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Die Speicherung von GasuUberschussen in den Winderhitzern.

Von K. Rummel in Disseldorf.

(Die Speicherfahigkeit der Winderhitzer und ihr Wirkungsgrad.

Bedingungen fir die Arbeitsweise. Die ein-

zelnen Verfahren der Speicherung.)

Z u den wichtigsten Mdglichkeiten der Brennstoff-

ersparnis auf Hochofenwerken gehért der voll-
kommene Ausgleich der Gasmengenschwankungen.
Die Wéarmestelle des Vereins deutscher Eiscnhitten-
ieute hatte vor kurzem einige Fachleute aus den
Hochofenbetrieben und von den Werkswérmestellen
zusammengebeten, um mit ihnen die Frage zu be-
sprechen, wie weit hierfir die Winderhitzerapparate
herangezogen werden kénnen. Dabei ergab sich, daR
eine Einmutigkeit der Auffassungen auf den ver-
schiedenen Werken nicht besteht, vielmehr ein Teil
der Ingenieure die Heranziehung des Winderhitzers
zum Ausgleich zwischen Gasangebot und Gasnaeh-
frage flr durchaus mdéglich und nitzlich halt, wéh-
rend andere von vornherein der Meinung sind, ein
derartiges Verfahren sei fur den Hochofenbetrieb un-
erwiinscht und zum mindesten dann unzuldssig, wenn
es sich um scharfbetriebene Hochéfen fir Thomas-
eisen handele.

Angesichts der Bedeutung der Frage sollen im
folgenden die vorliegenden Verhdaltnisse auf der
Gruodlage der in genannter Besprechung mitgeteil-
ten Anschauungen geschildert werden.

Allgemeines: E3 ist von vornherein klar, daB
eine Rickwirkung der Speicherung auf den Hoch-
ofen unbedingt vermieden werden mufR. Zwar ist es
durchaus Ublich, daB bei sehr starkem Gasmangel
auch den Winderhitzern Gas abgezogen wird, damit
die ubrigen Werksbetriebe wenigstens eine gewisse
Menge Gas bekommen. Fir den Hochofenbetrieb ist
es aber auf keinen Fall angenehm, und es muf} auch
in Zukunft durchaus dem Betriebsleiter des Hoch-
ofens iberlassen bleiben, ob und inwieweit er in jedem
Falle dieses Verfahren anwenden kann.

Im Ubrigen aber besteht trotz dieser Voraus-
setzung eine Reihe von Maéglichkeiten, die z. T. in der
Praxis bereits ausgetbt werden, die Speicherfahigkeit
des Winderhitzers auszunutzen. Grundséatzlich steht
fest, daB der Winderhitzer nichts anderes ist als ein
Speicher. E& fragt sich lediglich, ob die Speicher-
fahigkeit ausschlieBlich fur den Betrieb de3 Hoch-
ofens ausgenutzt werden soll oder auch noch fur den
Ausgleich derjenigen Gasmengen, die an andere Be-
triebe abgegeben werden kénnen. Erwinscht er-
scheint in jedem Fall eine noch bessere Isolierung des
Winderhitzers. Die Losung dieser allerdings schwieri-
gen Frage verspricht betrachtliche Vorteile fur den
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gesamten Betrieb. Einstimmigkeit herrscht dariber,
dafl ein Zusammenarbeiten zwischen dem Hochofen-
betrieb und den &ndern Betrieben unbedingte Not-
wendigkeit ist, und daR dieses Zusammenarbeiten ge-
fordert werden mufR. Auch wird es fir wiinschens-
wert erachtet, daR der Hochofeningenieur sich noch
mehr als bisher mit warmetechnischen Fragen befal3t
und sich z. B. nicht nur um die Temperaturenl) in
dem Winderhitzer bekimmert, sondern auch um den
Warmeinhalt, den jeder Winderhitzer zu jeder
Zeit hat. Auch die Weiterbildung und Hebung der
Bedienungsmannschaft fur die Apparate ist dringend
erwinscht. Die Apparatewarter sollen Verstandnis
fur die Vorgéange in den Winderhitzern und den Hoch-
o6fen haben, und es sollen madglichst fahige Leute
herangezogen werden, die als Vorarbeiter imstande
sind, die ganzen Gasverhaltnisse zu ubersehen.
_w Natirlich bleibt bei allen Speicherungsverfahren,
mdgen sie nun ausschlieBlich dem Nutzen des Hoch-
ofens oder dem des gesamten Werkes dienen, eine
Abhé&ngigkeit von der Zuverlassigkeit der Belegschaft
bestehen. Deshalb wird auch auf den verschiedenen
Werken das einzuschlagende Verfahren je nach dem
Grade der Zuverlassigkeit und F&higkeit der Leute,
Uberhaupt nach der Hohe der Stufe, auf der der ganze
Betrieb steht, verschieden sein mussen.

Bemerkt sei noch, daf} es vollig zwecklos erscheint,
im Winderhitzerbetrieb zur Erzielung gleichmaliger
Arbeitsverhéltnisse am Hochofen mit Druckreglern
zu arbeiten, wenn man dadurch die auftretenden
DruckstéRe nur an andere Stellen des Betriebes
Ubertragt. Gegen diesen Grundsatz wird in der
Praxis oft verstof3en.

Von vornherein mufR man sich dariber klar wer-
den, welche Schwankungen Uberhaupt vom Wind-
erhitzer aufgenommen werden sollen oder kdénnen.

Es ist da zu unterscheiden:

1. zwischen den kleinen, auch bei ordnungsmaRi-
gem Gang des Hochofens vorkommenden
Schwankungen, die in ihrer Zeitdauer von
wenigen Minuten bis zu vielleicht ]/2 st schwan-
ken;

2. zwischen den grofReren Schwankungen, die her-
vorgerufen werden
1) Es wird dabei vorausgesetzt und empfohlen,

jeder Winderhitzer, etwa in der Kuppel, ein eingebautes
Thermoelement besitzt.

29
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a) durch unregelméRigen Gang des Hochofens.

b) durch wechselnden Gasbedarf der Be-
triebe, namentlich auch durch ungleichmaéRige
Verteilung der gasverarbeitenden Betriebe auf
die verschiedenen Zeiten und Schichten, ins-
besondere durch den Minderbedarf wéahrend
der Nachtschicht,

¢) durch den Sonntagsbetrieb.

Die Unterschiede zwischen der Gruppe 1 und 2
mussen bei den nachfolgenden Erdrterungen stets vor
Augen gehalten weiden.

Wichtig ist fur die Beurteilung der ganzen Frage
noch die Art una Weise, wie die Windtemperatur des
Hochofens geregelt wird. Nimmt man zur Regelung
der Windtemperatur Kaltwind zu Hilfe, so kann man
die Winderhitzer ziemlich weitgehend zur Speicherung
ausnutzen, da man selbst bei einem etwas tberlade-
nen Winderhitzer, der zu hohe Windtemperaturen
gibt, diese durch Kaltwindzusatz herunterzudricken
in der Lage ist. Mit Rucksicht auf die Speicherung
wirde es sich also sicher empfehlen, mit Regelung
durch Kaltwindzusatz zu arbeiten, bzw. ist es eine
selbstverstédndlicheForderung,daalleWerke',die ohne-
hin Kaltwind zusetzen — und das sind recht viele —,
die Speichermdglichkeit der Winderhitzer stark aus-
nutzen. Eine Reibe von Werken steht allerdings dem
Kaltwindzusatz wenig wohlwollend gegentber, und
zwar wird behauptet, man habe schlechte Erfahrun-
gen damit gemacht. Allerdings ist es eigentlich nicht
recht denkbar, wie man in einem Betriebe, dessen
Mannschaft auf der Hohe steht, die man heute
verlangen kann, und bei dem die Mischeinrich-
tung fur kalten und warmen Wind sachgemaR aus-
gebildet ist, MiRerfolge auftreten sollen. Die Rege-
lung der Temperaturen an einer Trockengasreinigung
ist jedenfalls schwieriger. Blast man freilich in die
Ringleitung auf der einen Seite warmen und auf der
andern Seite kalten Wind, oder hat eine ahnliche An-
ordnung, bei der kein vollkommener Temperaturaus-
gleich eintritt, dann braucht man sich Uber MiR-
erfolge nicht zu wundern. Zwar ist man bei der
Mischung von der Mannschaft abhéngig, jedoch nicht
mehr, als wenn man jeden Winderhitzer mit groRer
Vorsicht betreibt, um nur ja die richtige Windtem-
peratur zu haben. Natirlich kann bei unrichtiger
Bedienung des Kaltwindschiebers Unheil angerichtet
werden, es ist aber sehr einfach, durch ein selbst-
schreibendes Thermometer nachzuprifen, ob die Leute
richtig gearbeitet haben. Es stdnde auch nichts im
Wege, Notsignale anzubringen, die auf Abweichung
von den festgelegten Windtemperaturen aufmerksam
machen, oder schlieBlich den ganzen Kaltwindzusatz
halb- oder vollselbsttatig durch sicher arbeitende
Vorrichtungen zu regeln. Es ist durchaus unberech-
tigt, zu sagen, der Hochofen sei ein so roher Be-
trieb, dal er eine feinere und maschinell durch-
gefihrte Wartung nicht vertriige. Es ist dies ledig-
lich eine Erziehungsfrage der Belegschaft. Der Walz-
werksbetrieb ist noch viel roher als der Hochofen-
betrieb, und zur Steuerung der schwungradlosen
Walzenzugmaschinen hat man Maschinisten von sehr
hoher Urteilskraft und Zuverlassigkeit ndtig und ver-
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1&Rt sich blindlings auf diese Leute, bei denen ein
einziger Fehlgriff die ganze Maschine zu Bruch schla-
fen wirde. Und auch in dem etwas ,,rohen* Stahl-
werksbetrieb verlaBt man sich vollkommen auf die
Zuverléssigkeit des GielRkranfuhrers, der eine hohe
Verantwortung zu tragen hat. Man kann sich also
auch im Hochofenbetrieb einen tiichtigen Apparate-
warter heranziehen, auf den man sich verlassen kann,
zumal hier Unregelmé&Rigkeiten viel leichter festzu-
stellen sind als bei einer Walzenzugmaschine oder
einem GieBkran.

Die Speicherfédhigkeit des Winderhitzers
und ihr Wirkungsgrad. Wie schon oben bemerkt,
hat man zwischen der Temperatur, die man bei-
spielsweise in der Kuppel oder HeiBwindleitung mif3t,
und demW drmeinhalt des Speichers zu unterschei-
den. Es ist schwer, ein genaues Bild Uber den Warme-
inhalt eines Winderhitzers zu bekommen, da dieser
niemals im Beharrungszustand ist. Einen ungefahren
Anhalt kann man sich dadurch bilden, daf man
dauernd die Kuppeltemperatur und die Temperatur
vor dem Fuchs prift. Wenn man dann die zwar un-
richtige, aber immerhin mit gewisser roher Annéhe-
rung geltende Annahme macht, da der Temperatur-
abfall zwischen diesen beiden Melstellen im Verhalt-
nis zur Héhe des Winderhitzers geradlinig ist, so kann
man daraus den ungefdhren Warmeinhalt schatzen.

Der Wirkungsgrad der Ausgleichspeicherung ist,
wenn man nicht besondere SpeichermalRnahmen
trifft, nicht sehr gunstig. Nur fur den Fall, da man
wahrend des Ublichen normalen Betriebes das eine
Mal den Winderhitzer wéahrend der Gasperiode etwas
mehr aufladt, das andere Mal etwas weniger, hat man
keine besonderen Verluste auf Konto des Gasmengen-
ausgleiches zu buchen, hat also fur letzteren einen
Wiikungsgrad von 100%. Dies wirde etwa ein-
treten bei dem Fall, daR man einen Drei-Winderhitzer-
Betrieb durchfiihrt, der sich ganz in der Ublichen
Weise abspielt, bei dem aber wahrend der Gaspericde
bei Gasuberschul etwas mehr Gas als gewohnlich
gegeben wird, bei Gasmangel etwas weniger.

In dieser Weise wird jetzt ja tatsachlich auf den
meisten Hlttenwerken bereits gearbeitet. Wurde
man aber einen Winderhitzer besonders aufladen, ge-
wissermalen als Reservespeicher, und ihn dann bis
zum jeweiligen Bedarf stehen lassen, so mufl man
bedenken, dalR man fur jedes m* Oberflache beim
heiBen Winderhitzer etwa stiindlich 1000 WE ver-
liert, bei grofer Kalte, starkem Wind und Regen noch
mehr. Mit Absinken der Temperatur wird diese Zahl
allerdings geringer. Versuche uber die Abkuhlungs-
kurve von Winderhitzern sind noch nicht bekannt-
geworden. Die Temperatur wird aber, wie bei allen
derartigen mit Warme vollgeladenen Behaltern,
zuerst ziemlich stark, dann aber immer langsamer
und langsamer absinken. Man kann etwa damit
rechnen, dal bei eben genanntem normalen Betrieb,
bei dem also die Windeiliitzer nicht stark uber-
laden oder stark herunter entladen werden, ein
frisch bis zur &uRersten Temperaturgrenze aufge-
ladener Winderhitzer nach einer Zeit von 7 bis 10 st so
weit in seiner Temperatur gesunken ist, daf er nicht
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mehr in der Lage ist, den Hochofen mit genlgend
warmem Wind zu versorgen. Und selbst wenn man
einen Winderhitzer tbermé&Rig aufladen wirde, so
dal3 auch die tieferen Lagen, soweit dies zul&ssig er-
scheint, stark erhitzt wirden, so ist doch nicht an-
zunehmen, daf er viel mehr als 24 st Warme halten
wird, die fur den Hochofenbetrieb ausgenutzt werden
kann, wahrscheinlich sogar noch etwas wenigerl).
Die angegebenen Stundenzahlen beziehen sich auf
mittlere Windtemperaturen. Blast man mit sehr
heiRem Wind, so verringern sich die Zahlen noch
erheblich.

Man wiirde also, falls man die Winderhitzer Sonn-
tags bis zur &uBersten Grenze volladen wirde, kaum
bis zum Dienstag einen Warmevorrat haben, wirde
jedoch durch den aufgespeicherten Vorrat tber die
erfahrungsgema besonders im Montagsbetrieb auf-
tretenden Stérungen gut hinwegkommen. Ebenso
wird es auf diese Weise maglich sein, etwaige des
Jfachts auftretende Gasuberschisse in den Wind-
erhitzern zu speichern, um sie am folgenden Tage
nutzbar zu machen. Jedenfalls muf? man aber un-
bedingt damit rechnen, daB die Verluste in Reserve
stehender Winderhitzer recht betréchtlich sind.

Bedeutet

F die Winderhitzer-AuBenflache in m2
zg die Dauer der Gasperiode in st
Zr die Zeit, in der der Winderhitzer in Reserve steht
in st
Q die wahrend der Gasperiode stundlich zugefihrte
Gasmenge in m3
H den unteren Heizwert des Gases in WE/m3
so ist der Verlust durch das Stehen = zrF 1000 WE
und im Verhéltnis zur aufgespeicherten Warme

Q *H mzg

Eine Ueberladung des Speichers ist an sich, d. h.
losgelést von der Frage der Windtemperatur, durch-
aus mdglich. Man kann schon, ohne daR die Abgas-
temperatur erheblich steigt, ganz bedeutende Ueber-
ladungen vornehmen; laRt man die Abgastemperatur
noch steigen— was natirlich einen gewissen Verlust
bedeutet, aber fiir Gasuberschisse, die man sonst
nicht verwerten kann, immer noch besser ist, als sie
zum Hut herauszublasen —, so werden recht be-
deutende Mengen gespeichert?.

Die Hohe, bis zu der man die Abgastemperatur
steigen lassen kann, héngt unter anderem von der
Festigkeit der Steine, namentlich der unteren Lagen,
ab, sowie von der Winderhitzerhdhe, dem Gewicht
seiner Steinlagen und von dereD Unterstitzungen.

*) Es moge darauf hingewiesen werden, dall es mdg-
lich ist, den Warmeinhalt eines Winderhitzers auch bei
solchen Temperaturen auszunutzen, die unterhalb der
Windtemperatur liegen, die der Hochofen bendtigt. Das
einfachste Verfahren wiirde hierbei sein, daB man dem
HeiBwind zur Regelung der Temperatur des Windes am
Ofen noch mehr oder weniger warmen Zusatzwind zu-
setzt, der einem Reservewinderhitzer entnommen wird.

2) Die Verschiedenheit der Anschauungen auf
einzelnen Werken wird dadurch gekennzeichnet, dall von
Werk zu Werk wechselnd bereits im normalen Betriebe
Ladezeiten zwischen ein und neun (!) Stunden Vor-
kommen.
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300 bis 400 0 Abgastemperatur werden als unbedenk-
lich bezeichnet, es sollen jedoch auch schon Wind-
erhitzer nicht allzu groBer Abmessungen mit Abgas-
temperaturen bis zu 600 0 betrieben worden sein.

Wirde man die Winderhitzer besonders fir die
Speicherung herrichten, so kénnte man mit dieser
ziemlich weit gehen. Starker Wechsel von Kalte und
Warme ist natirlich den Steinen nicht zutraglich.
Ein regelméRiges Aufladen am Sonntag und voll-
standiges Kaltwerdenlassen im Laufe der Woche wird
in diesem Sinne nicht gerade ideal wirken. Die Hohe
der Temperatur, bis zu der man die oberen Steinlagen
aufladen kann, wird bei gereinigtem Gas in den
meisten Fallen ebenso groB sein wie die Verbrennungs-
temperatur, die mit dem Gas im allgemeinen erreich-
bar ist. Sollten Félle Vorkommen, in denen die Tem-
peratur so hoch wird, daB ein Verschmoren der Steine
bei allzu langem Aufladen eintreten wirde, so mufdte
man, nachdem die zul&ssige Grenze erreicht ist, etwas
groReren LuitiberschuB geben und koénnte dann
trotzdem die Speicherféhigkeit im obigen Sinne aus-
nutzen.

Bedingungen fur die Arbeitsweise von
Winderhitzern. Die Zeitdauer, innerhalb der ein
Winderhitzer entladen wird, hangt von der Wind-
menge ab, die der Hochofen braucht. Da diese Wind-
menge festliegt, ebenso der Temperaturabfall des
Windes wahrend der Blasperiode begrenzt ist, so ist
bei einem bestimmten Anfangszustand des Wind-
erhitzers die Entladezeit gegeben. Oder wenn man
eine bestimmte Blasezeit festlegt, so muf3, wenn stets
die gleiche Anfangswindtemperatur am Winderhitzer-
stutzen gefordert wird (also wenn man nicht mit Kalt-
windzusatz regeln will), der Aufladezustand zu Be-
ginn des Blasens jedesmal derselbe sein. Praktisch
wird es hierfir im allgemeinen geniigen, den Wind-
erhitzer so lange aufzuladen, dafl er am Ende der Lade-
zeit in seinen obersten Steinlagen eine bestimmte
Temperatur erreicht hat.

Die Zeitdauer dieses Aufladens hdngt von der Gas-
menge ab, die man (natlrlich unter Zugabe der je-
weils nétigen Verbrennungsluft) dem Winderhitzer
zufihrt. Im Gegensatz zu der Windmenge ist diese
wahlbar, und zwar innerhalb der Grenzen 0 und dem
Hoéchstwert, der durch die GroRe des Winderhitzers,
die Begrenzung der Abgastemperaturhéhe und die
Zugverhaltnisse (richtiger den Druckunterschied zwi-
schen Gasleitung und Schacht einerseits, und Luft-
druck — gegebenenfalls Ventilatordruck — und
Schacht anderseits) bestimmt ist.

Danach ist es also moglich, fur ganz beliebige Ver-
héltnisse einen Winderhitzer so zu bauen, daB das
Zwei-Winderhitzer-System mit oder ohne Ventilator
angewendet werden kann; anderseits hédngt es bei
einer vorhandenen Anlage nur von der in einem Wind-
erhitzer zu verarbeitenden Gasmenge ab, ob das
Zwei-Winderhitzer-System angewendet werden kann.

DaR man Uberhaupt zum Drei- und Mehr-Wind-

dererbitzer-Verfahren gekommen ist, scheint damit zu-

sammenzuhéngen, dal man von der Windzeit aus-
ging, die sich fur ,,normale* Winderhitzer aus den
zu Eingang dieses Abschnittes erwéhnten Bedingun-
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gen ergab, und dann feststellte, dal3 bei naturlichem
Zug die Gaszeit groRBer werden mufte als die Wind-
zeit, wobei dann mehr als zwei Winderhitzer und Gas-
zeiten von ganzen Vielfachen der Blasezeit erforder-
lich wurden.

Gaszeit und Windzeit sind ferner von der Be-
triebsweise abhéngig. Erste Bedingung ist, daR die
Windzeiten sich unmittelbar aneinanderschlicBen,
damit der Hochofen dauernd Wind hat; daraus er-
gibt sich eine Beziehung zwischen Windzeit und
Gaszeit.

Beispiel: Zwei-Winderhitzer-Betrieb. Es be-
deute:
zig, zig die Zeit, die der erste bzw. zweite Wind-

erhitzer auf Gas steht,

die Zeit, die der erste bzw. zweite Wind-
ei hitzer auf Wind steht,

dann ist die Windzeit eines vollen Spieles der beiden
Winderhitzer

ziw, Z2w

Szw = Zlw -}- Z2w
Die Zeit nun, bis der erste Winderhitzer wieder an
die Reihe kommt, ndmlich zlg + ziw, muf sein = ziw
+ z2w) da sonst obige Bedingung nicht erfillt sein

wirde. Daraus folgt:
] Zig = Zlw
und ebenso

229 = z2w

Ferner ist noch eine zweite Bedingung zu erftllen,
wenn gewdilinscht wird, dal} stets eine Gasperiode an
die andere anschlieRt. Dies erscheint sehr erstrebens-
wert, da dann der Winderhitzerbetrieb standiger und
gleichmaRiger Gasabnehmer ist, wdhrend andernfalls
diese Gasentnahme des Winderhitzers absatzweise
und in starken Mengenunterschieden erfolgt. Es ist
ja gerade Zweck dieser Arbeit, nachzuweisen, wie
alle Spitzen in den Winderhitzern verarbeitet
werden kdnnen.

Nur bei ungewodhnlichen Verfahren wird diese
zweite Bedingung restlos zu erfillen sein. Es wird
néamlich bei der gewdhnlichen Arbeitsweise im Wind-
erhitzerbetrieb immer erst eine gewisse Zeit vergehen
(normalerweise etwa 8 bis 15 min), bis die Umstellung
eines Winderhitzers von Gas auf Wind und die eines
zweiten von Wind auf Gas durchgefuhrt ist. Hierbei
ist zunachst dem aufgeladenen Winderhitzer das Gas
fortzunehmen, dann ist dieser auf Wind zu schalten;
darauf wird am entladenen Winderhitzer der Wind
abgestellt, und endlich an diesem das Gasventil ge-
offnet. Wahrend dieser ganzen Umstellzeit steht
keiner der beiden Winderhitzer auf Gas; infolgedessen
tritt eine nicht unerhebliche Spitze in der Gaskurve
auf, die sich nur dadurch einigermafien beseitigen
1aRt, daR man durch genaues Einliben der Leute diese
Umstellzeit nach Mdglichkeit abzukiirzen sucht; ein
Punkt, auf dessen Bedeutung hier ausdricklich hin-
gewiesen sei.

Da nun, wenn auch mit der eben genannten Ein-
schréankung, die Gaszeiten sich aneinander anschlief3en,
so muf} entsprechend dem friheren sein

Alg “t* Niw— Zig -(- Z2g
Daraus folgt

1 9= Ziw
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und ebenso

ZIg — %2v
Die beiden genannten Bedingungen lassen sich beim
Zwei-Winderhitzer-Betrieb nur erfillen, wenn zig =
zQg = zlw = gemacht wird.

So selbstverstandlich dies auch in dem Beispiele
des Zwei-Winderhitzer-Betriubes erscheint, so mufite
dieser Gedankengang doch entwickelt werden, weil
beim Mehr-Winderhitzer-Bctrieb die Verhéltnisse
etwas weniger ubersichtlich sind.

Es ergibt sich beim Drei-Winderhitzer-Betrieb,
wie aus Abb. 1 Ubrigens leicht erkennbar wird, aus
der ersten Bedingung:

X_Zi = Zzw, also:
210 = Za2w “f" Z3w

1) 729 = Z3w + Zlw
Z3g = Zlw + Z2w
und aus Bedingung I1:
lzi = Szg (= 2zw) also:
Z29 + Z3g - Zlg
Zlw —
Z3g + Zlg — Z2g
) Zow = 2
Zlg + Z29 — z3g
Z3w =

Hierbei ist der Faktor 2 im Nenner nur unter der Vor-
aussetzung gultig, dall die Verhéltnisse bei zwei auf-

Abbiidung 1. Normaler 3-Winderhitzer-Betrieb.
einander folgenden Wind-
gleichen sind.

Setzt sich 2z t nicht nur aus zis + Ziw zusammen,
sondern auch noch aus einer Ruhe-(Warte- oder Re-
serve-)zeit zlr, ist also 2zt = Zig + ziw + Zir,
ereribt sich fur den Drci-Winderhitzer-Betrieb

und Gasperioden die

1) Zlg = Z2w “t* Z3w — ZIr USW.
und
H) zlw = 728 + ZSg’\2 Zlg usw.

Fir alle anderen Félle des Mehr-Winderhitzer-
Betriebos lassen sich die angegebenen Formeln nach
obigem Schema leicht in beliebiger Weise erweitern.

Die Erfullung der beiden obengenannten Bedin-
gungen ist jedoch mitunter recht schwierig. Ob sie
bei einem beliebigen Betriebe erfillt sind, wird man
meist am einfachsten zeichnerisch, etwa an der
Darstellung nach Abb. 1, nachprifen. Hier wie
in den folgenden Abbildungen sind als Ordinaten
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aus Grunden der Einfachheit stets die Temperaturen
irgendeiner Steinlage, etwa der obersten, gewahlt.
Die Aufzeichnungen der Multithermographen, nach
denen sich der Betrieb praktisch richtet, geben etwas
andere Kurvenformen, da die Thermoelemente nicht
die Temperatur der Steinlagen, sondern einen Wert
zwischen dieser und der Wind- bzw. Gastemperatur
aufschreiben.

