifenfabrikation, die 
fiir geschweiBte Rohre notwendig ist, fortfallt. Fiir 
groBere Dimensionen iiber 14 Zoll wird das wasser- 
gasgeschweiBte Rohr hergestellt.

Das nahtlose Rohr hat auch schon das Gebiet der 
Gasrohrfabrikate zum Teil gewonnen, wofiir friiher 
allgemein die sogenannten amerikanischen Gasrohr- 
herstellungsverfahren ublieh und lukrativ ersehienen.
— Im Anhang ist die Besohreibung einer derartigen 
Anlage wiedergegeben.

Mit der in Abb. 38 dargestellten Anlage ist 
bei vollem Betrieb eine Jahreserzeugung von etwa 
60 000 t  Rohren zu erzielen. Es bedarf allerdings, 
um dies zu erreichen, einer gewaltigen Aufwen- 
dung von Kapitał und geschulten Arbeitskraften, um 
die yerschiedenen schwerigen Walzprozesse leistungs- 
fahig zu gestalten und gewinnbringend zu erhalten.

(P o r ta e tz u n g  fo lg t.)
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Die Knappschaftsberufsgenossenschaft im Jahre 1918.
ach dem soeben ersehienenen 34. Bericht der 

Knappschaftsberufsgenossenschaft1) machten 
sich der ungliicklicho Ausgang des Krieges, die 
Novemberrcvolution una ihre.Wirkungen gegen Ende 
des Jahres 1918 auf den deutschen Bergbau in un- 
heilvollster Weise geltend. Der Bericht liiBt diese 
Einfliisse allerdings noch kaum erkennen, sondern 
zeigt den Bergbau vielmehr ais ganz unter der Ein- 
wirkung des Krieges stehend. Die Zahl der ver- 
sichernngspflichtigen Personen, die seit dcm Jahre 
191G nach dem starken Riickgang in den beiden 
Vorjnliren wieder wuchs, stieg auch 1918 weiter an 
auf 800 349 Yersicherte, gegeniiber dem Jahie 1917 
eine Zunahme um 22 839 Personen oder 2,94 %. 
Die Arbeiterzahl bleibt damit immer noch um ' 
118 456 hinter derjenigen des letzten Friedensjahres 
zuriick, hat sich aber dessen Bestand im Vergleich 
zum Jahre 1936, das den geringsten Arbeiterbeśtand 
aufwios und 253 993 Personen. weniger ais 1913 
zabite, in betrachtlichem MaBe genahert. Die Zahl 
der Betriebe hob sich gleichfalls von 1927 im Jahre
1917 auf 1944 im Berichtsjahr; von ilmen entfielen 
auf den Stcinkohlenbergbaii 354 m it 610 241 Ar- 
beitein (i. V. 343 m it 592163 Arbeitern), auf den 
Braunkohlenbe.’gbau 514 (515) m it 72 983 (68 720) 
Arbeitern, auf die Erzgruben und Metallhutten 538 
(512) mit 79 308 (80 248) Arbeitern, auf den Salz- 
bergbau und Salincn 244 (255) m it 28 988 (27 992) 
Arbeitern und auf andere Mineralgewinnungen 294 
(302) m it 8829 (8387) Arbeitern.

Mit dem Anwachse,. der Belegscliaften stiegen 
die Gesamtlohne von 1 871 063 745 J C  im Jahre 1917 
auf 2 442 948 526 J C  im Berichtsjahre, was einer 
Zunahme von 30,56 %  entspricht. Die Lohnsumme' 
weist also i ein zehnmal so starkes Steigen auf wie 
die Arbeiterzahl, ein Beweis dafiir, daB eine fort- 
gesetzte Erhohung der Einzellóhne stattfand. Seit 
1913 ist die Lohnsumme sogar um 68.17%  ge- 
stiegeh. Die Einzelliilme betrugen fiir dio siimt- 
lichcn Betriebsarten 1917 2406 J C  und im Berichts
jah r 3052 J C , sie sind demnacli im letzten Jahre um
26,8 %  gestiegen; verglichen m it dem Friedensjahre 
1913 betrug die Zunahme bis 1917 51,6 % und bis
1918 92,3% . Die Lohnsteigerungen wurden noch 
groBer gewesen sein, wenn nicht zahlreiche Frauen 
und jugendliche Arbeiter im Bergbau beschiiftigt 
worden Wiiren, wodurch die Gesamtlohnhohe nicht 
unwesentlich gedriickt wurde. Die Kriegsgefangenen 
sind dagegen in  der Aufstellung nicht beriłcksichtigt; 
ihre Gesamtzahl betrug 168242, und das fiir sie 
aufgewendete Entgeltbezifferte sich auf2 0 8 36 8 74 3 JC 
Die auf samtliche Arbeiter entfallende Jahres- 
lohnsumme, verteilt nach Betriebsarten, ergab: im 
Steinkohlenbergbau 1973 234 311 (1512 981179) J C ;

°) Vgl. St. u. E. 1918, 12. Dez., S. 1157/ 0.

im Braunkohlenbergbau 182 406 525 (130 002 179) J C ; 
in den Erzgruben und Metallhutten 196 236 393 
(163 558 053) J C ; im Salzbergbau und Salinen 
72 306 207 (51 463 888) J C  und bei anderen Mineral- 
gewinnungen 18 765 090 (13 058 446) J C .

Die Umlagen stiegen im Berichtsjahre von 
44 405 652 J C  auf 50 941 773 J C  an, und żwar wurden 
gegen das Vorjalir mehr erhoben:

an E n tschad igungen .........................  3 758 388,27 Jl
an Kosten der Eiirsorge innerhalb

der W a rte z e it ..................... 150 700,09 JC
an Kosten der Unfalluntersuchung

u s w . .................................................  08 203,03 J i
an Verwaltungskoston der Sektionen 466 853,— Ji 
an Unterschied zwischen Zu- und 

Abgiingen an Umlage . . . . .  16 9 866,66 Ji
an gemeinsamer Last. . . . . . .  1 922 109,99

^zusammen 6 536 121,04 Ji

was einer Zunahme von 14,72 % entspricht gegen 
24,7 % im Vorjahre. Die auf einen Versicherten 
entfallende Unfallast stieg im Durehschnitt. bei der 
ganzen Berufsgenossenschaft von 57,11 J C  im Jahre 
1917 auf 63,65 JC  im Berichtsjahre. Dagegen hat 
die starkę Steigerung der Lohne zur Folgę gehabt, 
daB die auf je 1000 J C  Lohne entfallende Unfallast 
im Durehschnitt der ganzen Berufsgenossenschaft von 
21,63 J C  (1917) auf 19,21 J C  herabgegangen ist.

Die Kosten der Unfalluntersuchungen, der Fest- 
stellung der Entschadigungen, des Bechtsganges und 
die Unfallmhutungskosten stiegen gegen das Vor- 
jahr um 68 203,0? J C  auf 886 789,99 J C .  Da aber 
aucli die Umlage entsprechend erhoht wurde, gingen 
die erwahnten Kosten in Hundertteilen der Umlage 
gegen 1917 von 1,8 auf 1,7 zuriick.

An Entschadigungen wurden im Jahre 1918 ins
gesamt 38129 683 (i. V. 34 371 295) J C  ausgezahlt. 
Davon entfielen 22 919 377 (20 752 427) J C  auf Ent- 
schiidigungen bei Erwerbsunfahigkeit und 15 210 306- 
(13 618 868) J C  bei Todesfallen. Angaben iiber die 
Hohe der Yollrente fiir eine Peison und den auf 
einen Rentenempfanger entfallenden Satz der yoll
rente fehlen seit 1915.

Die freiwilligc Uebernahme des Heilverfahrens 
innerhalb der ersten 13 Wochen nach dem Unfalle 
erfolgfe in 808 Fallen, im Vorjahre in 786 Fiillen,. 
und dic fiir das Iieilverfahren aufgewendete Summę 
erfuhr eine Steigerung um 150 700,09 J C  auf 
438 722,68 J C .

Die Zahl der cntschadigungspflichtigen Unfalle- 
betrug 14198, sie erhohte sich gegeniiber dem Yor- 
jahre um 464; auf je 1000 yersicherte Personen 
entfielen 17,74 (17,66) entschadigungspflichtige Un- 
fiille. Zum Tode fiihrten 2618 Unfalle; hier ist 
gegen das Vorjahr ein Riickgang von 256 festzu- 
stellen. VeranlaBt wurden die Unfalle durch dic- 
Gefiihrlichkeit des Betriebes an sich in 10130 Fiillen- 
=  71,35 %, durch Mangel des Betriebes im be-
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sonderen in 108 Fiillen =  0,76 %, durch die Schuld 
der Mitarbeiter in 394 Fallen =  2,77 % und durch 
die Schuld der ,Verletzten selbst in 3566 Fallen 
=  25,12 %. Die Gefahrlichkcit des Betriebes an 
sich bildete bei den inneren Ursachen der Unfśille 
also dic Hauptgefahrquelle; sie stieg im Berichtsjahr 
um 955 Falle =  4,54 %. Auch bei den Mangeln 
des Betriebes im besonderen tra t eine geringe Er- 
hohung um 12 Falle =  0,06 % ein. Die Schuld 
der M itarbeiter sank um 15 Falle oder 0,21 %, una 
die Schuld der Yęrletzten selbst an den Unfallen 
ging um 488 zuriick =  4,39 %.

Die unfallyerhiitende Tiitigkeit der Berufs- 
genossenschaft wird ausfiihrlich behandelt. Den Be
richten iiber die im Besitz der Berufsgenossenscliaft 
befindliche Versuchsstrecke in Derne, die seit dem 
Jahre 1915 unterblieben waren, entnehmen wir, daB 
die Untersuchungen iiber den Verlauf von Ex- 
plosionen, die sich bisher auf reine Kohlenstaub- 
esplosionen und auf durch eine Schlagwetterexplosion 
eingeleitete Kohlenstaubfixplosionen beschrankten, 
seit dem Jahre 1917 auf reine Schlagwetterexplo- 
sionen ausgedehnt wurden. Die Arbeiten auf diesem 
Gebiete wurden im Beriehtsjahre fortgesetzt. Ebenso 
wurde der Erprobung von Mitteln zur Bekampfung 
von Esplosionen wie in den Vorjahrcn gróBte Be
achtung geschenkt. Auf Antrag von Zechcnver- 
waltungen wurden im Beriehtsjahre fiinf verschiedene 
Kohlenstaubsorten auf ihre Entziindlichkeit und Ex-

plosionsgefahrlichkeit untersucht. Die Arbeiten der 
Explosionsstrecken wurden mehrfach durch Hoch- 
wasser behindert, weshalb zur besseren Entwasserung 
der Anlagen die AbfluBgriiben vertieft wurden. In
folge der notwendigen Lohnerhóhungen und der btan- 
digen Preissteigerung alle; Betriebsstoffe wuchsen. 
die Kosten fiir den Betrieb der Yerbuchsstreckc iiber 
jedes vorauszusehende MaB. Im  Grubenrettungs- 
wesen konnten besondere Neueinrichtungen nicht 
vorgenommen werden, da das Jahr 1918 noch in 
die Kriegszeit fiel; die einzelnen Sektionen haben 
iiber die Yerhaltnisse bei ihnen und uber etwaigeAen- 
derungen mehr oder weniger ausfiihrlich beriehtet.

Die Unfall-NcrvenheiJanstalt Bergmannswohl in 
Schkeuditz nahm im Beriehtsjahre 597 (i. V. 802), 
Kranke auf. An Militiirkranken wurden daneben 
583 (413) neu aufgenommen und 624 (395) wieder 
entlassen. Dic Zahl der erstatteten Gutachten belief 
sich auf 584, nach welchen neben den Fallen, in 
denen nach AbschluB der Behandlung vollige E r- 
werbsfiihigkeit eintrat, 35 Kranke =  59,32 % zwei 

. Drittel und mehr der Erwerbsfahigkeit wieder- 
erlangten, 15 Kranke =  25,42 %  bis zur Hiilfte er- 
werbsfiihig wurden und neun Kranke — 15,26 % in
folge der Schwere der Verletzung und Vorliegen 
ernster Erkrankungen unter der halben Erwerbs
fahigkeit zuriickblieben. Die Heilerfolge bei den. 
im Jahre 1918 behandelten ICranken waren demnach.. 
recht gut.

Zuschriften an die Schriftleitung.
(F0r die la dieser Abteilung er«cbelnenden Verśffentllchungen libernimmt die Schrlftlehung keine Ver«ncwortung.)

Die Ursache einer unyermuteten Gasflaschenexplosion.
u den Ausfiihrungen C. B r is k e r s 1) iiber vor- 
genannten Gegenstand sei folgendes gesagt:

Die physikalische Untersuchung des Stahl- 
flaschenmaterials hat gezeigt, daB das Materiał des 
Stahlflaschenmantels teilweise sprode und teil
weise nicht sprode war. Dieses wird ais sicherer 
Beweis angresehen, daB die Stahlflasche bei der Her- 
stellung teilweise stark abgekiihlt gewesen ist und 
das Materiał an den abgekiihlten Stellen eine Art 
Kaltbearbeitung erfahren hat, die daś Materiał sprode 
gemacht hat.

Hierzu ist zu sagen, daB eine unbeabsichtigte 
teilweise Kaltbearbeitung des Materials nicht statt- 
gefunden hat, wohl aber eine beabsichtigte K alt
bearbeitung, insofern, ais die Stahlflasche ais letzte 
Bearbeitung iiber die ganze Mantelflache hinweg 
gleichmaBig einen Kaltzug erhalt.

Das Materiał des Stahlflaschenmantels ist hicr- 
durch an allen Stellen hart geworden. Zur Er- 
kliirung der gefundenen teilweisen Materialsprodig- 
keit kann daher eine teilweise Kaltbearbeitung bei 
der Herstellung der Flasche nicht in Frage kommen, 
sondern es konnte nur noch ein Fehler in dem 
spateren Ausgliihen der Stahlflasche liegen.

*) St. u. E. 1917, 6. Dcz., S. 1U0/3.

Wie es zunachst den Anschein hat, konnten die- 
Ergebnisse der metallographischen Untersuchung be- 
statigen, daB die Ausgluhung nicht erfolgt sei. Die- 
Gefiigebilder zeigen bei dem Materiał im urspriing- 
lichen Zustand Streckungen, die sich durch sach- 
gemaBes Ausgliihen beheben lieBen. Hieraus fołgert 
Brisker, daB eine Ausgluhung der Stahlflasche nicht 
oder nur mangelhaft erfolgt sei.

Bei der explodierten Stahlflasche bieten nun aber 
die Ergebnisse der ZerreiBversuche Nr. 1 bis 7 nicht 
das Bild einer nacłi dem Kaltzug nicht ausgegliihten 
Stahlflasche. Dazu ist die erreichte Dehnung von 
26 % viel zu hoch. Die Ergebnisse der ZerreiB- 
proben Nr. 1 bis 3 zeigen im Gegenteil, daB das- 
Materiał nach dem Kaltzug an den diesen Proben 
entsprechenden Stellen richtig ausgegliiht worden 
ist. Bei einer nur mangelhaften Ausgluhung der 
explodierten Stahlflasche ist nicht zu erklaren,. 
warum ein solcher Unterschied in den Ergebnissen 
der ZerreiByersuche vorhanden isł, und warum es 
nur die dunnerer. Wandbtellen sind, dic mangelhaft 
ausgegliiht worden sind. Hiernach ist eiń Nicht- 
ausgliihen der Stahlflasche nach der Herstellung- 
ausgeschlossen und cin mangelhaftes Ausgliihen sehr 
unwahrscheinlich.
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In der metallographischen Untersuchung ist eine 
Wandstelle von 7,7 mm und eine solche vori 5,3 mm 
untersucht. Es sind von den Quer- und Liingsproben 
Gefiigebilder hergestellt. Yeroffentlicht sind jedoch 
nur die Gefiigebilder der Liingsproben. Diese zeigen 
in ungegluhtem Zustand eine Streckung, die, wenn 
der Schliff im Querschnitt der Liingsprobe gemacht 
ist, in Richtung des Umfanges der Stahlflasche 
stattgefunden hat. Die Gefiigebilder der Quer- 
proben sind vermutlich deshalb nicht yeroffentlicht, 
weil diese Bilder die Streckungen nicht oder nicht 
in diesem Mafie gezeigt haben.

Trifft diese Vermutung zu, so wiire bei der Stahl
flasche eine Streckung des Materials in Richtung 
des Umfanges aufgetreten, wahrend die Streckung 
des Materials in Langsrichtung nicht oder nicht 
in diesem Mafie stattgefunden hat. Dieselbe E r
scheinung wie vorstehend zeigt sich auch bei den 
Ergebnissen der Zerreifiyersuche. Hier liegen die 
Streckgrenzen der Querprobeu iiber dem normalen 
W ert, die Streckgrenzen der Liingsproben haben 
dagegen einen normalen Wert.

Die Streckungen sowohl ais auch die hohen 
Streckgrenzen konnten demnach ein uud der
selben Ursache zuzuschreiben sein. Solches ist der 
Fali, wenn die hohen Streckgrenzen durch eineKalt- 
streckung des Materials gebildet worden sind. Wird 
dic Zugbelastung bis iiber die Streckgrenze hinaus 
gesteigert, so tr itt  eine Streckung des Materials ein, 
und die Streckgrenze wird hinaufgesetzt bis zur 
Hohe der stattgefundenen Beanspruchung. Die 
Dehnung wird sich verringern um das Mafi der 
durch die erste Belastung erzeugten bleibenden Deh
nung.

Die bei der normalen Herstellung der Stahl
flasche auftretendc Kaltstrcckung des Materials er- 
scheint bei dem Kaltzug. Man kann hierbei wohl 
annehmen, dafi eine Streckung des Materials in 
Langsrichtung der Stahlflasche eintritt,eine Streckung 
in Richtung des Umfanges wird dagegen gar nicht 
oder jedenfalls in geringerem Mafie auftreten.

Bei der esiplodierten Stahlflasche sind aber die 
Streckungen in umgekehrtem Yerhiiltnis yertreten, 
ais wie diese durch die Herstellung der Stahlflasche 
erzeugt werden konnen. Die Streckungen mussen 
daher auf eine andere Weise entstanden sein.

Ein umgekehrtes Yerhiiltnis der Streckungen in 
Quer- und Langsrichtung ais wie beim Kaltzug 
t r i t t  auf, wenn die die Streckungen hervorrufende 
Materialbeanspruchung durch einen Innendruck bei 
der Stiihlflasche hervorgerufen wird. Hierbei ist 
bekanntlich die Materialbeanspruchung in Richtung 
des Umfanges die groBere. Da die Innendriicke erst 
stattfinden, wenn die Stahlflasche fertig ist, also 
nach derii Ausgliihen, so konnen Materialverande- 
rungen,' die durch die Innendriicke hervorgerufen 
sind, nicht mehr yerschwinden, sondern bleiben be
stehen.

Den ersten Innendruck erleidet die Stahlflascho 
bei der Kaltwasscrdruckprobe. Nach Brisker soli

die Kaltwasserdruckprobe fiir sich allein hoehst un- 
vollkommen sein. Hiergegen sei betont, daB sie 
fiir die esplodierte Stahlflasche eine groBe Bedeutung 
gehabt haben konnte. Bei der explodierten Stahl
flasche ist nachzuWeisen, daB diese durch dic K alt
wasserdruckprobe eine Materialveranderung erfah- 
ren hat.

Nach den Untersuchungsergebnissen betriigt die 
geringste ermittelte Wanddicke 5,2 mm; dieM aterial- 
beanspruchung an dieser Stelle bei einem Probe- 
druck von 190 a t betriigt 40 kg/qmm. Die Streck
grenze, die das gut gegliihte M ateriał gehabt haben 
wiirde, sei m it 33,1 kg/qmm angenommen. Bei 
der gut gegluhten Stahlflasche wiire demnach aio 
Streckgrenze an der diinnsten Wanddicke von 5,2 mm 
um 6,9 kg/qmm iiberschritten worden. Das Materiał 
hat hierdurch an dieser Stelle eine Kaltstreckung 
erfaliren. Ebenso hat das M ateriał an allen anderen 
Stelien eine Kaltstreckung erfaliren, an welchen die 
Wanddicke so gering war, dafi die durch den Probe- 
druck liervorgerufene Materialbeanspruchung die 
Streckgrenze von 33,1 kg/qmm iibersclireiten konnte. 
Eine Kaltstreckung des Materials verringert die Deh
nung und erhoht die ursprtinglicho Streckgrenze 
bis zur Hohe der stattgefundenen Beanspruchung.

Betrachtet man nun die Ergebnisse der ZerreiB- 
proben in Querrichtung, so findet man entsprechend 
der Materialbeanspruchung bei Innendruck bei ab- 
nehmender Wanddicke einen zunehmenden W ert der 
Streckgrenze und eine abnehmende Dehnung. Es 
kann diese Erscheinung ais Bestiitigung dessen 
gelten, dafi sich die Streckgrenzen und Dehnungen 
durch Kaltstreckungen des Materials gebildet haben, 
die bei einem Innendruck der Stahlflasche ein- 
getreten sind. .

Wiirden sich die Streckgrenzen nur gebildet haben 
durch die Beanspruchung beim Kaltwasscrprobe- 
druck von 190 at, so konnten diese hochstens einen 
W ert haben von der jeweils stattgefundenen Ma
terialbeanspruchung, also bei der Wand vqn 5,2 mm 
von 40 kg/qmm. Nach den Untersuchungscrgeb- 
nissen liegen jedoch die Streckgrenzen hoher, so bei 
der-W and von 5,2 mm bei 63 kg/qmm. Eine E r
klarung hierfiir kann teilweise darin liegen, daB die 
die Bildung der Streckgrenzen bewirkende Material
beanspruchung hoher gewesen ist, ais einem Probe- 
druck von 190 at entspricht.

Diese hohere Materialbeanspruchung tr i t t  ein, 
wenn der Probcdruck von 190 a t iiberschritten wird. 
So wiirde. wenn weiter keine Einflusse gewirkt 
hiitten, fiir die Wand von 5,2 mm der W asserdrjck 
etwa 330 a t betragen haben miissen, um eine Ma
terialbeanspruchung von 63 kg/qmm und damit eine 
Streckgrenze y o n  derselben Hohe zu erreichen.

Es erscheint begriindet, daB die Kaltwasserdruck
probe mangelhaft durchgefiihrt worden ist, da die 
stattgefundene Kaltstreckung des Materials bei der 
Kaltwasserdruckprobe eine bleibende Formverandc- 
rung der Stahlflasche hervorgerufen hat, die auch 
nicht gefunden wurde, wahrend die Yorschriften
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diese Stahlflasclie ausdriicklich ais unbrauChbar be- 
zeichnen.

Cen zweiten Innendruek und die folgenden lnnen- 
driicke wiirde die Stalilflasche bei dem Gebrauch 
dureh die Gasfullungen erleiden. Wenn auch der 
Druck nicht so hoch ist wie bei dem Probedruck, 
sondern nur 125 at, so haben die wechselnden Be- 
anspruchungen eine ungiinstige Einwirkung auf das 
noch immer hoch belastete Stahlflaschemnaterial. 
Hier wiirde auch die Erscheinung des Alterns von 
Eisen auftreten, dureh welche die einmal dureh 
Kaltstreckung des Materials sich gebildetc Streck- 
grenze sich selbsttiit.ig weiter erhoht1).

Der letzte Innendruek, den die explodierte S tahh  
flasche erlitten haben konnte, wiirde bei E in tritt 
einer Gasexplosion erfolgt sein. Von den Yer
sehiedenen Innendriicken, denen die Stalilflasche aus- 
gesetzt gewesen ist, kann jeder dazu beigetragen 
haben. das Materia] in der gefun denen 'Weise zu 
verandern.

Ueber die Wanddicke der explodierten Stahl- 
flasche sei folgendes gesagt: Die Stalilflasche hat 
einen Querschnitt m it einer diinnsten Wanddicke 
von 5,2 mm und dieser gegeniiberliegend eine dickste 
Wanddicke von 7,7 mm. Dies wiirde einer nominellen 
Wanddicke von 6,45 min entsprecher. Diese no- 
minelle Wand yon 6,45 mm ist fiir eineu Probedruck 
von 190 at selbst unter Ausschaltuug der groBen 
n terschiede in der ausgefiihrtcn Wanddicke ais 
sehr gering anzusefien.

Bei der Berechnung der Wanddicke ist nicht 
eine zulassige Beanspruchung von 30 kg/ąnini in 
die Rechnung einzusetzen, sondern ein Wert, der 
soviel nnterhalb 30 kg/qmm liegt, wie die bei der 
Abnahme ermittelte Streckgrenze von 45 kg/qmm 
abwiirls schwankcn wird. Es kann nicht bei der 
Herstellung der Stalilflasche die Streckgrenze genau 
auf 45 kg/qmm gehalten werden. Ferner ist die 
dureh die Berechnung ermittelte nóminelle Wand- 
dicke um 10 %  zu erhohen, da es praktisch nicht 
mogiieh ist, eine uberall gleiche Wanddicke zu er
halten. Da sich auf dieser Grundlage dic Wanddicke 
der eKplodierten Stalilflasche zu 8,4 111111 bereelmet

J) Vgl. Fettweis: Ueber die Blaubriicliigkeit und 
daB Altern des Eisens. St. u. E. 1919, 2. Jan ., S. 1/7; 
9. Jan., S. 34/41.

haben wiirde, so diirfte die Wanddicke mit 6,45 mm 
erheblich schwach gewilli!t sein.

Dusseldorf, im Septem ber 1919. Ingenieur Fritz Ringel. 
* *

*
F. R in g e l stellt in dankenswerter Weise richtig, 

daB im vorliegenden Falle von einer mangelhaften 
oder gar unterlassenen Gliihung der Flasche nicht 
gesprochen werden darf. Die hohen Streckgrenzen 
des Materiales sind in der Tat nur auf Beanspruchun- 
gen im Innem der Flasche dureh Probedruck und 
Gasdruck zuriickzufiihren, und es wird eine Ueber- 
beanspruchung nur eintreten konnen, wenn entweder
1. die Wandstiirke iiberhaupt zu schwach bemessen 
wurde, oaer 2. bei richtiger Wandstiirke der Probe
druck aus irgendeiner Ursache hoher war, ais er 
vorgeschrieben ist, oder schlieBlich 3. das Iler- 
stellungsYerfahren solche Abweichungen von der 
richtigen Wandstiirke nicht aussehlieBt, daB der 
Yerschwlichte Teil beim Probedruck iiber die Elasti- 
zitiitsgrenze hinaus beansprucht wird.

Der erste Fali ist bei der Herstellung eines 
Massenartikels im GroBbetriebe schwer anzunchmen, 
der zweite bedeutet ein strafliches Yerschuiden 
des Priifers. Es hat in der Regel also wohl nur die 
dritte  Moglichkeit praktische Geltung, und man 
sehiitzt sich nach Ringels Mitteilung dureh einen 
lOprozentigen Zusehlag zur vorschriftsmiiBig er
mittelten Wandstiirke gegen die Ungenauigkeiten 
des Herstellungsverfahrens. Werden dadurch die 
Flaschen auch schwerer und teurer, so ist dies dureh 
die erhohte Sichcrheit reichlich wettgemacht.

Meine Ausfiihrungen1) gipfelten dahin, daB die 
staatlichen Vorschriften fiir die Priifung der Gas- 
flaschen und im besonderen die Wasserdruckprobe 
liochst uiizulanglich seien. Die Druckprobe ist hier 
ais zweckmaBige Priifung nur dann zu bezeichnen, 
wenn auch die etwafcintretenden bleibenden Dehnun- 
gen mit gemessen werden wiirden. Ob si ch das im prak
tischen Betriebe durchfiihren laBt, sei dahingestelU. 
Alle Flaschen, die nach dem Probedruck bleibende 
Dehnungenaufweisen, sind von der Verwendung aus- 
zuschlieBen, weil sie dureh die Druckprobe schwer 
una unheilbar geschildigt wurden. Das allesbestati- 
gen die Ausfiihrungen Ringels in schlagcnder Weise.

Leoben, im September 1919. Professor Carl B tiskir.

J) St. u. E. 1917, 6. Dez., S. 1110/3.

Umschau.
Reinigung von Hochofengas ohne Verwendung von Wasser.

U nterobigem  Titel veroffentlicht J. C. B a r r e t ,  Hoch- 
ofenchef dor Carnegie Steel Co., Youugstown Distriet, 
einen eingehenden Berieht1). Wegen der allgemeinen 
W iehtigkeit der trockenen Gasreinigung sei tro tz der
— yielleicht boabsichtigton — luckenhaften Darstellung 
der yorstehende Auszug gogeben.

Seit fiinf Jahren werden auf den Ohio Works, Carnegie 
Steel Co.. Youngstown, Ohio, Versuche gemacht, um

') Chemical and Metallurgieal Engineering 1919,
1. April, S. 359/01.

XX XX.™

Hochofengas unter don Kesseln nutzbringend zu ver- 
brennen. Die NaBreinigung, wio sio fiir Gasmaschinon 
iiblich ist, wurde wegen der hohen Kosten, der Penehtig- 
keitszunahme und des Tomperatnrverlnstes dor Gase ver- 
worfen. Versuche, heiBes Gas unm ittelbar aus dem Stanb- 
sacke untor den Kesseln zn verbrennen, fiihrten trotz 
des mitgerissenen Staybes und der dadyrch bedingten 
Verschmutzung der Kesselrohre, zu sehr guten Ergeb- 
nissen und deshalb zur weiteren Verfolgung dieses Grąnd- 
gedankens. Es wurde dann ein A pparat gebant, dureh 
den 160 cbm Gas in  der Minutę m it einer Tem peratur 
von 17° gereinigt werden konnten. Die Ergebnisse wahrend

145
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Abbildung- 1. Trockenreinlger fur Hochofenga* auf den 
Ohio Works, Carnegle Steel Co., Youngjtowii, Olilo.

abmessungen haben; MaBe sind nicht angogeben. Die 
Wandę liabcn eine Stiirke von 40 om. Angoblićh sollcn 
keine W armeverluste auftreten. Leichtgehendo Esplo- 
sionsklappen sind angebracht. Eine Yerschlcchterung 
und ZOrstorung des Betons h a t sich bisher nicht gezeigt. 
Die Gasleitungen wurden, um Yerluste von Eigenwarme 
des Gascs zu yermeiden, auBer der iiblichen Steinaus- 
kleidung noch, m it fc i ner Lage von Sondor-Isolierstoinen 
ausgcmauert.

Die Handhabung (A rt derselben is t nicht angogeben!) 
des Beinigers ist vollkommen automatisch und bedarf ge- 
ringster W artung. Ein oder zwoimal in 24 Stunden wird 
der maschinellę Teil uachgesehen und gęschmiert. W ah
rend zweier Mo na te arbeitote der Beiniger ohne jede 
Storung und benotigte wahrend dieser Zeit einen durch- 
schnittliehen K raftbedarf von 2,58 PS, im; Gegensatz yon 
8 ) bis 100 PS bei einer NaBreinigung. Der Gichtstaub 
setzt sich in  Behaltern ab, die den Entfall von zwei 
bis' drei Tagen aufnehmen konnen. Aus diesen wird der 
Staub in Triehterwagen abgelassen, was eine. halbe 
Stundę .erfordort.

Die durehschnittliche Staubinenge, die sich inner- 
halb 24 Stunden ablagerte, betrug 2 9 1, trotzdem  das Gas 
yorher dureh einen Staubsack yon 9 m  Durchmesser ging.

Neuejelektrische Block-Jund Barrenschere.

In  den letzten Jahren m acht sióh auf den H iitten- 
werken im m erm ehr das Bestreben bemerkbar, dio Walz- 
werke m it siimtlichen Einrichtungen und Hilfsmaschinen 
elektriseh anzutreiben und Dampf ' odor PreBwasser 
ganzlich zu yerdriingen. Ob die Durchfiilirung in allen 
Fiillen auch wirtschaftlich yortcilhaft ist, laBt sich ein- 
hcitlich nicht beantworten, da die hierfiir maBgebenden 
Grundlagen und Verhiiltnisse auf doń einzelnen Hiitton- 

' werken sehr yerschieden sein konnen. Bei yielon Hilfś- 
maschinen bot die techniseho Durchbildung der Bewegungs- 
iibertragung vom Antriebsinotor zur Arboitsbewegung 
der Werkzeuge keine Schwierigkeit, d a .es sich meistens- 
um W eitcrleitung der Drehbewegung oder um Umbildung 
derselben in Oine geradlinige unter Einschaltung eines 
Kurbelgetriebes handelt. 15ies trifft auch bei Scheren 
m it e inom  beweglichen Messer zu. Zum Schneiden 
groBer BIockquersehnitte yerwondet m an jedoeh Block- 
und Barrenscheren m it zwei beweglichen Messern. Bei 
diesen setzt sich zunachst das Obermęsser auf don zu 
durchschneidenden Błock auf, worauf dieser dann dureh 
das Untermosser von unten nach oben durchschnitten 
wird. Der Yorteil dieśer Arbcitsweise liejit in der recht- 
winkligon Schnittflache uńd der gleichon Hohenlage 
der beiden Bollgango yor und hinter der Schere — im 
Gegensatz zu den von oben schneidendon Scheren. D er 
Antrieb- geschieht hierbei fast allgemein dureh einen 
dampfhydraulisehen DruckiiborBetzer, irl śelteneron Ealleń 
reinhydraulisch. M it der fortschreitenden Elektrisierung 
der Hiittenwerke ist m an dazu ubergegangen, obigo 
Schere s ta tt m it dampfhydraulischem Druckubersetzer

fechsM onaten waren auoh hinsichtlish dos fcinon Staubes 
derartig, daB die besten bisher bekannten Wirkungsgrade 
naster Beiniger erreicht und sogar iibertroffen wurden. 
Mit dem geroinigten Gas wurde wahrend eines Monats 
ein 400-PS-Stirling-Dampfkessel betrieben, ohne daB die 
Kessolrohre gereinigt zu werden braucliten. Der ange- 
setztę trockene Staub lieB sich leicht dureh einen kraf- 
tigen Danipfstrahl ontfernen, da er nicht so fest anbackt 
wie der Staub aus NaBreinigorn. Die Kessolróhre brauchen 
ers t nach zwei oder drei Wochen gereinigt zu werden, fahno 
daB sioh der Wirkungsgrad des Kesscls vermindcrt. Der noch 
im Gas bofindliohe Staub wurde dureh dio Abgase m it 
fortgerissen. Die erzielten Ergebnisse des Versuchsrei- 
riigers 'Waren derartig, daB oin weiterer Beiniger gebaut 
wurde, der das Gas eines Hochofens yon 560 Tonnen tiig- 
licher Rohetsen-Erzougung reinigen sollte. Der Beiniger 
Wurde aus Schlacken-Eisenbcton hergestellt, oin Materiał, 
das bisher fiir derartige Zwecke noch nicht yerwendet 
wurdo. Abb. 1 zeigt die B auart. Nach den darauf sicht- 
biiren Winderhitzern muB die Anlage wesentliche Hohcn-

D as gereinigte Gas enthielt 1,6 — 5,0 mg in 1 cbm .Gas 
bei 17°. Dic Tem peraturen der Gase, die dureh den Bei
niger gingen, schwankten zwischen 65—425°, und dor 
durchschnittliche Strahlungsverlust betrug 16 °. Es kam 
vor, daB das austretende Gas eine 65 0 hohere T em peratur 
aufwies ais das eintretende. Das orkląrt sich dadurch, 
daB dio massivon Eisenbetonwando des Gasroinigors ais- 
Wiirmeausgleieher dienen und dio aufgespoichertc Warnie 
an solches Gas, das m it niedriger T em peratur e in tr i tt , 
abgeben. Zur Ueberwindung des Druokes in den Bohr- 
leitungen zum und vom Beiniger und des Beinigers selbst- 
wird eine Pressung yon 5 —7,5 cm WassersiŁulc benotigt. 
Dieser W iderstand ist kleiner ais bei jeder NaBreinigung. 
Dio K osten fur don Bau des Trockenreinigers sind nie
driger ais die fiir einen NaBreiniger und entspreeheń un- 
gefiihr den K osten eines Winderhilzers. Die beanspruc..te 
Bodeńflacbe is t gering. Dic viel Boden orfordornden 
Klarbecken fallen yollkommen fort. Die neue A rt dor 
Trockcnreinigung soli bosonders wichtig fiir dio Wind- 
orhitzor sein. Man soli eine hohere Elam mentomperatur 
und diulurch erhohto Tem peratur in dem Cowper erhaltcn, 
was eine wesentlicho Kokscrsparnis bedingt. Die Zahl 
der W inderhitzer fiir jo einen Ofen lieBe sich yerringern.

Zusammonfasend sind die Vorteilc der Trockenreini- 
gung wie folgt angegoben:

1. Die Eigenwarme dos Gases gelit nicht verloren;
2. U nter den Kesseln yorbrannt, orzeugt das Gas mohr 

D am pf;
3. In  den Winderhitzern wird oine hohere Tem peratur 

erreicht;
4. Wasser is t zur Beinigung nicht notig;
5.. Kliirbeoken sind nicht erforderlich;
6. Geringc Bodenflaehe;
7. Geringe Arbeitslohne;
8. Geringer Gegendruck fiir den Ofen;
9. Boinigungsgrad mindestens ebenso hoeh wie bei dom 

besten NaBreiniger.

Leider yormiBt man bei der W iohtigkeit der nouen 
Einrichtung Angaben daruber, auf welche Woiso dor Appa- 
ra t arboitete; es muB abgew artet wordon, ob weitere 
aufkltirende Yeroffentlichungen folgen.
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lufthydraulisch anzutreibon1). Die bonotigte Druckluft 
wird entweder oiner bestohenden Druekluftanlage ent- 
nomnien, oder bs wird zu diesem Zwecke ein elektrisch 
bctriebener Luftkompressor aufgestollt. Der Uebergang 
zum lufthydraulischen Betrieb kann ohno jede Aenderung 
des Torhandenen dampfhydraulischen Druckiibersetzera 
yorgenómmen worden. A. a, O. sind auch die Grunde an- 
gofiihrt worden, dio fiir die Anwendung einer nicht rein 
mechanischen K raftubertragung bei soleh schweren 
Scheren sprechen. Nichtsdesto weniger ist der Wuusch 
nach einer solchen rege góblieben. Nachstchend soli 
eine neue paten tierte  Błock- und Barrenschero m it zwei 
bewegliehen Messern und rein eloktrischom Antrieb be- 
schrieben w erden, dic von der K alker Maschinen- 
fabrik vorm. B reuer, Sclmmache.r & Co. in Koln-Kalk 
ausgefiihrt wird. Es werden zwoi Ausfuhrungsformen 
entw eder m it getronnter (s. Abb. 1) oder m it vereinigter 
(s. Abb. 2) Hebclanordnung herausgebracht.