Die einzelnen Verfahren der Speicherung.
Auf den meisten Werken wird schon jetzt, teils be-
wuldt, teils unbewuBt, die Speicherfahigkeit der Wind-
erhitzer ausgenutzt, indem bei Gasmangel auch den
Winderhitzern Gas abgezogen wird, wenn auch dieses
Bestreben nach einer gewissen Speicherung im Wind-
erhitzer nicht immer in ein geordnetes System ge-
bracht ist. Eine ganze Reihe von Werken speichert
auch bereits heute das Sonntagsgas in den Wind-
erhitzern, einige Werke auch Nachtgas. Namentlich
werden solche Verfahren bei Erzeugung von Hamatit
und GielRerei-Roheisen, bei Ferromangan und ande-
ren Sonder-Roheisensorten angewandt, seltener bei
Thomaseisen, und hier namentlich dann selten, wenn
die betreffenden Oefen scharf betrieben werden und
die Winderhitzer verhaltnisméaRig klein, also hoch
beansprucht sind. Derartig stark betriebene Hoch-
ofen sind gegen Schwankungen der Windtemperatur
sehr empfindlich, sie verlangen daher einen sehr ge-
regelten Winderhitzerbetrieb und méglichst auch eine
gewisse Reserve, aus der bei etwaigem Gasmangel der
Bedarf an Windwéarme gedeckt werden kann.

1.
werden, bei welchem zwar auch gespeichert wird, bei
dem aber die Speicherung nur dem Hochofen, nicht
den anderen Betrieben zugute kommt Das Ver-
fahren wird auf einem groBen Werk seit Jahren gelibt
und besteht darin, daB, abweichend von den sonst
Ublichen Verhaltnissen, die Winderhitzer zuerst auf-
geladen werden, dann eine Wartezeit eintritt, und
dann erst der Wind auf die Winderhitzer gegeben
wird. Das Schema ist also folgendes:

Schema 1.
Gas- Ruhe Wind-
periode periode
Winderhitzer 1 . zig ZIr Zlw
o1 2. . Z2g Z2r Z2w
1 3. .. Zag Z3r Z3w

und zwar ganz allgemein, indem jede Zeit bei jedem
Winderhitzer verschieden angenommen werden kann.
In Wirklichkeit tritt eine bedeutende Vereinfachung
ein, zunachst dadurch, daB fur langere Zeitrdume die
drei Windei hitzer in gleicher Weise betrieben werden,
also zlg = z2g = z3y und im allgemeinen auch zlw =
Z2W = ziw gemacht wird, so daR die allereinfachste
Form des Schemas folgende ist:

Schema 2.
Gas- Ruhe Wind-
periode periode
Winderhitzer 1 . iy2 st iy2 st 1V4 st
n 2. 1Va» 1% 1% ..
1 3 . 1% » > 12 »

Je nach Bedarf an Windtemperatur wird hierbei nun
ZW groRer oder kleiner gemacht werden miussen.
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Aendert man so die Windzeit, so ergibt sich durch
Innehaltung der Bedingung | des vorigen Abschnittes
z. B.

Schema 3.
Gas- Ruhe Wind-
periode periude
Winderhitzer 1 . iy2 st 2i/2 st 2 st
2. . 114 > 2% ,, 2.,
3. . 114 > 2v4 2.,

Die Winderhitzer gehen dabei so lange auf Wind, wie
mit Ricksicht auf die fiir die Folge gewiinschte Wind-
temperatur zweckmafig erscheint; also langer, wenn
man kélteren, und kiirzer, wenn mau heil3eren Wind
haben will. Daraus ergibt sich dann die jeweilige
Wartezeit nach der obigen Gleichung.

Der Vorteil dieses Verfahrens liegt auf der Hand.
Man hat eine, wenn auch langsame, so doch sehr zu-
verlassige Regelung der Windtemperaturen, ohne
Kaltwind zusetzen zu mdussen, einen sehr sicheren
und einfachen Betrieb und zu gleicher Zeit stets eine
gewisse Reserve. Diesen Vorteilen stehen aber sehr
erhebliche Nachteile gegentiber, die so groR sind, daR
das Verfahren nur in dem Sonderfall eines sehr
scharfen Thomasbetriebes ohne Kaltwindzusatz zu-
lassig erscheint. Zunéchst ist, wie bereits unter den
Bemerkungen iber den Wirkungsgrad erwdhnt wurde,
das Stehenlassen des Winderhitzers ziemlich teuer, und
wird im gegenwartigen Falle wohl im Durchschnitt
mit einem nicht zu unterschatzenden Gasmehrauf-
wand gegenuber anderweitigem Betriebe erkauft sein.
Anderseits ist die entwickelte Bedingung Il nur er-

Zunachst mdge nun ein Verfahren erwahntfl'JIIt, wenn alle Zeiten gleich sind, wie in Schema 2.

Bei allen &ndern Anordnungen uUberschneiden sich
die Gasperioden der drei Winderhitzer, bzw. sie wer-
den auseinandergerissen, so dalR ein sehr ungleich-
maéaRiges Entnahmebild der Winderhitzer entsteht.
Statt also, wie es erwlinscht wéare, den Winderhitzer-
betrieb so einzuriebten, dalR die &ndern Betriebe mdg-
lichst gleichmallig oder noch richtiger nach ihrem
wechselnden Bedarf versorgt werden, wird die ge-
schilderte Betriebsweise gerade eine starke Schwan-
kung in die anderen Betriebe hineintragen und die
GleichmaRBigkeit ihrer Versorgung in Frage stellen.
Dieser letztere Mangel liee sich schon bedeutend
verringern, vielleicht sogar in einen Vorteil verwan-
deln, wenn man bei diesem Verfahren zur Regelung
mit Kaltwindzusatz (bergehen wirde. Man wirde
dann auch die Gasperioden zlg, z2g, z3y jeweils nach
Bedingung Il so wahlen kénnen, daR Gaslberscbisse
gespeichert werden und Gasmangel in den anderen
Betrieben vermieden wird. Ferner kénnte man auch
nicht nur an der Dauer der Gasperioden Aenderungen
vornehmen, sondern auch wahrend der Zeit zlg eine
starkere Belastung auf den Winderhitzer geben als
beispielsweise wahrend der Zeit z2g, d. h. man kdénnte
die je Zeiteinheit zugefihrte M<mge auch noch ab-
stufen. Ueber derartige Mdglichkeiten soll weiter
unten noch gesprochen werden.

2. Zunéchst mag einmal von all diesen Weiterun-

gen abgesehen werden und eine Maéglichkeit der
Speicherung herausgegriffen werden, die zwar ver-
haltnismaRig bescheiden ist, aber uberall ange-
wendet werden kann, gleichviel ob man mit oder ohne
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Kalt« indzusatz arbeitet, ob man ein Zwei-, Drei-
oder Vier-Winderhitzer-System hat usw. Sie besteht
darin, dakR man, wenn man Gasuberschuf? hat, den
Winderhitzern auch mehr Gas gibt.

Da die Analyse des Verfahrens etwas ,theo-
retisch* erscheinen konnte, so sei darauf hin-
gewiesen, daR dies Verfahren durchaus nicht neu ist;
es wird vielmehr tatsachlich von allen Hochofenwerken
langst gelibt, bei denen der Winderhitzer-Gasdruck
nicht besonders auf gleichbleibende Hobe geregelt
wird. Tritt bei solchen Werken ein GasuberschuR auf,
so steigt der Gasdruck, und die Winderhitzer erhalten
mehr Gas: es wird also gespeichert. Eine Erweite-
rung des Verfahrens besteht aber darin,
daB jedesmal, wenn der Gasdruck ansteigt,
von Hand oder selbsttatig die Ventile der
Winderhitzer-Gasleitung so weit gedffnet
werden, dall der Druck wieder auf die nor-
male Hohe zurtckgeht. Auf diese Weise kdnnte
am Winderhitzer eine Druckregelung fur das ganze
Huttenwerk erfolgenl).
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Es wird bei dieser Art des Speicherverfahrens
wahrend eines betrachtlichen Teiles der ganzen Be-

Flache Fx eine UeberschulRflache, F, eine Unterschul3-
flache darstellt, bei der also der Bedarf nicht gedeckt
werden kann und Gasmangel eintritt. Im Augenblick,
wo man beginnt, den Winderhitzer aufzuladen, sei ein
GasuberschuR vorhanden.

Wenn Kurve IlIl den mittleren Bedarf des Wind-
erhitzers wiedergibt, so kann man die Flachen Ft und F,
zu dieser Kurve addieren bzw. subtrahieren und bekommt
die Kurve IV. Es liegt nun im Interesse des Betriebes,
dal die Flache F, an der Kurve 1V fortgespeichert wird,
und zwar in den Winderhitzer hinein. Man kann dies in
mehr oder weniger vollkommener Weise erreichen, indem
man z. B. das Gasventil am Winderhitzer genligend weit
o0ffnet, mulR natirlich dabei Sorge tragen, daB auch eine
entsprechend groRe Luftmenge zugefiihrt wird. Dann
wird folgendes eintreten:

Bedeutet Kurve V die normale Temperatursteige-
rungskurve in den obersten Winderhitzeranlagen, etwa
gemessen an einem dort eingebauten Thermoelement,
also diejenige Temperaturkurve, die zu der Gasmengen-
kurve 111 gehort, so entstehen unausgeglichene Ueber-
schisse und Mangelflachen nach Kurve V1. Beheizt man
aber den Winderhitzer nach Kurve 1V statt nach IllI,

1) Bei der Bedeutung dieses einfachen Gedankenso ergibt sich die in Abb. 3 wiedergegebene Auflade-

wird es gut sein, einmal zu erldutern, welche Ruckwirkung
dieses Verfahren auf die Winderhitzer hat und wieweit
es unter der strengen Voraussetzung zuléssig sein wurde,
daR Temperatur und Warmeinhalt des Winderhitzers am
Ende der Gasperiode genau ebenso sind wie bei Betrieb
mit durch Druckregler geregeltem gleichbleibenden
Gasdruck.

Wir wollen zunéachst einen ganz willkiirlich heraus-
gegriffenen Fall betrachten und sehen, wie das Verfahren
sich einstellt. Es besteht namlich dabei die Schwierigkeit,
daB man nicht wei3, ob die nachste Zeit Gasmangel oder
Gaslberschul? bringen wird.

Nehmen wir einmal an, die in der Abb. 2 dargestellte
Kurve | stelle die in einem gewissen Zeitabschnitt
erfolgende Gaslieferung an die auBerhalb des Hochofens
gelegenen Betriebe dar, und Kurve Il den Bedarf, so daB

Abbildung 2. Aufladen mit gleich-

Abbildung 3.
bleibender Gasmenge.

selnder Gasmenge.

kurve VII. Da an der Kurve IV allmahlich Gasmangel
eintritt, so wird die Kurve VII wieder auf die Kurve V
zulaufen und diese im Punkte B treffen, wobei B dadurch
gegeben ist, daR die Flache F/ = Ft ist. Von diesem
Punkte an ist, immer unter der gemachten strengen Vor-
aussetzung, eine Speicherung nicht mehr ratsam bis zum
Eintritt der nachsten Gasmengenspitze. Da man nicht
voraussehen kann, wie lange der Gasmangel derFléeheF,
andauern wird, kann man den Winderhitzer bei dieser Art
des Speicberverfahrens nur weiter betreiben, indem man
von B ab eine Gasmenge nach der Kurve 11l gibt, und
zwar so lange, bis wieder ein Gasuberschul auftritt,
z. B. hei der gewahlten Kurve I und Il in dem Punkte C,
wo die Linie I die Linie Il wieder schneidet. Von da
ab kann wieder gespeichert werden, und zwar unter Zu-
grundelegung des gewahlten Beispiels hochstens so lange,
bis die gewiinschte Hochsttempe-
ratur durch die Kurve VI erreicht
ist, alsoim Punkte D Hier mufite
nun bei dem geschilderten Ver-
fahren das Gasventil geschlossen
werden, damit der Winderhitzer
nicht iberladen wird. InWirklich-
keit wird es nicht so sehr genau
hierauf ankommen; die ganzen
Verhéltnisse sind ja stark sche-
matisiert. Wirde man aber im
Punkte D den Wainderhitzer
sc hlieBen, so wirde fur den Rest
der Aufladezeit zo der Abb. 3
nicht nur der aus der Flache F3
sich ergebende GasuberschuB
nach den anderen Betrieben hin-
geleitet werden bzw. zum Hut ab-
geblasen werden missen, sondern
auch noch die mittlere Gasmenge
Qm der Abb. 3, die sonst dem
Winderhitzer zugefuhrt wirde.
Daher kommt in dem gewaé&hlten
Beispiel die nicht unbetrachtliche
GroBe der Flache F4 (Abb. 3).

Wir erhalten also fir den
Ausgleich der anderen Betriebe
die Kurve VIII mit der Unter-
schuBflache F5 und der Ueber-
schu3flaiche F4  Der Vergleich

fjaa- der Kurve VIII  mit der
) Kurve VI (Abb. 2) zeigt, was
Aufladen mit wech- an  Verbesserung bei dem

Speicherverfahren gewonnen
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triebszeit ein recht ginstiger Ausgleich eintreten.
Die Vorteile werden namentlich dann grof3 sein, wenn
die GasuberschuB- und Unterschul3perioden in Zeit-
rdumen wechseln, die mindestens so grof sind, dal
die Regelung sich lohnt, aber hd&chstens so groRB,
dalR die Flachen F, und F2 (Abb. 2) sich mehrfach
im Verlauf der Ladeperiode wiederholen. Die
UebersehuB- und Mangelzeiten muRten also etwa
eine Dauer von hdochstens einem Viertel der Gas-
periode haben. Dies kommt aber im Betriebe sebr
vieter Werke regelméRig vor. Man muB bei alle-
dem bericksichtigen, dal das ganze Ver-
fahren sich in Wirklichkeit viel einfacher
abspielt, als es in der FuBnote ge-

Stunden ... S
Abbildung 4. 2-Winderhitzer-Betrieb mit Reserve-
Winderhitzer und gleichen XJmstellzeiten.

schildert wurde, dall die Regelung absatz-
weise, also etwa treppenféormig im Schau-
bild vorgenommen werden kann, und daR
es auf die einzelnen Zeiten nicht so scharf
ankommt, dalR auch ein Weiterladen bis
zu E in Abb. 3 durchaus zulédssig ist, wo-
durch die schéadliche Flache F4 ganz in
Fortfall kommt, endlich auch, daB auch
ohne jeden Eingriff des Apparatewdarters
diese Regelung ebenfalls grundséatzlich ein-
tritt, wenn die Winderhitzer mit einem
nicht besonders geregelten Gasdruck be-
trieben werden.

Das Verfahren ist also, wenngleich nicht voll-
kommen, so doch geeignet, Gas zu sparen, und wurde
hier vor allen Dingen deshalb erwdhnt, weil bei seiner
Anwendung keinerlei Beeinflussung des Hochofen-
betriebes oder des bisher Ublichen Winderhitzer-
betriebes erforderlich ist, sondern lediglich ein
Regeln am Gasventil bzw. an der zugehdrigen Luft-
zufuhr bei Gasspitzen nétig wird.

3. Ein weiteres allerdings mit
Nachteilen behaftetes Verfahren besteht darin,
dalR der Winderhitzer in jedem Falle so schnell auf-

wurde. In dem gewéahlten Fall ist der eingetretene
Ausgleich nicht gerade sehr erheblich; das liegt an den
willklrlich mit verhaltnismaRig groRer Periode (mehr als
eine volle Stunde!) gewd&hlten Schwankungen. Meist
pflegen die Schwankungen schneller zu wechseln, und der
Ausgleich wird daher besser sein als in Abb. 3 Kurve \ I1I.
Immerhin werden mitunter bei diesem Verfahren Einzel-
falle Vorkommen, in denen die GroRe der Flache F4
j~bb 3 den Gewinn des Verfahrens wieder aufzehrt.
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geladen wird, als es die vorhandene Gasmenge ge
stattet und, sobald er fertig aufgeladen ist, ein Re-
serve-Winderhitzer auf Gas kommt. Es ist in Abb. 4
fur den Zwei-Winderhitzer-Betrieb, in Abb. 5 fur den
Drei-Winderhitzer-Betrieb schematisch dargestellt.

Am Ende der Aufladezeit im Punkte E (Abb. 6)
muf3 unter allen Umstdnden die Temperatur T er-
reicht sein. Bei vorhandenem GasuberschuR wird
aber so gearbeitet, dal sie schon friher, z. B. im
Punkte D, erreicht ist. Der Weg, auf dem das Auf-

r 2 3 S ff t S

\
Stunden - . ,

Abbildung 5. 3-VVinderhitzer-Betrieb mit einem
4. Reserve-Winderhitzer und gleichen Umstellzeiten.

laden von A nach D erfolgt, richtet sich ganz nach
den vorhandenen Gasuberschissen, und kénnte bei-
spielsweise auf dem Wege der Abb. 3 Kurve VII er-
folgen. Im Punkte D (Abb. 6) wird das Gasventil
des Winderhitzers geschlossen. Das Auftreten der
grofRen UeberschuBflache F4 in Abb. 3 wird nun aber
dadurch vermieden, daf} jetzt nach Verlauf der Zeit
z, (Abb. 6) ein Reserve-Winderhitzer getffnet und
weiter vollgeladen wird, soweit Gasliberschisse vor-
handen sind. Nach Ablauf der Zeit z'Rwird der Re-
serve-Winderhitzer vom Gas abgesetzt und dafir der
Winderhitzer 2 auf Gas genommen und ebenso be-
trieben wie vorher der Winderhitzer 1. Wenn der
Apparatewarter nun standig dariber unterrichtet ist,
welche Warmebetrage erin dem Reserve-Winderhitzer
zu seiner Verfiigung hat, so kann er mit diesem Ver-
fahren einen vollstandig ausgeglichenen Betrieb er-
zielen. Er kann nicht nur, wie es in der Abb. 2 der
Fall war, Ueberschisse in den Speicher laden, sondern
er kann auch bei Gasmangel den Reserve-Winderhitzer
heranziehen).

X) Beispielsweise (Abb. 7), wenn im Punkte A kein
GaslUberschu3, sondern Gasmangel vorhanden ist, der
Apparatewdrter aber anderseits weil, daB er in seinem
Reservewinderhitzer noch einen genligenden Warme-
vorrat zur Verfiigung hat, so kann er mit dem Aufladen
des Winderhitzers 1 warten, bis etwa zum Punkte F,
in dem angenommen werden soll, daB der Gasmangel
voritber ist und GastberschuR eintritt; von da ah ladt
er weiter auf bis zum Punkte D oder vielleicht auch,
wenn der GaslberschuB nicht groR ist oder der Mangel
andauert, bis zum Punkte G. Endlich hat er noch die
Madglichkeit, mit geringerer Gasmenge nach der
Kurve A—G aufzuladen. In diesen letzteren beiden Fallen
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Auf diese Weise ist ein Speicberverfahren ge-
wonnen worden, das sebr vielen Ansprichen zu ge-
nigen imstande ist. Kaltwindzusatz ist auch hierbei
nicht erforderlich. Ein besonderer, bei allen
dndern geschilderten Verfahren nicht er-

reichbarer Vorteil
ist der, dal man
bei derSpeicherung
mit Reserve-Wind-

erhitzer die Glei-
chung Il restlos
erfallen kann, da

man die Umstellzeiten
jedesmal mit der Gas-
oder Windperiode des
Reserve -Winderhitzers
Ubetbricken kann. Die-
ser Vorteil ist nicht zu
unteischatzen. Ferner
werden die  Ueber-
schiisse und die Gas-
mangdzeitenr gut aus-

Sfunden

Abbildung fi und 7.
Verschiedene Ladeverfahren, geglichen. ege
Verfahren besteht je-
doch das Bedenken, daR das vielfache Regeln und Um-
setzen des Reserve-Winderhitzers eine Erschwerung
des Betriebes bedeutet, dal der Reserve-Winderhitzer
mit seinem Ausstrahlungsverldst den Wiikungsgrad

herabsetzt, und schlielich, dal? die bteine ungunstig

Stunden >-

2-Winderhitzer-Betrieb mit wech-
selnden Umstellzeiten.

Abbildung 8.

beansprucht werden. Praktisch wiid allerdings das
An- und Absetzen des Reserve-Winderhitzers nicht
viel Muhe eifoidern, denn ein solches Umsetzen er-
folgt ja nur bei dem Wechsel gioRBerer Perioden von

wirde der Winderhitzer allerdings nicht voll aufgeladen
sein. Das schadet aber nichts, da der Reserve-Wind-
erhitzer noch geniigend Warmevoirat hat. Der Tem-
peralurabfall in der Windperiode w rde dann bis zum
Punkte H aus dem Winderhitzer 1 gedeckt werden kénnen,
und dann kénnte dieser abgestellt und der Reserve-W ind-
erhitzer auf Wind genommen werden.

In praktischen Féallen wird man den Winderhitzer 1
auch noch vielfach tUber H hinaus entladen.

Ferner wird man beim praktischen Betriebe den
Reserve-V irdcihitzer nicht jedesmal, wie in Skizze 4
und 5 schematisch gezeichnet, ganz von der Gas- bzw.
Windleitung absetzen, sondern wéhrend der UeberschuB-
zeit nur das Gasventil mehr oder weniger 6f nen und wéahrend
der Windzeit ebenso mit dem Windschieber verfahren.
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Gasuberschu und Gasmangel; im Ubrigen braucht
nur mehr oder weniger an den Gas- oder Windventilen
geregelt zu werden.

Es darf auch nicht Ubersehen werden, dal in
Abb. 4 u. 5 (ebenso in den spateren Abb. 8 u. 9) je
ein vierstiindiger Gastberschu von 25 bis 30 % und
ein folgender vierstiindiger Gasmangel von 25 bis
30 % des gesamten Winderhitzerbedarles durch die
Speicherung vollstandig Uberbrickt wird. Das be-
deutet bei einem Hochofenwerk von 1C00 t Tages-
leistung, da ein Gasometer von rd. 50000 m* durch
den Reserve-Winderhitzer-Betrieb nach Abb. 4 bis 9
ersetzt wird, und zwar ohne daB eine Ueberladung
stattfindet.

In jedem Falle empfiehlt sieb fir Sonntags- und
Nachtspeicherung die Aufladung eines Reserve-Wind-
erhitzers und wenn maéglich sogar noch weherer Wind-
erhitzer durchaus, um Uber morgens und besonders
Montags auftretende Schwierigkeiten im Betriebe
hinwegzukommen (vgl. S. 227).

Je nach der Winderhitzerzahl und dem im Wind-
erhitzeibetrieb angewandten Verfahren lessen diese-
beiden zuletzt geschilderten Speichermdglichkeiten
noch Spielarten zu.

4. Wiederum ein anderes Verfahren ist folgen-
des: Man ladt auf, so schnell oder so langsam es
die vorhandene Gasmenge gerade gestattet (Abb. 8).
Sobald ein Winderhitzer dabei seine hdéchste Tem-
peratur (Abb. 8) erreicht hat, wird er auf Wind uni

IS

Abbildung 9. 3-Winderhitzer-Betrieb mit
wechselnden Umstellzeiten.

der néachste auf Gas gesetzt. Bei Gasuberschul’ ver-
mindern sich also die Gasperioden, bei GasmangeP
verlangern sie sich. In diesem letzten Falle daif man
natlirl'ch die Windperiode nicht soweit verlangern,
daB die Windtemperatur unter die mit Rucksicht
auf den Hochofen zulassige Mindesttemperatur her-
untersinkt. Kommt man an diese Grenze, so muB-
man den Windeihitzern auf Kosten der Ubrigen Be-
triebe mehr Gas zufuhren. Beim Zwei-Windei hitzer-
Veifahren ist der Betrieb nach dieser Speichcrungsart
sehr einfach (vgl Abb. 8). Beim Drei-Windei hitzer-
Verfahren muf® man noch darauf achten, daR ein be-
liebiger Punkt, bei dem der Winderhitzer auf Gas-
gesetzt wird (c in Abb. 9), zwischen die Punkte a,
und b fallt, und zwar mdglichst etwa in die Mitte.
Dies ist aber praktisch leicht zu erieichen
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Das Verfahren arbeitet also mit wechselnden Um-
stellzeiten zg und Zw, deren Dauer sich jeweils nach
der Anzeige des Multithermographen richtet.

5 Bei dem bisher besprochenen Verfahren war
angenommen, daf} ohne Kaltwindzusatz gearbeitet
wild, dalR also die Winderhitzer immer nur soweit
aukeladen werden diurfen, daB wahrend der Wind-
perfode die gerade erforderliche Windtemperatur er-
zielt wird. Gestattet man aber den Kaltwindzusatz,
so kann man, wie anfangs bemerkt, die Wirksamkeit
der Winderhitzer und dadurch diejenige der be-
sprochenen Verfahren bedeutend steigern. Auch hier
mufl man dann natdrlich immer wissen, wie groR der

Warmeinhalt in jedem Winderhitzer ist Das ein-
\2 1 %S 2,5
fPl
Stunden >a

Abbildung 10 und 11. Ueberladeverfahren.

fachste Verfahren zur Ueberladung der Winderhitzer
ist in Abb. 10 dargestellt. Diese zeigt das Auflade-
Schaubild, also die Gasentnahme eines Winderhitzers
bei zweistindiger Gas- und einstundiger Windzeit.
Die Hohen Q sind in jeder Periode verschieden und
kénnen natdrlich nach dem bisher Gesagten auch
treppenformig abgegliedert sein (a) oder bei selbst-
tatiger Regelung in Kurvenform verlaufen (b).
Auf manchen Werken wird nicht nur dieses Verfahren
bereits gelibt, sondern man hilft sich, wenn stets zwei
Winderhitzer auf Gas und einer auf Wind gehen,
auch manchmal in der Weise, da man bei Gasmangel
die Gasperiode des einen Winderhitzers gelegentlich
ganz ausfallen 1&4BRt, vorausgesetzt, dal der Gesamt-
warmeinhalt des Windeihitzers verhaltnisméaRig
grof3 ist.