Wie aus Abb. 1 zu ersehon, wird die K raft des Mo
tors A durch die R aderpaare a—b und c—d auf die Kurbel- 
achso o iibertragen. Die Kurbelachse e h a t ihre feste 
Lagerung im Stiinderaufbau B. Auf der ersten Vorgeloge- 
welle sitzt noch das Schwungrad f, welches iii iiblichor 
Weise durch Abscherbolzon Sicherhcit gegen Ueber- 
lastung und Bruch bietet. Die Kurbelachse triigt die 
Kurbelstange g, an welcher im D rehpunkt h der Doppel- 
hebel i angelenkt ist. Der Doppelhebel liegt in dem 
oberen Messcrschlitten 1 m it dom Stiitzpunkt k  fest- 
gelagert und triig t am anderen Ende in den Drehpunkten m 
die beiden Zugstangen n. Die beiden Zugstangen tragen 
unten an den Gelenkeri o die beiden einarmigen Hebel p. 
D er Stiitzpunkt q dieser Hebel liegt iru Schercnnnter- 
satz C. In  der Mitto tragen dio Hebel p in don Gelenken r 
die StoCel s, welche den unteren Messcrschlitten bewegen. 
Boide Messerschlitten 1 und t  fiihren sich im  Scheren- 
stiinder D ; dor obere is t ausbalanziert. Der Arbeitsgang 
ist nun folgendor: Durch die Drehbowegung der K urbel
achse e in dor Pfeilrichtung wird zuniichst der obero 
Messerschlitten 1 nach unten bewogt, wobei der Doppel-

Abbildung 1. Elektrlsehe Blook^chere mit geirenntcr 
Hebelanordnung, Bauart Kalker Maschinenfabrlk, A.-G.

bei weitercr Drehung der Kurbelacnse um den Stiitz- 
punkt k drehen, Die Zugstangen n werden daduroh 
hochgezogen, m it ihnen die Hebel p, welche im Punkte r 
die StoBol ś bzw.. den unteren Messerschlitten t  tragen,

Abbiidung 2. Elektrlsche Blockschere mit rerelnlgter Hebelanordnung, 
Bauart Kalker Maschinenfabrlk, A.-(3.

hebel i \im den Punkt m sehwingt. Sobald das Ober- 
messer sich auf den zu schneidenden Błock E  aufsetzt, 
bietet der D rehpunkt k  des Doppelhebels groBeren Wider- 
stand ais der D rehpunkt m und wird sich infolgedessen

!) St. u. E. 1914, 9. Juli, S. 1102/3.

und so wird der 
Schnitt von unten 
nach oben voIlzogen. 
Durch die W eiter- 
bewegung der K ur
belachse wird die
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Abbildung 1. _ Klcktrische Blockschere, Bauart Deutsche Maschinenfabrik.

crwiinscht sein. Das kennzeichnendo Msrkmal dieser 
von der Deutschen Maschinenfabrik gebauten Schere

>) St. u. E. 1910,15. Juni, S. 1022; 21. Sopt., S. 1631; 
1912, 16. Mai, S. 837.

gute Zu^anglichkeit zu allen Teilen, z. B. freie Lage 
der Gestiingo zu den Ausgleichgewichten, wurde be
sonders W ert gelegt. Gerade hierin haben die vielen 
lehrreichen Betriebserfalirungen die einschneidendsten Yer- 
besserungen im Aufbau der Schere gebracht. Ander-

riicklaufige Bewegung eingeleitet. Zunachst senkt sich 
das Untermesscr, dann goht das Obermesscr in die Hohe. 
In  soinor Hochstiago ruckt sich dio Schere durch oine 
selbsttiitig arbeitende Momentkupplung u aus. Die 
Addition der Hubo von Unter- und Obermosscr ergoben 
fiir jeden Blockquerschnitt denselben Gesamthub. Die 
Zugankor v nehmen die auftretenden Gegenkrafte auf 
und entlaston den Schorcnstiindcr.

Bei der zweiton B auart dor neuon Schere (vgl. Abb. 2) 
liogon die in Abb. 1 dargestollten unteren Hebel p iibor 
dam Doppelhobel i und haben ihren Stiitz- und Dreh- 
punkt m it dor Kurbelachse o voreinigt. Dor untoro Messer- 
schlitton t  ist durch die Zu^stangen s m it diosen Hoboln p 
in den Drehpunkton r  verbundon. Dor Arbeitsvorgang 
is t dorsolbo, wio boi Abb. 1 beschriobon. Bei diesor ab- 
goiinderton B auart bleiben die Schorenstiinder D voll- 
standig ontlastet. Die auftrotonden Kriifte halten sich 
in dem System e—h—m—o das Gleichgowicht.

4 Die neue Bauart,. bei dor infolgo der fost gelagorton 
Kurbclwelle nur go ringo Masson ausbalanziert und bowegt 
zu worden brauohen, liiBt nach ihrem Aufbau goniigende 
Botriobssichorhoit erw arten. Auf die Botriobsorgebnisso 
in baulicher und wirtsohaftliohor Beziehung soli spator 
noch zuriickgekommon wordon. Bruno Quast.

Elektrische Błock- und Barrenschere.
Im AnschluB an die vorstohendo Beschreibung wird 

ein Hinweis auf dic erste Losung der gleichen Aufgabe, 
einer rein mechaniseh angetriobonon, von unten schnei- 
denden Schero m it bowćglichom Unter- und Obermesscr

ist, daB dic Kurbelwolle des Triebes in einem der bewog- 
lichen Schlitton der Schere gelagert ist. Dor grundsatz- 
liche Aufbau is t bereits friiher in dieser Zeitschrift1) be
schriobon worden. Inzwischen ist die Schcro in gróBorer 
Zahl und zwar fiir einzelne Werko wiederholt ausgefiihrt 
worden. Boi den neuen Ausfiihrungen (vgl. Abb. 1 bis 3) 
sitzen Schwungrad und Ritzol durcli oine Abscherkupplung 
vorbunden zwisohen den beiden Lagom der ersten Vor- 
gelegewolle, dic m it dem Motor durch oine nacligiebige 
Kupplung vorbundon ist. Das Gowielit dor beiden Messer- 
schlitton wird durch Gogengewichte ausgeglichen, die an 
Hoboln aufgehiingt unter F lur angeordnot wurden, um 
iiber Elur an Platz zu sparen. F iir jeden Messerschlitten 
sind zwei dorartige Hebol vorhanden, und zwar groifen 
die Gegongowiohtshobel fiir den Untermessersehlitton an 
diesom unm ittelbar an, wiihrend dor Obormesserschlitten 
durch Druekstangon m it den zugehorigen Hoboln in Ver- 
bindung stollt. Dio Eszentcrwello triig t eine verschieb- 
bare Klauonkupplung, deren Gcgenkupplung m it dem 
Antriobsrad Terschraubt ist. Der vcrschiobbare Teil 
der Kupplung wird nach jodem Hub solbsttiitig ausgc- 
riickt. Um dio Sohoro vor Bruch durch Uobcrlastung 
zu sichern, dient dio schon crwiihnte Abscherkupplung. 
Um dio Sicherung noch wirksamor zu gestaltcn, wurde 
zwischen Schubstangc und Travorso ein rein auf Zug be- 
anspruehtor Bolzen eingobaut, der bei gefahrlichor Uober- 
lastung reiBt. Der Einbau dieses Zorreifibolzens bedingte 
die Ausbildung der Kurbelstange ais Gabel, welche die 
Traverse umfafit. Durcli diese Anordnung kann jedo 
Bruchgefahr der Schere ais yollig beseitigt gelteń. Auf
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Ueber KohIenoxydbildung im Marsofen und ihre Beriiok- 
sichtigung bei Kohlenstoffbestimraungen in Roheisen und 

Ferromangan.

In diesor Zeitschrift1) m aeht Dr. P. K o ch  in seiner 
Abhandlung „Z ur ICohlcnstoffbestimmung in Stahl und 
Ferrolegierungen, besonders in  Ferrochrom“ darauf 

aufmorksam, daB die Verbronnungs- 
tem peratur bei Kohlenstoffbestim- 
mungen in Roheisen nicht iiber 
1150° hinaus liegen soli. D aes  mir 
schon sehr oft aufgefallen war, daB 
man bei Verbrennungon, die bei 
hoher Tem peratur vor sich gingen, 
stets zu niedrigo Ergebnisse erliielt, 
versuchte ich, angeregt durcli obigo 
Abhandlung, die Ursachen dieser 
Erschcinung zu finden.

Die A pparatur war wie gowohn- 
łicli zusammengesetzt, bis auf ein 
nach den beiden U-Rohrchen oin- 
geschaltetes, m it Kupferoxyd be- 
scbicktes Glaerohr m it ansehlieBcn- 
dem dritten  U-Rohrchon. Diese 
Einrichtung diente dazu, etw a bei 
der Verbrennung entstehendes Koh- 
lenoxyd zu Kohlensiiure zu ver- 
brennen und der Wiigung zugiing- 
lich zu machen. Der Sauerstoff 
wurde, gu t geroinigt und getrock- 
net,' in den Ofen eingeicitet; bevor 
der Gasstrom in die U-Rohrchen 
■eintrat, befreite ich ihn m it Chroni- 
siiureanhyjdrid und Chlorkalzium 
von schwefliger Stiure und Eeuch- 
tigkeit. Zu den Vcrbi-cnnungen be- 
uutzte ich teils einen (ubrigens sich 
gu t bewtihronden) Karborundum- 
ofen, tpils oinen Platinwiderstands- 

(Heraeus).
Um mich żu vergewissorn, ob 

etwa auftrctendes Kohlenoxyd ta t- 
saehlich bei der Verbrennung ont- 
steht, f ii lir to ich zuniichst einige 
blindo Versuche aus. Wie aus 
Zahlentafel 1 ersichtlich ist, zeigten 
sich hierbei bisweilen recht erheb- 
lichc Kohlensiiure- und Kohlcn- 
oxyd-Mengen. Die Vermutung, daB 
diese Gase durch die langsame Ver- 
brennung der lioch erhitzten  K ar- 
borundumstiibe ontstehen und 
durch das unglasierte PorzellanroliL- 
diffundierten, wurde durch dio Ver- 
suche 6 und 6 bostiitigt. Im ersten  
Falle wurde der Ofen iiberhaupt 
nicht gehfizt, im zweiten ein auBen 
glasiertes Porzollanrohr verwendet. 
Ebenso wurde auch diese Erschei- 
nung bei Verwendung des Platin- 
widerstandsofens nicht boobachtet

Abbildun? 3. Klcktrlschc BldBfcschcTC, Bauart Deutsche Mnscliiuenfabrik. (V ersucll 7). A u eh  \ e tb i c l t e n  h
Torschiedene Fabrikm arkcn ungla- 

sierter Poizellanrohren im Karborundumofen in dieser 
Hinśicht nicht gleiehmaBtg; zum Teil diffundierte p rak 
tisch kein Gas durch diese Rohren. Die bei den Ver- 
suchen C bis 7 auftretenden iiuBerst kleinen Gewiehtszu- 
nahmen sind der Einwirkung des Sauerstoffs auf die 
Kautschukschliiuehe zuzusehreiben, wobei bekanntlich 
immer fliiehtige Kolilenstóffyerbindungen ontstehen.

Um festzustellen, ob" boi hohen Tem peraturen das 
zu niedrigo Ergebnis durch Diseoziation der Kohlensauro 
in Kohlenoxyd und Sauerstoff verursacbt wird, leitete

l ) 1918, 14. Miirz, S. 219/21.

gung ausfiihrt, solango goschnitten wird. Der bemerkens- 
werte Erfolg der elektrischen Demag-Blockschere beruht 
im wesentlichen auf dor Einfachhoit des Baues, der von 
dor iiblichen Bauart nur durch die bewegliche Lagerung 
dor Kurbelwcllo abweieht. Wie boi allen Sche:en ist 
eine genaue W artung der Scheren und rechlzojtigo 
Ausweehselung d e r  dem VersehleiB unterw. rfencn Teile 
naturlich erfordoilioh. Ebenso ist auf die im Bo
trieb zu kiihle: den Messor zu aohten, dam it das Ma
teriał geschnilton wird und keine seitliehen Drucke 
durch Abquetschen auftreten. dio bei mechanisch an- 
getriebenen Scheren besonders śchiidlich sind.

•seits zeigten diese Erfahrungen, daB im Kurbeltrieb und 
im Antrieb gegeniiber den ersten Ausfuhrungen keine 
Aenderungen notwondig waren. Auch die anfangs gegen- 
iibor der bewegiiohen Lagerung der Kurbelwelle gehogten 
Bedenken habon sioh ais grundlos erwiesen. Dio Erklarung 
hierfUr ist dadurch gegeben, daB dio Welle m it ihrem 
Zahnrad auficr ihrer Drchbowogung keine andere Bewe-
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Zahlentafel 1. B lin d e  Y orsuohe . ■

Yersuch Temperatur Zeitdauer
Gcwlchtizunahmen der U-Uuhrcben

I I I 1) i i i
°C Blin S g g

i 1100 20 0,0048 0,0000,
dosgl.

0,0030
2 1200 30 0.0060 0,0025
3 1000 30 0,0031 ,, 0,0017 >unglaMlertc.s Rohr
4 900 30 0.0006 *» 0,0004
5 ęew. Temperatur 30 Spur ,, Spur

6 1150 30 Spur >* Spur
f auOcn glaslerfeii 
|  Rohr

7 1150 30 Spur ” Spur f  im IMatlnwider- 
\  standsofen

Zahlentafel 2. V e rsu  che iibo r dio B ild u n g  vo n  K o h lc n o x y d  bei d e r 1
Y e rb ro n n u n g .

-ao305U
>

lJrobe

i

Elu-
wage

ę

Einsatz-
tempe-
ratur
•0 0

Gcwichtazundhmcn der 
U-K8hrchen

im Corlels- 
Kolbcn 

erhaltene 
COs-Menge

£

Zusatz
I
s

II
£

i i i

; X
l Spiogeloisen (19 % Mn) 1 1150 0,1655 — 0,0034 0.17092) 2 g CoO
2 desgl. 1 1150 0,1625 — 0,0042 dosgl. —
3 deBgl. (6 %  Mn) 1 1150 0,1518 . — . 0,0058 0,1010 2 g  CoO
4 Roheisen 1 1170 0,1149 : — 0,0021 0,1254 — ' ,

Zahlentafel 3. V e rsu eh e  u b e r  d ie  B ild u n g  v o n  K o h le n o x y d  bei do r
Y e rb ro n n u n g .

i
Y

er
su

ch

Probe
,

.

Kinsatz-
terapc-
ratur
0 C

F,łn-
wage

S

Zusatz

Ocwichtszunahmen der 
U-Rohrchcn

i | u  : n i
sr 1 g 1 k

i Spiegeleisen . . . . . 1050 1 0,0924 0,0657
2 desgl. .................. 1070 1 — 0,0847 --- 0,0741
3 Grobeisonwalze . . . . 1050 1 — 0,0870 --- 0,0126
4 Ferromangan (50 %  Mu) 1050 1 — 0,1911 --- 0,0022
5 Spiegeleisen . . . .  . 1050 0,5 , — 0,0634 --- 0,0151
6 desgl............................. 1070 1 — 0.1520 _ 0,0073
7 Spiegeleisen (6 % Mn) . 1070 1 - 0,1522 - 0,0071 f  lebhattercr

8 desgl. 1060 1 - 0,1441 - 0,0159 stroni
9 S p io g e lo isen .................. 1050 1 2 “ CoO 0,1506 - 0,01811

Zahlentafel 4. Y o rsu eh S o rg eb n isse .

Ein- i i i
Kinsatz- (icwiclitH Zunahinen d e r %  o"tj

3
£ Probe Zusatz

ternjn*- U -Itohrchon
%  c

n ac h  dcm
V
> ra tu r I 11 iii Corlcis-

-■-;V ^ r »C S -> - ye rfah re n

r Spiegeleisen
\

(19 % Mn) . 1 2g CoO 850 0,1678 — 0,0003 4,58 4,66
2 dosgl. 0,5 ljrCoO 850 0,0833 — Spur 4,54 4,66
3 Spiegeleisen

(8 %  Mn) . 1 2gCoO 850 0,1578 — 0,0004 4,33 4,39
4 desgl. 0,5 lg  CoO 850 0,0785 — 'Spur 4,28 4.39
5 Roheisen . 1 2gCoO 850 0,1281 — Spur 3,49 3,42
G Grobeisen-

walze . . 1 2gC t O 850 0,1010 — Spur 2,75 2,66
7 Ferromangan

5 0 %  Mn) . 0,5 lgCoO 850 0.1015 — 0,0005 5,53 5,42

ich einen m it Kohlensaure 
gemengten Sauorstoffstrom 
durch den auf 1200°erhitz- 
ten  Ofen. Trotzdom ichdon 
Gasstrom melirmals heftig 
durch den A pparat loitete, 
um das Gasgemiscli mog- 
liohst schnoll aus der groBen 
Hitze herauszubringen, war 
keine groBere Gowiebtszu- 
nahme bei dem dritten  U- 
Rohrchco zu bomerken ais 
boi einem blinden Yersueh.
Dasselbe stcllte ich auch bei 
Verbrennungen fest, dio iiber 
11500 hinaus stattfandeń 
und viel zu niodrigc Ergeb
nisse lieferten (ygl. Zahlen
tafel 2). Die kloinen Mengen 
Kohlonoxyd, die hier wahr- 
zunehmen sind, ontstehen 
nioht duroh Dissoziation, 
sondom  duroh eine einfache.
Roduktion eines Teiles dor 
Kohlensaure.

Fiir den groBen Unter- 
schied bei solohen Vorbren- 
nungen bleiben demnach 
nur nooh zwei Frklarungen.
Entwoder bloibt die Probe 
infolgo Sehmolzens und Ver- 
schlaekens ungeniigcnd en t- 
kohlt, oder die auf oinma' 
in groBen Mongon ontstc- 
hende Kohlensaure diffun- 
d iert zu einem Teil duroh 
das Porzellanrohr. 1 g R oh
eisen m it 3 %  Kohlenstoff 
entw ićkelt 65 cm3 Kohlen
saure, die bei der hohen Tem - 
peraturdenvierfaohenRaum , 
also 220 cm1, einnehmen.
Boi dieser liohoń Konzen- 
tration is t eino Diffusion 
sehr wahrsobeinlicb. Es ge- 
lang mir sogar, in der das'
Porzellanrohr umhiillenden 
Luftsohicht groBere Mengen 
Kohlensaure nachzuweisen, 
ais ich in  das Rohr oin 
Scliiffchen mitM arm orstiick. 
chen brachte und auf 1200 0 
erh itz te ; auch erh ielt iob bei 
derartigen Verbronnungen im 
glasierten Rohr (Vorsuch 2 
und 3 in  Zahlentafel 2) keine 
solohe groBen Unterschiede.
Esem pfiehlt sich daher, s te ts  
auBen glasierte Rohrchen zu 
verwenden und bei keiner 
Yerbreunung iiber 1100° bis 
1150° hinauszugehen.