6 Eine andere Ausbildung der Ueberladung,
gleichfalls unter der Voraussetzung, dal man mit
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Kaltwindzusatz aibeitet, ware dahingehend mdglich,
daB man nicht die Hohen Q, sondern die Zeiten zg
andert, wobei dann auch die Windperioden ungleich
gemacht werden mussen, da Wind- und Gasperiode,
wie friher geschildert, voneinander abhé&ngig sind.
Es wurde sich also in der Gasentnahme das Schema
nach Abb. 11 ergeben. Auch diese beiden letzten
Verfahren lassen Aenderungen zu, wenn auch MaR-
nahmen, die den Betriebschef in erhohtem MaRe von
der Zuverlassigkeit seiner Leute abhangig machen,
aus Grunden der Ordnung und des geregelten Be-
triebes nicht gerade erwinscht erscheinen. Tatsach-
lich aibeitet jedoch ein groRes Werk bereits nach
einem derartigen Verfahren, bei dem die Gas- und
Windzeiten nicht nach einem festen Schema geregelt
sind, sondern dem Vorarbeiter an den Apparaten
nach seinem Ermessen uberlassen bleiben. Das Ver-
fahren soll sich recht gut bewé&hrt haben.

Aus den vorstehenden Ausfiihrungen ergeben sich
jedenfalls eine ganze Reihe von Madglichkeiten, nach
denen die Winderhitzer zum Ausgleich der gesamten
Gasschwankungen herangezogen werden kénnen. Je
nachdem der Hochéfner mehr oder weniger vorsichtig,
vielleicht mehr oder weniger konservativ ist, je nach
GroRe und Anstrengung der Winderhitzer, je nach
der Hohe der Stufe, die ein Betrieb im allgemeinen
erreicht hat, je nach der Zuverlassigkeit der Bedie-
nung, je nach der Schérfe des Hochofenbetriebes, je-
nach der Art des erblasenen Eisens, je nach Zeitdauer
und GroRe der auftretenden Schwankungen zwischen
Gaslieferung und Gasbedarf, je nachdem ob man nur
kleine Schwankungen oder Tag- und Nachtschwan-
kungen oder Sonntagsmengen aufzunehmen gedenkt,
je nachdem ob man auf einen sehr einfachen Betrieb
besonderen Wert legt, ist die Frage nach dem geeig-
neten Verfahren gesondert zu beurteilen. Immer aber
wird wohl zum mindesten die M 6glichkeit besteben,
aui einem der geschilderten Wege bzw. mit Hilfe noch
weiter zu entwickelnder Verfahren recht erhebliche-
Mengen von Gas zu sparen.

Institut zu Stockholm.

Von Professor Dr. Carl Benedicks und Privatdozent Dr. Arne W estgren

(Beschreibung.

m 1. Juni 1922 wurde in Stockholm in Gegen-
wart der Vertreter derjenigen Nationen, die
am meisten zur Férderung unserer Kenntnis von den
Metallen beigetragen haben, ein neues Institut fir
Metallforschung feieilich eingeweiht. Deutschland
wurde durch den Prinzen von Wied vertreten.
In der Festrede wurde hervorgehoben, wieviel die
Wissenschaft von einer Wiederherstellung des engeren
Versténdnisses zwischen den Vélkern zu gewinnen hat.
Der von den Staatsbehdrden ernannte Vorsitzende
des Institutskuratoriums, Professor Svante Arrhe-
nius, verglich in seiner Er 6ffnungsrede dieGedanken-
welt und Arbeitsverfahren der alten Alchemisten mit
denen unserer heutigen Metallographen und beleuch-
tete dabei den Wandel der uralten Probleme der
Metallfadibung und Metallumwandlung im Laufe der
Zeiten.

Bedeutung der Forschungsinstitute.

Selbstherstellung der Apparate. Arbeitsplan.)

Nach den BegruBungsreden dankt? der Vor-
steher des Instituts, Professor C. Benedicks,
den Gebern und Forderern und teilte mit, da&
der bekannte Eisenwerksbesitzer und Metallforscher
SirRobertHadfield ein zweijahriges Stipendium
zur Unterstiitzung der Arbeiten junger Forscher am
Institute in dankbarer Aneikennung der bisherigen
Leistungen der schwedischen Metallographie gestiftet
habe.

In den kurzen Zuspruchen der Landervertreter
wurde hervorgehoben, daR ,,Deutschland, das Land,
wo Martens, Heyn und Bornemann tatig waren,
unibertroffen in der Einrichtung vorziglich aus-
gestatteter metallographischer Forschungsstatten da-
stehe*.

Einer freundlichen Aufforderung der
dieser Zeitschrift folgend, soll

Leitung
im folgenden ein

30
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Raum fir Holz- und Papparbeiten.

1 = Bandsdge. 2= Frasmaschine. 3= Hobelbank. 4-=Dreh-
bank. 5 = HolzmeiBel-Stemmnschine. 6 = Bohrmaschine.
7 = Pappschere mit 75 cm Schneidlange. 8 = Motor zu
7 PS. AuBerdem noch die ublichen Tischlerwerkzeuge, wie
elektrische Warmplatten usw.
Grobmechanische W erkstatt.

1 —Universal-Schleifmascliine (Greenfi’d Original). 2= Form-
frasmaschine zur Herstellung von Frdasen (G. Bolley). 3 =
Plan-Vertikal-Frasmaschine mit drehbarem W inkeltisch. 4 =
Handshapingmaschine. 5 = Blechschere (bis 5 mm Blech-

dicke). 6 = Spindelpresse (fir 130 kg). 7 = Lochstanze.
8 = Sdaulenbohrmaschine fir Locher bis 35 mm. 9 = Schleif-
stein. 10 = Schmirgelscheibe. 11 = AmboB. 12 = Leit-
spindcldrehbank. 13 = Mechaniker-Drehbank. 14 = Amerik.
Kaltsdge. 15 = Schmirgelbandschleifmaschine. 16 = Elek-

trische Bohrmaschine. 17 =
lung von Rohren und Ringen.
3 und 5 PS vorhanden.

Feinmechanische W erkstatt.

Rundbiegemaschine zur Herstel-
Als Antrieb sind Motoren von

1 = Uhrmacherdrehbank. 2 = kleine Vertikalfrasmaschine.

3 = Eckenheftmaschine zur Herstellung von Pappschachteln.

4 = EckenausstoBmaschine zur Herstellung von Pappschachteln.
Arbeitsraum 1

1 = Motorgenerator fir Weichsel- und Gleichstrom, 78 V,

30 A. 2 = Einanker-Umformer (A.E.G.), 4V2 kW, 300 V,

50 Per. 3 = Schalttafel mit konischen Kontaktstiften.

Arbeitsraum 2.
1 = Vorrichtung zur Verdunkelung. 2 = Apparate zur Be-
stimmung von Gasen in Metallen nach Oberhoffer. 3 = De-
zimalwage. 4 = Achatreibschale (motorgetrieben). 5 =
Quecksilber-Destillier-Apparat.

Ofenzimmer.
1 = Hochfrequenzofen (Ajax-Northrup), 3 kW. 2 = Vakuum-
kapselpumpen von Siemens & Halske. 3 = Glasblasertisch.
4 = Osmund-Gasofen. 5 = AmboB. 6 = Zerkleinerungsplatte.
7 = Tammannofen. 8= Wage. 9 = Schleifscheibe. 10 = Aus-
guB. 11 = Transformator. 12 = Tisch aus feuerfesten Ziegeln.
AuBerdem enthédlt der Raum noch einen Gasofen, einen
Heraeusofen und einen Kohlerohrofen von Ruhstrat.

Abbildung 1.
Die jetzigen Raume des Metallo-

graphischen Instituts.

Vorlesungssaal (verdunkelbar).
1 = Projektionsapparat. 2 = MeBbricken. 3 = Projektions-
schirm und Tur. 4 = Pregelsche Mikrowage von Kuhlmann
und Prazisionswage von Bungel. 5 = Sekundenuhr mit elek-
trischem Kontakt. 6 = Du-Bois-Elektromagnet mit Wasser-
kihlung von Hartmann & Braun. 7 = Schwarze Tafel und
Zugkapelle. AuBerdem enthalt der Raum noch einen Callender
Recorder (Registrierapparat von The Cambridge and Paul In-
strument Co. Ltd.) und einen von derselben Firma leihweise
gelieferten Double-Thread Recorder.
Vorbereitungszimmer.
1 = Glasblasertisch. 2 = Sége. 3 = Drehbank. 4 =
zeugschrank. 5 = Hobelbank. 6 = Metallsdge.
Arbeitsraum 3 (verdunkelbar).
Enthalt elektrische Apparate fir Eich- und Prifzwecke.
Laboratorium des Vorstehers.
1 = Mikroskop. 2 = Mikrophotographische Einrichtung.
Expeditionsraum .

Werk-

1 = Zeichentische
M aschinenhalle.

1 = ZerreiBmaschine von Mohr & Federhaff. 2 = Brinell-
Presse (5 t). 3 = Hydraulische Presse (35 t). 4 = Warm-
ofen. 5 = Salzbadofen. 6 = Gasofen fiir Tiegel bis 16 kg.
7 = Muffelofen mit Oelfeuerung 400 X 180 X 100 mm. 8 =
Platz fur einen Federhammer. 9 — Blechwalzwerk. 10 =
Drahtwalzmaschine von llagenmeyer & Kirchner. 11 = Lan-
gellier-Hammermasohine mit automatischer Vorrichtung zur
Drehung des Arbeitsgegenstandes. 12 = Swaging-Masehine zur
Herstellung von Wolframdraht. 13 = Motor. 14 = Elektrische
Lichtbogendfen. 15 = Rennerfelt-Ofen fur 20 kg Metall. 16 =
Aggregat fur die elektrischen Oefen, bestehend aus Motor
von 440 V und max. 22 kW und einem Einphasen-Generator
von 60 kVA (250 Per., 300 V). 17 = zur Geryk-Vakuumpumpe,
die auch im Rontgen-Raum ausgenutzt werden kann.

M ikroskopier-Raum.
1 = Mikroskop von Reichert. 2 = Polier-Motor. 3 = Sa-
ladin-Apparat von Siemens & Halske. 4 = Dunkelkammer. An
sonstigen Mikroskopen sind noch vo.handen: ein neukonstruier-
tes Metallmikroskop von ZeiR, das auch fir duichlallendes Licht
benutzt werden kann, ein Mikroskop von Biker in London,
ein Metallmikroskop noch Rosenhain von J. 11 Beck. London,
und ein mineralisches Universal-Mikroskop von R. FueB, Berlin.
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kurzer Bericht tber die Entstehung und Einrichtung
der neuen Forschungsanstalt gegeben werden.
Bereits im Jahre 1685 wurde in Stockholm ein
.Laboratorium Chvmicum*“ — wohl das erste Staats-
iaboratorium fir Untersuchungszwecke — geschaffen,
dessen Aufgabe u. a. war ,die Verbesserung der
Eigenschaften der verschiedenen Metalle und die
Forschung, wie weit es moglich sei, ein Metall in das
andere zu Uberfihren“]). Dieses Reichslaboratorium
Ubte auf die chemische Forschung Schwedens einen
gewaltig férdernden EinfluR aus, es wurde z. B. von
Konig Karl XI1. so hoch eingeschatzt, di ,seine
konigliche Hoheit nach reiflicher Ueberlegung zu
der Ueberzeugung kam, daf die chemischen Feuer
des Laboratoriums, wie einst die vestalische Flamme
der Romer, nicht ausgehen durften, sondern inmitten
der Feuersbrunst des Krieges im Dienste des Gemein-
wohls wirken sollten (,,salutari custodia vivere*)*.
Trotz dieser auBerordentlich verpflichtenden Tra-
dition. und trotzdem in Schweden so viele hervor-
ragende Vertreter der wissenschaftlichen und prak-
tischen Metallurgie gewirkt haben — es sei nur an

die Namen Polhem, Swedenborg, Rinman,
Bergman, Scheele, Berzelius, Godransson
und Akerman erinnert —, fehlte bisher ein

modernes Gegenstiick zum ,,Laboratorium Chymi-
cum®, das nunmehr durch reiche Opfer der schwedi-
schen Industrie und weitgehendes Entgegenkommen
der Staatsbehdrden nach lédngeren Verhandlungen
in dem neuen Institut erstanden ist.

Das Institut steht unter Verwaltung eines Kura-
toriums, wozu die Industrie zwei und die Regierung,
die Universitat Stockholm, das Jernkontor und die
Akademie der Ingenieur-Wissenschaften je ein Mit-
glied entsenden.

Hauptaufgabe des Instituts ist die Ausibung und
Forderung wissenschaftlicher Forschungen innerhalb
der Metallographie und angrenzender Gebiete. Zu-
dem soll das Institut die Industrie mit mehr unmittel-
bar praktischen Untersuchungen unterstiitzen. In
Verbindung mit der Universitat soll es vorgeschrit-
teneren Studierenden Gelegenheit zur Durchfuhrung
groBerer metallographischer Sonderarbeiten geben.

Fur die Ausristung mit Maschinen und Instru-
menten wurde dem Grundsatz gefolgt, nur wirklich
gute, auf dem Markt und Uberall in Anwendung be-
findliche Apparate anzuschaffen. Durch einen ver-
héltnismaRig sehr guten Bestand an Werkzeugen
wird aber anderseits die Maoglichkeit geschaffen,
die notwendigen Apparaturen selbst herzustellen.

i) Vgl. C. Benedicks:
S. 812.

Jemk. Ann. 68 (1913),
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Das Institut verflgt Gber die zwei unteren Stock-
werke und das ErdgeschoR des alten Berghoch-
schulgebdudes sowie Uber den dahinterliegenden
Fligel des Mate-ialprufungsamtes. Die Raumaus-
nutzung und Einzeleinrichtung geht aus dem Plan
Abb. 1 hervor.

Zu dem Vorbereitungszimmer
merken, daB die reichliche und planmé&Rig auf-
gestellte vielseitige Ausristung dieses Raumes,
deren Beschreibung hier zu weit fihren wirde, auf
Grund frihe_er Erfahrungen des Vorstehers ent-
standen ist. Es hat sich dabei von groem Vorteil
erwiesen, den Institutsmechaniker nicht zu sehr mit
kleineren Arbeiten zu belasten. Ein Apparat wird
einfacher und zweckmafRiger, wenn das erste
Stick vom wissenschaftlichen Forscher selbst aus-
gefuhrt und nicht nur auf Papier gezeichnet wird;
auch die feineren Justierarbeiten werden am besten
vom Benutzer des Instrumentes selbst ausgefihrt.
Dazu missen aber dem Forscher jederzeit gut er-
haltene Werkzeuge zur Verfligung stehen, die auch
dem mechanisch weniger Begabten ein rasches
Arbeiten ermdglichen. Werkzeuge sind im \ ergleich
zu wissenschaftlichen Instrumenten des groReren
Absatzes wegen erheblich billiger.

Bei der schnellen Entwicklung der neuzeitlichen
Metallographie war es nicht angéangig, einen genauen
Arbeitsplan von vornherein festzulegen. Die Arbeiten
mussen sich jeweils nach den Fragen richten, die
gerade im Vordergrund des Interesses stehen. Zur-
zeit ist die Erforschung des Kristallbaues im metal-
lischen System mit Erfolg in Angriff genommen.
Weiter wird die Thermoelektrizitdt bearbeitet, die
ebenso wichtig fur die Physik wie fir die Metall-
forschung ist, da die thermoelektrischen Erschei-
nungen im engsten Zusammenhdnge mit den all-
gemeinen Eigenschaften der Metalle, z. B. Wé&rme-
leitungsvermdgen, stehen. Andere Untersuchungen
betreffen die sichere Feststellung des spezifischen
Gewichtes geschmolzener Metalle nach bisher nicht
bekannten Verfahren.

Die Einrichtung des schwedischen metallographi-
schen Instituts steht, was Raum und Zahl der an
der Forschungsarbeit beteiligten Angestellten betrifft,
vielleicht weit hinter den groRen, neu eingerichteten,
geradezu vorbildlichen Instituten in Deutschland
zurick. Man hat aber bei uns versucht, mit den
zur Verfigung stehenden Mitteln ein kleines, gut
ausgerustetes wirksames Werkzeug der Forschung
zu schaffen, wobei das Hauptgewicht auf die bequeme
Zugénglichkeit guter mechanischer Hilfsmittel gelegt
wurde.

ist noch zu be-

Zuschriften an die Schriftleitung.

(Fur die in dieser Abteilung erscheinenden Verdffentlichungen Gbernimmt die Schriftleitung Keine Verantwortung.)

Gasverbrauch und Zusammensetzung der Abgase von
(Schwingungen und &ahnliche Erscheinungen

In der beachtenswerten Arbeit von Rauert))
findet sich die Beobachtung, dall bei Zweitakt-
maschinen die Abgase je nach der Entnahmestelle ganz
verschiedene Zusammensetzung zeigen. Es wird fur

U St u. E. 42 (1922), S. 1545/53.

GroRgasmaschinen.
in Abgasleitungen.)

diese zundchst veibliffende Tatsache eine teilweise
Erkléarung derart gegeben, daB die verschiedenen
folgeweise in Betracht kommenden Bestandteile
(Abgas, Spilluft und mit dieser durchgeblasenes
Frischgas) mit ganz verschiedenen Geschwindig-
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keiten und Drucken die Leitung durchlaufen, mit-
hin der von der Entnahmeleitung abgefiihrte Durch-
schnitt gefélscht erscheinen muB. Es ist zweifellos
richtig, dal dieser dynamische Grund die Erschei-
nung teilweise erklart. Fir die Erklarung spricht
besonders der Umstand, daR Rauert bei den von
ihm untersuchten Viertaktmaschinen, welche keine
Spulluftschichten zwischen die einzelnen Abgas-
schichten setzen, &hnliche Erscheinungen nicht
beobachtete.

Trotzdem reicht die Erklarung mindestens nicht
voll aus. Dies ergibt sich daraus, daB auch Rauert
bei den zunéchst der Maschine genommenen Proben
gar kein Frischgas errechnen kann, weil er dort
kein CO nachweisen kann. Es muB3 also pul-
sierend jeweils hinter jedem Auspuffschub Unter-
drick in der Auspuffleitung geherrscht haben, der
von der hinter dem Auspuffgas folgenden Spulluft
mit Frischgas Gberhaupt nichts austreten lieB. Diese
Vermutung wird durch Rauerts Schaubild (Abb. 2)
zur GewiBheit gemacht. Ganz &ahnliche Erscheinun-
gen liegen bei schnellaufenden Kraftwagenmotoren
vor, obwohl diese nach dem Viertakt arbeiten. Man
benutzt bei diesen durch sinngeméRe Auspufftopf-
bauart sogar dieses injektorartig wiikende Auspuff-
vakuum zur Erleichterung der Ausschubaibeit
(Johest- und Steigboy-Topfe).

Gerade die auspuffanalytischen Erfahrungen an
raschlaufenden Kraftwagen-Viertakt-Motoren zeigen
aber auch, daB noch eine weitere Uberraschende
Fehlerquelle vorliegt, der anscheinend auch Rauert
bei seinen Abgasanalysen an Zweitaktmotoren zum
Opfer fiel. Es schlagen namlich zwischen je zwei
Auspuffschiben mit fabelhafter Geschwindigkeit
Luftzungen durch die Auspuffleitung bis zu den
Auspuffventilen zurick, sobald die Auspuffleitung
und der Schalldémpfer einigermalen freien Durch-

gang fur Schwingungen gewéhren. Diese rick-
schlagenden Luftzungen machen sich selbst bei
Vierzylindermotoren von 2000 Umdr./min, also

4000 Auspuffschiiben in der Minute und 3 m langer,
nicht unmafig weiter glatter Auspuffleitung derart
bemerkbar, dal 20 cm vom Auspuffsammeli ohr
nicht mehr als 2 % Kohlensaure (statt 15 bis 16 %)
nachweisbar sind. Fir die Geschwindigkeit der
Luftzungen errechnen sich hiernach Weite von der
GroRRenordnung der Schallgeschwindigkeit. Die Luft-
zungen verschwinden sofoit, wenn man durch einen
Auspufftopf oder auch nur ein Reduzierstuck die
freie Ausbildung der Schwingungen erschweit. Die
Abdrosselung bzw. Dampfung braucht dabei keines-
wegs soweit zu gehen, daR dieLeistung beeinfluf3t wii d.

Betrachtet man unter dem Eindruck dieser Tat-
sachen die Schaubilder (Abb. 3) von Rauert, so wird
man den Eindruck nicht los, daR auch hier Luft-
zungen Vorgelegen haben. Entscheiden laft sich das
durch Einbau eines schwach drosselnden Reduzier-

stickes am Ende der Auspuffleitung und neue
Analysen.
Weiter sei darauf aufmerksam gemacht, daR

Rauerts Abhandlung die stillschweigende Voraus-
setzung der kollektiven Verbrennungl macht.
DaR diese Voraussetzung voll zutrifft, ist weder
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bewiesen noch auch nach Rauerts Analysen fur
Gichtgasmotoren sehr wahrscheinlich.

Bremen-Sebaldsbrick, im Oktober 1922.
Wa. Ostwald.

Dievon Wa. Ostwald ausgesprochene Vermutung,
daB vielleicht meine Analysen durch Luftzungen,
welche infolge der Schwingungen der Abgasséule in
die Leitung eingesaugt wéren, beeintrachtigt wurden,
erscheint bei der von mir untersuchten Maschine
ausgeschlossen, da ihre Auspuffleitung aus einer
17 m langen Leitung von 550 mm 0, einem ge-
mauerten Schacht von 50 ms Inhalt und
einem Stanlrohr von 11 m Lé&nge und 0,8 m 0
besteht; durch den grofRen Schacht werden die Aus-
puffschwingungen so stark gedampft, dal in dem
Standrohr kaum noch ein Unterdrick in die Er-
scheinung tritt. Dieser Schacht vertritt demnach
vollkommen die Stelle des von Ostwald zur Ver-
meidung der Luftzungen zwischengeschalteten Aus-
pufftopfes. Ein sicherer Beweis dafur, daf Luft-
zungen als Erklarung fir die beobachtete Erschei-
nung nicht in Frage kommen, besteht darin, dal an
einer anderen Zweitaktmaschine, welche auRer
einem noch gréBeren Auspuffschacht auch noch ein
Reduzierstick am Ende des Standrohres besitzt,
ganz éhnliche Analysen genommen wurden, wahrend
das bei dar Vieriaktmaschine nicht gelang. Der ge-
fundene Sauerstoff kann demnach nur von der Spul-
luft und ITeberschufRluit herrihren.

Dal ich ,,zunédchst der Maschine* kein Frisch-
gas gefunden habe, ist meines Erachtens auf S. 1547
liinreichend erklart, da diese MeRstelle eben nicht
unmittelbar hinter dem Zylinder, sondern — auf
den Dui chmesser der Auspuffleitung umgerechnet —
bereits 4 m hinter dem Zylinder liegt. In dem davor-
liegenden Raum werden Spulluft und mitgespiltes,
Gas nach Schluf? der Schlitze festgehalten.

Die Frage der kollektiven oder selektiven
Verbrennung spielt bei den durch Gichtgas mit
nur 3 % Wasserstoffgehalt und 0,5 % Methan neben
30 % CO betriebenen Maschinen eine untergeordnete
Rolle. Ich habe bei voll belasteten Maschinen immer
eine praktisch vollstdndige Verbrennung ge-
funden (s. Zahlentafel 1 Nr. 7a und 8a).

Oberhausen (Rhld.), im Oktober 1922.

D. Rauert.
* *

Es ist sicner dankenswert, wenn die Frage des
Gasveibrauches von GroRgasmaschinen verschiedener
Bauart einmal eingehrnd und unparteiisch geklart
wiid; denn es ist kaum eine sonstige Maschinen-
gattung auf den Huttenwerken vertreten, Uber die so
wenig tatséchliche Unterlagen voihanden sind und
Uber die doch immer wieder so ganz bestimmte An-
sichten Uber die geringere oder grofRere Wirtschaft-
lichkeit, je nach der Vo' liebe fur die eine oder andere
Bana t, vertreten werden.

Der von Rauerl gegebene Beitrag l6st zwar
diese Frage meines Erachtens nicht; er ist aber
deswegen sehr bedeutsam, weil er die mancherorts

Xx) Vgl. Wa. Ostwald, St.u. E. 41 (1921), S. 1328/30.
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beobachtete Erscheinung, daR die Gasanalyse der
gleichen Maschine oft zu den verschiedenartigsten
Ergebnissen fiihrt, zu klaren geeignet ist. Rauert
hat gezeigt, daR die Art der Probenentnahme
ausschlaggebend ist und daB man bei Maschinen
mit Wassereinspritzung im Auspuff in der an die
Maschine sich anschlielenden glatten Rohrleitung
die Probe Uberhaupt nicht nehmen darf, wenigstens
nicht bei Zweitaktmaschinen, wenn man eine ge-
mischte Durchschnittsprobe der gesamten Ab-
gase erhalten will. Er hat ferner gezeigt, da da und
dort bei Zweitaktmaschinen gemessene hohe Kohlen-
oxydmengen im Auspuff durch die schichtweise
Lagerung von Verbrennungsrickstdénden, Spulluft
und Spiilgas — wenn ich letzteres so nennen darf —
bedingt sind und daher nicht als der ganzen Abgas-
menge zukommende Verluste gebucht werden durfen.
Es wird diese Feststellung zur Beruhigung manchen
Betriebsmannes beitragen, der bisher gewohnt war
anzunehmen, daR eine Feststellung von 3 bis 4 % CO
in den Abgasen einem Verlust von 25 bis 30 %
Frischgas entspricht, wéhrend man den von Rauert
mitgeteilten Zahlen entnehmen kann, daB der
mittlere CO-Gehalt dann erst 1,3% betragt.
Rechnet man aus den in Zahlentafel 1 von Rauert
.angegebenen Analysen z. B. fur die Belastungs-
stufe 550 kW den LuftiberschuRkoeffizient und den
Gasverlust aus, so betragt ersterer im Mittel aus den
vier angegebenen Analysen 1,86; dem mittleren
CO-Gehalt der Abgase von 1,3% entspricht dann
ein Gasverlust von 13,35 %. Bei der Belastungs-
stufe 650 kW ist das Ergebnis noch gunstiger, dort
betragt der mittlere CO-Gehalt nur 0,9 % und dem-
nach der Gasverlust noch weniger als 10 %.