Wie aus Zahlentafel 2 
h e r ę o r g o h t ,  t r a t e n  b e i  d i e 
sen V e rb re n n u n g e i ' m e h r  
o d e r  weDiger g ro B e  M e n g e n
Kohlenoxyd auf. Um zu
erfahren, ob uud wie Wejt man diese K ohlenoiyd- 
bildung ubsichtlich herbeifiihren k a n n , brachte 
ich 1 g Spiogeloisen ohne jeden Zusafez bei 10500 
in den Ofen. Wiihrend des Einsetzens hatte  ich den 
Sauerstoffstrom untcrbrochen. Nach dem SchlioBen 
des Apparates loitete ich den Sauerstoff langsam zu, 
jedoch immer so/ daB derTropfenziihler hinter dem dritten

Ł) Samtliche U-Rohrchen waren im reohten oberen 
Sohenkol m it oinigen Kornchen Chlorkalzium gefflllt, so 
daB keine Feuchtigkeit aus dem einen in das andere 
Obertreten konnte; daraus erkliirt sich die Gewichts- 
konstanz des zweiten Rohrchens.

*) Mittel aus mehreren ilbereinstimmenden Yersucha- 
ergebnissen.
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U-Rohrchcn eine bis zwoi Blasen in der Sekunde anzeigte. 
Boi 1150 “gingdic V orbrennungsehrlebhaft unterFunken- 
spriihen vor sich; der Scniffcheninhalt orwios sich nach 
dem Vbrsuch ais yollkommen versclilackt. Das Ergcbnis 
war sehr iłberrasohend (Versuch 1 in Zahlentafel 3); ein 
zweiter Versuch ficl ebenso aus (Versuch 2). Annahernd 
dio Hiilfte dos Kohlenstoffos war ais Kohlonoxyd aus dem 
Ofon horausgctreten. Dassolbc fund ich auch bei mangan- 
armen Eisensorten (Versuoh 3), jedoch nicht in einem 
solchcn Umfange; boi den meisten dioser Vcrbrcnnungen 
tra t bedeutend wóniger Kohlcnoxyd auf. Ebenso waren boi 
nianohon Parallolyersuchen zu 1 und 2 solche groBon 
Mengen Kohlenoxyd nioht zu bemerken (Vorsucho 4 und 6). 
Auch kleincro Einwagon yerhinderten diese Erschei
nungen nicht (Versuch 5). Durch schnollercn Gang des 
Sauerstoffstromos wurde die Kohlenoxydbildung ver- 
inindert, jedoch auch nicht immer (Versuclie 7 und 8) 
Kobaltoxyd, das sich ais K atalysator gu t bewahrt, wirkte 
ais Zusatz zwar hem mend auf dio Ko hieno xyde ntsto hung, 
jedoch bei hohen Temporaturon entstehen auch hierbei 
ofters bedeutendo Mengen dieses unerwiinschten Gases 
(Vorsuch 9).

Die Urśachen dioser Erscheinung sind in  der Re- 
duktion der zuorst cntstohonden Kohlonsiiure durch das 
im Schiffchon weiter zuruckliegende Metali zu sucken. 
Bei dor hohen T em peratur geht dio Yerbrennung zu 
plotzlich vor sich; os wird so viel Sauerstoff yerbraucht, 
daB er die K o h lo n s i iu ro  nicht vcrdriingcn kann. So is t 
eben letztero dcm Reduktionsvermogcn des noch nicht 
oxydierten M aterials ausgosctzt, und zwar um so mehr, 
je hoher dio Tem peratur ist. Es leuchtet ein, daB diose 
R eduktión bei Stahlyorbrcnnungen nicht so leicht e in tritt, 
weil die Rautnmonge der dabei ontstehonden Kohlen- 
saure viel goringer ist ais bei oinem Rohoisen. Ich konnte 
auch tatsiiohlicli boi vielon Vbrbrennungon yon Stableu 
bis zu 1,20%  Kohlenstoffgehalt nicht eino oinzige be- 
merkenswerte Gewiehtszunahme des dritten U-Rohres 
Yorzeichnen.

Es blieb demnach nur nooh die Pragę zu beantworton: 
Wio verhindoro ich dio Bildung des Kohlenoxydsbei Roh- 
cisen- und Ferromanganvei'brennungcn ? Ich errcichte 
dies duroh Einsotzon dos Schiffchons bei tiefer Tem peratur 
und Verwenduhg dos Kobaltoxyds ais Zusatz; letzteres 
w irkt ais K atalysator und lockert den Schiffcheninhalt 
derartig  auf, daB der Sauerstoff bis zu allen Teilcn der 
Probo durchdringt. Uebrigens kann man nach dem Er- 
kalton duroh oinfaches Aufklopfen dio Masse aus dem 
Schiffchen etitfernen und letzteres zu einer weiteren Ver-

brcnnung benutzen. Bei Roheisen is t der Zusehlag nicht 
unbedingt notig, aber zu cmpfehlen. Samtliche Vcr- 
brcnnungen von Roheisen und Manganeisemfcgioruńcen 
verlaufen g la tt und liofem zuverliissige Ergebnisse, wenn 
man die Einwage m it der doppelten Menge Kobaltoxyd 
mischt und die Probo bei 850° bis 900° einsetzt und die 
Tem peratur Iangsam bis 1100 0 oder 1J 50 0 steigert. Nach 
15 bis 20 Minuton is t die Probo praktisch yollig ontkohlt 
und sam tlicher Kohlenstoff zu Kohlonsiiure oxydiert.

Giinzlich zu vorworfen is t die Vorbronnung von E.sen- 
manganlcgierungen ohno jeden Zusatz, wie es hier und da 
noch geschieht. Einige nach obiger Arbeitsweise, die auch 
in Ledeburs ,,Leitfadon“ in bezug auf Eorromangan 
angogebon ist, orhaltene Ergebnisse sind in Zahlentafel 4 
angefiihrt. Sie stimmon sehr g u t uborein m it don Werten, 
die nach dem Chromsohwcfelsaurevcrfahren erhalten 
wurden. Wilh. Gablor.

Preisaussohreiben des Verelns Deutscher Fabriken feuer- 
fester Produkte.

Dar Yerein Deutscher Fabriken fouerfester Produkte 
sotzt fiir volkstumlicho und inhaltsroichc Schriften mit 
der Ueberschrift „ D ie  B e d e u tu n g  d e r  fe u e r fe s te n  
I n d u s t r i e  im  W ir ts e h a f ts le b e n “ drei Preise von 
3000, 2000 und 1000 .f t  aus.

Dio Sehrift soli dartun , welche Industrien und Ge- 
werbo von der Lieforung fouerfester Erzeugnisso abhiingią 
sind, und wolehe Folg en das Fehlen feuerfester Erzcug- 
nisso fiir dio Aufrechterhaltung des deutschen Wirt- 
schaftslebens hat. Sic soli in yolkstiimlichcr Weise das 
Vorstiindnis fur dic Fordorung der feuerfeston Industrie 
wećken und ihre onge Verknupfung m it unsercm W irt- 
schaftsleben darlogon. D er Umfang der Sehrift soli otwa 
30 Folioseiten Maschinensclu'ift betragen.

Arbeiton, dio an dom Wettbcworb teilnehmen sollen, 
sind in noun Stuckon bis zum 15. Noveinber 1919 ohno 
Nonnung des Nainons des Verfassers, jedoch m it einem 
Kennwert yersohon, der Gesohiiftsstelle des genannten 
Vereins in Berlin-Wilmcrsdorf, Diisseldorfer Str. 42 J, 
einzusendon. D er Name des Vorfassers ist in einem 
yorschlossenen Briefumschlag anzugcbon. der das gleiehe 
Kennwort trag t und der Arbeit beizufiigon ist.

Die mit Pręison bedachton Arbeiten gehen in das u'n- 
beschrankto Eigentum des Vereins einschlieBlich aller 
Urheberrechte iiber; die Riicksendung der anderen Ar- 
boiten erfolgt auf Wunsch. Die Bekanntgabc iiber das 
Ergebnis des Preisaussckroibens und der Preisausteilung 
erfolgt in der Zeit nach dem l(i. Dezember 1919.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

18. Saptombor 1919.
KI. 10 a, Gr. 12, M 62 180. Aschenabdichtung fiir 

dic cin- oder mohrfliigoligen Ofen-, insbesondere Koks- 
ofonturen. F. G. Ludwig Meyer, Bochum, Hernor Str. 153.

KI. 12 r, Gr. 1, A 29667. Verfahren zur Roinigung 
der Dcstillatc yon G^nerator.teer. AUgemeinc Gesellschaft 
fur Chomische Industrie m. b. H., Berlin W 8.

KI. 18 b, Gr. 17, G47 738. Yorrichtung zur Sichorung 
hydraulisch kippbarer Oefen, z. B. Konverter, Misoher
o. dgl„gegen unbeabsichtigtes Woiterkippon bei Storungon 
des hydraulisohen Antriebs. Geworksehaft Deutscher 
Kaiser, Hamborn, Rhein.

KI. 2 i  h, Gr. 2, T 21 189. Mittels Schleuderscheiben 
arboitendo Beschtckungsvorrichtung fiir Schachtofen una 
Giserzouger. Leon Trefois, Briissel.

KI. 31 a, Gr. 3, M 63 417. K ippvorrichtung fiir 
Tiogelofen. Maurice ila th y , Flemallo-Grande.

ł ) Dio Aumoldungen liegen von dem angogebenen 
Tage an wiihrend zwBier Monate fiir jedormaun zur Eln- 
siohtund Einsprueherhebungim Paten tam te zu Berlin aus

KI. 49 f, Gr. 15, A 29 293. Vcrfahren zum autogenen 
SohweiBen yon Aluminium. Chemische Fabrik Griesheiin. 
E lektron, F rank fu rt a. M.

KI. 49 f, G.\ 18, K  61 438. ,Verfahren zur Flammen 
yorsehmelzung odor FlammenschwoiBung' yon Jletallen 
Theo. K autny, Dusseldorf-Grafenberg, Vautiorstr. 9P.

KI. 49 g, Gr.-10, H  75 747. Verfahren zur Herstellun:; 
yon Hochofenformen und iihnlich gestaltetep doiipel- 
wandigon Hohlkorpern aus oinem Stiick. Hirsch, Kupfcr- 
uud Messingworkc, Akt.-Ges., H alberstadt.

KI. 75 o, Gr. 5, M 57 863. Yerfahron zur Erzielung 
yon festhaftenden Metalliiborziigen auf Metallunterlagen 
mittels des Metallaufstauboyerfahrons. M etallisator G. iri. 
b. H., in  Liqu., Berlin.

KI. 75 o, Gr. 5, M 57 794. Verfahren zur Herstellung 
yon MotallUberzugen durch Aufschleudern von /c in  zei- 
staubten Metallen. Metallisator G. m. b. H-, in Liqu., 
Berlin.

KI. 75 o, Gr. 5, M 58 856. Yerfahren zur bessereti 
Haftbarmaohung yon nach dem Spritzyerfahren auf- 
gebrachten Metąlluberzugen auf andoren Metallen, Me
tallisator G. m. b. H., in Liqu., Berlin.
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Kl. 75 c, Gr. 5, M 58 904. yerfahren und Diise zur 
Zerstaubung von Metallen und ahnliehen Stoffen. Me- 
tallisator G. m. b. H., in  Liqu., Bcrlin-Tempelhof.

22. September 1919.
Kl. 21 h, Gr. 12, B 86 953. Eloktrische SchwoiB- 

maschinc m it rotierender Elektrodo. Metallwarenfabrik
S. Brummer & Co., Leutzsch b. Leipzig.

Kl. 31 b, Gr. 9, G 48 088. Aus PreBkolben und 
Patrone bestehende Vorrichtung zur Herstellung von 
Kemen beliebiger Lange mit einer Nadel zur Erzeugung 
eines Luftkanals im Kern. Lina Gollmitz, Berlin, Frani 
seckystr. 44.

25. September 1919.
Kl. 24 e, Gr. 9, Sch 52 870. Regcnerativllammofen. 

Adolf Schondorff, Ratibor, O.-S
Kl. 31 a, Gr. 3, R 46 609. K ippbarer Schmelz- und 

GieBofen m it ringformigem Schmelztiegel; Zus. z. Pat. 
298 134. Arnold Derigs, Frankfurt a. M., Gwinner Str. 4, 
und Hermann Rautcnkranz, Celle, Hannover, Bahn- 
hofstr. 30.

Kl. 31 a, Gr 3, U 6604. Ticgelofen m it Rostfeuerung 
insbesondero zum Sehmelzen, Gluhen oder H arten von 
Metallen, bei welchem dio Feuergase zu mehreren Nutz- 
raumen gefuhrt werden. Alfred Urbseheit, Berlin, Quitzow- 
straBe 51.

KI. 40 b, Gr. 2, H 75 290. Verfahren zur Veredlung 
yon Aluminiumlegierungen. Heddernheimer Kupferwerk 
und Suddeutsche Kabelwerke, A.-G., Frankfurt a. M.- 
Heddomheim.

KL 49 f, Gr. 18, D '3.'i 170. Verfahren zum SchweiBen 
yon Metallen unter Venvendung eines FluBmitteJs und 
Reduktionsmittel enthaltendcn SchweiBpulvers. Dcutsch- 
Luxemburgischo Bergwerks- und Hiitten-Akt.-Ges , Bo
chum, und Dr. Siegfried Hilpert, Bonn.

Deutsche Gebrauc^smustereintragungen.
22. September 1919.

Kl. 24 f, Nr. 714 721, 714 722, 714 723. Feuerbriicke, 
insbesondere fur pendelnde Schlackenstauer bei Wander- 
rosten. Berlin -An haltischo Maschin on bau -Akt. -G es., Berlin.

Deutsche Reichspatente.
Kl. 7 a, Nr. 311 634, voth 14. Februar 1918. Ri e h a rd  

He,i n un d  E rw in  Z u lkpw sk i in  W itk o w itz , 
M iihren. Vornchlung zum Kanten des WaUguls nach beiden 
Seiten der Langsachse des Rollganges und um jeden be- 
lieHych Winkel.

An dem senkrecht und wagrecht verschiebbaren 
Trager a befinden sich zwei im W inkel zueinander ge- 
lagorte K antrollen b und e. Ferner sind in Fuhrungs- 
schlitten d stehende und m it ihnen zwischen den Trans- 
portrollen e yerscliiebbare Gegenrollen f und g yorgesehen. 
Letztere dienen dazu, den von den Kantrollen b und c 
nach der einen oder anderen Richtung um 45 0 geŁanteton 
Walzstab h in dieser Lago zu stutzen oder, von dem Walz- 
stab weggezogon, um weitere 45 0 zu kippen.

Kl. 21 h, Nr. 310 811, vom 23. Jun i 1917. J o h a n n e s  
E. F. S o h m a rjo  in  H a m b u rg . ElektrischerSchmelzofcn.

Um eine groBero Lebensdauer des Futtcrs bei Oefen 
m it uber dem Bade liogenden oberen und m it in das 
Ofengomauer eingebetteten unteren Eloktroden zu cr- 
zielen, wini yorgesćhlagen, tunlichst das ganze m it dem' 
Metallbade in Beruhrung stehende F u tte r  fiir die Strom- 
leitung dadurch heranzuziehen, daB eine groBe Anzahl 
diinner Driihte oder Drahtseile unter moglichst gleieh- 
mafliger Yerteilung vom Ofenmantel ausgehezi, oberhalb 
des Badspiegels in  das F u tter eintreten und nacli unten 
geneigt bis in dio Ofehmuldo hineinrćiehen und so ais 
untere Eloktroden dio Stromfiihrung bis an das gluhonde 
F u tter ubernehmen. Die H altbarkeit und dio Wirkungs- 
weiśo dieser Einrichtung kann noch dureh oine kiinstlicho 
Kiihlung des Ofenmantels, besonders des Ofenbodens 
und des dam it in Beruhrung stehendon Ofenfutters, 
erhoht werden.

Kl. 24 c, Nr. 310 598, vom 22. Jun i 1916. F r ie d r ic h  
S iem en s  in  B e rlin . Begeneratiagasofen mit Teilung 
der umstcllbaren Flawme in einen riickkehrendcn und einen 
in gleichbleibender Richtung abziehenden Teil.

Bei diesem Ofen m it Teilung der umstellbaien Flamme 
in einen ruckkehrenden Toil im lieiBesten Ofenabteil

und in einen den kiilteren Ófenteil durchziehendcn .Teil 
is t der Brenner in liiehrere schmalo Einzelbrenner unter- 
teilt, wobei die zusainmengehórigen ilundungon jedes 
Brennerpaaressenkrcchtubereinanderliegen. Dio Brenner- 
miindungen konnen auoh senkrecht zur Ofcnliingsachsc 
liegen und so in einer Ebene nebeneinander angeordnet 
sein, daB die zusainmengehórigen Miindungen jedes 
Brennerpaares auf derselben Seite der Ofenacliso liegen.

Kl. 19 a, Nr. 310 829, Voin 21. Novombor 1914/. 
S ta h lw e rk s -V o rb a n d  A k t.-G es. in  D u sse ld o rf . 
Befestigung von Eisenbahnschiencn auf eisernen Quer- 
schwellen ohne Unterlagsplatte.

Fiir die Befestigung von Eisenbahnschiencn auf 
eisernen (Juerschwellen a ohne U nterlagsplatte m it zwei 
zur Regelung der Spurweite geeigneten Klemmplattcn b.

die auf beiden Seiten der Schiene sich gegen Querrippen c 
der Schwellendecke stutzen, besteht dieErfindung dariu, 
daB die sich m it ihrem unteren Fortsatz an den Sehienen- 
fuB und an dio Schwellenrippe c seitlich anpressenden 
Klemmplattcn b dureh Hakenschrauben d festgcklemmt 
sind. Diese Schrauben durchsetzcn die K lemm plattcn 
passend, die Schwelle jedoch m it so viel seitlicheni Spiel- 
raum, daB sie bei keiner der yersehiedenen Sp urwę i ten 
die Leitungen der Schwellenlbcher beriihren.
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Wirtschaftliche
Kundgebung der deutschen Industrie zum Betriebs- 

rategeseti. — U nter groBcr Beteiligung von Vertretem 
fast samtlicher Verbiinde, Vereinigungcn und Kórpcr- 
Hcliaften der deutschen Industrie und von den fiihrenden 
Mannern wohl aller deutschen Industriezweige und In- 
duśtriegebiete fand am 24. September im Meistersaal in 
Berlin auf Einladung des R e ic h s v e rb a n d e s  d e r  d e u t 
sch en  I n d u s t r i e  und der V er'e in igung  d o r d e u t 
schen  A rb e i tg e b e ry e rb i in d o  eine hochbedeutsamo 
K u n d g e b u n g  zum  G e se tz e n tw u r f  iib e r d ie  Be- 
t r ie b s r i i te  s ta tt, dic die Bcsórgnis widerspiegelte, welche 
der Entw urf in den Kreisen der deutschen Industrie 
licrvorgerufcn hat, und die Gefahren kennzeichnete, mit 
denen der Entw urf den friedlichen Wiederaufbau der 
deutschen Volkswirtschaft bedroht. Anwesend waren 
auch mehrere Mitglieder des 7. Ausscliusses der National- 
versammlung fiir soziale Afigelcgenheiten, in dem der 
Entwurf des Betriebsriitegesetzes beraten wird.

Nach teilweise sehr erregter Aussprache wurde fol- 
gendo E n tse h lio B u n g  angenommen:

„Die deutscho Industrie, die auf dem Boden der 
Arbeitsgemeinschaft stoht, hat bei der Beratung des 
Vorentwurfes eines Gesetzes iiber Betriebsratc von 
Anfang an trotz grundsiitzlicher schwerster Bedenken 
sachlich mitgearbeitet in der Hoffnung, daB es ge- 
lingen werde, durch das Zusammenwirken der berufenen 
Vertreter der Arbeitgeber und der Arbcitnehmer die 
in dem Gesetz behandeltcn Fragen zu einer allo Be
teiligten befriedigenden Losung zu bringen.

Aber ihre Verbesserungsvorschliigc sind im wesent- 
lichen unbcrucksiehtigt geblieben. Vielmehr sind 
weitere Verschiirfungen eingefugt worden. Deshalb 
erhebt die Industrie einmiitigen und ontschiedenon 
Einspruch gegen den yorliegeńden Entwurf. Von der 
Nationalyersammlung erwartet die deutscho Industrie 
im Hinblick auf die gefiihrliche Lago der deutschen 
Wirtschaft, die weitere Experimento nicht mehr yer- 
triigt, Berucksichtigung dor Forderungon, die ihr von 
der durch die heutige Versammlung eingesetzten Kom
mission vorgclegt werden,

Vor allem sind der kiinftige EinfluB der Betriebs- 
riite auf die Betriebsleitung, ihr Mitbestimmungsrecht 
boi Einstellungen und Entlassungen und bei der E in
fuhrung neuer Arbeitsmethoden, ihre jederzeitige Ab-

1 setzbarkeit durch die Betriebsversammlung, der Zwang 
zur Vorlegung der Bilanz sowie der Gewinn- und Ver- 
lustrechnung, die Abordnung von Betriobsratsinit- 
gliedem in den Aufsichtsrat neben anderen Bestim
mungen so gefiihrlieh fur die Leitung, Ordnung und 
Leistungsfiihigkeit der Betriebs und damit so ver- 
nichtend fiir das gesamte deutsche Wirtschaftslcben, 
daB der Entwurf in dieser Form keinesfalls Gesetz 
werden darf.”

Auf Yorsehlag <les Vorsitzenden der beiden c-in- 
ladenden Verbande, Dircktor e, h. K. S o rge ,
wurde ein AusschuB von 13 Mitgliedern ernannt, der in 
den nachsten Woehen dauemd in Berlin anwesend sein 
soli, um die Fuhlung m it der Nationalyersammlung auf- 
rechtzuerhalten.

Stahlwerks-Verbańd, Aktiengesellschaft, Dusseldorf. —
In der Hauptyersammlung des Stahlwerks-Verbandes vom
25. September 1919 wurde dio B e sc h lu f lfa s su n g  u b e r  
die P re is e  bis Anfang nachsten Monats zuriickgestellt.
Eine besondere Stellungnahme gegeniiber der Haltung der 
Kheinischpn Stahlwerke unii Deutsch-Luxemburg ist nicht
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erfolgt; man will die weiteren .MaBnahmen der Regierung 
abwarten.

Rhelnisch-Westfalisches Kohlensyndikat, Essen a. d. 
Ruhr. — In der Z e e h e n b e s i tz e rv e r s a m m lu n g  vom 
26. September 1919 wurde beschlosscn, die R ic h tp re is e  
fu r  den  M onat O k to b e r  um 10,30 Jl fiir Kohlen und 
um 15,75 Jl fur Koks f. d. t  einsehlieBlich Kohlen- und 
Umsatzsteuer zu e rh o h en . Um wieviel dementsprechend 
der Brikettpreis zu erhohen ist, konnte noch nioht fest- 
gesetzt werden, weil noch nicht bekannt war, in weichem 
Umfang der Pechpreis steigen wird. Die P re ise  fu r  
g o rin g  w e rtig o  E rz e u g n is se , wie Sohlammkohlen, 
Feinwaschberge, Mittelerzeugnisse, werden n ic h t  e r 
h o h t. Der Preis fiir Koksgrus erhoht sioh um 2,50 Jl f. d. t. 
Die Preiserhohung ist nach yorheriger Fuhlungnahmc mit 
dem Reiehswirtschaftsminister erfolgt und soli nur die 
zum 1. Oktober d. J. eintretenden Lohnerhohungen1) 
sowie die den Zeehcn aus der Urlaubsregelung und der 
Bowilligung hoherer Knappschaftsrenten erwachsende Be
lastung ausgleiehen. — In der Versammlung wurdo ferner 
der a b g o iin d e r te  S y n d ik a t s v e r t r a g  sowohl von don 
bisherigen Mitgliedern wie von den neu beitretenden 
Zechonbesitzern y o llz o g e n  mit Ausnahmo von einigen 
Zechen, die wahrscheinlieh aber die Unterschrift noch 
naehholen werdon.

Die Aenderungen im Syndikatsvertrag des Rheinisch- 
W estfalischen Kohlensyndikates. — Die durch das 
Reichskohlengesetz erforderlich gewordonon Abiinde- 
rungon in dom Syndikatsyertrago sind im groBon und 
ganzen yon wenig oinschneidender Bedeutung. In 
erster Linio is t os dio F o s ts o tz u n g  d e r  P re is e , die 
heute der Ueberwachung durch das Reichswirtschafts- 
am t oder den Keichskohlcnyerband untersteht, wahrend 
sio nach den fruheren Bestimmungen an die Genehmi
gung des Handelsministers gobunden war. Dio Vor- 
schliigo fur die Preise gehen yon dem Kohlensyndikat 
aus; sio mussen dem Roiehskohlenyorband unterbreitet' 
werden. Das Rheiniseh-Wcstfalische Kohlensyndikat 
stollt nach erfolgter Genehmigung dann im einzelnen 
die Verrechnungspreise fiir alle Sorten, und zwar fiir 
jedes Mitglied nach  d e s s e n  A n h ó ren  fost. Dieso 
Verrechnungsprei.se worden den monatlichen Abreeh- 
nungen mit don Zechen zugrunde gelegt.

Ueber dic V e r te i lu n g  d e r  M ehrei n n ah m o u  ist 
in dem neuen Vertrag bestimmt, daB allos, was das 
Rhcinisch - Westfahsche K ohlensyndikat durch seinen 
Vertrieb von Kohle, Koks und Brikotts der beteiligten 
Zechen bzw. Werke im Inland iiber die Verrechnungs- 
preise orzielt, den Mitgliedern in Form  eines anteiligen 
Aufschlages auf den Betrag yergiitet wird, der ihnen 
monatlich zu bezahlon ist, wobei gruppenweise, ge- 
trenn t nach Kohle, Koks und Briketts, abzurechnen 
ist. Allo sonstigen Einnahmen werden zuniichst zur 
Deckung der Geschiiftskosten yorwendet. Bleibt da- 
naeh noch ein UeberschuB yerfiigbar, so stoht or zur 
Verfiigung dor Voroinigung und wird auf die M itglie
der yertcilt,- wobei ihnen unter sinngemśiBer Anwon- 
dung der Einzelbostimmungen oin Betrag bis zu 3 %  
der Monatsrechnungen bzw. der Rechnungsbetriige fiir 
Landabsatz- und Vorverkaufsmengen yergiitet wird. 
Ist auch hierdurch der UeberschuB noch nicht or- 
sehopft, so wird der Rost auf dio Mitglieder nach

') Der Z e c h e n v e rb a u d  hat folgendem Vorschlag 
der Arbeitervertroter z u g e s t im m t: Die Gedingearbeiter 
unter Tage erhalten ab 1. Oktober eine weitere festc 
Sehiehtzulage von 3 J l : die Handwerker und alle ubrigen 
Arbeiter iiber Tage, namentlich aber die Schiehtlohner 
unter Tage sollen gleichfalls eine nennenswerte Lohn- 
erhohung erhalten. die bei den uber 21 Jahre alten Schicht- 
lohnem unter Tage die Zulage der Gedingearbeiter im 
Durchsehnitt noch ubersteigen wird. Dio nahere R e
gelung erfolgt bei den eingeleiteten Tarifverhandlungen.
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MaBgabo der Forder- bzw. Hor.stollungsmongon vortcilt; 
weleho der Erhobung der Tonnonumlage zugrundc. ge- 
legt -sind. Die Vorrochnung und Verteilung des Uober- 
sohussos orfolgt zum Schluase eines jeden Goschiifts- 
jahros zugunsten dor zu dieser Zeit yorhandoniąn Mit- 
glieder.

Verbandsgrlindung in der britischen Eisenindustrie. —
Englisohe und sehottische Eiseninduslriellc haben sieli 
zur gemeinsamen Fórderung der Forsehungen auf dem 
Gebiete der Eisenyerarboitung zu einer neueu Yeroinigung

zuaammengeschlossen, die den Kamen „ B r i t i s h  Iro n  
M a n u fa c tu re ra  A S socia t io n “ fiihrt.

Der beabsiohtigte ZusammenschluB der belgischen 
Sohwcreisenindustrie. — Nach einer Meldung dor 
..Frankf. Ztg.“ ist der bolgischo P la n  zu r  B ild u n g  
e in e s  M e ta l l t r u s te s 1) cndgiiltig gcscheitert. Man or- 
wiigt jetzt dic E rriehtung eines K a r tę ’lis nach dout- 
schcm M usterm it Beteiligungsziffer undPreisfestsetzung.

') Y g l.S t. u. E. 1919, 28. Aug., S) 1023.

Yaluta und Ausfuhr.
Im Jahre 1918 priigte ein bekannter Hamburger 

Bankvertretcr das Wort: „Diejenigen Leute, die sich 
heute von Amts wogen m it dor Frage der Valuta zu be- 
fassen haben, hielton vor dom ICriege das W ort W aluta 
fur einon Madohennamen."

Ich furohte, dieser Finanzmann hatte  m it seinom 
vemichtendon Urteil recht, aber in viel weitergehendem 
MaBe, ais er rielleicht selbst dabei angenommen hat. 
Denn nicht nur unsere Bureaukratie, auch viele unseror 
Kaufloute, Fabrikbesitzer und nicht zuletzt unsero (Aus- 
fuhrhiindlcr sind sich uber die Bedeutung der Valuta- 
frage und ilire woittragenden volkswirtschaftliehen Folgon 
fur die geldlicho Zukunft dcB Deutsohen Reiches im Un- 1 
klaren. Anders ware es nicht moglich, aus diesen Kreisen 
andauernd den Schroi nach vollstiindigor Freigabo dor 
Ausfuhr zu lióron, wiihrend dieselbon Leute zu gleichor 
Zeit die deutscho Ware zum Inlandspreise oder m it nur 
geringem Aufschlag in Markwiihrung an das neutrale 
und feindliche Ausland verkaufen und auf diese Weise 
das wonige, das [dem deutsohen Volke nooh an Wortcn 
geblieben ist, vorschleudern.

Die klagliche Bewertung der Roiehsmark riihrt dureh- 
aus nicht allein von den falsohen wirtschaftlichcn und 
finanziollen MaUnahmon unserer gegonwartigen Rcgierung 
hor — so vernichtend die Wirkungon einer laienhaften 
Staatslonkung auch sein mogon —, sie ist in der Haupt- 
sache {darauf zuruckzufuhren, dali man im Auslande 
naoh all den Fehlern, dio wir gemacht haben und noch 
machen, nicht mehr das fróhere Vertrauen in unsere 
Tuehtigkeit, weitbliekende T atkraft und unsero ohemala 
so geruhmte Ordnung und unsere Gestaltungsgabe be- 
aitzt. Dic meisten Deutsohen haben [auch bei ihren ge- 
schiiftlichcn MaBnaliinen nur ihren oigenon engbegrenztón 
Augenblicksvorteil im Auge, ohne sioh iibor die Folgon" 
klar zu werden und ohne an die eigenc Zukunft und die 
des Landos zu denkon, sorist ware eino derartige Ver- 
schleudcrung dor deutsclien Arbeit und Erzeugung, wie 
man sie tagtiiglich beobaehten kann, nioht denkbar. 
In  [gewohnliclien Zeiten, im Frieden, richtete sich der 
Warenpreis im In- und Auslande nach [den W eltmarkt- 
preison, der funfjahrige Krieg m it seiner Einengung und 
Bloekade Deutsohlands soheint den Deutsohen dieson 
Blick fur die Weltmarktlage yollstandig, auch heute noch 
verschlossen zu haben.

Den Neutralen und Feinden gefiillt es, unsere .Mark 
m it 15 bis 10 Pfennig zu bewerten, sie also auf weniger 
ais den.sechsten Teil ihres inneren Wertes herabzudriicken, 
und der deutscho -Michel laBt sich das ruhig gefallen 
indem er deutsche Ware, dic nach wie vor im Auslande 
gesucht und geachatzt ist. zum sechsten Teil ihres W ertes 
an das Aualand wegwirft. Welches waren denn die tiefer- 
liegenden Ursachen dea Welt-krieges mit seinem eigentlichen 
Ziele der Vernichtung der deutsehen Industrie? Doch 
nur die Sorgo; um das gewaltige Anwachsen des deutsehen 
Wettbewcrbes. Diejenigen Deutsehen, die vor, wahrend 
und nach dem Kriege im Auslande waren und mit offenen 
Augen die Dinge betrachten konnten, haben immer und 
immer wieder den offenen und yerst.-okten Yorwurf horen 
mussen, daB dio Deutsehen infolge ihrer billigen Preise 
iiberall ais lastige Gegner betrachtet wurden, und ein 
groBer Teil der unzweifelhaften Unbelicbtheit der Deut- 
schen im Auslande ist hierauf zuruckzufuhren. Im 
Sommer 1916 war ich mit einigen alten diinischcn Ge

sohiiftsfreunden zusammen; os war zurźeit der Brusailow- 
Offensive, ais dic russischen Sehlage hageldicbł auf unaere 
ostorroichisohen Verbundetcn niedersausten und die von 
den Russon gemachton Gefangenen sioh auf Hundort- 
tausende beliefen, dio militarische Lage entsprochond un- 
gunstig bourteilt und unsere schlieBlicho Niodorlage vor- 
ausgesagt wurde. Da sagten moino Freundo: „Deutsch- 
land wird sioh schnell wieder emporarbeiten, der deutsche 
Kaufmann und Fabrikant ist zu findig und zu fleiBig, 
ais daS er sich unterkriegon lioSo, denn — und jetzt 
komm t das Wiohtigste — so dumni wio fruher wird er 
wohl n ioht'm ehr sein und zu billig verkaufen; wir, die 
Neutralen, sind uberzougt, daB wir nach dem' Kriege don 
groBten Teil unserer Kriegsgowinno an die foindliohon 
Partóien dureh entsprecliendo Bezahlung der uns not- 
wondigon Erzougnissc zuruokzahlen miisaon.“ W eit ge- 
fohlt! Wohin mail kommt, muB man im Auslande lioreii, 
daB Deutscliland zu den d o u ts c h o n  Marktproisen in 
Mark yerkauft, also gegenwartig zu einom Seehstel des 
wirklichen und ohne weiteres erreichbarcn Proisos. Man 
liest tiiglich in den Zeitungen die Notwondigkcit dargestellt, 
unsere Ausfuhr zu hoben, um dadurch unsero V aluta zu 
bessern, auf den oben besproehenen K ernpunkt wird 
niemals hingowieson. Fruher hioB es, daB die Valuta 
sich riohto naoh der Zahlungsbilanz, also. naoh Geben 
und Nehmen bzw. Ausfuhr und Einfuhr. Im Frieden 
moehte dies zutreffen, und tatsachlich sank beispiols- 
weise dor Markkurs im Sommer wiihrend dor Zeit des 
groBon Fremdenverkehrs regehnaBig in der Schweiz um 
einige Pfennig. Der Verlauf dos ICrieges mit soinen 
schwankenden Kursen hat gezeigt, daB die Zahlungs
bilanz allein die Valuta nicht bestimmt, denn m it jeder 
Wcndung des Kriogsgluekes sehwankte auch die Be- 
wertung der Kurso der kriegfuhrenden Liinder. Aber 
nehmen wir an, daB Ein- und Ausfuhr dio Valuta 
allein bestimmten, so braucliten wir gegenwartig die 
scohsfache Menge an deutseher Ausfuhr, um boi der 
Bowortung der Mark mit 15 bis 10 Pf. auf den Vollwcrt 
zu gelangen. Der Uutersohied ist aber in Wirklichkcit 
noch groBer, weil wir die Einfuhr ja  ebenfalls m it dom 
Seehafachcn bezahlen musson. Folgendes Beispiel wird 
auch dom einfachsten Mannę die Verschiedenheit der Lage 
am besten klarmachen:

Der Deutsche kommt mit 100 J t nach Schweden; 
er erhiilt dafur nach dem Kursę vom 13 September d. J . 
hochstens 10 Kr. Damit kann er bei besoheidenen An 
spriichen im gunstigsten Falle das Fruhstiiok und Mittag- 
esson bezahlen, denn auch im neutralen Auslańd sind, 
wie in der ganzen Welt, die Lebensmittel und Gegenstiinde 
des taglichen Gobrauches jm  Preise um ein Mehrfachea 
gestiegen. — Der Sehwede kommt mit 100 Kr. naoh 
Deutscliland und erhiilt heute nioht weniger ais 060 JC 
gegen 111 .li im Frieden. Alao, mit einer Banknote von 
boinahe gleichem Friedenswerte kann der Deutsche in 
Schweden jetzt 17 Punkte, der Sch\yede in Deutscliland 
000 Punkte, alao fast das Vierzigfache bezahlen ( |). Braucht 
man sich unter solchen Umstiinden zu wundern, daB 
Deutscliland zurzeit von Auslandcm, und zwar nicht 
nur von neutralen, sondom auch von bisher feindliehen 
Auslandern uberschwcmmt wird, die, mogen die Preise 
in Deutscliland noch so lioch sein, mit ihrem Gelde hier 
fur einen Bruchteil des Betrages leben, detl aie im eigenen 
Lande fiir den Lebensunterhalt aufzuwendon haben, wah-
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rcnd dor Deutsche, dor ins Ausland kommt, bei. dor Ent- 
wertung der Mark nioht nur viel Geld in seinon Boutol, 
sondern śogar in einen Śack fiillen mu (i, um kurzo Zeit 
dayon leben zu kónnon, wonn es ihm unter gro Ben 
Schwierigkeiten und Gcduld schlioBlioll gelungen ist, einen 
PaB 7.u bokommen.