P Angesichts dieser Feststellung ist es schwer zu
verstehen, wie der Verfasser den Zweitaktmaschinen
jetzt ganz allgemein einen Gasverlust von etwa 30 %
zuschreibt. Durch die in Zahlentafel 1 verdffent-
lichten Analysen und die sich daraus errechnenden
Gasverluste widerlegt er sich ja selbst; denn die
Verluste bei der erst untersuchten Maschine bewegen
sich zwischen 10 und 15 % und sind bei hoéherer
Belastung geringer als bei niederer Belastung. Die
Ergebnisse stehen also ganz im Widerspruch mit
den an den anderen Zweitaktmaschinen gemachten.
Néahere Angaben Uber die Abgasanalysen bei dem
Hauptversuch an den vier Zweitaktgasgeblasen und
an den drei Viertaktgasdynamomaschinen enthalt der
Aufsatz nicht; auch kann fiuglich bezweifelt werden,
ob die Gasmessung mit einem Mengenschreiber bei
stoBweiser Entnahme des Gases, wie es bei Gas-
maschinen doch kaum zu vermeiden ist, richtig ist;
denn es durfte nicht méglich gewesen sein, die
Eichung des Apparates auch nur anndhernd unter
gleichartigen Verhéltnissen vorzunehmen. Jeden-
falls bietet der Aufsatz keinerlei Handhabe, sich von
der Richtigkeit dieser Messungen ein Bild zu machen.
Anscheinend ist auch keinerlei Kontrollrechnung
ausgefihrt, die auf anderem Wege zeigen kénnte,
dal durch die Mengenmessung die tatséchlich ver-
brauchten Gasmengen mindestens anndhernd be-
stimmt worden sind. Rauert sagt nun in der Ein-
leitung seines Aufsatzes selbst, daB eine gewisse
Unsicherheit darin liege, dalR alle Messungen Uber
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Gasverbrauch bisher recht ungenau und unsicher
waren. Man durfte daher wohl erwarten, daB er
dann wenigstens in seinen Versuchen etwas Sicheres
bietet, zum mindesten aber die Richtigkeit seiner
Messungen des naheren begrindet.

Dagegen beruhen die von Rauert bemaéangelten
Angaben dt Maschinenfabriken groRtenteils nicht
auf theoretischen Erwégungen, sondern auf Volumen-
messungen mit Hilfe von Gasbehéltern. Leider
konnten solche Versuche nur vereinzelt vorgenommen
werden, sie haben aber gezeigt, dal sehr niedere
Gasverbrauche erreichbar sind, wie sie auch im
Schrifttum vielfach angegeben sind. Allerdings wurden
solche Versuche wohl immer an Maschinen aus-
gefuhrt, die vollkommen in Ordnung waren und
deren innerer Verbrennungsvorgang gleichzeitig durch
Indizieren tUberwacht wurde. Es ist eine bekannte
Tatsache, daB bei verspateter Ziindung oder — was
bei Viertaktmaschinen leicht vorkommt— bei mangel-
hafter Einstellung der Gas- und Luftklappen der
Gasverbrauch rasch wéachst und dafl der Betrieb
lieber etwas mehr Gas verbraucht, als dauernd mit
dem Indikator arbeitet. Nun soll durchaus nicht
bestritten werden, daR Gasmaschinen schon da
und dort auch weniger gut ausgefihrt worden sind
oder auch schlecht betrieben werden. Namentlich
Viertaktmaschinen, mit schleichender Verbrennung
arbeitend und daher gréfReren Warmemengen in
den Abgasen, sind durchaus keine Seltenheit, wie
wiederum jeder Betriebsmann weil und wie die
oft hervorragenden Dampfleistungen zahlreicher
Abhitzekessel zeigen. Auch Zweitaktmaschinen mit
mangelhafter Einstellung der Steuerung, besonders
beim Fehlen eines besonderen GasabschluRorganes
unmittelbar am EinlaBventil kénnen groRBe Warme-
verluste verursachen. Es geht aber nicht an, etwaige
Feststellung hohen Wé&rmeverbrauchs an einzelnen
Stellen nunmehr zu verallgemeinern.

Ein groBer Mangel der vorliegenden Messungen
ist jedenfalls der, daB nicht der Versuch gemacht
worden ist, die Warmemengen festzustellen, die in
den Abgasen tatséchlich entweichen. Dazu eignen
sich allerdings die Maschinen mit Einspritzung
von Wasser nicht. Es durfte aber heute, wo eine
Reihe von Maschinen zur Verfligung steht, an die
ein Abhitzekessel angeschlossen ist, nicht schwer
fallen, solche Versuche durchzufiihren. Nur dadurch,
daR das der Maschine zugefiihrte Gas restlos ver-
brannt wird, also bei Zweitaktmaschinen sogenannte
Spulverluste auf dem Wege zum Kessel noch in
Warme umgesetzt werden, bei Viertaktmaschinen
aber die unvollkommene Verbrennung ebenfalls
durch Nachbrennen vollstdndig beendet ist, ist es
mdoglich, genaueren AufschluR dariber zu erhalten,
welche Abgasverluste die einzelne Maschine tat-
sachlich hat. In Verbindung mit der Gas- und Ab-
gasanalyse werden also Temperaturmessungen der
Abgase bei gleichzeitiger Feststellung der Ver-
dampfung des Abhitzekessels ein genaueres Bild
ergeben als etwa eine bloBe Volumenmessung des
Frischgases mit Mengenschreiber oder ein einfaches
Analysieren der Abgase. Auch darf eine direkte
Heizwertbestimmung des Frischgases im Kalori-
meter nicht fehlen.
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Auch die Annahme Rauerts, dafl die mangelhafte
Verbrennung bei sinkender Belastung bei Zweitakt-
maschinen so rasch zunimmt wie bei Viertakt-
maschinen, ist irrig. Die Gemischbildung bei guten
Zweitaktmaschinen ist infolge der abgemessenen
Zuteilung durch die Pumpen bekanntlich eine
geregeltere als bei Viertaktmaschinen. Es wirde
jedoch zu weit fuhren, auf diese Einzelheiten hier
néher einzugehen. Es darf nur noch darauf hin-
gewiesen werden, dalR ein Grund zur Beunruhigung
flr Besitzer alterer Zweitaktmaschinen um so weniger
vorliegt, als der Versuch, altere bisher Uberlastete
und daher mit Spulverlusten arbeitende Zwei-
taktmaschinen durch Verbesserung der Steuerung
oder durch Anbau von Abhitzekesseln noch wirt-
schaftlicher als bisher zu betreiben, durchaus ge-
lungen ist. Es brauchen also nicht erst Mittel und
Wege gesucht zu werden, um angeblich erst jetzt
entdeckte Fehler zu beseitigen, wie dies Rauert
meint. Es ist seit geraumer Zeit bekannt, daf die
an sich im Verhaltnis zur Dampfkraftanlage warme-
wirtschaftlich auBerordentlich gunstig arbeitende
GroBgasmaschine durch den Einbau von Abhitze-
kesseln hinsichtlich der Warmeausnutzung noch
viel gewonnen hat, und zwar sowohl bei Zweitakt-
maschinen als auch bei Viertaktmaschinen.

Siegen, im Oktober 1922.
Dr. Menzel.

* *

Im ersten Teil seiner Ausfihrungen verbreitet
sich Menzel Uber die am gunstigsten arbeitende
der von mir untersuchten Zweitaktmaschinen, welche
nur 10 % Gasverlust aufweist, indem er die Mes-
sungen an dieser Maschine als richtig anerkennt und
nun versucht, die hier gefundenen Zahlen zu verall-
gemeinern) was natirlich nicht zuléssig ist- Ich
habe an keiner Stelle meines Aufsatzes die Mes-
sungen der am unginstigsten arbeitenden Ma-
schine mit 30 % Gasverlust verallgemeinert, wie
Menzel mir vorwirft. Im Gegenteil habe ich die Er-
gebnisse der drei Maschinentypen mit verschiedenen
Zylinderabmessungen am Schlisse des Absatzes I1A
einer eingehenden Betrachtung unterzogen, welche
Herrn Menzel vielleicht entgangen ist. In Abb. 9
ist das Ergebnis dieser Betrachtung veranschaulicht.
Von einem Widerspruch, der in diesen Ergebnissen
liegen soll, kann demnach keine Rede sein.

Die Gasmengenmessungen der beiden Vergleichs-
versuche 111 und IV sind unter véllig gleichen Bedin-
gungen mit gleichen Apparaten ausgefuhrt. Ich gebe
gern zu, dall die absoluten W erte dieser Messungen
angezweifelt werden kénnen, da die Apparate nicht
unter denselben Bedingungen geeicht werden konn-
ten, unter welchen sie in Betrieb waren. Aber als
Vergleichsmessungen sind sie jedenfalls sehr gut
zu gebrauchen. Aufllerdem habe ich eine Nachpri-
fung der absoluten Werte vorgenommen, indem ich
nach Abzug der Gasverluste den Wéarmeverbrauch
der Maschinen errechnet habe, wobei ich in beiden
Fallen, bei der Zweitakt- wie bei der Viertakt-
maschine, zu durchaus angemessenen Werten kam.

DalR die Zweitaktmaschine ganz allgemein eine
wesentlich bessere Gemischbildung bei geringerer
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Belastung erméglichen soll als die Viertaktmaschine,
ist schwer einzusehen; denn der Kraftzylinder be-
hélt stets den durch den SchluB der Schlitze bzw.
der EinlaBventile gegebenen Fullungsgrad.  Der
Druck im Kraftzylinder (im Augenblick des Ab
Schlusses der Ladung), durch den die Menge der
Ladung demnach allein bedingt ist, 143t sich bei den
Zweitaktmaschinen nur in geringen Grenzen éndern,
da ein Unterdruck infolge des Spiilverfahrens nicht
erreichbar ist, sondern nur ein gegeniiber der vollen
Belastung etwas verringerter Ueberdriick. Infolge
dessen wird die Regelung der Zweitaktmaschinen
Kértingscher Bauart immer im wesentlichen eine
Qualitéatsregelung sein. Gunstiger liegen die
Bedingungen bei den Viertaktmaschinen. Hier kann
durch kréaftige Gemischdrosselung ein ganz erheb-
licher Unterdriick im Augenblick des Abschlusses des
EinlaBventils und damit eine Quantitatsrege-
lung in weiteren Grenzen erreicht werden. Dieser
Vorteil vergroflert sich noch erheblich, sobald man
bei der Viertaktmaschine auch zum Spllverfahren
Ubergeht und durch Nachladen von Verbrennungs-
luft bei voller Belastung die Quantitatsregelung auch
auf den Bereich desueberdrucks der Ladungausdehnt.

DaR die mangelhafte Verbrennung bei sinkender
Belastung bei Zweitaktmaschinen ebenso rasch
zunimmt wie bei Viertaktmaschinen, ist nicht nur
eine auf Grund dieser Erwédgungen gemachte An-
nahme, sondern grundet sich auf Leerlaufmessungen,,
von denen zwei Punkte in Abb. 4 eingetragen sind.
Hier betrug der Gesamtgasverlust annahernd 40%
gegentiber 10% bei voller Belastung.

Die von mir untersuchten Maschinen waren
leider noch nicht mit Abwérmekesseln versehen und
wurden sdmtlich mit Wassereinspritzung betrieben.
Deshalb war es mir auch nicht madglich, die Ver-
dampfurgszahlen solcher Kessel oder auch nur die
Temperaturen der Abgase zu den Untersuchungen
heranzuziehen. Es ist ja unzweifelhaft, daR eine fur
sich allein unwirtschaftlich arbeitende Gasmaschine
durch einen dahintergeschalteten Abwéarmekessel zu
einem im ganzen sehr wirtschaftlichen Maschinen-
satz gemacht werden kann. Meine Untersuchungen
erstreckten sich aber lediglich auf die Gasmaschine
allein, und es lag mir daran, den Besitzern alterer
Zweitaktmaschinen zu zeigen, wie unwirtschaftlich
diese Maschinen unter Umsténden arbeiten kdnnen.
Sollte meine Arbeit auch nur dazu beitragen, daf
alle mit hohem Gasverlust arbeitenden Zweitakt-
maschinen maéglichst mit Abwarmekesseln versehen
und dadurch wieder zu einer wirtschaftlichen Ma-
schine werden, deren Verbleiben im Betriebe sich
rechtfertigen laR3t, so wirde ich das schon als einen
groRBen Erfolg fur die Warmewirtschaft in unseren
Huttenwerken buchen. Die Maschinenfabriken aber
werden trotz der Mdglichkeit, Gasverluste im Ab-
warmekessel teilweise wiederzugewinnen, hoffent-
lich weiter mit Erfolg daran arbeiten, die Gasver-
luste ganz zu vermeiden; denn die im Gas ent-
haltenen Wéarmeweite sind am wirtschaftlichsten in
der Gasmaschine selbst ausgenutzt.

Oberhausen (Rhld.), im November 1922.
D. Rauert.
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Der EinfluR physikalischer Bedingungen wahrend der
Verkokung au! die Koksbeschaffenheit

Die Bestrebungen, die Wirtschaftlichkeit des Hoch-
ofenbetriebes zu erhdhen, zielen in erster Linie auf eine
Verbesserung der Koksbeschaffenheit hin. Namentlich
in England” wo es keine Verkaufsverbande auf dem
Koksmarkt gibt und die Kokerei den hochsten Absatz
hat, die den besten Koks liefert, ist man naturgeméan
bestrebt, der Koksherstellung seine ganze Aufmerksam-
keit zu’widmen und Licht in das Dunkel der Ver-
kokungsvorgange zu bringen, um die bisherigen, meist
empirischen Anschauungen maéglichst durch wissenschaft-
lich aufgebaute Erkenntnisse zu ersetzen. Aus dem sehr
reichhaltigen englischen Schrifttum der letzten Jahre
auf diesem Gebiete ist ein Vortrag besonders bemerkens-
wert, den Biddulph-Smith vor der Vereinigung
der englischen Kokereibetriebsleiter gehalten hatl).

Zunachst wird darin der EinfluB der Kohlen-
kérnung auf die Koksbildung erértert. Je grobkdrniger
eine Kohle ist, desto bruchiger und zerreiblicher wird
der aus ihr hergestellte Koks. Die Warme durchdringt
die feingemahlenen Stellen der Beschickung naturlich
viel schneller als feste Kohlenstiicke. Die letzteren hin-
ken bei der Verkokung nach und bilden an sich ein
viel festeres Geflige mit weniger ausgesprochenem
Porenraum. Infolgedessen entsteht eine UngleichmaRig-
keit im Gefligebau der Koksstiicke, der die geringere
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Abbildnng 1. TemperaturTerhéltnisse im Koksofen.

Stiickfestigkeit zugeschrieben werden muf. Vergleichs-
versuche mit der Verkokung von Kohle verschiedener
Kornung haben ergeben, dall die Festigkeit des Kokses
mit dem Feinheitsgrad der angewandten Kohle zunimmt.

Die Porenbildung im Koks verdankt ihre Ent-
stehung dem Ausstromen von Gas aus der in plastischem
Zustand befindlichen Kohle, und zwar bezeichnet
Biddulph-Smith diesen Zeitabschnitt als Zementierungs-
periode. Die dazu erforderliche Temperatur liegt bei
den meisten Kohlen zwischen 350 bis 450°. Um nun
den Porenraum des Kokses und die Poren selbst nicht
unndtig zu vergrdBern, ist anzustreben, die Gasabgabe
wahrend der Zementierungsperiode moglichst niedrig zu
halten oder, mit andern Worten, einen zu grof3en Gas-
druck innerhalb der plastischen Zonen der Beschickung
zu vermeiden. Man sollte nun ohne weiteres annehmen
koénnen, daB, da zwischen 350 wund 450¢ V asser
in der Kohle nicht mehr vorhanden sein kann, der
Feuchtigkeitsgehalt auf die Zementierung der Kohle
keinen EinfluR ausuben kénnte. An Hand der Abb. 1
wird jedoch bewiesen, daf die Gegenwart groRerer
Feuchtigkeitsmengen in der Beschickung den Innen-
druck wesentlich beeinfluBt. Heute wird allgemein an-
genommen, daB die bei der Destillation der Kohle im
Koksofen abgegebenen Gase wagerecht nach beiden Sei-
ten stromen und an den seitlichen Retortenwéanden ent-
lang nach oben steigen. Dieser Annahme, die Gasstrom-
richtung betreffend, wird widersprochen und behauptet,
daB die Gase nicht nach den Seitenwanden zu, sondern
nach der Mitte der Beschickung durchtreten und erst
dann nach oben entweichen.

Wenn die zwischen der Retortenwand und dem in
der Abb. 1 mit A bezeichneten Punkt befindliche Kohle

i) Iron Coal Trades Rev. 105 (1922), S. 599/600.
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die Zementierungstemperatur  erreicht hat,ziehen die
abgegebenen Gase in Richtung der Lime B und G ab,
um hi der Mitte bei D zu entweichen. Trotzdem nun
die vorhandene Feuchtigkeit von dem Punkte A nach
B Ubergeht, wird sie doch in den Zonen von B nach C
und von C nach D bereits verdampft werden. Diese
Dampfentwicklung setzt den in der Zone A aus der
Kohle entweichenden Kohlenwasserstoffen einen grof3en
Widerstand entgegen und muf daher dazu beitragen,
den Innendruck der Beschickung zu erhéhen, und zwar
nicht nur in der Mittelzone D, sondern ebenfalls in der
Zementierungszone A.

Um die Richtigkeit dieser Theorie zu uberprifen,
wurde eine Kohle mit 3,500 Grubenfeuchtigkeit und
eine solche mit 10,5000 Wasser unter Ubereinstimmenden
Bedingungen verkokt, wobei die erstere einen wesent-
lich dichteren Koks ergab gegeniiber der zweiten, deren
Koks sehr groBporig ausfiel. Der EinfluBdesWasser-
gehalts der Kohle auf ihre  Backféhigkeitist aus der
Abb. 2 zu erkennen.

Die Frage, ob es von Vorteil ist, die Beschickung

durch Stampfen zu verdichten, wird eingehend er-
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Abbildung 2. EinfluB des Wassergehalts einer Kohle auf ihre
Backféahigkeit.
ortert. Beim Laden der Koksdéfen mit gestampften Be-

schickungen ist ein Mindestwassergehalt von 100/0 Be-

dingung, da die Kuchen beim Einfahren sonst nicht
stehen bleiben und auseinanderfallen. Bereits oben
wurde aber angefihrt, daB ein hoher Wassergehalt

der Kohle die Koksbildung ungiinstig beeinfluRt, woraus
der SchluB zu ziehen ist, daR die Vorteile einer Be-
schickung mit gestampfter Kohle durch die Notwendig-
keit héheren Wassergehalts ganz oder zum Teil wieder
aufgehoben werden. Um in dieser Beziehung bestimmte
Werte zu erhalten, wurde eine gut backende Koks-
kohle herangezogen, deren Verkokungswert (= Back-
fahigkeit) im Trockenzustande mit 21 festgestellt war.
(Verkokungswert = x g Sand je 1 g Kohle)) Mit
einem Zusatz von 500 Wasser sank der Verkokungswert
auf 18,5 und mit 10o/o auf 13. Nach diesen Zahlen
wurde die in die Abb. 2 eingetragene Kurve X—Y ent-
worfen, wobei die Abszissen dem Verkokungswert, die
Ordinaten dem Wassergehalt entsprechen. Der gleichen
Behandlung einer minderwertigen Kokskohle ent-
spricht die Kurve A—B. Wenn beide Kohlen in
gleicher Weise behandelt, ihre Raummengen jedoch
durch Stampfen um 40o0/0 verringert wurden, ent-
sprachen die Ergebnisse den Werten E—F und G—H
in Abb. 2. Aus dem Schaubild geht hervor, daR die
sich an den verdichteten und unverdichteten Punkteu
berihrenden Kurven, namlich E—X, F—Y, G—A und
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H—B, fast gleichlaufend sind und andeuten, daB die
den Verkokungswert und die VolumenVerminderung ver-
bindende Kurve bei beiden Kohlensorten einer geraden
Linie entspricht. Ferner geht aus Abb. 2 hervor, daB
die bessere Kohle beim Einstampfen auf 400db Vo-
lumenverringerung einen besseren Koks ergibt, sofern
sie nur 500 Feuchtigkeit enth&lt. Im wirklichen Be-
triebe ist aber bis zum Stampfen der Beschickung ein
Wassergehalt von 100 Bedingung, und man erkennt
aus der Abb. 2, daB die Verschlechterung in der Ver-
kokung duroh das Einstampfen bis zum Punkt F
keineswegs aufgewogen wird und daher auch ein ent-
sprechend geringerwertiger Koks anfallen muR. Bei der
schlechteren Kohle dagegen kann man feststellen, daB
bei 100/0 Wassergehalt und 400/0 Volumenverringerung
die Koksbeschaffenheit durch Einstampfen um etwa
400/0 verbessert wird. Daraus ist abzuleiten, daR ein
Stampfen der Beschickung nur bei schlecht backender
Kohle angebracht ist, wahrend bei guter Kohle durch
die notwendige Gegenwart von 100/0 Wasser das Gegen-
teil erreicht wird. Obgleich die Volumenverringerung
von 400/0 im Laboratorium erzielt und festgestellt
wurde, kann man im Betriebe mit einer solchen von
nur 17do rechnen, worauf zur praktischen Auswertung
beim Entwurf der Abb. 2 Ricksicht genommen wor-
den ist.

Um die bezigliche Koksbeschaffenheit von ge-
stampfter und ungestampfter Kohle gleicher Herkunft
festzustellen, wurde eine weiche Gaskohle herangezogen,
die bei Versuchen die folgenden Verkokungswerte ergab:

Kohle Koks

W asser Festigkeit
% kg /em*
1. NaBR gestampft . . . 8,5 198
2. NaBR geslampft 12,2 157
3. Trocken gestampft 3,5 158
4. Ungestampft . . . . 3,5 158

Da es mit groBen Schwierigkeiten verbunden war,
die trockene Kokskohle einzustampfen, und die Be-
schickung sieh unter dem EinfluR des bei der Ver-
kokung entwickelten Innendruckes wieder Idste, so ent-
spricht das Ergebnis des Versuchs 3 dem Versuch 4.
Diese Betriebsergebnisse bestdtigen im Ubrigen die aus
Laboratoriumsversuchen abgeleiteten Werte.

Heute wird allgemein angenommen, daB die der
Beschickung entweichenden Gase, wie schon oben er-
wahnt, gegen die seitlichen Retortenwénde stromen, doch
kann diese Anschauung naherer Untersuchung nicht
standhalten. Bei der Beschickung eines Koksofens liegen
die einzelnen Kohleteilehen mit dem gleichen Druck
gegen die Ufenwidnde wie gegen die lbrigen Teile der
Beschickung, so daB der Ausstromung des Gases nach
allen Seiten gleiche Widerstande entgegentreten. Wenn
z. B. die Zone A in Abb. 1 Dampf entwickelt, werden
die Zonen B—C und C—D vollstdndig kalt bleiben,
und da der physikalische Widerstand der Kohlcn-
beschickung gegeniiber dem Gasdurchtritt in allen Rich-
tungen der gleiche ist, so lauft es den Naturgesetzen
zuwider, daB der Dampf an der heiBen Retortenwand
aufsteigen sollte und nicht nach den kuhleren Be-
schickungszonen, in denen durch teilweise Kondensation
der Dampfe eine Druckverminderung eintritt. Dieser
Zustand gilt fur die ganze Dauer der Verkokung, wobei
die in den wéarmeren Zonen entwickelten Gase in die
kihleren nach der Ofenmitte zu treten und keine Nei-
gung haben koénnen, nach der warmeren Wandseite zu
ziehen.

Kurz nachdem die Verkokung einsetzt, wird die
Zone A der Abb. 1 in den Zementierungszustand uber-
gefuhrt, wahrend die Zonen B, C und D nur Wasser-
dampf entwickeln, so daB, wenn man die massigen
Blumenkohlendon der Koksstiicke in Betracht zieht und
sich vergegenwértigt, daR die breiten Risse in den
Kopfen erst gegen Ende der Verkokungsdauer gebildet
werden, und zwar, wenn der Schwund der Beschickung
einsetzt, so mufl man den Schluf3 ziehen, daB es fur
die in den Zonen B, C und D gebildeten Kohlenwasser-
stoffe unmdglich ist, ihren Durchgang durch die
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Zone A zu nehmen. Hinzu kommt noch, daB die Kohle
bei beginnender Verkokung aufquillt und sich fest
gegen die Ofenwénde prefl3t, die erst durch den kurz
vor Ende der Garungsdauer eintretenden Schwund frei-
gegeben werden. Wahrend also durch die Wandzonen
nur das hier selbst entwickelte Gas tritt, werden die
Mittelzonen nicht nur von dem eignen, sondern auch
von dem Gas der Wandzonen durchstromt, worauf die
groBere Porositat des Kokses in der Mittelzone der Be-
schickung zuruckzufiihren ist. Aus diesen Beobachtungen
kann man den SchluB ziehen, daB die Dichte des Kokses
mit abnehmender Ofenbreite zunehmen muB.

Wrenn man die noch kalte, schwarze Oberflache eines
mit guter Kokskohle gedeckten Feuers betrachtet, kann
man Erscheinungen wahrnehmen, die etwa winzigen
vulkanischen Ausbriichen entsprechen und ihre Ur-
sache darin haben, daR die Zementierungsbestandteile
durch die Kohle hindurch von den heiBen Zonen fort-
destilliert werden. Sie treten durch die Risse und Poren
der kalten Kohlenoberflache, auf der sie erharten, als
ein Zeichen, dal die Kohle mehr Zementierungsbestand-
teile enthalt, als bei der Bindung der einzelnen Kohle-
teilchen aufgenommen werden kdnnen. Bei einer schlecht
backenden Kokskohle ist aus den gleichen Griinden diese
Erscheinung viel weniger ausgesprochen. Unter Berick-
sichtigung dieses Umstandes werden zwei Punkte an-
genommen, einer an der Retortenwand und der zweite
50 mm davon entfernt. Der Temperaturunterschied
zwischen diesen beiden Punkten wird um so groRer
sein, je langsamer die Verkokung fortschreitet. Wenn
bei langsamer Verkokung die Temperatur am zweiten
Punkt so niedrig ist, daB die ausdestillierten Zementie-
runarsbestandteile erharten, so missen sie bei schnellerer
Verkokung flussig bleiben, weiter in die Kohlenmasse
eindringen und eine verhaltnismaRig groBere Menge
Kohleteilchen zusammen zementieren als im ersteren
Falle. Die Verfestigung dieser Zementierungsmasse in
Form von Krusten oder Schalen ist als ein unmittel-
barer Verlust an Verkokungseigenschaften anzusprechen:
dies muB namentlich bei schlecht backender Kohle ver-
mieden werden. Daraus kann man ableiten, dalR die
Verkokungsgeschwindigkeit von schlecht backenden Koh-
len maéglichst hoch sein muB, um eine vorzeitige Ver-
festigung der Zementierungsstoffe zu verhindern und sie
samtlich fur die Bindung der Kohleteilchen selbst nutz-
bar zu machen. Da die Verkokungsgeschwindigkeit von
der Temperatur abhangt und eine Steigerung Uber das
normale MaR nur bei Silikawanden maglich ist, so
durfte sich ihre Anwendung zum Bau von Koksofen fur
die Verkokung schlecht backender Kohle besonders emp-
fehlen.

Man ist nun versucht, zu fragen, warum diese Be-
dingungen nicht auch auf die Verkokung guter Koks-
kohle anwendbar und in gleichem MaBe zutreffend sind.
Wenn man in Betracht zieht, daB solche Kohle mehr
Zementierungsstoffe abgibt, als zur Koksbildung er-
forderlich sind, so ergibt sich, dal von einer beschleu-
nigten Verkokungsgeschwindigkeit in diesen Fallen keine
besonderen Vorteile zu erwarten sind. Das Gegenteil
kann sogar mit ziemlicher Sicherheit angenommen wer-
den, denn durch die schnelle Destillation der Zementie-
rungsstoffe wird der Innendruck der Beschickung er-
héht, und infolgedessen werden die Poren gleichzeitig
vergroBert. Diese Theorie wurde an Hand von Ver-
suchen im Tiegel bewiesen, wobei die Kohle mit einer

Lage Klebsand bedeckt war, in welche die aus-
destillierten Zementiernngsstoffe mehr oder weniger
eindrangen.

Zusammenfassend kommt Biddulph-Smith zu fol-
genden Anforderungen:

1. Zum Verkoken guter Kokskohle: Madglichst
niedriger Wassergehalt, so fein wie maéglich gemahlen,
wenn gering in Aschengehalt, ungestampfte Beschickun-
gen, geringe Verkokungsgeschwindigkeit oder Ein-
mischen von Magerungsstoffen, schmale Oefen aus Scha-
mottesteinen.

2. Zum Verkoken
Madglichst niedriger

Kokskohle:
dies zum

schlecht backender
Wassergehalt, soweit
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Stampfen mdoglich ist, Feinheit wie unter 1; gestampfte
Beschickungen, mdglichst hohe Verkokungsgeschwindig-
keit schmale, aus Silikasteinen erbaute Koksdfen.

Diese auf englische Kohlen anwendbaren SchluB-
folgerungen lassen sich auf die deutschen Kokereien
nicht ohne weiteres Ubertragen, da die hiesigen Koks-
kohlen gegentiber den englischen an und fur sich ver-
haltnismalkig mager sind und ein Stampfen fast nur
bei den schlesischen Kohlen und denen des Saargebiots
erforderlich ist. Direktor A. Thau.

Das chemische Gleichgewicht zwischen Eisen, Kohlen-
stoff und Sauerstoff.
In einer langen Arbeit untersucht der Japaner

Matsubaral) auf der Grundlage deutscher Forschungen3)
von neuem das Gleichgewicht zwischen Eisen, Kohlen-
stoff und Sauerstoff und kommt dabei zu wertvo len
neuen Ergebnissen, die er auch auf die Verhaltnisse der
Praxis angewandt wissen will.

Abb. 1 zeigt den Hauptertrag seiner planmaRigen
Untersuchungen: die Gleichgewichtsbedingungen unter
dem Druck einer Atmosphdre. Als x ist der Prozentgehalt

Tco 'ft-i’o U™
 Teu +5Cco*@3CtE
>c02
7
/
0

Tem peratur
Abbildung 1.

an Kohlenoxyd auf der Ordinate abgetragen, die Abszisse
bezeichnet die Temperatur.

In dieses Schaubild ist das Kohlenstoffgleichgewicht
von Boudouard3) tibernommen; véllig neu sind die beiden
Karburierungskurven.

Aus dem Schaubild geht hervor, daR unter Atmo-
spharendruck uber 13000 auch durch reines Kohlenoxy d
Eisen nicht mehr gekohlt wird; im Gebiet zwischen
den beiden Kohlungsgleichgewichten Fe—FeaC und
FeO—Fe3C nimmt mit wachsendem Gehalt an Kohlen-
oxyd der Sauersto gehalt des Eisens ab; nach Ueber-
schreiten des Fe—Fe3C-Gleichgewichts nahert man sich
der Kohlenstoffkurve, die das Auftreten von freiem
Kohlenstoff als bestdndige Phase anzeigt. Erganzt wird
dieses Bild durch die Feststellung Matsubaras, daf mit
steigender Temperatur die Kohlung mit immer sauei-
stoifarmerem Eisen stattfindet. Besonderes Interesse
hat der Punkt A bei 59,3 % CO und t= 695°, in dem
funf Phasen und drei Komponenten ein nonvariantes
Gleichgewicht bilden; ein solcher Schnittpunkt ist nur
bei Atmosphdrendruck vorhanden.

Die Verschiebung der Kurven durch Drucksteigerung
wird in dem in Abb. 2 gezeigten P—x-Schaubild deut-
lich, das die Isothermen fur die Temperatur 950 0 in Ab-
héngigkeit vom Prozentgehalt an Koi lenoxyd und dem
Druck in at als Rechenausbeute aus den Konstanten der
Abb. 1 angibt.

1) Transactions of the American Inst, of Mining and
Metall. Engineers Nr. 1051; Min. Metrl urgv 1921, Febr.

2) E. Baur und A. Glaessner, Z. phys. Chem. (1903)
Nr. 43, S. 354, und R. Schenck, Ber. (1905) Nr. 38,
S. 2132; (1907) Nr. 40, S. 1704.

3) Ann. ebim. et phys. 1901, Nr. 7, s

VIT..,

245.
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Das Gleichgewicht FeO—Fe wund Fe304—Fe0
wird durch Druck nicht beeinfluBt, wie sich aus dem
Massenwirkungsgesetz fiir die Gasphase ergibt; die drei
Gleichgewichtskurven FeO —Fe, Fe—Fe3C und FeO —
Fe3C schneiden sich durchaus nicht immer in einem
Punkte, wie Schenck einst behauptet hat, sondern nur
unter den in Abb. 1 gezeigten Bedingungen. Matsubara
wendet sich mit dieser Feststellung gegen die aus der
Schenckschen Behauptung gezogenen Folgerungen, die
die Grundlage der Hartungstheorie von G iolitti und
Carnevalil) bilden.

Aus den Untersuchungen zieht Matsubara dann
wichtige Folgerungen fir das Einsatzharten und
Tempern. Aus Abb. 2 kann man die fir die Einsatz-

hartung bei 9500 ndtigen Bedingungen direkt ablesen.
Kohlung findet z. B. bei 6 at Ge amtdruck statt, wenn
in einem Gemisch von C02 und CO mehr als 75 % CO
enthalten sind; bei 12 at sind nur 63 % CO erforderlich.
Ist das Gasgemisch reicher an CO, als irgendeinem Punkt
der Kohlenstoff-lsotherme entspricht, so findet gleich-
zeitig RuBabscheidung statt. Matsubara schlagt als
bestes praktisches Verfahren die Einwirkung eines starken
Kohlenoxydgasstromes auf das erhitzte
Eisen unter mdglichst hohem Druck
vor. Der Prozentsatz an C02in dem
entweichenden Gase ist sehr klein, wenn
die Geschwindigkeit des Gasstromes
grof} ist, und das Gas ist deshalb durch
Passieren eines Ofens mit hocherhitz-
ter Kohle leicht zu reduzieren; nur muf
dieser Ofen von der anderen Anlage ge-
trennt sein, denn er soll eine méglichst
hohe Temperatur halten, wahrend das
Eisen nicht zum Schmelzen erwarmt
werden darf. Andtrsei's darf er nicht
unter hohem Druck stehen, da sonst
das Kohlenstoffgleichgewichtleichtiber-
schritten wird und das Gegenteil des
erwarteten Erfolges eintritt.

Beim Tempern will man nur die

der Gleichung:

Die Gleichgewichte des Eisens unter Einwirkung der Kohlenoxyde bei
Atmosphérendruck und wechselnder Temperatur.

Fe3C + C02= 3 Fe + 2 CO
)ie Reaktion darf nicht so weit gehen, daB
Fe+ O= FeO
Abbildung 2. Temperatur 950°.

Die Gleichgewichte des Eisensiunter Einwirkung der Kohlen-
oxyde hei konstanter Temperatur und wechselndem Druck.

wird. Der Sauerstoff-Dissoziationsdruck darfalso nur wenig
héher sein, als der Fe—Fe3C-Kurve des t-x-Schaubildes
entspricht. Der Sauerstoffdruck kann wie folgt in dreierlei
Weise geregelt werden:

> J. lIron Steel Inst. 1911, Nr. 2, S. 307/52.
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Abbildung 3. Die Gleichgewichte deslEisens unter Einwirkung der Kohlenoxyde>bei Beriick
sichtigtmg von Temperatur und Druck in ein Hochofenschaubild iibertragen.

1. durch Regeln der{Geschwindigkeit, mit'welcher C02,
i02 oder Luft in den Reaktionsraum stromt;

2. durch Regeln der Zusammensetzung der Oxydations-
gase, z. B. des Verhaltnisses CO :C02 oder 02 :N2;

3. durch Vereinigung dieser beiden Verfahren.

Fur die Gasreaktion im Eisen-Hochofen zieht
Matsubara weitere Schlisse, die in Abb. 3 zum Ausdruck
kommen. Er legt seinen Betrachtungen praktische Ver-
héltnisse zugrunde, wie sie nach einem Hochofen-Schau
bild von W. A. Schlesingerl) auf einen Hochofen
der Gutehoffnungshitte in Oberhausen zutreffen.

Die Kurve VI stellt die Zusammensetzung des
C02-CO-Gemisches im Schacht nach Schlesinger dar;
alle anderen Kurven liegen im Wirkungsbereich der
Reduktion und Kohlung, soweit sie links von dieser liegen.
Die Kurven beeinflussen sich gegenseitig, Reduktion
und Kohlung haben Vermehrung von C02 zur Folge und
wirken also ungiinstig auf Kurve VI zurick.

Die starkste Beeinflussung sieht Matsubara aber in
der Zersetzung des Kalksteins, die er in die Zone G—L
legt. Die Verbrennung des Kokses und die Geschwindigkeit
des Windes sind die Gegenkrafte; durch die Vermehrung
des Winddruckes wird dreierlei bewirkt: 1. Der Bereich
hoher Temperatur verschiebt sich nach oben, 2. der
Partialdruck des C02 + CO-Gemisches steigt propor-
tional demGcsimtdruck,und3. die Kurve VI knickt weiter
oben im Schacht ein. Der Erfolg ist eine frihere Kohlung
des Eisens und eine wirksamere Reduktion, kurz: ein
schnelleres Schmelzen.

In amerikanischen Hochdfen, die wahrend des Krieges
erbaut sind, sollen bis zu 1,2 at Ueberdruck angewendet
worden sein, um die Leistung der Oefen zu steigern.
Vom wissenschaftlichen Standpunkte aus ist die Ein-
fuhrung von Stickstoff in den Ofen unratsam, und Mat-

v) St. u. E. 31 (1911), S. 1182.
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subara meint, dal die Ver-
100 wendung der Gichtgase unter
Zusatz von Sauerstoff, die
den Partialdruck der wirk-
samen Gase auf etwa 100%
bringen wurde, im elektri-
schen Hochofen leicht zu
verwirklichen sei.
E. Schréder, Gottingen.
Bereich der RuBabscheidung.

- Bere'ch der
Oxyde

Reduktion héherer

Gehuudeuei KohlenstoR wird
oxydiert
* ~ Bereich d«r Reduktion des Fe-FeO-
Gemisches

Sturke Zersetzung von Kalkstein
beginnt
Karburierung von FeO beginnt.

. Fe
Ende der Kalkstein-Zersetzung.

COa und 0 werden durch Cin CO
tbergefihrt.

r Bereich der Kohlung.

Ein neues technisches
Dilatometer.

Seit 1914 hat sich Che-
venard beoom.ers mit der
Erforschung der Umwand-
lungspunkte von Stahlen auf
dilatometrischem Wege be-
faBt. Seine zu diesem Zwecke
gebauten Apparate sind in
dieser Zeitschriftl) teilweise
schon wiedergegeben und sollen hier deshalb nur zu-
sammenfassend beschrieben werden.

Das 1914 erbaute Dilatometer Ubertrédgt die Aus-
dehnung eines Versuchsstabes mit Hilfe eines Quarz-
stabchens auf einen Hebel, an dem ein Schreibstift be-
festigt ist, der die Ausdehnung wéahrend des Versuchs
auf einen um seine senkrechte Achse drehbaren Zylinder
zeichnet.

Um die Genauigkeit der Versuche zu steigern, baute
Chevenard 1917 ein Differentialdilatometer, in dem neben
dem Versuchsstahl ein Vergleichsstab von genau gleichen
Abmessungen aus Baros angebracht war. (Die Aus-
dehnungskurve des Baros ist zwischen 0 und 1000° fast
eine Gerade.) Die Ausdehnung der Proben wurde hier
mittels zweier Quarzstabchen auf einen Spiegel Uber-
tragen, der dreifach unterstutzt war; auf zwei dieser
Stutzen wirkten die beiden Quarzstabchen, wéhrend der
dritte Auflagepunkt nach allen Richtungen drehbar an-
geordnet war. Ein helles punktférmiges Licht, das
durch den Spiegel reflektiert wurde, zeichnete die Be-
wegungen des Spiegels, d. h. die Ausdehnung der Proben,
auf eine lichtempfindliche Platte auf. Spater wurde
der Apparat dadurch verbessert, daB man Versuchs- und
Vergleichsstab konzentrisch ineinanderlegte, man sicherte
so eine gleichférmigere Erhitzung und Abkuhlung.

Neuerdings2) beschreibt Chevenard ein neues Di-
latometer, das fur die Praxis besonders geeignet er-
scheint. Ein Hauptnachteil des alteren Apparates liegt
namlich darin, daB die Auswertung der Differential-
kurven meist recht schwierig ist, weil die Umwand-
lungspunktc nur schwach angedeutet sind und haufig
vorkommende Versuchsstérungen sehr leicht mit den
wirklichen Haltepunkten verwechselt werden kénnen.

1) St u. E. 41 (1921), S. 1856/7.
2) Rev. mdt. 19 (1922), S. 39/4-3.
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Fur die Praxis sind aber gerade Apparate erforderlich,
die einfache, unmittelbar auszuwertende Kurven auf-
zeichnen. Dieser Forderung entspricht das neue
Dilatometer dadurch, dall auf den umlaufenden Zylinder
eines Chronographen die Ausdehnungskurven der Ver-
gleichs- und Versuchskdrper mittels zweier Hebel ge-

trennt aufgezeichnet werden — eine Stérung wird also
in beiden Kurven, ein kritischer Punkt aber nur auf
der Kurve des Versuchskdrpers erkennbar werden. Da
bei den meisten Legierungen mit den Umwandlungen
merkliche Voluménderungen erscheinen, treten die Halte-
punkte in solch einfachen Ausdehnungs-Zeit-Temperatur-

Kurven als deutliche Richtungsanderungen auf, deren
zugehdrige Temperaturen aus dem entsprechenden Punkt
der Vergleichskurve hervorgehen.

Die Versuchsprobe E (Abb. 1) und der Vergleichs-
kérper A aus Pvros (eine dem Baros in seinen Aus-
dehnuna’seigenschaften sehr &hnliche Legierung) liegen
in einer einseitig geschlossenen Quarzréhre, deren Boden
als Widerlager dient. Auch hier ist zwecks gleich-
formiger Erhitzung und Abkuhlung die Versuchsprobe

{i machau.
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als Hohlkérper ausgebildet, in den der Vergleichsstab
hineingeschoben wird. Alle Teile, die mit dem \ er-
suchskdrper Zusammenhéngen, sind in Abb. 1 mit dem
Index 1, die zum Vergleichsstab gehérigen mit 2 be-
zeichnet. Die Lé&ngenadnderung der Proben ubertragt
sich durch Quarzstdbchen T und gehértete Stahlsticne t

Uber die Spitze ~ auf einen Hebel L, der um ptpt
drehbar ist. Das freie Hebelende trégt ein poliertes
Stahlkom g, das auf der abgerundeten Spitze der
Schraube V aufliegt. V sitzt am Ende des Armes,
der um die Achse O drehbar, an einem Ende durch

ein Gegengewicht ausgewuchtet und am anderen Ende

mit einer Schreibfeder versehen ist.
h und X, haben gleiche wirksame Lé&ange, und in-
folgedessen liegen die Punkte gleicher Temperatur
beider Kurven auf der gleichen kreisférmigen Ordinate.
Die Arme Lt und L, sind nicht gleich lang, wie
Abb. 2 zeigt, so daR die Ausdehnung des Versuchs-
korpers weniger vergroBert wird als die des Vergleichs-
stabes; aber auch durch Verstellen der Schraube V
kann man die Ausgangsstellung dar Federn so regeln,

Die beiden Arme
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dall sich die Kurven wahrend des Versuchs nicht schnei-
den, selbst wenn der Versuchskdérper eine wesentlich
starkere Ausdehnung hat als i’yros.

An Hand nachfolgender Kurven wird die Anwen-
dungsmaéglichkeit dieses Apparates erlautert, die sich
dank der groRen Genauigkeit der Aufzeichnungen auf
weite Gebiete erstreckt.

Hie mit 0 bezeichneten Kurven beziehen sieh auf
die Vergleichs-, die mit A bezeichneten auf die Ver-
suchskdérper. Abb. 3 stellt die Abkiihlungskurve eines
im Ofen abgekuhlten Schnelldrehstahls mit 0,56 °/o V,
1,3lo/o0 W, 2,60/0 Mo und 3,900 Cr dar; die Verdoppe-
lung- des Ar-Punktes in Ar' und Ar"™ ist erkennbar.
Die Erhitzungskurve weist den Ar"-Punkt (magnetiiche
Umwandlung) und den Ac-Punkt auf.

Abb. 4 bringt die Abkiihlungs- und Erhitzungs-
kurven desselben Schnelldrehstahls, der an der Luft
abgekihlt ist; Ar"™ ist auf tiefe Temperaturen herab-
gedriickt.

Abb. 5 gibt Kurven eines Nickel-Chrom-Silizium-
Stahles mit 03600 C, 3,200 Ni, 1,4d0 Cr, 0900 Si
an, die durch Abkuhlung im Ofen erhalten wurden.
Die Umwandlung- Ar" ist auf tiefe Temperaturen herab-
gedruckt und tritt in mehreren Teilen a und b auf.

Abbildung 7. Ausdehnungskurven
von Quarzit.

oLyl

Abbildung 9a. Ausdehnungs-
kurven von Platinit.

In Abb. 6 ist ein Uberharteter Manganstahl mit
0,140/0 C und 2,000 Mn behandelt. Nach dem Ab-
schrecken von 1000° in Wasser besteht dieser Stahl
zum groBten Teil aus Austenit; beim Anlassen wird
der Austenit zerstort und geht in ein Aggregat Ferrit-
Kohlenstoff (ber; dabei tritt eine Warmeténung, also
eine Ausdehnung auf; Ac'".

Mit Hilfe des Apparates lassen sich also die Son-
derstdhle nach ihrer Eignung zum Harten einteilen.
Als Beispiele fir die Anwendbarkeit des neuen Di-
latometers seien die folgenden Kurven aufgefihrt:

Abb. 7 zeigt einen Haltepunkt in der Ausdehnungs-
kurve von Quarzit bei etwa 580°.

Abb. 8 gibt die Ausdehnungskurve von Quarz-
ziegeln, die gebrannt sind, wieder. Die Kurven zeigen
die dem Kristobalit eigentimliche Volumenvermehrung
bei C und einen Haken Q, der mit dem Haltepunkt
des Quarzits (580°) zusammenféllt; aus der GroRe des
Haltepunktes kann man ungefahr die Menge Quarz be-
rechnen, die beim Brennen in ein Aggregat von anderem
spezifischem Gewicht Ubergegangen ist. Fir Legierun-
gen ohne Hysteresis, wie Platinit (Ni-Fe-Legierung mit
460/0 Ni), laRt sich eine Kontrolle tber die Umkehr-
barkeit der Ausdehnung anstellen /vgl. Abb. 9a).

Fur eine beliebige Temperatur W liegen die Punkte

und &, der Erhitzungs- und Abkuhlungskurven auf
einer Wagereohton. Abb. 9b gibt die einfache Aus-

Umschau.
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dehnungs-TTemperatur-Kurve von Platinit wieder, dir
durch einfache Konstruktion aus der Kurve 9a auf-
getragen wird. Solche Kurven haben fiir die Her-
stellung von Emaillewaren Bedeutung, wo Stoffe von
bestimmter Ausdehnung verwendet werden. Dieses neue
Dilatometer ist also ein verhaltnismaRig einfacher
Apparat, der sich infolge der Genauigkeit und der leich-
ten Auswertbarkeit seiner Kurven fur die Praxis be-
sonders eignet.
P. Oberhoffer und L. T)aweke.

EinfluR der Zeit bei der Harteprifung.

Bei der Kugeldruckprobe ist es wichtig, daR die
Zeit zur Herbeifuhrung der Belastung und die Zeit der
Belastung selbst bei allen Versuchen einheitlich sind.
Nur dann sind die erhaltenen Héartezahlen genau und
miteinander vergleichbar.

Neuere Untersuchungen lueriiber werden im En-
gineerl) mitgeteilt, und zwar wird hierbei von der
bekannten Beobachtung ausgegangen, daR bei Anwen-
dung einer gewissen, besonders einer zu groBen Ge-
schwindigkeit zur Erreichung der Hochstbelastung der
Druck selbst Uber 3000 kg hinausgeht. Diese Ueber-
belastung wurde sowohl bei der hydraulisch wirkenden

Abbildung S. Ausdehnungskurven
von Kristobalit.

Abbildung 9T>—Kurve’der
wahren Ausdehnung.

Zahlentafel 1. H&rteprifungen an Chrom-

nickelstahl.

Versuch Versuch Versuch Mittel-

Nr. 1 Nr. 2 Nr. 3 wert
Hydraulische Maschine:
Langsam betédtigt; Bela-
stungsdauer 30 sek
Purchmesser in mm 3,000 3,900 3,950 3,916
Hartezahl..iiennne 41 241 235 239
Schnell  betéatigt; Bela
stungsdaue 30 sek
Durchmesser in mm 1,050 4,050 4,100 4,066
Hartezahl..nn, 223 223 217 221
Diuckharteprlifer:
Gew chte langsam von Hand
aufgelegt
Durchmesser in mm 3,850 3,850 3,855 3851
Hartezahl.n. 248 248 248 248
Relastunijsgeschw'mdieke:t
5 sek; Bela*tungsdauer
10 sek
Durchmesser in rr.m 4.050 1,000 4,050 4,033
Hartezah ..o 223 229 223 225
Belastungsgeschw'ndickeit
10 sek; Belastungsdauer
5 sek
Durchmesser in mm 4.000 4,000 4,000 1 4,000
Hartezahl .. 229 229 229 1229

J) Eng. 134 (1922), S. 424/5.
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Brinellpresse als auch bei einem Druckhéarteprifer mit
Gewichtsbelastung beobachtet und muB dem Beharrungs-
vermoégen der Maschinenteile zugeschrieben werden.
Einige an einem geglihten Chromnickelstahl erhaltene
Ergebnisse sind in Zahlentafel 1 aufgefuhrt.

Die Untersuchungen zeigen, daR die Hartezahlen
je nach Arbeitsverfahren merklich schwanken kénnen;
die in den Abnahmebedingungen Ublichen weiten Gren-
zen fur Hartezahlen scheinen also vollkommen ge-
rechtfertigt. Weiterhin scheint aus den erhaltenen Zah-
len hervorzugehen, dal die zur Erreichung der Be-
lastung verwendete Zahl fur die Ergebnisse ein viel
wichtigerer Faktor ist als die Druekbelastungszeit.

A. Stadeier.

Erhéhung der Prufungsgebiihren der Physikalisch-
Technischen Reichsanstalt, Abteilung II.

Die auf das Dreifache erhdhten Grundpreise der
Gebuhrenordnung vom 1. Juli 1918, Teil 11, Elektrizitat
und Magnetismus, werden vom 15. Februar 1923 an mit
der Teuerungszahl 400 vervielfaltigt.

Aus Fachvereinen.

Hafenbautechnische Gesellschaft.

Die diesjdhrige Hauptversammlung wird, wenn die
Umstande es gestatten, am 25. und 26. Mai in Regens-
burg stattfinden. An Vortragen sind vorgesehen: ,Die
suddeutschen WasserstraBen und ihre Hafenanlagen* und
,Die Beziehungen Siddeutschlands zu den deutschen
Seehafen®. Anschlielend sind Besichtigungen der
Wasserbauarbeiten an der Kachletstufe sowie an der
oberen lIsar, am Inn oder Walchensee in Aussicht ge-
nommen.

American Institute of Mining and
Metallurgical Engineers.
(Fortsetzung von Seite 208.)

Elektro’yteisen-Niedcrschldge zur Ausbesserung
von Eisenteilen mit Abnutzung oder UntermaR.