Die nach Deutśehland komraenden Auslandor, denen 
die Ausreise leiohtgemacht wird, kaufen alles, was ihr 
Hera bogohrt und was sie nur erlialton konnen; es kostet 
sio ja fast niohts. Genau so handelt naturlich die aus- 
landisclie Geschiiftswelt im groBen. Derselbo Diine, der im 
Jahro 1916 zu mir sagto, wir wurden uns auch bei oinom 
ungliicklichen Ausgango des Krieges schnell wieder er- 
liolen, sagte mir im Juni d. J . :  „Ich habe mich go- 
tiluscht, Ih r seid zu beschrankt, Ihre deutschen Kauflouto 
haben niclits gelornt und niclits vorgessen; Euro Ge- 
sehiiftspolitik ist eino Kriimorpolitik, niclits anderes. Ihr 
werdet durch den Yielvcrband noch ganz zu Boden ge- 
driickfc und fiir alle Zeiten vernichtot worden, und or 
muBte das tun, weil Ih r sonsfc immer wieder dio Welt- 
marktpreise herabdriiokt, wio Ihr das vor dom Kriege 
getan h a b t“ Dieses harte Urteil ist verstiindlieh, denn 
der einfachste Mann weiB houto, daB dio schlochte Vajuta 
dio Preise der gesamten Lebenshaltung vervielfaeht. Der 
elende Kurs der Mark ist auf der einon Seito ein Schutz- 
zoll gegen die Einfuhr, aber auoh eine Vergiitung fur die Aus
fuhr, nur daB der dumnie Deutsche diese Vorgutung, anstatt 
sie selbst einzusteoken, dem Auslandor in den Rachen \virft-.

Ich 3preche mit einrm deutscher Masehincnbauer 
und dieser erziihlt mir strahlendf „Donken Sio nur, was 
uns lieute dio Ausliinder bezahlen! Icll nohirie fiir moine 
Maschinen 25 %  mehr ais ich von den deutschen Ab- 
nehmern bokomme, und der Holliinder odor Schwedo 
bezahlt es. Ein fcines Geschiift, w as?“ Nun nehme 
ich den Kurszettel zur Hand, und da zeigt sich, daB 
dieser dumme Neutrale in Wirklichkeit der ICliigerc ist, 
denn da dio Mark nur den seolisten Teil des friiheren 
Wertes darstellt, bezahlt er in Wirklichkeit aucli nur 
den sechsten Teil des ihm abverlangton Markbotrages. 
Kostot die Maschine also 6000 Jt in Deutśehland und 
rechnet der deutsche Fabrikant ihm 25 %  mehr (es ist 
noch oiner voii den etwas Veriiunftigeren, der im Aus
land wenigstens eine Kloinigkeit mehr yerlangt), dann 
zahlt der Ausliinder sehoinbar 7500 J t ,  wahrend or aber 
in Wirklichkeit in seiner eigenon Wiihrung nur 1250 J t 
dafiir auslegt, und der deutsche Konkurrent muB fiir 
dieselbe Maschine in Deutśehland 6000 J t bezahlen. 
Der Fabrikant machtc zunachst oin wenig geistreichos 
Gosicht und sagte: ,.Ja, ich bokomme abor doch 7500 J t .“ 
GewiB. dio bekommt er, aber wor zahlt don Unterschied 
zwischen. dem von dem Ausliinder wirklich gezahlten 
Preise von 1250 J t und dem von 7500 J t ,  die der Deutsoho 
in Papiergeld erhiilt? Dooh nur das deutsche Volk und 
der deutsche Hersteller selbst vormittols der Steuern, 
Abgaben usw zu einem nicht zu geringen Teil

Ich erlaubo mir nun dio bescheidone Frage, wieyiol 
an  Arboitslohnen fiir dio Maschine, die fur 7500 J t ans 
Ausland yerkauft ist, yerausgabt wurde, und nehme mai 
einon Satz von 3750 J t ais gowiB nicht zu hoch gegriffen 
an. Nun sind die Arbeitslohne im Auslande in der W&h- 
rung des Landes obenso hoch wie in Deutśehland. Die 
diinisclien Faeharbeiter z.B. yerdionen in acht Stunden 
ebensoyiel in Kronen, dio Schweizer in Franken, wie der 
entsprechende deutsche Arbeiter in Mark, nur mit dem 
Untersohied, daB sie dafiir mehr kaufen konnen ais der 
deutsche Arbeiter. Der auslandische Abnehmer wurde 
also fiir die Maschine, die er in Wirklichkeit nur mit 
1250 J t bezahlt, mindestons 3750 Kr. oder Franken an 
Arboitslohnen yerausgaben miissen; er konnte daher im 
eignen Lande iiberhaupt nicht so billig arbeiten, um mit 
dom doutschen Erzeuger wettoifern zu konnen, wenn 
es notwondig ware. Wiirde der doutsche Fabrikant fur 
dio Maschine, die dor Schweizer auch nicht fiir weniger 
ais 5000 bis 6000 Fr. herstellen kann, diesen Betrag in 
Franken yerlangen, so wiirde er den Nutzen der schlechten 
Bewerfcung dor Mark selbst einstecken, d. h., das Vier-

bis Fiinffaohe des Betrages. also 20 000 bis 30 000 Jt 
fiir eino Masokine erhalten, die or jetzt fiir tatsachlicli 
1250 J t  versohenkt. Der Ausliinder miiBte etwas tiefer 
in seinen Siickol greifen und fiinf- bis seclismal soviel 
Mark kaufen, um die Masehino zu bezahlen. Man denke 
sich dies vervielfiiltigt und dió deutsche Ausfuhr auf dio 
durchschnittliclie Hohe gebracht, dann wiire die deutsolie 
Mark im Auslande im Handumdrehen ein so begehrter
■ Gegenstand, daB sie von solbst im Werte steigen miifite, 

Das Ausland mag unsere Papiermunze fiir geringer 
oinschatzen ais sein eignes Papiergeld, unsero E rze tig - ' 
nisso aus unserer Arbeitskraft, aus dem ScliweiBe unserer 
Arbeiter und unseren Bodonschiitzen hervorgegangen, 
haben mindestens noch denselben W ert wio friiher, und 
wir mussen es ais eino Ehrenpflicht betrachten, sio ihrem 
Worte naoh bozahlen zu lassen, also mindestons zu dem- 
selbon Proiso, mit dem das Ausland seino eignen E r
zeugnisse bezahlt und bewortet, und das kann bei dom 
heutigen Miinzwert nur in AuslandswiŁhrung der Fali sein 

Wenn man nun m it einom doutschen ICaufmann 
oder Fabrikanten die Ausfuhrfrage bespricht, so liort 
man haufig die Bomerkung: „ Ja , dio Auslandor wollen 
aber nur in Mark kaufen!“ GewiB, wonn ich Ausliinder 
Ware, hatte  ich auch diesen Wunsch, denn sio konnen 
mindestons so gut rochnen wie wir. wio dic Tatsachen 
beweisen sogar noch besser. Nun liegen die Saehon in 
Deutśehland doch so, daB dor fiinf Jah re  hindurch zu- 
ruckgestellte Friodensbedarf im eigenen Lande jetzt 

, iiberall heryorgetreten ist, so daB trotz dor auBerordent- 
lich hohen Proiso dio gesamte Industrie gut besehaftigt 
ist. Eino Notwondigkeit zur Ausfuhr zu derartig billigen 
Preison, die nur eine weitero Vorschlouderung des Volks- 
yormogons darstellcn, liegt also gar nicht vor, und Tat- 
sacho ist ferner, daB die zu Vcrbanden zusammen- 
geschlossenon Industrien, welche ihre Ausfuhr unter 
eigner Aufsicht halten, die Weltmarktpreise in dor Wiih- 
rung des betreffenden Landes mit Leiohtigkeit erzielen 
und gar nicht daran donken, ihro Waron zu Markpreisen 
zu yorscldeudern, abgesohon von oinigon bedauorlichen 
Ausnahmon. Ioli wiederholo, daB der ausliindische Wott- 
bewerb, der jotzt ebenfalls ,soit der allgemeinen Einfiih- 
rung des Achtstundontages unter der in der ganzon Welt 
hcryorgcrufonen Erscheinung des Kohlen-, Rohstoff- 
und Loutemangels leidot, unter keinen Umstiindon billiger 
arbeiten kann ais wir in Doutschland. Ich habe auf 
meinen wioderholton Reison in der Sohweiz und in Skan- 
dinayien feststollon konnen, daB wedor die Engliinder, 
noch dio Amorikaner liefern, von don Franzosen ganz 
zu sehwoigon, donn in Frankroich herrscht eine Yerkehrs- 
not, fast noch schlimmer ais bei uns, und die Arbeitslust 
und die Arbeitsleistung sind fast in allen Liindern ais 
Folgę des Krieges heruntergegangen. Ich lasse mir fiir 
m oine Erzeugnisse den vollen doutschen Markprois, zum 
Friedenskurs in die Wiihrung des betr. Landes um- 
gorechnet, bozahlon und stoBc nirgendwo auf ernsthafte 
Schwierigkeiten.

Ich mochte noch ein Beispiel erwahneu, welches 
ebenfalls leicht yerstandlich ist. Ein Fahrrad kostot in 
Skandinavion 350 bis 400 Kr., nach dem heutigen Kursę 
also 1800 bis 2200 J t ,  in der Schweiz 350 bis 400 Fr., 
in Italien obensoyiel Lire. Das deutsoho Fahrrad wird 
zu hochstens 200 bis 250 J t angoboten. kostot aLso dom 
Auslande • nur 50 J t .  Wer steckt nun,den Unterschied 
ein ? Doch nur dor auslandische Binfiihrer und Zwischen- 
handler. Derartige Falle iasson sich olme weitores ver- 
yielfaltigen !

Vor einigen Tagen war cin alter belgiseher Geschafts- 
freund boi mir, um die Gesohaftsyerbindung wieder an- 
zuknupfen. Zuerst versuchto er in Mark zu kaufen, 
indem or bohauptete, die belgisehe Rcgierung lieBo Kiiufe 
nur in ausliindisoher Wiihrung- zu. Das gleiehc sagte 
am anderen Tage der Italionor, der zum soibon Zwecke 
kam Beide waren aber so ehrlich, zu sagen, daB sie 
zurzeit in England nicht kaufen konnten, dii ja  auch 
der Franken- und Lire-Kurs wesentlich unter Nennwert 
steht, wenn auoh nicht der gleiche Tiefstand wie bei der
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Mark erreicht ist. Ich habo diesen klugen feindlichen 
Abnehmcrn erkliirt, wenn sie nun durchaus nicht in 
Rranken und Liro kaufen konnten, b o  konne ihnen docli 
geholfen werden, wenn wir don Franken- und Lireprois 
ais Grundlage benutzten und zum Tagcskurs in Mark 
vcrrcchneten. In  diesem Fallo wiirde mir oine etwaigo 
Verschlechterung des Markkurses zugute kommen, statfc 
bei Markprciscn dom Auslander. Nun konnten sio auf 
einma! auch anders und waron beręit, in ihror Landes- 
wahrung zu kaufen. Also, Deutscher, etwas mehr Riick- 
grat! Dieser eben erwahnto Belgier crziihlto mir, daB 
eiń Fround von ihm im besetzton Dusseldorf-Oberkassol 
sich aufhiclto und 100 Mcrcedeswagen oder sonstige erst- 
klassige Automobile zu kaufen beabsichtigte, aber naturlich 
zum Markpreise, donn so billig konne er nie wieder kaufen.

Ich wiedcrhole also, wenn der Kaufmann oder In- 
dustriellc im Auslande verkauft, so tr it t  er aus dem 
engeren deutschon Gesichtskreis heraus und in den Welt- 
markt hinein; er hat sich also nach don auf dom Welt- 
inarkfc geltendon Prcison zu richtcn und nicht nach der 
deutschen Valuta, mit der die Auslander zurzoit Sphind- 
ludor tieiben, sonst soli cr lieber zu łlnuse bleiben und 
seine Ware in Deutschland yorkaufoh.

Von einer vdlligen Freigabe dor Ausfuhr kann unter 
koinen Umstiluden die Redo soin, denn dic tiiglich sich 
wiedorholonde Erfahrung zeigt, daB der deutsehe K auf
mann mul Fabrikant zur Solbstiindigkeit in den Ausfuhr- 
fragen noch nicht reif ist. E s muB darauf hingearbcitet 
werden, die Bewilligung der Ausfuhr von der Bedingung 
abhiingig zu muehen, dali in Auplandswahrung verkauffc 
wird. In diesem Falle' ist der Ausfuhrhiiudlcr gezwungon, 
mit der schwankenden Valuta zu rochnen und dadurch, 
von selbst genotigt, die Preiso entsprechend hochzuhalten, 
so daB ein Steigen dor Vaiuta ihm mindestens dio deutschen 
Tagespreise ein bringt, wahrend er beim Fallen der Valuta 
nur gewiunen kann. In  diesem Falle ist auch das ofu

gehorte Bedenken, man miisse in Mark aus dem Grunde 
nach dem Auslande verkaufen, weil man dann wenigstens 
wisse, wieviel man fiir seine Ware erhalt.o, hinfiiLlig. Das 
kaufende Ausland legt in diesem Fallo keincn W ert mehr 
auf das 'H.erabdruckon der Mark, da es dabei nicht go- 
winnen kann. Die Reichsbank ist bodauerlichorweise 
von ihrem Grundsatz, die Bewilligung der Ausfuhr von 
dcm Verkauf in Auslandswiihrung abhiingig zu machen, 
abgcgangcn und der Zentralo fiir Ein- und Ausfuhr da
durch in den Riicken gofallen. Das Ausland hat die Go- 
legenheit nicht versiiumt, immer wieder darauf hinzu- 
weisen, daB oin Verkauf in Auslandswiihrung nioht mehr 
notig sei, weil diese Bestimmung von der Reichsbank 
aufgehoben sei. Die schwachen Geister unter den an 
der Ausfuhr betoiligten Firmen, und leider bedeuten sie 
die Mehrzahl, haben sich hicrdurch beeinflusson lassen 
und sind mehr und mehr dazu uborgegangen, in Marle - 
wahrung zu verkaufen.

Woloh’ groBcs Verstiindnis das Ausland fiir den 
Nutzen gewonnen hat, don es gogonwiirtig aus dem 
schlechten Stande der Markwiihrung zioht, goht aus 
don A usfiihrungen. der franzosischen Presse hervor. 
Fiihronde Parisor BUitter woisen auf dio Entw ortung 
des Frankens hin und botonen iiberoinstimmend dio 
Notwendigkoit (lor sofortigen Wioderaufnahmo des 
Handols mit Landem , in denen dor Wechselkurs fur 
Frankreich giinstig ist, also in erster Linio mit Dcutsch- 
land, weil von dort hor dio Ausfuhr m it Nutzon, s ta tt 
m it Verlust rorbundon sei. Also, Michel wach a u f !

W ird der Ausfuhr kein Damm ontgegengesetzt unii 
wird vor allen Dingen dąs Loch im Weston nicht ge- 
stópft, dann werden wir es erleben, dali sogar unsero 
wonigen Lebensm ittel, insbesondere das Getroide, ins 
Ausland versehleudert werden. Die Folgen mag sich 
jeder selbst ausdenkcn.

K a b e l boi Hagcn. C. P o u p lio r.

Bucherschau.
(K upel w ie s e r ,  P a u l) :  Aus den E r in n e r u n g e n  

eines alten Oesterreiehers. (Mit e. Vonv. von 
Dr. C a r l  K u p o lw ie s e r .)  Wien (I., Stefans- 
platz 8): Gerold & Co. 1918. (IV, 260 S.) 
8°. 7 Kr.

Der am 21. Miirz 1919 vorstorbonc ehomaligo General- 
direktor der W itkowitzer Gewerkschaft und spatero Be- 
sitz.er dor Brionischon Inseln Paul K upo l w ieser h a t soi- 
non Lcbcnsabond zi;r Njćdorschrift von Erinnorungon be- 
nutzt, aus denen Dr. Carl Kupolwieser Bruchstiicke ver- 
óffontlieht, soweit politische und personliche Griindo 
es heuto schon gestatton. Es ist oin Gonufi, die schlichtcn 
Aufzeiclmungen diosos bedeutonden Mamios zu losen, 
weil iiberall dor Hauch oinor starken Pcrsonlichkoit 
daraus fiihlbar wird, soi os, dnli Kupolwieser uns seine 
Ausbildungszeit schildertodersoinen A nfstiegalslngenieur 
und Kaufmann, suinon etwaś gewaltsamon A ustritt 
aus dom industricllen Leben, den cr wohl nio so ganz 
h a t vorwindep konnen, oder daC er uns im Bositz von 
Brioni von GroBtaten der K ultur auf ganz anderem Ge- 
biote, z. B. der Bekiimpfung der Malaria im stidlichen 
Oostorroich m it Hilfe von R obert Koch, ©rziihlt; dabei is t 
e r immer ostorroichisoher Patrio t von gauzem Horzen und 
Fordercr des Dcutschtums. Das Yorliogonde Buch liiBt 
jedenfalls orkoniien, daB Dr. Carl Kupelwieśer nicht zu 
viel in seinem Vorwort sagt, wenn er die Aufzeiclmungen 
oino rcizvolle Schilderung der Geschichtc der osterreichi- 
schen, ja  der kontinentalen Eisenindustrie der 70er und 
80er Jahre des neunzehnten Jahrhundorts nennt. Es 
darf dor Hoffuung Ausdruok gogobon werden, daB dio 
in Aussicht gestellte vollstiindigc Veroffentlichung der 
Lebenserinnerungen Kupolwiosors nioht allzu lango 
auf sich warten liiBt. Ais Angaben einos der NachSt-

beteiligten worden sie sich zwar ste ts  eine gowisso K ritik  
gefallen lassen miissen, dem spiitoron Geschichtsschrei- 
beraber nichtsdestoweniger ais eine reiche Fundgrubo sel- 
toner A rt sioh darbieten. Kennzeichnend fiir die A rt ICupel- 
wiesers ist sein Woitblick, ob er ilm nun ais ganz jungor 
Ingenieur offenbart, z. B. bei der Einfuhruug des Bcssomer- 
Verfahrens und boi der Beschaffung dafiir geoigneter 
Roheisensorten odor spater ais Generaldirektor bei der 
technischen Ausgestaltung seines Werkes und dor Sohaf- 
fung oinor geniigonden Ilo hsto f fgr n i id I a g o o d o r  boi der 
Ordnung dor Arbeitsyerhiiltnisso seiner Angostellten 
und A rbeiter, sowio endlich boi dor Regelung des 
kaufiniiimischen Vortriobes dor Eisenorzeugnisse. Es 
is t ihm zwar durchaus nicht gelungen, allo seino groBen 
Pliino durclizufuhren. Seine Arbeitspolitik, leistungs- 
fiihigo und hochbozalilte Arbeitskriifte zu bonutzen, 
h a t sich indessen augenscheinlich bewahrt. Mit ge- 

"wissem Stolzo kann Kupolwieser darauf hinweisen, daB 
naeh seinom Abgango fast alle fidnenden Mannor 
der iistorreichischen Eisenindustrie ihre Laułbalm unter 
ihm bogonnen haben, wie W ittgonstein, K estranok, 
Sehuster, K erpely, Rothballer, Horowsky, Giinthor, 
Pazani. Seino Vorschliige fiir die Arbcitsentlohnung 
konnten geoignet soin, in einer spiitoron Zeit aufgegrilfen 
zu werden, wenn sio auch bei der derzoitigen Geistcs- 
vorfassung der heutigen A rbciterkrcise wenig nach dereń 
Geschmack sein diirften. Fiir Kupelwiesers Bedeutung 
ais Volkswirt spricht, daB er m it W. v o n  G u tin a n n  die 
Rechte ais Vater dos ostorreichisch-ungarischen Eisen- 
kartells fiir sich in Anspruch nehmen und W ittgonstein, 
der im allgemeinen sonst ais Begriinder angosehon wird, 
nur dio spiitore, durehfiilironde Rolle zuweison kann. 
Beachtung Yerdieneń auch die Gedanken Kupelwiesers 
zur Schulfrage, die er im AnschluB an die Schilderung 
seiner eigenen Studienzeit m itteilt. Sie decken sich z im u
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Toil m it don yon unseron jotzigen Fachleufcen orhobenen 
Fordcrungen.