In Deutschland wurden gegen Ende de, Krieges
Arbeiten durchgefihrt zur Herstellung von Elektrolyt-
eisen im grofen, um in diesem weichen Stoff einen
Ersatz fur das knapp gewordene Kupfer zu erhalten,
z. B. fur GeschoBfuhrungsbander. Wie einem Bericht
von D. R. Kellogg zu entnehmen ist, ist auch in
Amerika in der gleichen Zeit die technische Nutzbar-
machung des elektrolytisch niedergeschlagenen Eisens
der Gegenstand umfassender Versuche gewesen, und
zwar wurden von den Westinghouse-Werken elektro-
lytische Eisenniederschlage benutzt zur Ausbesserung
fehlerhafter Stahl- und Eisenteile. Kellogg weist ein-
gangs darauf hin, daR auch die britischen Heeres-
Reparaturwerkstatten ein derartiges Verfahren aus-
bildeten, nach dem Teile von Flugzeugen, Automobilen
usw. wieder instandgesetzt wurden. Es wurde dabei
mit kalten Badern und geringen Stromdichten gear-
beitet; etwa 6000 Teile sollen so erfolgreich ausgebessert
sein.  Der zum elektrolytischen Reinigen der Stucke
erforderliche Strom wurde einem Lichtstromerzeuger
(% kW, 60 V), der Plattierungsstrom aus Batterien be-
liebiger Spannung entnommen. Die Anoden aus 0,9 mm
starkem Armco-Eisen in Zylinderform waren an einem
holzernen Rahmen aufgehéangt, der durch Getriebe be-
wegt werden konnte. Die Behdlter waren aus Steingut.
Unter Benutzung einer Ldsung aus 75 g kristallisiertem
Eisenoxydul-Ammoniumsulfat auf 1 1 und einer Strom-
dichte von 0,33 A je dm2 wurde auf einem 12,7 mm
starken Stab aus Stahl ein weicher, gldnzender und gut
haftender Niederschlag erhalten, der dem Biegen wider-
stand und nicht abbrockelte, wenn er an der Verbin-
dungsstelle mit dem urspringlichen Metall mit einem
Meif3el angegriffen wurde. Man erzielte eine Stromaus-
beute von 750/0, wobei die Dicke des Niederschlages
je st ungefahr 0,006 mm betrug- Die Bader hatten

eine H-Jonenkonzentration von 10 —5 und konnten bei
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frischer Herstellung- sehr oft verwendet werden. Eine
Oxydation, die bei kleinen Stucken haufig vorkam, ver-
hinderte jedoch die Ablagerung géanzlich. Eine Bei-
mischung von Ferrokarbonat-Schlamm minderte die
Oxydationsneigung; stetig benutzte Bader behielten eine

H-Jonenkonzentration von 10—. Pulverisierte Holz-
kohle forderte die Ablagerung und wurde spéater stets
benutzt. Zusatze wie Borsaure, Weinsteinsaure, wein-
steinsaures Ammonium zeitigten héchst unbefriedigende
Ergebnisse. Beimengungen von Ferri-Eisen riefen einen
harten, sproden, spiegelnden Ueberzug (wie bei zu hohem
Sauregehalt) hervor oder verhinderten die Ablagerung
sogar génzlich. Man erhielt erst einen Niederschlag,
wenn alles Fern- in Ferro-Eisen umgewandelt war.
Beimischungen von Schwefelsdure bis zu einem Saure-
gehalt des Bades von 0,001 normal erzeugten harte,
sprode, meist pordse Ueberzige.

Im einzelnen wurde nach einem Verfahren ge-
arbeitet, das von anderer Seite bereits ausgearbeitet
war. Nach dem Saubern mit Benzin wurde der zu
Uberziehende Werkstoff zur weiteren Reinigung etwa
3 min als Kathode in einem Alkalibad behandelt, dann
in flieBendem Wasser gewaschen und in einem Schwefel-
saurebad ebenso lange als Anode behandelt. Der Reini-
gungsstrom durfte nicht zu schwach sein, sehr gunstig
wirkte eine standige Bewegung der Probe. Nach dieser
Behandlung wurde die Probe gewaschen und gleich in
das Plattierungsbad gebracht.

Kellogg erwéahnt, daB nach einer noch unverdffent-
lichten Arbeit von Pilling die durch den Wasserstoff
hervorgerufene Sprodigkeit ded Elektrolyteisens durch
ein halbstindiges Erhitzen auf 300 bis 400° véllig
beseitigt werden kann. Diese Angabe steht allerdings
im Gegensatz zu den Erfahrungen, die in Deutschland
unter anderen auch von dem Berichterstatter bei &hn-
lichen Versuchen gemacht wurden. Hierbei konnte bei
einem Erhitzen bis zu 500° kaum ein EinfluR auf die
Harte und damit auf die Wasserstoffabgabe festgestellt
werden. Erst bei 600° trat ein starker Harteabfall
ein, der noch bis zu 1000° zu verfolgen war.

Bei weiteren von Kellogg besprochenen Versuchen
wurden heile konzentrierte Béader und hohe Strom-
dichten angewandt auf Grund von Vorschlagen von
MacFadyden, der Lo6sungen von 300 g Eisen-
oxydul-Ammoniumsulfat auf 1 1 bei einer Temperatur
von 50 bis 70° anwandte. Im Gegensatz zu der Arbeits-
weise von MacFadyden, der mit ruhigen Ldsungen ar-
beitete, wurden jedoch bei We3tinghou>e die Ld&sungen
bewegt und erhielten auferdem einen Zusatz von Eisen-
karbonat und Holzkohle, wie er sich bei den friheren
Versuchen als zweckmalRig erwiesen hatte. Die Ablage-
rungen waren bei einer Stromdichte von 10 A/dm2
weicher als bei den kalten Badern, sie hafteten aus-
gezeichnet und hatten ein sammetartige3 Aussehen. Die
Starke des Niederschlages war grofier als bei den kalten
Bédern und die Stromau3beute auBerordentlich hoch.
Bei niedrigerer Stromdichte al3 10 A/dm2 erwiesen sich
die Niederschlage als weniger grob, e3 wurde meist eine
Stromdichte von 6,7 A/dm2 angewandt. Es gelang
schlielich, Ablagerungen von 0,10 bis 0,12 mm in 1 st
herzustellen. Auch die so erhaltenen Niederschldage blie-
ben beim Biegen, AnmeiBeln und Druckbeanspruchung
weitgehend unverletzt. Die Bearbeiiung mit schneiden-
den Werkzeugen entsprach etwa der de3 GuBeisens.

Bei Versuchen, auf GuReisen elektrolytische Nieder-
schlage zu erzeugen, wurde anféanglich das GuBeisen
nach Reinigung zunachst verkupfert, da bei einer nur
elektrolytischen Reinigung ein unginstiger EinfluB des
sich bildenden Graphitiberzuges beflirchtet wurde. Es
wurde jedoch dann festgestellt, daB auch ohne Ver-
kupferung unmittelbar auf dem mit Graphitabscheidun-
gen behafteten GuReisen sich ein elektrolytischer Eisen-
niederschlag erfolgreich herstellen 14Rt.

Bemerkenswert sind noch Erfahrungen uber den
EinfluB von Verunreinigungen de3 Bade3. Bei Anwen-
dung eines hélzernen Troges als GefaB fir die Elektro-
lyse wurden Fehlschlage erhalten. Ebenso traten Fehl
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schlage ein, wenn in Steingutgefalen Holztelle ein-
tauchten oder von der Ldésung benetzt wurden. Selbst
wenn nachtraglich das Holz aus dem a . -

wurde, entstanden immer noch harte, sprode, spiegelnde,
nicht haftende Niederschlage. Eine Zugabe von Holz-
kohle ergab zwar eine Besserung, die jedoch nur gen ¢
war. HolzgefdBe eignen sich demnach fur die Arbeiten

nIChtDer Sauregehalt des Bades wurde laufend geprift
mittels eines H-Jonenkonzentrationsapparates. Bei den

heiRen konzentrierten Bé&dern erwies sich diese Kon-

trolle jedoch als nicht notwendig. V. H. bchulz.
Ueber
Schwefel und Oxyde im Geschitzstahl
berichtete William Priestley!). Bei del

Stellung von Geschutzstahl und anderen Stahlteilen,
die im Gebrauch pldtzlichen hohen Dricken und
Erschitterungen ausgesetzt sind, ist es erwinscht, einen
Stahl zu verwenden, der bei hoher Festigkeit groft-
mdo-liche Zahigkeit und Geschmeidigkeit bes tzt. Durch
geeignete Warmebehandlung des Stahles kdénnen diese
Bedingungen innerhalb gewisser Grenzen erreicht wer-
den. Weitere Hilfsmittel sind Zus&tze von Molybdan,
Zirkon, Vanadin, Chrom und Wolfram.

Priestley gibt ein Verfahren an, durch das die ge-
winschten physikalischen Eigenschaften im Stahl ohne
Verwendung kostspieliger Zusétze erreicht werden durch
Vermeidung gewisser Unreinigkeiten, die stets im Sie-
mens-Martin-Stahl auftve'en.

Da die beim Abfeuern in den Rohrwandungen auf-
tretenden Kréafte zumeist tangential gerichtet sind, so
pflegt man auch die Probestdbe in dieser Richtung zu
entnehmen, d. h. quer zur FlieBfrichtung des Werk-
stoffs beim Schmieden. Solche Querproben zeigen auBer-
dem unganze Stellen und Schlackeneinschlisse im Stahl
besser an als Langsproben.

Der Verfasser hat nun bei Stahl, der im Duplex-
verfahren erzeugt war, gegeniiber hochwertigem Siemens-
Martin-Stahl bei Querproben bedeutend gréRere Deh-
nung und Einschniirung erhalten, obgleich die Streck-
und Elastizitatsgrenze beider Stadhle dieselbe war.

In Zahlentafel 1 sind die an Querproben erhaltenen
Ergebnisse zusammengestellt. Es geht daraus hervor,
dal die grofRte Dehnung und Einschnirung mit dem
niedrigsten Phosphor- und Schwefelgehalt zusammen-
fallt; wie die chemische Analyse ergab, waren alle
anderen Elemente nahezu gleich.

Zahlentafel 1. Ergebnisse an Querproben.

zug- Ela- Deh- Ein-

p R Ni  festig- Sfcizi- schnli-
keit ts- - nung jyng
greiize
106 % % kglem’ kglcm2 o %
S-M.-Stahl . . 00to 0039 298 689 406 204 369
Elektrostahl . . 0012 0008 1,06 671 450 245 583
S-M.-Stahl . . 0040 0014 302 737 514 196 394
Elektrostahl. . 0012 0009 281 682 477 242 559
S.-M-Stahl . . 0039 0040 309 725 515 192 399
Elektrostahl . . 0,014 0012 287 705 51,0 232 525
Elektrostahl* . 0020 002« 266 775 471 178 371
Elektrostahl . . 00U6 0008 291 764 542 202 493
Elektrostahl* . 0020 0025 265 670 457 193 37,0
Elektrostahl . . 0014 0012 287 705 51,0 232 525 |

Einen Vergleich zu ziehen zwischen dem Siemens-
Martin-Stahl und dem Elektrostahl in bezug auf den
EinfluB des Phosphors ist sehr schwierig. Dieses Element
ist in fester L6ésung im Stahl vorhanden, und die Ge-
halte sind in beiden Stahlen zu gering, um unter dem
Mikroskop irgendwelche Unterschiede feststellen zu
kénnen. Man kann aber sagen, daB der niedrigere
Phosphorgehalt im Elektrostahl eine ginstige Wirkung
auf die Dehnung haben wird, weil in diesem Falle sich
ein feineres Korn auszubilden vermag.

Eine im Schrifttum vertretene Ansicht, daR der
gewdhnlich im Stahl vorhandene Gehalt vem 0,02 bis

1) Iron Age 109 (1921), S. 1658/61.
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0,100 S zu gering ist, um einen nennenswerten Ein-
fluR auf die Dehnung und Einschnirung kaltgezogener
Proben auszuiiben, will der Verfasser nur auf gewdhn-
liche Handelssorten bezogen wissen, die durch Lé&ngs-
proben gepruft werden. Der Schwefel in Form von
plastischem Mangansulfid ist in der Schmiede- oder
Walzrichtung in dinne, lange F&den oder Bé&nder aus-
gestreckt und macht sich in dieser Form in Langs-
proben nicht so stark bemerkbar wie in den Quer-
proben. Bei den hdheren Mangangehalten in allen Stah-
len, mit denen sich der Verfasser beschéaftigt, kann
man annehmen, daB aller Schwefel in Form von
Mangansulfid in all den Blécken vorhanden war, die
sich gut schmieden lieBen. Eisensulfid ist sprode und
Stahl, der solches enthalt, reiBt bekanntlich beim
Schmieden, er ist ,rotbruchig”“. Das Eisensulfid bildet
als zuletzt erstarrender Anteil zwischen den Metall-
kornern feine H&utchen und hebt dadurch den Zu-
sammenhang der Eisenkdrner in der Hitze auf. Mangan-
sulfid kommt im Stahl als schwcrschmelzender Kérper
in Form kleiner Kigelchen vor, die in der Schmiede-
hitze plastisch sind und in der Bearbeitungsrichtung ge-
streckt werdenl). Fehlen im Stahl diese gestreckten
Mangansulfideinschlusse  vollstdndig, so werden die
Querproben ebensogute Werte ergeben wie Lé&ngs-
proben. Die Arbeit gibt die Zahlenwerte (vgl. Zahlen-
tafel 2) einiger Versuchsstdbe ein und desselben Stahl-
blockes an, von denen zwei als Querproben, zwei als
Langsprobcn hergerichtet wurden. Alle vier wurden
gleich vorbehandelt. Es ergab sich:

Zahlentafel 22 Querproben und L&ngs-

proben.
Zug- Elasti- pep- Ein_-_
festig-  zitéts- schnii-
keit grenze rung
kg/cm*  kg/cm2 % %
QUETPTODEe i 78,4 39,0 21.3 415
76,3 40,8 20,9 40.2
Langsprobe.. 77,0 41.1 24,1 55.8

76,9 42,0 24,1 56,3

Zugfestigkeit und Elastizitatsgrenze sind in allen
vier Proben praktisch gleich, aber die nichtmetallischen
Einschlisse im Stahl bewirken, daR die Querproben ge-
ringere Dehnung und Einschniirung zeigen als die
Langsproben.

Was den Sauerstoff anbetrifft, so wird er zwar
durch die ubliche Analyse nicht angegeben, doch ist
selbst in den besten St&hlen eine geringe Menge ent-
halten. In gréBeren Mengen bewirkt er Rotbruch. Er
tritt wahrscheinlich in Form von Eisen- und Mangan-
oxyd und Silikaten im Werkstoff auf. Basische Siemens-
Martin-Stahle enthalten am meisten Sauerstoff, denn
im sauren Herd erfolgt durch eine wirksamere Reak-

tion zwischen der Schlacke und dem Stahl auch
eine bessere Desoxydation des Bades. Restlos ist es
auch hier nicht mdglich wegen der auch im sauren

Ofen vorhandenen Luft.

Im basischen Elektroofen sind nun Bedingungen
gegeben, die es ermdglichen, mit einer reduzierenden
Atmosphédre im Ofen eine Kalziumkarbidschlacke, frei
von Metalloxyden, zu bilden. Bei kréaftiger Durch-
arbeitung des Bades kommen alle Oxyde des Stahles
mit dieser Schlacke in Beruhrung, wo sie durch den
darin vorhandenen Karbidkohlenstoff energisch re-
duziert werden. Das Metall geht ins Bad zuriick, wah-
rend das sich bildende Kohlenoxyd gasformig in die
Ofenatmosphére entweicht. Sind Schlacke und Stahl
nicht frei von Sauerstoff, so wére es unmadglich, eine
Karbidschlacke bestandig zu erhalten. Wenn nun
Schlacke und Stahl nicht vollkommen desoxydiert sind,
so ware es auch ausgeschlossen, den Schwefel in der
Schlacke als Schwefelkalzium zurickzuhalten.

So gewéhrleisten die Bedingungen, die die Ent-
fernung des Schwefels aus dem Stjahlbad bewirken, auch

1) St. u. E. 33 (1913), S. 565,
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za gleicher Zeit die Entfernung der Oxyde und anderer
Unreinigkeiten des Stahlsl). Dies bestatigen auch die
Untersuchungen des Verfassers. Wie aus Zahlentafel 1
ersichtlich, zeigen tatséchlich die Versuchsstdbe der
Elektrostdhle mit hohem Schwefelgehalt (mit * be-
zeichnet) keine besseren Ergebnisse als Stdhle vom
sauren Siemens-Martin-Verfahren.

Bei Besprechung einer Reihe in der Quelle ver-
offentlichter Kleingefiigeaufnahmen der untersuchten
(Jescuutzstahle kommt der Verfasser zu dem Ergebnis,
daB ganz allgemein in den Stdhlen mit wenig Schwefel
und groBter Dehnung und Einschnirung die nicht-
metallischen Einschlisse kleiner und weniger zahlreich
sind als in Stédhlen mit hdherem Schwefelgehalt und
geringerer Dehnung und Einschniurung. Auch die Art
der Einschlusse ist in beiden Stahlsorten verschieden.
Wahrend die niedrig geschwefelten Stdhle nur kleine
Einschlisse ein und derselben Art enthalten, lassen sich
sowohl beim sauren Siemens-Martin-Stahl als auch beim
Elektrostahl bei hoherem Schwefelgehalt zwei Arten von
Einschlussen unterscheiden: kleine runde und solche, die
beim Schmieden gestreckt worden sind. Verfasser ver-
mutet in den lichtgefarbten, gestreckten Einschlissen des
sauren Siemens-Martin-Stahles ein Gemisch von Man-
gansulfid, Oxyden und Silikaten.

AnschlieBend bespricht der Verfasser eingehend die
Geschitzstahlherstellinng, wie sie im Duplexverfahren auf
der U. S. Naval Ordnanee Plant, South Charleston,
W. Va., ausgefihrt wird. Von den oben né&her dar-
gelegten Beobachtungen ausgehend, daR die Anwesen-
heitOvon Schwefel, Oxyden und anderen nichtmetalli-
schen Einschlussen fir die Dehnbarkeit und Festigkeit
des Stahles schadlich ist, ist es eine Notwendigkeit,
dort, wo die besten Stahlsorten verlangt werden, diese
Unreinigkeiten auf einem Geringstwert zu halten. Der
basische Siemens-Martin-Ofen entfernt den Phosphor,
aber nur in geringem MalRe den Schwefel; die Oxyde
muissen durch Zugabe von Desoxydationsmitteln, wie
Ferromangan, Ferrotitan, Aluminium usw., entfernt wer-
den. Diese Mittel werden teilweise nach dem Ab-
stich zum Metall in der GieBpfanne hinzugegeben. Die
gegenseitigen Umsetzungen sind dabei aber unvoll-
standig, und die Reaktionaprodukte verbleiben schwe-
bend im Stahlbad, wobei sie dann die Veranlassung zur
Bildung der schadlichen nichtmetallischen Einschlis:e im
Stahle sind. So l&aRt sich aus eben diesem Grunde Ge-
schutzrohrstahl, wo Querproben verlangt werden, nach
Ansicht des Verfassers niemals erfolgreich aus basischem
Siemens-Martin-Stahl herstellen.

Der saure Siemens-Martin-Ofen ist besser geeignet,
einen Stahl frei von Oxyden und nichtmetallischen Ein-
schlissen herzustellen, und mit Erfolg sind von saurem
Siemens-Martin-Stahl ~ Geschitzschmiedlinge  gegossen
worden. Da auf saurem Herd weder Schwefel noch
Phosphor zu entfernen sind, missen beide durch sorg-
faltige Auswahl hochwertigen Schrottes und ent-
sprechenden Roheisens von vornherein niedrig gehalten
werden. Die Oxyde lassen sich hierbei weitgehend
durch die wirksame Reaktion zwischen Schlacke und
Stahlbad entfernen.

Das Verfahren der Geschutzstahlerzeugung dei
U. S. Naval Ordnanee Plant zieht nun ganz besondersauf
die Entfernung von Phosphor, Schwefel und Oxyden
bin. Der Metallelnsatz des basischen 75 -t-Martin-Ofens
besteht aus 40e/o basischem Roheisen und 60% gemisch-
tem Schrott, enthaltend Drehspane, abgesehnittene
Enden usw. Ferner werden dem Einsatz bis zu 8%
Kalkstein zugesetzt und gentugend Erz, um den Kohlen-
stoffgehalt bis auf annéhernd 0,20 bis 0,25% herabzu-
dricken, einen Gehalt, der etwas unter dem des Fertig-
stahles liegt.

Die Durchschnittsanalyse der Endsehlacke, die aus
dem Ofen von 19 aufeinanderfolgenden Schmelzen un-
mittelbar vor dem Abstich genommen wurde, ist fol-
gende:

i) Vgl. Dr. Wolff, Techn. Studien, Heft 21. Vorlag
Gerh. Stalling, Oldenburg i. O.
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Si02
15,43

FeO A1203 MnO CaO MgO P26 S
19,27 3,66 8,02 4502 6,37 1,80 0,03100

Die Analyse des Stahles von den Abstichen der
gleichen Schmelzen war:

Cc Mn Si P S Ni Cr
0,23 0,26 0,010 0,007 0,015 0,66 0,00

Nachdem der Stahl vom Siemens-Martin-Ofen in
eine 75-t-Pfanne abgestochen ist, wird er zur Desoxy-
dation und Fertigstellung auf zwei basische 40-t—Elektro-
ofen verteilt. Gewdhnlich werden 1 kg 50prozentiges
Ferrosilizium und 85 g Aluminium f. d. t Stahl zur
GielRpfanne hinzugegeben, um jeglichen Sauerstoff auf-
zunehmen, der den Kohlenstoffgehalt erniedrigen konnte,
wéhrend der Stahl in der Pfanne ist.

Eine Dnrchschnittsanalyse der Schlacke, die von
einer Schmelze nach dem Ablassen in den Elektroofen
in der Pfanne hinterblieben war, war:

Si02 FeO Al1203 MnOCaO MgO P25 S
17,27 1832 575 7,84 42,79 8,15 165 0,0280/0

Die Zusammensetzung des Stahlbades, so wie es von
der gleichen Schmelze in den Elektroofen abgelassen
war, war'

C Mn Si P S Ni Cr
0,20 0,23 0,037 0,007 0,016 0,670,00 0/0

Ein Vergleich der beiden Stahlanalysen zeigt, daB
der Siliziumgehalt etwas zugenommen hat, bei Kohlen-
stoff und Mangan dagegen eine geringe Abnahme ein-
getreten ist, wahrend der Stahl in der Pfanne verblieb.
Der Durchschnittsphosphorgehalt des Einsatzes in den
Siemens-Martin-Ofen betrug 0,08% infolge des niedri-
gen Gehaltes im Schrott.

Nach Ueberfiihrung des geschmolzenen Stahles in
den Elektroofen wird eine neue Schlacke von ge-
branntem Kalk, FluRspat und gemahlenem Koks ge-
bildet. Je nach Beschaffenheit der Schlacke werden
diese Zusatze allmahlich von Zeit zu Zeit im Gesamt-
gewicht von 3% des Metalleinsatzes zum Bade hinzu-
gegeben. Unter normalen Bedingungen wird das Bad
3 bis 5 st in einer reduzierenden Atmosphdre gehalten.

Der Fertigstahl hat Im Durchschnitt folgende Zu-
sammensetzung :

C Mn Si Ni P S
0,33 0,73 0,226 2,90 0,012 0,008 %

Der niedrige Gehalt der Endschlacke an Schwefel
deutet auf die Mdglichkeit hin, noch gréRBere Mengen
davon aus einem Siemens-Martin-Stahl mit héherem
Schwefelgehalte zu entfernen, als er bei Verwendung
von minderwertigem Schrott erhalten wirde.

Eine besondere Schwierigkeit zahlreicher ameri-
kanischer Elektro3tahlwerke, die wéahrend des Krieges
Geschitzstahl herstellten, war das Auftreten kleiner,
radial gerichteter Risse und Springe meist in der Block-
mitte. Diese nach ihrem Aussehen in den Versuchs-
staben als ,,Schneeflocken*“ bezeiehneten Werkstoffehler
fuhrt Priestley anf falsche thermische Behandlung des
Stahles beim GieBen und beim Erstarren in der Kokille
zurick, vor allem macht er das Gieflen bei zu hoher
Temperatur dafur verantwortlich.

Verfasser untersucht dann auch noch den Einflu
des GieBverfahrens auf die Reinheit des IVerkstoffs,
ob der steigende GuB von unten oder der direkte oder
durch Trichter bewirkte Gu3 von oben vorzuziehen sei.
Er kommt zu dem Ergebnis, daB bei Werkstoff, der vor
dem AbguB durch richtige Behandlung gut von
Schlackeneinschlussen befreit ist und bei richtiger Tem-
peratur abgegossen wird, das GieRverfahren bei sorg-
faltigem Arbeiten nur geringe Unterschiede bedingt Er
zieht jedoch den direkten GuB von oben vor, da hierbei
keine Teilchen vom feuerfesten Material der Kanal-
steine in die Blécke kommen konnen. Steigender Guf}
vom Boden dagegen gibt eine bessere Oberflache auf
den Blécken was fur manche andere Zwecke, z. B. bei
Brammen fir Bleche, vorteilhafter und erwiinschter ist

Hihl.

Xv.-0n3 f
fSchinf folgt.)
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elektrischen Gasreinigungsanlagen. Siemens-Schuckerl-
Werke, G. m. b. H., Siemensstadt b. Berlin.

KI. 18a, Gr. 11, F 50 026; Zus. z. Pat. 331 699.
Steinerner Gas- oder Winderhitzer. Fagoneisen-Walz-
werk L. Mannstaedt & Cie.,, A.-G., Troisdorf, und

Hugo Bansen, Friemersheim.

Elektrodenanordnung fur
Gelsenkirchener Bergwerks-

0 Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wahrend zweier Monats fur jedermann zur Einsicht
und Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.

Patentbericht.

43. Jahrg. Nr. 7.

KIl. 18b, Gr. 20, C 29 131. Eisenlegierung. Karl
Albert Caspersson, Avesta, Schweden.

KI. 18b, Gr. 20, F 51 495. Verfahren der Her-
stellung von saurefesten Eisen-Silizium-Legierungen.
Hermann Frischer, Zehlendorf, Wannseebahn, Kaiser-
stralle 6.

KI. 18b, Gr. 20, F 47 375; Zus. zur Anm. F 51495,
Verfahren der Herstellung von saurefesten Eisen-
Silizium-Legierungen. Piermann Frischer, Zehlendorf,

Wannseebahn, Kaiserstr. 6.

KI. 18b, Gr. 20, G 54 595. Verfahren zur Her-
stellung von kohlefreiem Ferrochrom nach dem alu-
minothermischen Verfahren. $r.=3nfl- Hans Goldschmidt,
Berlin-Grunewald, Herthastr.13/15.

KI. 24a, Gr. 7, A 36 752. Gasumsteuerventil. Ak-
tiengesellschaft fur Brennstoffvergasung, Berlin.

KI. 24c, Gr. 10, H 89 459. Brenneranordnung.
Hager & Weidmann, Akt.-Ges., Bergiseh Gladbach
bei Kdln.

KIl. 24e, Gr. 3, G 49 447. Gaserzeuger mit Vor-
trockner. Louis Gumz, Niederdollendorf a. Rh.

KI. 31c, Gr. 23, C 31 903. Verfahren zum GieRen

von leicht oxydierbaren Metallen. Chemische Fabrik
Griesheim-Elektron, Frankfurt a. M.
KI. 49f, Gr. 18, K 75 714; Zus. zu Pat. 362 591.

Verfahren zur Verhinderung der Ueberhitzung bei der
autogenen oder elektrischen Schweifung von FluB-
eisenblechen. Theodor Kautny, Dusseldorf-Grafenberg,
Vautierstr. 96.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.

29. Januar 1923.
KI. 31b, Nr. 836 345. Kernbuehse fir Kernfonn-
maschinen. Akt.-Ges. Vulkan, Koln-Ehrenfeld.
KI. 31b, Nr. 836 346. Kernformmaschine mit ver-
stellbarem Ablegetisch. Akt.-Ges. Vulkan, Kéln-Ehren-
feld. |1

Deutsche Reichspatente.

KI. 24 c. Gr. 10, Nr. 340887, vom 25. Juni 1920.
Firma Wilhelm Ruppmann, Hduttentechnisches
Buro in Stuttgart. Gasbrenner firWarmedfen, aus hinter-
einanderliegenden, regelbaren Luft- und Gaskandlen bestehend.

Ober- und unter-
halb des Luftvertei-
lungskanals ¢ sind
zwei Schieber e und f
angeordnet, so da
die Luft entweder nur
durch Einzelkanéle
nach unten in den

c ci

bar in den Zwischen-
raum zwischen Herd und Feuerbriicke oder aber in be-
stimmten Verhaltnissen gleichzeitig nach oben und
unten geleitet werden kann. Das Gas gelangt von dem
Regulier- und Absperrventil a in den Verteilungs-
kanal b und von dort in den Mischraum d.

KI. 24f, Gr. 9, Nr. 341 243,
vom 3. September 1918. Richard
Kahlitz in Riga. Durcheine Vor-
drangemrrichtung beschickter Rost.

Auf dem Rost sind Uber dessen
ganze Breite sich erstreckende Quei-
schwellen a angeordnet, die die Be-

wegungen der unteren Brennstoffschichten gegeniber
den oberen Schichten verzégern und hierdurch Ent-
ziindungsherde bed bilden.



10. Februar 1923.

'V'idAVA

KI. 12e, Gr. 2, Nr. 341229, vpm
12 .-Februar 1919. Siemens.Schuekert-
Weyke, G. m. b. H. ip Siemensstadt
b. Berlin. Reinigungsvorrichtung fir die
Elektroden von elektrischen Filtern.

Nach der Erfindung ?oll die Reini-
gung der Elektroden a selbsttatig er-
folgen durch bewegliche Kérperchen, ins-
besondere durch Igsp.gespannte Dréahte b,

Patentbericht. —

KI. 24 e, Gr. 12, Nr. 341 353, vom
1.November 1918. W alter Steinmann
in Erkner b. Berlin. Stochvorrichtung
fur Gaserzeuger mit mth'kren von einem,
gemeinsamen Antriebe bewegten Stoch-
stangen.

Die Stochstangeii aund ihreunteren
Fihrungen b sind in einem Hohlrdum
angeordnet, der von der Generatorwand
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die ohne &aufleres Zutun bin und her pen-
deln oder durch besondere MaBnahmen
bewegt werden, und so das Nieder- schicht c gebildet wird. Dadurch wird
sphlagsgut von den Elektroden abstreifen. die Fithrung der Stochstangen erleich-
KIl. 24 f, Gr: 21. Nr. 341 245, vom tert, und die Stangen koénnen ohne
25. Mat, 192U. Josef Hannig in Breslau. Schwierigkeit héchgezogen und gegen
Rost mit einer Einrichtung zum Brechen die im Gaserzeuger herrschendeil Tempe-
der Schlacken. »eSd . raturen geschitzt werden.
Um mit geringer Kraft ein Brechen
der Schlacken und eine Fortbewegung KI. 241, Gr. 15, Nr. 341 355, vom
des Brennstoffs Gber den Rost herbeizufihren, sind 12 August 1919. Max Schirmann
«formig gebogene Greifer a an einer Welle b ange- N Bremen. Selbsttatig aus-
bracht, deren Zahnrader ¢ sich bei der Verschiebung der ~ Weichende  RoslabschluBvor-
richtung mit besonderer Lult-
zufihrung fir Wanderroste.

und dem Schutzblech d der Brenn-
stoffsaule oberhalb der Vergasungs-

Die Luftzufuhrungsrobre
a sin 1'auBerhalb der Stau-
kammer b fest gelagert und
ragen in Kandle 6 de# Stau-
korper frei hinein, so daR
bei den Ausweichbewegungen
der Staukdrper b zwischen
den Kanalwénden und den
Rohren a eine Berihrung

nicht Stattfindet.
n W -ruMiu

K1.24e, Gr. 3, Nr. 341394,
Vom 19. Juni 1920. Hermann
Goehtzin Berlin- Schéne-

KI. 24e, Gr.3; Nr. 341351, berg. Rostloser Gas- *
vom5.Dezember 1916. H;ein{  erzetiger.
rieh Koppers in Esspn? inhferhalb der den
Ruhr .Schlackenabstichgas-  Schachtring begren-
erzeuger mit quer durch den zenden “ Linie - sind’
Schacht gefthrlein,.Wind- und MéauertWspitrige a'
Gasstrom. einge.bapt,upter denen

Ah -1den Gaserzeuger- heraus dfe Geblaseluftd
schacht a; schlieBt sich der b*"lind wl¥ Zusatz-
Schacht b an, dessen Brenrt- dampfc aufkirzestem .
stpffillung durch die aus dem  wege 1Ai die Brenn-
Schacht a kommenden Gase stonsaule eingefuhrt
von unten nach oben darch- werden.
ptromt . wird, wahrend ‘die
Schlacke bei ¢ abflieRt. KI. 24e, Gr. 2,

K1.24e, Gr.Il.Nr.341352, ~Nr- 341536, vom
vom 1. Méarz 1-918. $ip «3»t$ 7.- Januar lij2(). Gu-

; stav DaueheV in
Friu He,_ller Hnd...AdOIf. Stuttgart und Johannes Wornhr in Mdssingen.
ITartelt ’in Kasniau bei

. . . Heizofenfeuerung mit Schwingrost zur Verhetzung von
Pilsen, Bohmen. EBinHkh-— o0 0ot Gder ahnlichen rAckStandereichen Brennstoff
miuitgy zur Mbsftatigen Entaschung rosiloser Gaserzeuger, '

*bei denen an den Aschensack rinnenférmige Troge ange-

schlossen sind. K
Am Ende einer jeden

Asehenrinrie b vist eine

Klappe a angebracht, did

niw'eine wagerechte Achse

eei« de#-Langsrichtung de#

Ascheminne b schwingt,

mvtodurch die Aschensaule

gegen die Rtinne d vor-

geschoben wild-Durch die

\Vede in der Léngsrichtung der Roste auf g'iner Zahn-
stange d abrollen und dadurch die Greifer ain Umdrehung
versetzen.

.Der Filischach-fc ¢ ist ein-
seitig durch eineschrage Wand a
begrenzt, die mit ihrer AufBen-
flache einem Zusatzluftkanal d
anliegt, und unten bis an den
Schwirigrost b heranreicht; Er-
fordert .das Teuer eine neue
Auffillung, so wird der schréag-
liegende Schwingrosf b ange-
hoben und in eine senkrechte
Lage gebracht, worauf der abge-
Teilung der Aschensaul brannte' Oelschiefer durch den
ifi - mehrere der Zih Durchgang in den Aschenraum e
def Troge entspr’ chend fallt, wobei gleichzeitig der
Stréme und durch die brennende Brennstoff im Fullschacht nachrutscht und
"Unterteilung der Vorschubglieder wird ein gleichmaBiger ~ °P€n Raum zum Nachfdllen von frischem Brennstoff
"“Vorschub der Asche erzielt. durch die Feuertiure f freimacht.
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U0 Stahl Uxid Eisen.

Patente der Vereinigten Staaten
von Amerika.

3. Oktober 1922.

Nr. 1430531, vom 2, April 1921. David Ber-

ryman, Floral Park N.Y, American Te-
lephone and Telegraph Company, New
York. Vorrichtung zum Formen.

Nr. 1430588, vom 8. Mérz 1920. Arthur Ro-
berts, Evanston, JH., Chicago Trust
Comp., Chicago, JIlI. Koksofen.

Nr. 1430630, vom 5. November 1920. Har by B.

Dempsey, New York. Rekuperativ-Ofen.
Nr. 1430633, vom 17. Januar 1920. William
E. Elliot, Struthers, Ohio. Gaserzeuger.

Nr. 1430 648 bis 1430651, vom 10. Februar 1922.
Joseph L. Herman, Peoria, JIl. Verfahren,
Stoffe, die einen Eisenkern haben, zu behandeln und
mit einem XJeberzug zu versehen.

Nr. 1430667, vom 25. Oktober 1921. Glann
Walter Merrefield, Johnstown, Pa. Ther-
mitmischung.

Nr. 1430 696, vom 9. November 1918. Harry
F. Smith, Dayton, Ohio. Gasreinigung.

Nr. 1430 713, vom 27. Oktober 1921. Samuel
G. Worton, Duquesne, Pa. Regenerativofen.

Nr. 1430 763, vom 13. Dezember 1920.
Christian Sivertson, West Duluth, Minn.
Form.

Nr. 1430 844, vom 13. November 1920. Arthur

R. Payne, Clarksburg, W. Va. Verfahren zum
Reinigen von Eisen auf elektrochemischem Wege.

Nr. 1430855 vom 21. Januar 1920. M ax
Schlotter, Berlin. Vorrichtung zzur selbst-
tatigen galvanoplastischen Behandlung von Metall-
bleohen mit Hilfe eines drehbaren Zylinders.

Nr. 1430858, vom 5. Oktober 1920. Charles
William Speirs, Battersea, London.
Elektrisch geheizter Schmelzofen.

Nr. 1430861, vom 11. Dezember 1920. Bern-

hard Tang, Schenectady, N.Y. Elektrischer
Ojen.

Nr. 1430864, vom 29. Oktober 1920. Karl B.
Thews, Sawpit, Colo. Verfahren zur Gewin-
nung von Vanadium.

Nr. 1430878, vom 2. Februar 1922. William
Bowman Ballantine, London. Ferrochrom-
legierungen.

Nr. 1430936, vom 5. Juni 1918. Herbert
R. Brunner, New York. Luftvorwdrmungsein-

richtung fir Qefen.

Nr. 1430 948, vom 21. August 1920. Agamem -
non Counas, Paris. Elektrischer Ofen zur Be-
handlung von Erzen.

Nr. 1430 971, vom 14. April 1922.
nander, Sandviken, Schweden.
und Vorrichtung zur Reduktion von Erzen
schen Hochofen.

Nr. 1430987, vom 27. Méarz 1920. Edward A
Hauff, Pittsburgh, Pa. Elektrischer Ofen.

Nr. 1430 989, vom 18. November 1919. Charles
L Heisler, Schenectady, N.Y. Scheiben-
malzwerk.

Nr. 1431 062, vom 13. Dezember 1920. George
A Theobald, Boston, Mass. GieBmaschine.

Nr. 1431 113, vom 5. April 1922. Charles E.
Hansen, Providence, R.J. Weimetall-Legie-
rung.

Edvin Fo r-
Verfahren
in elektri-

10. Oktober 1922.

Nr. 1431 164, vom 18. Februar 1921. Edward

J. Kukac, Chicago, JIl. Verstellbare Form.
Nr. 1431 233, vom 31. Oktober 1918. Georg
Ising und Heinrich Borofski, Braun-
schweig. Verfahren zur Erzeugung von Metall-
Jcorpern.
Nr. 1431366, vom 4. Februar 1921. Robert
-Brushwiler und Albert Otto, Detroit,

Patentbericht.

45 danrg. jni*. i.

Mich. Maschine zum Aufbringen von Bandagen auf
Reifen;

Nr. 1431 424, vom 10. August 1921. Ivar Ren-

nerfeit, Djursholm, Schweden. Elektrischer
Ofen.

Nr. 1431443,vom 15. Juli 1918. William
Barnum Cowles, Philadelphia, Pa. Walz-

werk fur die Herstellung nahtloser Ketten.

Nr. 1431486, vom 5. April 1921. Emanuel
R. Posnack, Brooklyn, N.Y. Rekuperator

Nr. 1431559, vom 26. Mai 1920. Frederick
M. Becket,Niagara Falls, N.Y. Verfahren

zur Behandlung zinnhaltiger Wolframerze.
Nr. 1431618, vom 2. Juli 1921. Julius Aderer
New York. Glihvorrichtung.

Nr. 1431 621, vom 1. Marz 1921. Jay C. Bene-

ker, Seattle, Wash. Verfahren zur Herstellung
von Stahl.

Nr. 1431 668, vom 26. Januar 1921. Julian
Kennedy, Pittsburgh, Pa. Walzwerk.

Nr. 1431 680, vom 24. November 1920. Neil P.
Petersen, Montreal, Quebec, Canada-
Héarten dinner Stahlbleche.

Nr. 1431681, vom 11. Méarz 1921. Thomas M
Phillips, Youngstown, Ohio. Schmiede-
presse.

Nr. 1431 686, vom 21. Dezember 1920. Wilhelm

Rohn, Planau. Induktionsofen.

Nr. 1431 725, vom 18. Dezember 1917. Alvah W.
Clement, East Cleveland, Ohio. Titan-
Legierung.

Nr. 1431 803, vom 18. April 1922. B loomfie 1d
H. Howard, Washington, wund Ernest J
Turner, Pittsburgh, Pa. Filltrichter far
Kokillen.

Nr. 1431 804, vom 18. April 1922.
Kokille und Filltrichter.

Dieselben.

Nr. 1431 853, vom 23. Dezember 1921. Diesel-
ben. Falltrichter fur Kokillen.
Nr. 1431877, vom 6. August 1920. Ludwig

Heinrich Diehl, Darmstadt. Verarbeitung
zinkhaltiger Eisenerze.

Nr. 1431 882, vom 12. Oktober 1920. Charles-
Erith, Sutton, England. Mechanische Schir—

einrichtung.
17. Oktober 1922.

Nr. 1432228, vom 15. Januar 1920. George
F. Ackerman, Erie, Pa. Maschine zur Herstel-
lung geschmiedeter Ringe.

Nr. 1432275, vom 10. April 1918. Charles
G Bussey, Brooklyn, N. Y. Vorrichtung zur
Behandlung kohlenstoffhaltiger Stoffe zur Gewinnung
ihrer flichtigen Kohlenwasserstoffe.

Nr. 1432276, vom 10. April 1918. Derselbe.
Verfahren zur Behandlung Icohlenstoffhaltiger Stoffe-
zur Gewinnung ihrer flichtigen Kohlenwasserstoffe.

Nr. 1432289, vom 23. Mai 1922. Walter
Birkett Hamilton, Lancaster, u Thomas
Allen Evans, Manchester. Verfahren zur
Reduktion von Metallen und Herstellung von Legie-
rungen.

Nr. 1432 317, vom 7. Méarz 1919. JamesJohn
Can tley Brand, Sydney. Einrichtung zumm
Heizen von Oefen mit pulverformigem Brennstoff.

Nr. 1432 416, vom 18 Mai 1920. Hugh Rod-
man, Oakmont, Pa. Verfahren der Oberflaichen—

Héartung.
Nr. 1432509, vom 25. Marz 1919. Wilfred
R. Wood, London. Brennstoffbeschickungs- und’

Trocknungseinrichtung.

Nr. 1432 543 und 1432 544, vom 7. Juli 1921 bzw.
17. Januar 1922. Frederic A Eustis Millon,
Carle R Hayward, Quincy, Henry?
M. Schleicher und Donald Beicher,

Boston, Mass. Herstellung von Elektrolyteisen.
Nr. 1432 607, vom 8. Oktober 1919. Foster
Milliken, Lawrence, N.Y. Legierung.



io. i'cuiuni

Nr. 1432665, vom 10. Februar 1921. D o" ald
J. Campbell, Muskegon, Heights, Mic
ANNrY. 1432 666, vom 21. Marz 1921. Derselbe.

Kernbichsenplatte. T

Nr. 1432667, vom 18. Juni 1921. Ja™es
Kent Carskaddon, Pearson, Wash. Muf-
felofen.

24. Oktober 1922.

Nr. 1432823, vom 12. April 1920 John

Young, Weiland, Ontario, Canada. Elek-

trodenhalter fir elektrische Oefen.

Nr. 1432923, vom 8. Juli 1920. Henri Ter

risse und Marcel Levi, Genf, Schweiz.
S°UrNr. 1432 946, vom 2. Juni 1920. Johannes
Robert Carl August, Halifax, Eng-
|a,d. Ofen zum Héarten oder Tempern von Stahl-

werkzeugen oder zum Warmen oder Glihen von Me-
tall, Glas, Polerie o. dgl.

v

Nr 1432977, vom 9. Mal 1921. Albert V.
Douglas, Pueblo, Colo. Vorrichtung zum
Formen wund Tempern von Federn

Nr 1433039, vom9. September 1918. Hugn
Rodman, Oakmont, Pa. Verfahren zur Her-
stellung fein verteilter, verkokter KohU.

Nr. 1433059, vom 6. Marz 1919. Robert
James Andersen, EI Paso, Texas. er-
brennungsprozeB. p

Nr 1433 109, vom 10. Juli 1919. Uakiej r.

Brown, Audubon, N.J. Gaserzeugerbeschickung
Nr. 1433 180, vom 7. Méarz 1921. Archibald

H. Coplan, Ottawa, Ontario, Canada.
A Nr 9\ 433 195, vom 3. Marz 1921. Edward
L. Ford, Youngstown, Ohio. Vorrichtung

fur Puddeléfen.

Nr 1433248, vom 24. Méarz 1922.
Tone Niagara Falls, N.Y.

Nr 1433348 bis 1433355, vom 23. Dezember
1907. Arthur S Dwight, New York N. Y.
Dwight und Lloyd Metallurgie al Comp.,
New York. Verfahren zum Sintern, Agglomerieren
und Rdsten von Erzen und metallhaltigen Stoffen

Nr. 1433403, vom 20. Oktober 1920. Frede-
rick F Mialler und Russell W. Harns,
W ashington, Pa. Verfahren zur Herstellung von

, T
Frank J.
Rekuperator.

Ferr°Hr. 1433 404, vom 20. Oktober 1920.

Diesel-
ben. Elektrischer Ofen. s n,

Nr 1433408, vom 29. April 1921. Fred Pal
merund Frank Palmer, Spokane, Wash.
Verfahren zur Behandlung von Metallen.

Nr. 1433 448, vom 7. August m . Thomas
Stanley Curtis, Providence, R.J. Melc-
trtscher 433 450) vom 29. Juli 1920. Joseph
Geiger, Stellon, Pa. Koksofenwand

Nr. 1433 452, vom 5. August 1920. Herbert
R. Griffiths, Homestead, Pa. Herdofen.

31. Oktober 1922.

Nr. 1433 549, vom 11. Dezember 1916. Charles
E. Hopkins, Plainfield, N.J. Halbselbst-
tatige PlattengieBRmaschine.

Nr. 1433550, vom 14. Februar 1917. Der-
selbe. PlattengieRmaschine.

Nr. 1433579, vom 13. August 1919. Otto
Vogel, Disseldorf-Oberkassel. Mittel

zur Beseitigung des Oxydbelags auf Eisen und Eisen-

». Juli m B.Iph N.
Logan, Philadelphia.

Juli 1 », Th.».. Me
Donald, Youngstown, Ohio. Hochofen-

Beschickungsvorrichtung.

Patentbericht.
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Nr 1433700, vom 4. Mai 1920.

Ora A.Colby,
Jrwin, Pa. Elektrischer

Ofen zum Tempern von
Werkzeugen” » n

16. Marz 1920. Herrn an

Burgi, springfiel d Mass. Einrichtung zur
Verteilung der Verbrennungsgase

Nr. 1433854, vom 7. April 1920. A1l 6 n

ding-Larsen, Vestre Aker bei Chri-

stiania, Norwegen. Erzeugung von Eisen-

schwamm aus Eisenerz.
APM 80 S 0Vom 20. Ma. 1918, Everett I,

Hinekley, New Bedford Mass. Verfahren
und Vorrichtung zum Reinigen von Eisen.

Nr. 1434 023, vom 4. Dezember 1919. ~ ede
rick Peiter, Brooklyn, N.Y. DreAo/en.

Nr 1434 047, vom 21. August 1918. Jearl
Hubert Louis de Bat., Zei:en«P le. Pa-
Verfahren, harte Stahllegierungen mit weichen Stahl-

barren zu vereinigen. Weslev
Nr. 1434081, vom 19. Marz 1919. Wesley
J. Beck und James A Aupperle Middle-

town, Ohio. Mit einem leberzug versehene Eisen-

legierung A~ A vom
Allen,

, Juli
Ohio.

men und Tempern von Metall-
Nr 1434 246, vom 9. Februar
S. Hatfield, Wheeling.

1920.

Maschine zum For-

Harry L.
Cleveland,
Abel
1921. Abel
Metallegierung.

7. November

Nr 1434395, vom
Meinersmann,

1922.

30. Januar 1920.

William
Elizabeth, N.J.

Elektrischer
Metallschmelzofen.

e, W
Nr. 1434408, vom 20.Mai 1920. F :n:s E.
Ro ach, Chicago, JH. Formkasten.
Nr 1434 451, vom 23. Oktober 1920. Allan
E. Reid, Readsboro, Vt. Verfahren zur Her-
stellung von Karbid. .,
Nr 1434 484, vom 11. Januar 1921. Donald

M. Cr’ist, Santa Cruz,

Erzeugung von Eisen.
Nr. 1434 485/6, vom 7. November 1919- Alexan -

Callf. Verfahren zur

der L. Duval d’Adrian, Washington. Ver-
fahren zur Gewinnung von Metallen.

Nr. 1434 496, vom 27. Dezember 1921. Samuel
Mc Farland, Coatesville, Pa. GieRapparat

Nr. 1434508, vom 27. Januar 1921. Albert
S. Shimon, Chardon, Ohio. GieBmaschine.

Nr 1435119, vom 28. Méarz 1921. George M-

Hohl, Bethlehem, Pa.
temperatur-K ontrolivorrichtung.

Selbsttatige HeiBwind-

14. November 1922.

Nr. 1435 189, vom 29. Dezember 1921.

Harry
Urlass, Lancaster, Pa.

Verklammerung far
Formkasten.
N 1435219, vom 12. September 1918.

tt,, -
Her-
bert H. Dow, Midland, Mich.

Verkokungs-

ANr. 1435292, vom 28. Oktober 1920.
M. Grey, East Orange, N.J.

Nr. 1435294, vom 15. Juli
Abbott Hadfield,
land. Stahllegierung.

Nr 1435322, vom 14. Juni
Miller, Pittsburgh, und Andrew Isles,
Swissvale, Pa. Gaserzeuger.

Nr 1435361, vom 14. Mai 1921. Louis Wil-
pntte, New Rochelle, N. Y. Koksofen.

Nr. 1435401, vom 12. Februar 1920.
George Lehman, Bethlehem, Pa.
zur Herstellung von GuRbehdltern.

Nr. 1435505/6, vom 4. November 1919. Archt-
bald Scott, Humboldt, Arlgona. Ver-
fahren zur Wiedergewinnung wertvoller Metalle aus
Rauchniederschlagen.

Nr. 1435610, vom 21. April 1920.
Dietlkon, Schweiz.

Charles-

GieBverfahren
1916. Robert.
Westminster, Eng-

1919. James L.

John
Verfahren-

HansKoch,
Kuppelofen.



252 Stahl und Eiseh.
* Nr. 1435 649, “vomU. Oktober 1921. Anton
M1 haiic, EastPittsburg h Pa. Verfahren zu?
Herstellung von Phosphorkupfer. R g
j * Nr, 1435686, vom 26. Februar 1921.
PaulBasset, Paris. Direkte Eisen-
Herstellung.. >
-s Nr. 1435742, vom 8. April 1920.
D. Saklatwalla und Arthur
son, Crafton, Pa. Herstellung
Metall-Legierungen.
4 ' Nri -1435 840, vom 13. Juli 1916. Robert
Abbott MPadfdeld, Westtti nster, Eng-
land.' Mangunstahl.

Nr. 1i85 857, vom 24. November 1920.
Kennedy, Pillsburg’h, Pa Hochofen.

Lucian
und Stahl-

Byramji
N. Ander-
feuerbestandiger

Julian

21. Novembfer 1922.

Nr. 1 435942, vom 18. November 1919. John
F,i Rogers, Cleveland Heights, Ohio.
Brennstoffbesokichungsvoiiichtung fiir Gaserzeuger.

Nr. 1436 094/8, vom 13. Juli 1920. Walther
Hi by,- Nno adwijk aan Zee, Needeilan d.
KoksofeH: R

Statistisches.

43. Jahrg. Nr. ?.

Nr. 1436 305, vom 24. Februar 1922. Leon
Gammen, Tiickahoe, N.Y. ZentrifugalguRB.

Nr. 1436 497, vom 31. Juli 1920. James

Gray, New York. Eleleirodenofen.
Nr. 1436 723, vom 15. Juni 1920. Herrnan
Riwer, Springfield, Ohio. Elektroofenbiihne,
Nr. 1436 729, vom 22. Méarz 1922.
Dearborn, und Henry Gardner,
Mich. Rostverhitender Anstrich.

Nr. 1437 003, vom 8. Oktober 1921. John J.
Muller, Ottawa, JIl. Verfahren und Vorrichtung
zum ununterbrochenen Galvanisieren von Bandern und,
Dréhten.

HI

F.

Jere Seatn-
lan, De-

troit,

Nr. 1437 010, vom 23. Dezember 1920. Carl
A. Philip>-pi, New York. Einrichtung zum Be-
fordern und Reinigen von geschmolzenem Metall.

Nr. 1437 271, vom 29. Mai 1922. John Mur-
dé'ch Skelley und James Merson, Bat-
tersea, London. Herstellung ,von Ferrowolfram.

Nr. 1437 272, vom 29. Mai 1922. Dieselben.
Herstellung von Ferroniolybdéant

Nr. 1437 273, Vom 29. Mai 1922. Iloratio
Arthur Skelley und A'ndrew Brahner

Smith,"allersfa, London.
Eisenlegierungeh.

Nr. i 437 342, vom 20. Méarz 1920. Benjamin
G. Griggs und William Edward OBrien,
Kemmerer, Wyo. Vorrichtung zur Beschickung
von Offen mit feinkérnigem Brennstoff.