Um don Tnhalt dos yorliegenden Buclies selbst karz 
anzudeuten,, so bobt os an m it dem E in tritt Kupelwiesers 
in die Bergakademic zu Leoben. Heitore Jugendlust, 
yerbundon m it ornstem Strobon konnzeiehnoii diesen 
ersten  Abschnitt der Erinnorungen, den der Geist des 
guten alten  Botor Tminer durchweht. Kostlieh is t die 
eingangs goschilderte Szene, wie der jungę Kupol- 
wiescr gleich naoh seiner Ankunft in Leoben den H ofrat 
auf dor Troppo dor Akademie ais den vermeintlichon 
Hausmeister ansprieht.

Mit 22 Jahren yorlioB Kupelwieser dio Leobener 
Akademie m it dem Wunsoho, sich der AiSbildung des 
Bessemer-Yerfahrons zu widmen, und fand bei dom Schie- 
nonwalzwerke der Sudbahn in Graz, das von dem hoeh- > 
begabton D irektor Josef Hall geleitet wurde, soino orste 
Stelle. Hall ha tte . ganz unabhangig yon Turiner, auf 
dcssen Botreibon dam als (1804) in Oestorreich fast gleicli- 
zeitig drei Bessomerhutten entstanden, in kurzo-ster Zeit 
ein Bessemerwerk orrichtet. In Graz bliob Kupelwieser 
nur wonigo Wochen, jedooli hatte dieso kurze Zeit ge- 
niigt, ihm einen Einblick in oinen dam als neuen Zweig 
dor Stahlerzeugung ził gewahron und Verbesserungs 
yorschliige zu machen, welche die Aufmorksamkeit Halls 
auf ihn lonkten. E r ging nach Wioń und fertigte dort 
im Auftrago Halls, d er ihn fiir andoro Aufgaben in Aus- 
sieht genommen hatte , Analysen an. Aus den Absichten 
Halls wurde indosson vor der Hand nicHts, und „dio 
immer wiodorholton Spiogoloisenanalysen“ veranlaBton 
Kupelwiosor, sich nach oinor anderen Tiitigkoit ujtizu1 
sehen. D am als wurden die Besuohor der Leobener Berg- 

. -akademio nach AbschluB iliror Studien gewohuheits- 
gernSB zum Staatsdionst zugelassen. So tr a t  auch 
Kupelwiosor in don Staatsdionst ein. Die kurze Tiitig- 
k o it in Eisenerz und Neuberg offenbarte dem klaren 
Blioke des jungen Mannes die sehweren Miingol des 
•dainaligen Staatsbotriebes. Frohen Sinno s folgte er 
deshalb einom Rufo yon Hall nach Graz. E r bliob 
d o rt indessen auch n u t sieben Monate, um auf Halls 
Veranlassung die technisehc Leitung des neuen Stahl- 
werkes Ternitz (Scholler & Cie.) zu ubornehmen. Naoh 
dreioinhalbjiihrigom Wirkon daselbst gab Kupelwieser 
soin ilim liob gewordenes Arboitsfeld auf; der-Grand hior- 
fiir war dor Gegensatz zur kaufmiimiisohon Leitung, 
das „Entziehen geistiger Mitarboit an dem Gedeihen 
■des ganzen Untornehmons“. In die Tornitzer Zeit fallt 
eine im August 1870 unternommeno Studionreise Kupeł- 
wiosers dureh Rheinland, Westfalen und Belgien, die ihn
u. a. m it dem spiiteren Generaldiroktor Greiner der 
■Cockerillwerke in Seraing zusammenbrachte.

D as Bestreben des damaligen Direktors der Dux- 
Bodenbaoher Bahn, Johann P e o h a r , an seiner Eisonbahn 
Jndustrien entstehen zu lassen, um den Bahnyerkehr 
moglichst zu hoben, fiihrte Kupelwieser im Mai 1872 
nach Toplitz zur Uebornahmo des Bauos und Betriebcs 

-eines, onglisehes Roheisen yerarbeitendon, Stahlwerkos. 
Ende November des gleichen Jahres wurde das Sehienen- 
walzwerk fertig , wiihrend das Stahlwerk infolge der 
Schwiorigkoit, dio fouerfeston Ziegel fiir die Sicmcns- 
Uinsehmelzeofon rechtzeitig zu bosehaffen, e rs t Ende 
Januar 1873 in Betrieb genommen werden konnte, Alles 
schien gu t zu gehen. Jedoeh sollte auch das jungę Tep- 
litzer Work „don groBen K rach" von 1873 zu fuhlen be- 
koinmen, da von dem griindendon Bankhauso Liebig 
alleszuorhalten war, nur kein Geld. Dankdergeschicktou 
Leitung Kupelwiesers war indessen die L igę des Werkes 
innerlich so gesund, daB er m it Untorstutzuug eines 
Freundes die Leipziger K reditanstalt in Verliandlungen 
yon nur weniger Tagedauer zu bewegen yerinochte, das 
Unternehmon geldlich zu unterstutzen und fiir das notige 
Betriebskapital zu sorgen. In der Folgezeit kriiftigte 

•sich das Werk immer mehr, die Bestellungcn wurden 
•umfangreicher, der Gewinn groBer.

Aufang 1870 tr a t  Kupelwieser m it Wilhelm you 
G u tm a n n  in Yorbindung, derihn  fiir Witkowitz gewinnen 
wolltc. Kupelwieser sagte zu unter der Bedingung, daB 
Witkowitz das Teplitzer Werk erwerbe. Nachdemdio Mehr- 

, zahl der Toplitzer Aktien in die Hiinde dor Witkowitzer 
Werksbositzer iibergegangon waren, konnte Kupehviesers 
Uebersiedlung naoh Witkowitz am 4. Juli 1876 erfolgen. 
Das Work befand sich in einem trostlosen Zustande. 

'E s  fehlte an neuzeitliohen Einriclitungen, geschulton 
Leuton und entsprcchcnden Rohstoffen. Infolgodessen 
lieB dio Erzeugung des W erkes in jeder H insicht viel 
zu wunsohen iibrig. Dank der rastloson Tiitigkcit K upel
wiesers und seines scharfen Blickes fiir wichtigo Noueruti- 
gen wurden dio Workseiimohtungen derart umgcstaltet 
und yerbessert, daB sie ein ergiebigos Arbeiten gewiihr- 
leistoton. Yerbunden m it diesen MaBnahmen w ard ielleran- 
zioliung und Ausbildung eines guten Arbeiterstammes und 
eines leistungsfiihigen BeamtenstabcB: ‘Hand in Hand hier- 
m it wuchson auch die Aufgaben auf dom Gobiete der Wohl- 
fahrtspflege. Im folgenden seien nur einige de)' hervor- 
ragendston Verdienste Kupelwiesers um die Ausgestaltung 
der W itkowitzer Werke genannt: Einfuhrung der Whitwel- 
W inderhitzer (1876), Erwerb neuer Eiscnstcingrubeń in 
Rudabanya in Ungarn, Anlage von Rćistofen daselbst, 
Anblason oines Hoehofens der ,,Sofienhutte“ in MUhrisch- 
Ostrau (1880), Ankauf der ;,Schillcrhiittc“ in Mahrisch- 
Ostrau (1880), YergroBerung derselben und Umwandlung 
in ein Puddelwerk, Erwerb der Thomaspatonte, Errichtung 
eines Rohrcnwalzwerkes (1883), Bau der ersten Koksofen 
m it Gowinnung von Nebenerzeugnissen (1885), Einfiihrurig 
der Wassergashoizung fiir Siemensofen, Tręnńung der 

, Briicken- und' Kesselbauwerkstatte yon der Masehinen- 
fabrik, Anlago eines GuBstahlwerkes m it yier Martin- 
ofen und StahlgieBorei (1888), dcm sich oin Jah r spiiter 
oin neues Hammerwerk m it groBer hydraulischor Schmicde- 
presse anschloB, Erbauung der 6,5 km langon Bahnlinie 
Witkowitz—Schonbrunn (1887), die nioht nur dom Giiter-, 
sondern auoh dcm Porsonenvorkehr dionte. Mit der 
techuischon Ycryollkbmmnung dor ganzen Anlage1) hielt 
die Ausgestalt-uug des Fursorgewesens gleichen Sęłiritt*); 
besonders sind hier zu nenium:' das groBartig angclegte 
und gu t ausgcstattete W orkspital, das Epidcmiespital, 
die Suppenanstalt, die Arboiterkasornen, die Turnhalle, 
die Markthallo u . a. m.

In  die Mitte der achtziger Jahrti fallen Verhandlungen 
m it Alfred bzw. Friedrich Alfred K ru p p  iiber don E in
tr i t t  Kupelwiesers ais ersten technischen Prokuristen in 
den Dienst der Firm a Fried. K rupp. Trotz oines unge- 
wSlmlich glanzenden Angebotes folgto Kupelwieser dem 
Rufę nicht, wohl aus Liebe zu dem Worke, das or unter 
seiner Leitung aufbluhen sah, und in der Hoffnung, sich 
dureh dieses Verhalton dos Yertrauens der- H aupt werk - 
bositzer von Witkowitz, des Hausos Rothsehild, zu vor- 
sichern, m it desson Gleichgiiltigkeit e r bisher zu kiimpfen 
hatte. Diese Hoffnung orfiillte sich indessen nioht trotz 
allen ohrlichen Strobens; dic Verliiiltnisso spitżten sich 
yiolmehr im Laufe dor Jahre d e ra r t zu, daB K upel
wieser seinen Absehied nahm. Am 3. April 1893 vorlieB 
or Witkowitz und schicd dam it endgtiltig aus dem in
dustriellen Ijeben aus.

Dor fiinfte Toil. des Buches behandelt den ietztcn 
Lebcnsabschnitt des Yerfassers und berichtet von dcssen 
ICuiturarboit im Siiden der ohomaligen osterreichisehen 
Monarchie. Es hioB6'den R ahm endieser fur einen eisen- 
huttonmiinnisehen Leserkreis bestimmten Besprechung 
iiberschreiton, wollten wir uns iiber Dinge yerbreiten, 
die don moisten von uns sehr ferne liegen.

Es is t ein kóstliclies Leben, iiber das uns in diesem 
Bucho berichtet wird. — Zu wunsohen wiire, daB auch 
andere Veteranen der Eisenindustrie in  iihnlichcr Weiso 
ihre Lebonserfahrungen niederlegen ■wiirden, auf daB sie 
der Fachwelt dauem d erhalten blioben.
... ...... ............... Die SchrijlUitung.

^) Vgl. St. u. E. 1915, 21. Okt., S. 1091/2.
2) Ygl. St. u. E. 1915, 28. Okt., S. 1118/9.
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T h o m iilo n , A d o lf , D r., a. o. Professor an der 
Technischen Hochschulc K arlsruhe: Kurzes L e h r-  
b u c li der E lektrotechnik. 7., verb. Auli. Mit 
463 in den T est gcdr. Bildern. B erlin: Julius 
S pringer 1918. (X,  493 S.) 8 °. Geb. 18 Jl .

Wenn der eloktrisohe Antrieb und dio elektrisohen 
Hilfsvorriolitungen einen solohen Umfang allgomeiner 
Nutzanwondiing gofundon habon, wie er hcutzutago zu 
yorzoichnen ist, so kann man das Verlangon der m it der 
Anlago und der Uoborwaohung soloher Betriebe betrauten 
Milnnor naoh oinom sioheren Fiihrer in dioser, nioht eben 
yielen goliiufigon, Teohnik vorstehen. Auoh das Eisen- 
hiittonwoson hat dem genannten Hilfsmittel zu eigenem 
Nutzon Tiir und Tor geoffnet. Dio vom Voroin deutsohor 
Eisenhiittenleuto lotzthin in neuer B earteitung heraus- 
gogobeno ,, G onro infaB lidho  D a rs to l lu n g  dos E iso n - 
h u t to n w o s e u s “1)gibt davon oin ansohauliohesBild. Es 
sei hior boispiolsweiso an dio Anlagon zum Verladen und 
Breohon dor Eisonorzo, das eloktrisohe Vorfahron zur 
Roinigung dor Giohtgaso, dio Vorwondung diosor Gicht- 
gaso besonders zum Betriobo der Gasdynamozontralen, 
dio magnotisohen Sohlagworkskrane, dio GieBwagón, dio 
Walzenzugnmsohinon, dio olektrischen Eisen- und Kohlon- 
krano und dio oloktrisohe Stahlcrzeugung orinnert, um 
einen Bcgriff yoh der Ausdehnung dieses Arbeitsfeldes 
zu goben.

Will man nun dio Wirkungswoiso soloher Vorrioh- 
tungen nioht nur oberfliiohlioh, sondorn grundlioh ver- 
stehen, so muB man sioh dio Kenntnisse von den Grund- 
lagon dor Elektrotechnik, hat man sio nioht sohon von der 
Mittel- oder besser Hoohsohulo mitgobraoht, nooh imi 
Betriebe zu oigen maalien odor vorvoll8tiindigen und ver- 
tiefen. Dio fast beispiellos groCe Vorbreitung dos hier 
nun schon in siebenter Auflage yorliegendon Lehrbuohes 
von Thomillen wiihrend der fUnfzohn Jahre seines Be- 
stohons spricht fiir dio grolie Befricdigung, die os in den 
Kreison dor studierenden und worktiitigen Ingonieure 
gefunden hat. Dio A rt und Wciso, wio der Verfasser 
den Leser naoh und naoh, yon den Anfangsgriinden aus- 
gehond. in das ganze Gebiot der praktisohen Elektrotech
nik einfuhrt, ist vorbildlioh und kann dom, der dieson 
Lehrgang ornsthaft vorfolgt und duroharboitet, keinerlei 
Sohwierigkeiten in de^ eńdliohon Auffassung der in dor 
Praxis auftrotendon Ersoheinungon bereiten.

In der jetzigen Auflage ist dor Absolmitt iiber Magne- 
tismus, ohno die Theorie ubormiiBig in don Vordorgrund 
treten zu lassen, auf wissensohaftlioher Grundlage neu 
bearbeitot. worden. Mit Ruoksioht auf dio zunehmendo 
Bedeutung dor Hoohspannungsanlagen ist eine sioh ong 
an den ontspreohenden Absohnitt iiber dag inagnotisohe 
Feld anlehnendo Darstollung des elektrisohen Eeldes ge- 
gebon worden. im  Absohnitt Motoron worden auoh dio 
neuoren Bauarten bohandolt, dio besonders beim Dreh- 
strom m otor im Hiitten- und Bergwesen sohon eine weite 
Anwendung gofunden haben. Im  AnschluB an dio Ent- 
wioklung der Grundgesetze des Drehstromes sind der 
Spannungsabfall in  Drohstromlcitungen und dic Be- 
ziehungen zwisohen Sclbstinduktion uud gogenseitiger 
Induktion der einzelnen Leitungssohleifen entwickelt 
worden. Fiir weitere Auflagen des Buohos ware zu emp- 
fehlen, diesen Anfang in der Leitungsbehandlung zu 
einem kurzeń, besonderen Absohnitt iiber Bereohnung 
und Wirkungswoiso yon Leitungon auszubauon.

E. C. Zehme.
Femcr sind dor Sehriftloitung zugogangou: 

B ró a r le y , H a r ry ,  Sheffield: Die W e rk z e u g s ti ih le  
und ihre W armebchandlung. Berechtigte deutsche 
Bearb. der Sehrift: „The heat treatm ent of tool steel“ . 
Von S)r.«Qng. R u d o lf  S c h a fe r . 2., durchgearb. Aufl. 
Mit 212 Abb. Berlin: Ju lius Springer 1919. (V III, 
258 S.) 8°. Geb. IG .(4.

E r z b e r g - L i to r a tu r ,  15G4— 1918. Die L iteratur iiber 
Eisenerz und den stcirischen Erzberg. Gesammelt

') Vgl. St. u. E. 1919, 17. April, S. 428/9.

und geordnet von J o s e f  S te in c r - W is c h e n b a r t ,  
Korrespondonton der Zentral-Kommission fur Donk- 
malpflcge, Horausgeber des „Eisenerzer Kriegsbuchs“. 
Graz (Rankengassc 15): Vorlag „Alpenhoim" 1919. 
(29 S.) 8°.

Aus: Montan-Zeitung. 1919.
M ohr, A d o lf  L .: Der lleimatscholle N a h r k r a f t  ist 

Deutschlands Zukunft: Wio dic Fordorung dor liind- 
lichen Kloinbetriobo und des Klcinhaus- und Garten- 
baues unscro ydksw olilfahrt und -Ernahrung sichem 
konnen, um boi uns den schweren Zeiten je tz t und 
kiinftig wirksam zu begegnon. Das billigo Bauen auf 
dom Lando: Anloitungen zur Errichtung billigster 
Heimstiitten. Erfolgrciche landlicho Hoimstiitten- 
wirtsohaft: Riickblicke und Ratschliigo eines alten 
in gemeinniitziger Siedlungs- und Bautiitigkeit or- 
fahrencn Staatsbeam ten fiir Regierungs- und Volks- 
kreiso fiir die „H oim kultur" eingehend dargestellt. 
Mit Beitriigen von Dir. E. A b ig t. Mit rund 100 Abb., 
Hauspliinen u. Ansichten nobst Angabe der normalen 
Baukostcn. 2. Aufl. Wiesbaden: Heimkulturverlag,
G. m. b. H., [1919]. (158 S.) 8°. 3,60 JL.

P a s m a m i, Dr., Oberbcrgrat, Berlin: Die G e fa h re n  
der Sozialisierung. Esson: Doutsoho Bergwerks-Zeitung,
G. in. b. H „ 1919. (23 S.) 8 1 Jl.

P f l ic h t ,  Dic, zur Beschaftigung Schwerbesohiidigtor (Ein- 
stollungszwang). Verordnung vom 9. Januar 1919 
(ROBI. S. 28) und Vorordnung Tom 1. Fobruar 1919 
(RGB1. S. 132), orl. von Dr. H a n s  B o y w id tim  Kriogs- 
Arboitsamt. Berlin: Carl Heymanns Vorlag 1919. 
(VI, 41 S.) 8°. 2,50 Jl.

(ReichsausschuB der Kriegsbeschiidigtenfursorge: 
Sonderschrifton. H. 7.)

S oh iir, J o h a n n  F r ie d r ic h ,  Dr. hon. o., z. Z. R ektor, 
Professor und Direktor des handolswissenschaftlichen 
Seminars der Handels-Hochschulo Borlin: B u c h h a l-  
tu n g  und Bilanz auf wirtsehaftlicher, roohtlicher und 
m athematischer Grundlago fiir Juriston, Ingenioure,. 
Kaufleuto und Studiorondo der Priyatwirtsohaftslehre, 
m it o. Anh. uber Bilanzycrschleiorung. 3., neubearb.
u. erw. Aufl. Borlin: Julius Springer 1919. (XVI, 
390 S.) 8°. Geb. 16 JL. * ‘

S o h m itz , L., Dr., Chemiker: Die flussigen B ro n n s to f fe > 
ihre Gewinnung, Eigenschaften und Untersuchung. 2.>- 
erw. Aufl. Borlin: Julius Springer 1919. (VI, 169 S.) 
8°. Geb. 10

$  Die Sehrift will dem Ingenieur, der fliissige 
Brennstoffc ais Heiz- und Treibm ittel zuverwenden ha t, 
eine zusammenfassendo D arstcllung aller einschlagigcn 
Krzeuenisso goben, soweit sie fiir Deutschland wiehtig- 
( rsoheinen. Behandelt werden danach das Erdol, die- 
Steinkohlenteeio und dor Braunkohlontcer m it ihren. 
Veraibeilungsproduktcn, dor Spiritus sowio pflanzliche 
und tierisoho Fette, insbesondoie das ErdnuBol. 
Weiter enthalt das Bandchen eine tabellarischo Uebor- 
sicht iiber AusdehnungBkoeffizienten, spczifischo Wiirmo 
und Verdqmpfungsw;irme, beschreibt in einem beson
deren Hauptabsohnitte dio Untersuchungsmethoden fur 
flussige, Brennstoffe und hringt endlich ais Anhang, 
die einsohlagigen zolltcchnisohen und polizeilichen Bc- 
stimmungen nobst den von dor Rogiorung der Vcr- 
einigten Staaten aufgestelltcn Bedingungen fur L:efc- 
rung und Piobenahme von Heizol. iE

W a f f e n s t i l l s ta n d ,  Dor. Sonderheft. (Mit Beitriigon. 
yon Rcichsministor p i a t  hi as] E rz b e rg o r , K apitan 
zur See V anso low , Dr. Carl v. M e lc h io r  u. a.)- 
(Berlin NW 7, U nter den Linden 70: Verlag der
Europaischo(n) Staats- und W irtsohafts-Zeitung [1919]). 
(S. 253/345.) 8°. 3 M.

(Europaischo Staats- u. Wirtschafts-Zeitung. Jg. 4, 
Nr. 12 u. 13.)

Z in B m e is te r , J a k o b ,  Dr., sozialer Verwaltungs- und 
W irtschaftsreformcr; Die feldgrauen H o ld en  und die 
Biirokratie. Mtinchen: Verlag „WeiBe Kohle“ 1919. 
(64 S.) S 8. 2,40 .K.
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V ereins - N achrichten.
Vereln deutscher Eisenhuttenleute.

Ehrenpromotlon.
Unaorom Mitgliede, H errn Generaldirektor F r a n z  

D a lii ,  Bruckhausen a. Rhein, is t auf Antrag des Kol- 
legiums der Abteilung fiir Chemio und Hiittonkunde 
von der Teohnischen HoohBchule zu B e r l in  in A n- 
e rk o n n u n g  d o r  h o rv o r a g e n d e n  V e rd io n 8 to , d io  
er s io h  a is  P io n ie r  a u f  a llo n  G e b ie to n  dos 
E is o n h i i t te n w e s o n s  a o w o h l d u ro h  ch o m iso h - 
h i i t t e n m a n n is o h e  V o rb o s se ru n g  d e r  A rb e i t s -  
m o th o d e n ,  a la  a u o h  d u ro h  g ru n d lo g e n d e  A us- 
g o s t a l t u n g  d e r  l i i i t to n m iin n is o h e n  B o tr ie b a -  
e in r io  h tu n g e  n e rw o rb o n  h a t ,  die akademiBohe 
Wiirde oinea ® r.'3"0- e h r e n h a lb e r  vorliehen -worden.

Fiir die Verelnsbilcherei sind eingegangen:
(Die Einaender Ton Geschenken sind mit einem * bezelcbnct.) 

G e m e in w ir ta c lia f t , Doutsoho. Schriftenreihe. Hrsg.: 
Erich S c h a ire r . Jena: Eugen Diederichs. 8°.

H. 9. A u fb a u , Der- dor Geniom wirtschaft. 
Denkschrift dos Roichswirtschaltsministeriuius vom
7. Mai 1919. 1919. (35 8.)

G u ttm a n n * , A., Dr., Vorstand der Priifungsanstalt des 
Voreins doutsohor Eisonportlandzementworke, Dussel
dorf: Bo to n  zumKloinwohnungsbau. (Mit G Textabb). 
Charlottenburg (Knesebeckstr. 74): ZeirtentYerlag, G.m. 
b. H „ 1919. (40 S.) 8 °.

Aus: Zoment. Jg. 7, 1918, Nr. 44 und 45; Jg. 8, 1919, 
Nr. 5, 6, 7, 8, 9.

J a h r b u c h  der C hem ie. Bericht iiber die wichtigsten 
Fortsohritte der roinen und angewandten Chomie. 
U nter Mitw. von H. Beckurts-Braunsohweig fu. a.j 
lirsg. von R ichard M eyer, Braunschweig. Jg. 27, 1917. 
Braunschweig: Friedr. Viewog & Sohri 1919. (VII, 
272 S.) 8°. Geb. 34 Jl.

J a h r o s b o r ic h t ,  35., dos Vorstandos [des] V erein[s]*  
ach woi z o risc h e r  Mas chi n o n - In d u s tr io llo r  an nie 
Mitglieder pro 1918. Nebst Anh.: B e r ic h t  des Vereinś 
sohweizerischer Masclliiión-Industrielier an den Voit>rt 
des Schweizorischen Handels- und Industrie-Vereins 
iibor dio Lage der schwoizerischen Masohinenindustrie 
im Jalire 1918. (Mit 2 Zahlentaf.) Ziirich 1919: Buch- 
druokerei Boiiohthaus. (152 S.) 8°.

J a h r e s b e r ic h t ,  50 , [des] Scliweizeri che[n] V ere in [s]*  
von D a m p fk o s se l-B e s itz o rn  [fur] 1918. (Mit Abb., 
Mitglieder-Verzeichms sowie Anh. 1 und 2.) Einsiedcln 
1919: Eberlo & Riokenbach (Getr. Pag.) S°.

Anh. 1 S o h liip fe r, P., D r.: Ueber B re n n s to ffe  
fiir den Dampfkesselbotrieb. (23 S.)

Anh. 2. H o h n , E .: Die B ek iim p fu n g  von Rost 
undAbzehrungon an Dampfkesseln. (Mit 20 Abb.) (68S.) 

K r it iso h e s  zur. P la n w ir ts c h a f t .  — I. Die Denkschrift 
dos Reichswirtsohaftsministeriums an das ICabinett 
nebst Anlagen. — II. Kritisohes zur Denkschrilt. 
Von Dr. Curt K o h le r , Berlin, geschiiftsfuhrender 
Prasident des Hansabundes. — H I. Die Planwirtschaft. 
Referat, o rsta tto t von G oneraldirektor [Nike laus] 
E i oh, Mannesmann-Rohrenwerke, Dusseldorf. — 
IV. Anlagen: Soliematisoho Darstellung der „Gen ein- 
wirtschaftlichen" Organisation. Ueber dio Bildung

■ von wirtschaftlichen Selbstverwaltungskorpern in dor 
Eisen- und M etallindustrie. — Hrsg. vom Priisidium 
des H an sa b u n d e s  fiir Handel, Industrie und Gowerbe. 
Berlin: Carl SchmalfeldtJ(191.9). (31 S.) 4 °. 2,20 .«. 

L o k o m o tiv -N o rm o n , Deutsche. X*> Norm. Hannover- 
Linden (Poatfaeh 55): Geschiiftsstelle* des Engeren 
bzw. des Allgemeincr. Lokomotiv - Normen - Aun- 
schusses: E lna bzw. Alna, Hanomag. 4°.

I. Juni 1919. B e n e n n u n g , Einheitliche, dor 
Lokomotifteile. 1919, (34 S.)

M itto iiu n g e n , S ta t is t i s e h e ,  [der] NordwestIiche[n} . 
Gruppo* des Vereins deutscher Eisen- und Stabl- 
iDdustrieller, Dusseldorf (74, Ludendorffstr. 29, Post- 
achlieBfach 659). Dusseldorf: A. Bagol. 8U.

Jg. 1919. H, 2. Roheisen und FiuBstahl. 1919. 
(88 S.)

P la n o k , Max, Dr., Professor der theor. Physik an der 
Universitat Berlin: E in f i ih ru n g  in die Mechanik
doformierbarer Korper., Zum Gebrauch bei Vortragen 
sowie zum Selbstunterricht. Mit 15 Kg; Leipzig:
S. Hirzel 1919. (3 BI., 193 S.) 8°. Geb. 11,50 J(.

V o ro ffe n tlic h u n g e n  des R e ich a v e rb a n d o 8 ,f d e r 
deutschen Industrie. Berlin ( W. 35. KurfiirstenstraCe 
137): Selbstyerlag. 4 °.

H. 1. Mai 1919. B o rio h t ubor die Griindungs- 
versammlung des Reiehsverbandes der deutschen In 
dustrie, Berlin, den 12. April 1919. — B e r ic h t iibor 
die Jenaer Tagung des Centralverbatides D eutscher 
Industrioiler und des Bundes der Industriellen vom
3. u. 4. Fobruar 1919. (Mit e. Einfiihrung von Schw oig- 
h o f f e r |u n d ]  H erle .) 1919. (24 S.)

H. 2. Juni 1919. B o tr io b sr iiie . Mitbostim- 
mungsreeht, Ręichs-Arbeitsgesetz. Selbstvorwaltungs- 
korper. 1919. (31 S.)

Aenderungen in der Mitgliederłlst".

A mnzini, Hermann von, '3)iVt.'3n0., Gesohaftsf. u. techn. 
Leiter der Gos. fur Stahlind. m. b. H., Bochum, 
Baaro-Str. 39.

Baldus, Emil, Direktor der Verein. Eisenh.- u. Maseliinen- 
bau-A.-G., Barmen, Sclionebecker Str.

Besuch, Josef, Inh. d. Fa. E. Kascha Nacht,, EisongieBereU 
Nikolai, O.-S.

Brendoui, Hans, Ingonieur, Duisburg, Johanniter-Str. 29.
Brenner, Jurgen, Ingenieur, Hamburg, Konig-Str. 48.
Bresina, Richard, kaufm. Direktor im Reichsschatz- 

ministerium, Abt. II I , Berlin W 15, Wurttombergische- 
Str. 27/28.

Eek, Wilhelm, kaufm. Generaldirektor u. stellv. Vors. 
des Vorst. der Maschinenbau-Anstalt Humboldt, Coln- 
Kalk. ’

Eckardt, Paul, Betriebschef der Stahlg. d. Fa. Ganz & Co., 
Ratibor, O.-S.

Geissel, Alfred, Oberingenieur, Dulken i. Rheinl., Friedena- 
Str. 28.

Grundhólcr, Wilhelm, Oberingenieur der Martin- u. Elektro- 
stahlw. des Stahlw. Becker, A.-G., Abt. Reinholdhutte, 
Crefeld-Łinn.

Heike, Carl, Ingenieur, Liegnitz, Linden-Str. 8,
Hettuw, Max, Dr. phil., Dortmund, Am

Rondel 2.
Hones, Ernit O., Fabrikbesitzer, Mitinh. d. Fa. Rudolf 

Doub & Co., G. ni. b. H., Dusseldorf, Bleich-Str. 16/18.
Koop, Carl, Oberingenieur, Dusseldorf, Platanen-Str. 7.
Kurth, Waller, Oberingenieur, Laband, O.-S., Friedrich- 

Str. 7.
Liebe-IJarkort, C. W., Ingenieur, Haspe i. W., Haus- 

Harkorten.
Lorenz, F ., D iroktor, Wiesbaden, Thele mann-Str. .7.
Lueg, Paul, Dr., Dusseldorf, Lindemann-Str. 75.
Maurer, Richard F. O., Huttoning., i. Fa. Wilh. Rupp- 

niann, Stuttgart, Forst-Str. 81.
Meyer, Carl Hermann, Oberingenieur, Dusseldorf, Graf- 

Adolf-Str. 80.
Narjcs, Hermann, \Oberingcnieur, Hannover, Lurchen- 

Str. 13.
Poech, Carl, Ing., Direktor der Ternitzer Stahl- u. Eisenw. 

von Schoeller & Co., Ternitz a. d. Siidb., Nied.-Oesterr.
Schleifenbaum, Hermann, Geschaftsfuhrer der Birlen- 

bacher H utte, G. m. b. H., Goisweid i. W., Hooh-Str. 3.
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Schlipkóler, M ax, 2)ip(.*2l'9-> Obering. der Ueberw.-Stelle 
fur Brennst.- u. Energiewirtseh. auf Eisen w., Dussel
dorf, Herder-Str. 74.

Schmidtchen, Martin, Ingenieur, Osnabruclc, Natruper 
Str. 18.

Schneider, Carl, Ingenieur, Horchheim, Bez. Koblenz, 
Romer-Str. 57.

Spitzenberger, Johann, Dircktor der Siidd. Union Stahlgea. 
m. b. H ., Mannheim C 3. 6.

Stieler, Richard, © tyl.^ltg., Ing. der Gutehoffnungshutte, 
Sterkrade i. Rheml.

Tielz, Richard, Oberingcnieur, Dusseldorf, Benzenberg- 
Str. 7.

Torhar, Franz, Ingenieur, Miillheim i. Ba., Gerbergasse 2.
D'e6er, Wilhelm, Direktor, Ratingen, Bahn-Str. 27.

N eue M itg lied e r.
Baake, J . O., Prokurist d. Ea. Pfloger & Hentig, G. m. 

b. H., Magdeburg, Oranien-Str. 11.
Dórmann, Wilhelm, Reg.-Baum,, Betriebsing. der Deutsch- 

Łuxemb. Bergw.- u. Hutten-A.-G., Abt. Dortm. Union, 
Dortmund, Brandenhurger Str. C.

Ejler, Augustin, Betriebsassistent -der Eisen w. A.-G. 
Rothau-Neudok, Rothau i. Bohmen,

Ehrentraut, Erich, Betriebsingenieur der Deutseh-Luxemb. 
Bergw.- u. Hiitten-A.-G., Abt. Dortm. Union, Dort
mund, Friedrich-Str. 60.

Friese, F, W., Fabrikdirektor, Koula, O.-Ł.
Fuchs, Ernst, Betriebsassistent der Eisenw. A.-G. Rothau - 

Neudek, Rothau i. Bohmen.
Fuchs, Franz, l Ing., Betriebsleiter der Eison w. A.-G. 

Rothau-Neudok, Scliindlwald bei Rothau i. Bohmen.
Germanojj, Faul, Ingenieur, Hannovor, Hedwig-Str. 9.
Halbach, Adolf, Ing., Betriebsassistent der Berg. Stahl

industrie, G. m. b. H., Remscheid.

Hentig, Albert, Gesohaftafuhrer u. Mitinh. d. Fa. Pfloger
& Hentig, G. m. b, H., Magdeburg, Stern-Str. 23.

Herrmann, Camill, Ing., Betriebsleiter der Eisenw. A.-G. 
Rothau-Ncudbk, Rothau i. Bohmen.

Holtstrater, Fritz, ®ił)l.«3uft., Eisen- u. Stalilw. Iloesch, 
A.-G., Dortmund, Stolżo-Str. 31.

Kampffmeyer, Bernhard, 5)ipl.-3tig., Dortmund, Hirten- 
Str. 6.

Kehrmann, Walłlier, Ingenieur der Maschinenf. Sack,
G. m. b. H., Dusseldorf-Rath, Munster-Str. 556.

Komp, Karl, Ingenieur der Eisenw. A.-G. Rothau-Neudek, 
Rothau i. Bohmen.

Langenlieim, Wilhelm, Oberingenieur, Duisburg-Hochfeld, 
Heer-Str. 194.

Lin-.k, Franz, Ing., Betriebsleiter der Eisenw. A.-G. ltothau- 
Noudek, Rothau i. Bohmen.

Pellcr, Josef, Ing., Betriebsleiter der Eisonw.-A.-G. 
Rothau-Neudek, Rothau i. Bohmen.

Richter, Hubert, Ing,, Betriebsassistent der Westf. Draht- 
ind., A.-G., H anna i. W., Werler Str. 92.

Schrulle, B. Wilhelm, Ingenieur, Beckum i. W., Markt 9.
Schumaclier, August, Direktor der Eisen- u. Stahlg. Jos. 

Altemeyer, Geseke i. W.
Sellerbeck, Walter, Ing., i. Fa. Herm. Sellerbeck, Stahl- 

formgicBorei, Oberhausen i. Rhoinl.
Wreber, Ernst Karl, Ing., Vorstand der masoh.-tochn. Abt. 

der Phoenix-Stahlw. Joli. E. Bleckmann, Honigsberg, 
Post Langenwang, Steiermark.

G es to rb en .
A bt sr., Richard, Direktor, Annen. 17. 9. 1919.
Denker, Heinrich, Ingenieur, Huckingen. 20. 9. 1919.
Eich, Nicolaus, Kommerzienrat, Dusseldorf. 16. 9. 1919.
Kratz, Carl, Dusseldorf. 24. 9. 1919.
Meyer, Carl, Ingenieur, Dortmund. 12. 9. 1919.

An unsere Mitglieder!
Infolge der Zeitverhaltnisse sind die Verwaltung-skosten des Vereins sowie 

die Kosten der Herstellung- und der Herausg-abe der Zeitschrift sehr (lstark gestiegen. 
Der Vorstand hat daher in seiner letzten Sitzung beschlossen, zur teilweisen Deckung 
dieser gestiegenen Unkosten den M itgliedsbeitrag ab 1. Januar 1920 zu erhohen. 

Es haben zu zahlen Mitglieder in

1. D e u ts c h la n d ............................................................................................ 40 .— Mark
2. den Landern der fruheren osterreichisch-ungarischen Monarchie 50.—  Mark
3. R u fila n d ..............................................................................................  . 60.— Mark
4. Luxemburg .............................................................................................  62.50 Franken
5. Belgien, Frankreich, S c h w e iz .............................................................. 75.— Franken
6. I ta l ie n .......................................................................................................... 75.—  Lire
7. H o l la n d .....................................................................  ........................ 35.30 Gulden
8. E n g la n d ................................................................ .... ................................ 60.-— Schilling
9. A m e r ik a ............................................. ........................................................14.30 Dollar.

Die Post-Uebejrweisungsgebiihren und -Zustellungskosten fiir die Zeitschrift
sind in diesen Betragen enthalten.

Besondere Zahlungsaufforderungen gehen den Mitgliedern Mitte Oktober zu.

Die G eschąftsfuhrung.

Viele Fachgenossen sind noch stellungslosl
B e a c h te t  d ie  2 0 .  Listę der Stellung S u ch en d en  auf S e i t e  131/33 d e s  A nzeigente i les .