Nr. 1437 382£€ vom 28. Juni 1921. Frank
J; Stephenso.nt Royersford, Pa. Formkasten-
beschickungsvorrichtung.

Herstellung von

Statistisches.

Nr. 1436 120, vom 7. April ‘1920. John S
Townsend, 3farvey, Jll. Vorriclitung an Form-
maschinen.

Nr. 1436 141, vom 21. September 1922. Eimer
Q Beardsley und Walter F. Piper, Chi-
eag o,”JIl. Formmaschine.

Nr. 1436 242, vom 8. Oktober 1921. ThdniaS
W. de La Hunty, Buffalo, N;Y. Einrichtung
zum Formen.

GroBbritanniens Hochdfen o ;
dsa.j v L\e<

Ende Dezember 19221),

Al handen durchschnittlich
Am 31. Dezember 1922 Hochofen im Bezirke am Sept.--Dei. am Hamatit, Puddel- e}?:inn_ Ferro-
waren in GroRbritannien 17 s = WR * si. Dez. t 81 ppz. Giue[:'sde fur basi-
neti® Nochofen itn Bau, da- m LR 1922 1922 101 1972 furvs:rlfre fei-Roh. Sche ~ mangan
vbn vifer vin Sid - Stafford- to ' 0 L ‘w} i fahren  eisen VeI~ usw.
. . . . fahren
shire, je zwei in Dfrbysbire,
Lancashire, Std-Wales und Schottland S 102 2 'Vie -36, 9 26 1 .
Lincolnshire und je einfer in Durham u. Northumber-
J land . 40 8l/a 9l/a 10 1 — 2 x4
Durham® und ‘Northumber- Cleveland 74 . 247 u 28 1L 13 3 |
land, Nottingham und Lei- ﬁ,"”hfm#t"”s"”& %é 9‘/s 32/3 10 9 1
N incolnshire 11 4 11 C— 1 10
cestershire, _Cumberland,  Derbyshire ... 3 7 13205 17 i 17
Northamptonshire u. Schott- Nottingham u. Leicester- 1%
land’. : Neu ziigestellt wur- shire .. ... 8 3 2 73 — 3 -
<feri atn Erid % ' Bericht :Siud-Staffordshire und
r-atn Eride des Bericnts- Worcestershire . 30 68 323 6 _ 2 4
monats 60 Hochofen. Nord-Staffordshire 21 m ' -9 4 10 _ 6 4
-vs 11 wVest-CumbeHand 30 92/s 35/ 1 10 |
1 Iéa_l‘ndca\fvhirle 32 1013 62is 11 6 1 2 2
id-W ales 33 a 4213 7 6 1 1
'!)_ Nach Iron Coal Tra- sud-und We 18 7 5 5 |
del iRei.'ROO (1928), K 126. Shropshire * . > 1 _ 1 7s
Die dort ‘abn-edruekte Zu- (’;‘Ffd'W;’i'eS s - 4 *g\ 1 2 LM 2
shmihArfktvAllung fiihrt Samt-. Wiater, Somerset 0 _ B _ _
li 0'he britischen Hochofen- " usammen \Sept— Dez 487 .y . - » r -
werke namentlich auf. A lanr . >a > 46 31« 3020 1o
0 Culk V1t f  waldcferen votvigricliahr - 487 129 a3 138 b1 & 74 2 o
ual L »t on h.u T
1 Frankreichs Roheisen- und -Stahlerzeugung im Dezember und im ganzen Jahre 1922.
.t .-L 1ie =.Roheisen t | b\ Rohstahl t
it L 4 )
NA\A v H . QiGRe- Besse- ver- Davoh Besse- Sie-  Tie-
Putael- S schife- Thomas- 1 lek Ins-
e\’ W R Kok lek mer- gel- Elektro- ns
) or dehed  jogamt (COKS-  Elektro- Martin-  guR-
-1t \ X ) 9 roh- roti- 9 gesamt
firio7,rnA ,th ROheisen eisen  eisen Rohstahl
'L "W
November ~ "22018  1iS (17 1850 326288 13793 513502 508578 4984 25288 255 711
y 125354 544 3578 410475
Dezember . 21266 155 688 1648 319914 14792 513 ;88 510 360 *
Vanuar bis - fi < ¢ 29*8 2<5 263 241332 143378 07 4017 41459
Dezember 244 3527 o1
12590« 16 193 3441857 167263 5128608 5072499 56109 101 397 2781 224 1617 3L7 (5366 34 945 4471 275

lin Betriebe

davon gingen am 31. Dez. auf



la. neoruar ¢aza.

Frankreichs Hochéfen am 1. Januar 1923.

Im Ban
Im AoRer oder in Ins-

Aus-
1 Feuer Betrieb  besse- gesamt

rung
Ostfrankreich . . . 48 18 18 84
Elsal-Lothringen . 40 15 13 68
Nordfrankreich 6 8 6 20
Mittelfrankreich . 7 4 2 13
Stdwestfrankreich i 7 6 20
Sudostfrankreich 2 2 4 8
Westfrankreich 6 2 8
Zus. Frankreich 116 54 51 221

Grof3britanniens Roheisen- und Stahlerzeugung
im Jahre 1922.

Nach den monatlichen NachWeisungen der ,Na-
tional Federation of Iron and Steel Manufacturera“
wurden in den einzelnen Monaten de3 Jahres 1922, ver-
glichen mit dem Vorjahre, erzeugt:

. Stahlkuiippel ~Am Ende des
Roheisen und GuReisen Monats in Be-
trieb befindli- ;

1922 1921 1922 1921  che Hochbfen
10(0 t (zu 1000 k's) 1922 1921

2926 6524 3327 5013 90 242

304,9 4710 4255 4912 101 193
396,0 3922 5582 3648 107 109
400,6 61.3 410.7 71,7 112 11
M @i 4144 13,8 4697 5.8 110 1
375.1 0,8 406,6 2.7 115 2
405,5 10,4 480,7 1191 117 15
AUugusSt..... 418,3 957 5369 4410 126 47
: September . . - 4372 1608 5648 4362 139 67
489,2 2393 5742 4119 151 82
1November . . . 501,8 2761 6104 4509 162 80
Dezember . . . 5122 2794 5548 387.1 1*9 7
Zusammen 4977,8 2653,2 59252 3683 7 1 .
Monatsdurch-
schnitt 1913 . 868,7 649,2
1920 . . 680,2 767.8 284
1921 . . 221.1 306,0

Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung
im Jahre 1922.

Die luxemburgische Huttenindustrie hat im Jahre
1922 eine weitere Verbesserung der seit dem Jahre 1919
gegeniiber den Vorjahren bedeutend zurilickgegangenen
und dann wieder langsam ansteigenden Roheisen- und
Stahlerzeugung erlebt. Immerhin betragt auch das
Ergebnis der Roheisenerzeugung des Jahre3 1922 mit
1685700 t nur etwa drei Funftel der Hdchstleistung
im Jahre 1913 mit 2 517 861 t. Ueber die monatlichen
Leistungen der luxemburgischen Huttenindustrie gibt
folgende Zusammenstellung Aufschluf3:

Robéis en Sta 11
61
GieRe- zu« Mar- =3 1 zu
- Thomas- .
Monat rei- Thomas sammen tin- t,'o sammen
in Tonnen
Januar 6814 94806 101620 76072 Zgﬂll 337 76 703
Februar. 10<28 94051 104 079 80 3«6 30“" 320 *80 976
Marz . . 17235 115757 1329*2 99 732 554 393 1*0679
April 14639 116 164 130803 98 568 685 319 99572
Mai . . . 11037 130501 141538 112834 1052 2291 114 Ilo
Juni . . 39Q0 13i8*1 143761 121887 1368 322 123 577
Juli. . 2200 147990 150190 126 252 891 446 127 509
August . 310 150 >33 150848 130423 602 246; 131 371
Sept. . . 2255 149558 151815 133563 1013 %é 134 *90
Okiober. 3225 161957 16» 182 137391 1550 139 (2
Nov. . . 3437 150261 153 6n8 130670 1389 193 132 252
Dez . . 3445 155731 159176 131799 1581 2»7 133 677

17+ 525 1607 175 1685 700 t 379 540 11 2/9 3281 1394 103

Im Jahre 1921 wurden insgesamt 970336 t Roheisen
und 751072 t Stahl hergestellt, so daR die Erzeugung
im Jahre 1922 nahezu eine Verdoppelung erfahren hat.

.rtschaftliche Rundschau.
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Der AuBenhandel Schwedens im Jahre 19221).

w ifeC 4 Einfuhr In t mAusfuhr in t
* . ’ln o fli L -
1921 1 1922 1921 1922
_ — 4 332 828*5 321 914
Steinkohle 1458 18812635 845 _

Koks 2350221 528 338 —
St inkohlenbriketts . . . 1481 504 - —. ¢ —
Schwefelkies.. 58 002 78 067 —
Kiesabbrdude. . 15834 26 109 — — \
Unbearbeitete und bear-
beiteteMetalle aller Art
iNSgesam to . 173360 191 721 163 194 184154
Darunter:
Roheis n . . . 1083 20660 82683 16215
Spiegeleisen u anderes
n 1tht fcchmiedbares
EiSen .., 194 634 1322 2065
Ferros lizium und Sili-
ziummanganeisen . . 221 109 4382 4752
Schrott aller Art . . 12 679 15 923 5736 21 589
RONDIGCKE v 1596 4644
Rohstangen und Roh-
schienen ... 2760 10159
VorgeAalzte Blocke. . . 222 767
Halbzeug. 114" 3753
Staben-en. 2 257 2326
Stabeiseuabf R 694 1337
Warmgewalztes Eiten
aller A rto 33732 41 782 26 632 44 185
Kaltgewalztes oder ge-
zogenes Eisen . . . 1198 690 1895 3195
Eisenbahn- u SiraBcu-
babnsch enen . . . . 42371 26648
Unt'i lagsplatten,
Sri»welleu usw. . . . 4 005 2795
Rohren aller Art . . . 6599 12 209 222 436
Halbzeug lilr Rohren . 6711 15346 3249 7242
Grob- uDd Fe nbleche 24 334 14381 2174 1365
We R- und Matibieene 3300 7300 n
W al/draht..... 6478 12412
Kaltgewalzter oder ge-
zogener Draht . o ¢ 2118 1003 475 1294
Drahtseile . 781 458 1384
Na*el und Stiite . . . . ? 305
Hufnagel . . . .. .. . 294U 3796
Werkzeug- und Schnell-
drehstahl 483 1385

W irtschaftliche Rundschau.

Erhéhung der Bergarbeiterldhne und Steigerung der
Brennstolfverkautspreise. — Mit Wirkung vom 9. Fe-
bruar an sind die Durchschnittsleistungs-
I6hne im Ruhrbergbau um 5637 M je Schicht
erhéht worden. In dieser Summe ist eine Erhdhung
des Soziallohnes von 280 auf 501 M> und eine soge-
nannte Abwehrzulage von 1600 je Schicht ent-
halten. Bei den Bergarbeiter-Lohnerhéhungen fur die
Ubrigen Kohlenbezirke Deutschlands kommt natdrlich
diese Abwehrzulage in Fortfall, was sich dann auch
in der Kohlenpreiserhohun~ fur die ubrigen Bezirke
ausdrucken wird.

Infolge der
preissteigerungen

Lohnerhéhungen und der Material-
haben die Brennstoffver-
kaufspreise wieder eine betrachtliche Er-
héhung erfahren. Die vom 9. Februar an gultigen
Brennstoffhéchstpreise des RheiniscE-
Westfdlischen Kohlensyndikats.; stellen
sich nach dem BeschluB das Relchskohienverbande3 ein-
schliellich th\len- und Umsatzsteuer wie folgt:

Fettkohlen: '

Fordergruskohlen . 120080 J4 Gew. NuBkohlen 1l 116888 .it
Forderkohlen . . 123356 Gew. NuBkohlen3114 166888
Melierte . . . . r 130740 Gew. NuRkohlen 1V 1607'i8t,,
Restmelierte 138810 Gew. NuBkohlen V 154789 r
Stiickkghlen 1- 3165 Kokskohlen. . . 125&81
Gew. NuBkohlen | 166888

Gas-und Gasflammkohlen:
Fordergras......... 120980 JC Gew. NuBkohlen : Il 166888 Jt
Flammférderkohlen . 123356 ,, jGew. NuRkohlen 111 166888
Gasflammfftrderkohl. 129577 ,, Gew. KuBkohlen IV 160778
Generatorkohlen 134401 ,, iGew. NuBkohlen V 154789
Gasforderkohlen 140561 ,, IKuBgrus . ., 1.0980 r
Stuckkohlen 1 .. 16365 , Gew. Feinkohlen . 125881
Gew. NuBkohlen | . 166888 >|

§— Smyv ', ii Did
i) KommersieUa Meddelapden 10 (1923), S. 225if.

Vgl St u. E. 12 ,(1922),-S. 236. : led 1i «a
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Esskohlen:

183615 JI
. 120980 Gew. NuBkohlen |
Fordersrus .. - . 157137, Gew. Nukohlen 1| 183815 »
Forderkohlen 25 % 175595
- 123356 » Gew. NuBkohlen 111 »
Forderkohlen 35 % 13.810 Gew. NuBkohlen IV 160778 .
: K " .
Bestmelierte 50% 163507 , Feinkohlen......... 118532
agerkohlen, 6stl. Bevier:
186934 H
. 120'80 JIGew. NuBkohlen |
Fordergrus . . * 192132 ~ Gew. NuBkohlen 11 186934 s
Forderkohlen 25 % 123356 G 1 6748
o o »Gew. NuBkohlen Il
Forderkiihlen 35 % 133 98 Gew. NuRkohlen IV 160778
Bestmelierte 50 % oew. Nubkohle 111034
Stiicke 167758 ,, tngew. Feinkohlen »
Magerkohlen, westl. Bevier.
' Gew. Anthrazitnup I 205986 JL
Fordergrus............ 1197’5 M . 183150
h 122132 , Lew. AnthrazitnuB® 11 "
Eg»gertuﬂ:en 12,’552//0 " 1.3356 ew. Anthrazitnug IV 150957
Morl.erto en 450/" " 129514 . Ungew. Feink hen . . 114809
Sl[elcliree ° 168101 . Gew. Feinkohlen . . . 117259 »
Oew. Anthrazitnug |~ 18%807 ,

Schlamm- und minderwertige Feinkohlen.

Minderwertige Fein- Mittelprodukt und

kohlen 46279 Jk  Nachwaschkohlen 30452 B.

Schlammkohlen .. 43018 , Feinwaschberge . . 13307 ,,
180217 Koks, halb gesiebt

g{ggtgﬁ ||I' Klasse 17-9 %4 und halb gebrochen 187939 M
GroBkoks 111, 17782  Knabbel- und Ab-
GieBereikoks . 187597 fallkoks S
Brechkoks | 215755 Kie nkoks, gesiebt 185442
Brechkoks 11 2i57<«  Perlkoks, gesiebt . 176559
Brechkoks 111 201009 Koksgrus . . . . . 70570
Brechkoks 1V 176559

Die vom 1. bis 9. Februar 1923 gulltigen Bri -
kettpreise des Eheiniseh - Westfali-
sehenKohlensyndikate sl) sind wie folgt fest-
gesetzt worden:

M et
Steinkohlenbriketts 1. Klasse 122 756
11. . m a40
111. . 123 337
Vom Deutschen Stahlbund. — Infolge der fort-

schreitenden Markentwertung und der dadurch hervor-
gerufenen Verteuerung der auslandischen Bohstoffe
erhohte der gemeinschaftliche Kichtpreis-AusschuB
des Deutschen Stahlbundes am 7. Februar die Tho -
mas-Grundpreise fur die samtlichen Kicht-
preiserzeugnisse um 34,3%. Ferner wurde der Mehr -
preis fur Siemens - Martin-Handels-
gute von 100000 M fur Stabeisen auf 200 000 M
und fur die uUbrigen Eiehtpreiserzeugnia3e entsprechend
erhoht.

Vom 7. Februar 1923 an gelten dem-

nach folgende Eichtpreise (Werks-
grundpreise) fur 1000 kg mit bekannten
Frachtgrundlagen:

fir Thomas- flir S-M-
Hacdels- Handels-

glite guts

Ji M
1. Eohblocke 837 000 999 000
2. Vorb'.ocke 931 000 1113 000
3. Knuppel 988 000 1 182 000
4. Platinen 1017 000 1217 000
5. Formeien 1144 000 1340 000
6. Stabei en 1155 000 1 355 000
7. Universaleisen . 1250 000 1468 000
8. Bandei:en 1386 000 1604 000
9. Walzdraht . 1234 000 1448 000
1». Grobbleche 5 mm und daruber 1303 000 1535 000
11. Mittelbleche 3 bis unter 5 mm 1465 000 1703 000
12. Feinbleche 1 bia unter 3 mm 1669 000 1 907 000
13. Feinbleche unter 1 mm 1801 000 2 017 000

Die vom 9. Februar 1923 an eingetretene Ko h -
lenpreiserhdhung ist auf die Eichtpreise an-
gerechnet worden. Dementsprechend gelten ab 9. Fe-
bruar 1923 folgende Stahlbund-Eicht-
preise (Werksgrundpreise) fur 1000 kg
mit bekannten Frachtgrundlagen:

i) Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 176.

43. Jahrg. Nr. 7.

lur Thomas- fur S.-M.-
Handelsgite

JL Jl
1. Eohbldocke 955 000 1 117 000
2. Vorbldocke 1 068 000 1250 000
3. Knuppel 1135 000 1329 000
4. Platinen ... 1170 000 1370 000
5. Formeisen... 1320 000 1516 000
s. Stabeisen... 1 331 000 1531 000
7. Universaleisen.... 1 438 C00 1 656 000
s. Bandeisen... e 1 609 000 1 827 000
9. Walzdraht.... e 1 419 000 1633 000
10. Grobbleche 5 mm u. da Uber 1501 000 1 733 000
11. Mittelbleche 3 b. unt. 5 mm 1 685 000 1923 000
12. Feinblechel bis unter 3 mm 1 937 000 2 175 000
13. Feinbleche unterl mm 2 104 000 2 520 000
Vom 14. Februar an wurden die Thomas-

Grundpreise fur die samt.ichen Kichtpreiserzeug-
nisse um 11,1200 ermaRBRigt. Die neuen, vom
14. Februar an gilltigen Stahlbund-
Eiehtpreise (Werksgrundpreise) fur
1000 kg m it bekannten Frachtgrundlagen
stellen sich wie folgt:

iir Thomas- fir S.-M-

Handelsgute

1. Eohblécke 849 000 1011 000

2. Vorblécke 949 000 1 131 000

o Kninoel 1 009 000 1203 000

« Patinen 1040 000 1 240 000

5: Formeisen 1173 000 1 369 000

6. Stabei 1183 000 1 383 000

7. Universaleisen 1278 000 1 496 000

8. Bandeisen .. 1430 000 1618 000

9. Walzdraht.... 1261 000 1475 000

10. Grobb'eche 5 mm u. dartiber 1334 000 1 566 000
11. Mittelbleche 3 b.unt. 5 mm 1498 000 1 736 000
12. Feinbleche 1 bis unter 3 mm 1722 000 1 960 000
13. Feinbleche unter 1 mm . 1870 000 2 086 000
Erh6hung des Goldaufschlags auf Zolle. - Das Zoll-

aufgeld ist fur die Zeit vom 14. bis einschlieBlich 20. Fe-
bruar auf 709900 (bisher 474900) olo festgesetzt worden.

ErmafRigung der Austuhrabgabe. — Durch Bekannt-
machung des Beiehswirtschaftsministers und des

Eeiehsniinisters der Finanzenl) ist mit irkung vom
¢. Februar 1923 an die Ausfuhrabgabe fur
nachstehende Erzeugnisse auf I°/0 des
Wertes herabgesetzt worden: Eohblécke,
Knippel; Tréger; Formeisen, Bandeisen; Blech:
roh, entzundert, gerichtet, dressiert, gefirniBt m
der Starke von: 5 mm oder dariber, von mehr
als 1 mm bis unter 5 mm. von 1 mm oder dar-
unter; Wellblech; Dehn-, Eiffel-, Waffel-, Warzen-

blech; Blech: gepreflt, gebuckelt, geflanscht, geschweifit,
gebogen, ge’ocht, gebohrt; Walzdraht; Schlangenréhreig
Rohrenformsticke; Rohren: roh, ohne Ricksicht auf
die Wandstarke, Rohren: bearbeitet, mit einer Wand-
stairke von 2 mm oder daruber, Kohren: von weniger
als 2 mm; Eisenbahnschienen, Feldbahnschienen; Stra-
Renbahnschienen; Eisenbahnschwellen ans Eisen; Eisen-
bahnlaschen und Unterlagsplatten aus Eisen; Eisenbahn-
aohsen, -radreifen, -radsatze; Teile von Maschinen.

Der deutsche Maschinenbau zur Ruhrbesetzung. —
In einem Bundsehreiben an seine Mitglieder verweist
der Verein Deutscher Maschinenbau-
Anstalten auf die Folgerungen, die aus den MaR-
nahmen der Keichsregierung zur Kuhrgebietsbesetzung
zu ziehen sind, um Deutschlands Sache zu unterstitzen.
Nicht auszufiihren sind Lieferungen, die der feindlichen
Wirtschaft Vorteile zufihren, die Belange Deutschlands
dagegen schadigen, um so mehr als die Beschlagnahme

deutscher Privatguthaben in Frankreich nicht aus-
geschlossen ist. Die Ausfuhr lber Belgien und Frank-
reich ist ebenso zu meiden wie

langfristige ~ertrage
oder Uebertragung von Lizenzrechten. Gegenlber neuen
Anfragen und Bestellungen aus Frankreich und Belgien
ist starkste Zurickhaltung zu Ulben; noch mehr ist zu
vermeiden, daB den Firmen des besetzten Gebietes
durch Ubereilte und in den Verhéltnissen nicht be-

Keiehsanzeiger 1923, Nr. 29 vom 3. Februar.
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grindete Zuruckhaltung von Auftragen oder durch un-
billige Verscharfung der Liefer- und Zahlungsbedin-
gungen der Widerstand gegen die franzdsische Zwangs-
wirtschaft erschwert wird.

Wirtschaftskriege dauern lange. Nicht auf Wochen,
sondern auf Monate muf3 die Abwehr sieh einrichten
und durchgehalten werden. Das Rundschreiben schlieft
mit einem”warmherzigen Aufrufe zur Zeichnung von
Beitragen fur die Euhrhilfe.

Aus der luxemburgischen Eisenindustiie. — Bereits
an anderer Stellel) haben wir auf die Betriebsstdrun-
o-en hingewiesen, denen die luxemburgische eisen-
schaffende Industrie bei Unterbrechung der Koks-
zufuhren aus dem ftuhrbezirk infolge der franzdsischen
Besetzung unterworfen sein wirde. Inzwischen sind die
Arbeitsbedingungen auf den Luxemburger Werken
immer schwieriger geworden. Die Zufuhr deutschen
Kokses ist ganzlich abgesehnitten. Die be gischen Koks-
zufuhren sind ebenfalls sehr unregelmafig und un-
gentigend. Die Koksvorrate schmelzen allmahlich zu-
sammen und infolgedessen sind die Werke vor die Not-
wendigkeit gestellt, ihre Erzeugung nach und nach ein-
zuschranken. Differdingen betreibt noch vier von zehn,
Oettingen einen von drei Hochéfen. Die Belvalhitte
(Terrel Rouges) hat inzwischen ebenfalls drei von sechs
Hochofen stillgesetzt. Die Arbei-Werke erhallen von
ihrer Eschweiler Zeche Kohlenlieferungen, immerhin
reichen diese Mengen nicht aus, um den Betrieb voll
aufrechtzuerhalten. Auf den Werken der Arbed Ln
Eseh wird gestreikt; in Dude".ingen und Dommeldingen
sind Einschrdnkungen dadurch vorgenommen worden,
daB je ein Hochofen aufler Betrieb gesetzt wurde.
Rédingen hat einen zweiten Ofen dampfen mussen, ob-
gleich die es Werk sowie auch Steinfort mit be'.g schem
Koks reichlicher versorgt wird. Die AuBerbetriebsetzung
weiterer Hochofen ist bereits beschlossene Tatsache.
Auch auf dem zu Terre3 Rouges gehdérenden Werk in
Auiun-le Tiehe (Frankreich) sind bereits Einschrankun-
gen vorgeaommen worden. Die durch die AuBerbetrieb-
setzung der Hochofen frei gewordenen Arbeiter werden
vorlaufig mit Ausbesserungsarbeiten beschéftigt. Der
Roheren- und Walzzeugmarkt ist infolge dieser Ver-
haltnisse sehr unsicher. Die Hutten vermdégen neue
Verpflichtungen nicht zu ubernehmen. Es wird hier
und da ein kleinerer Lagerposten verkauft, jedoch nur
zu sehr hohen Preisen.

Aus d«r freuzésisden Eistnindusirie. — Die Koks-
vorrate auf den franzdsischen Hittenwerken sind in-
folge de:; Ausbleibens der Kohlenlie'erungen aus West-
falen sehr zusammengeschrumpft. Die Lage der Werke
ist infolgedessen auBerordentlich schwierig geworden.
Bei De Wendel sind im ganzen neun Hochéfen aus-
geblasen worden.  Auch Kneuttingen und Rombach
haben je zwei Oefen geddmpft. In Ueekingen ist ein
Ofen ausgeblasen. Weitere Einschrankungen stehen auf
diesen Werken bevor. Hagendingen hat nur noch drei
von sechs Hochdfen in Betrieb. Pont-a-Mousson konnte
bisher seinen Betrieb noch aufrecht erhalten, dagegen
ist in Auboué, zu Pont-4-Mousson gehérend, ein grofler
Hochofen ausgeblasen worden; auch in Ougrec-La
Chiére und Providence, Réhon sind Stillegungen von
Hochoéfen zu verzeichnen. In Homécourt werden noch
drei Oefen schwach unter Feuer gehalten. Michéville
hat inzwischen zwei von drei Hochdfen aufler Betrieb
gesetzt. Die Nachfrage nach Roheisen und Walzzeug
halt an. Anstellungen sind jedoch von den ostfran-
zosischen und lothringischen Werken kaum zu erhalten.
Sicherlich ist mit einer weiteren Preiserhéhung ange-
sichts der augenblicklichen Lage fur alle Erzeugnisse
zu rechnen. Die zur Verfigung stehenden Stahlmengcn
werden infolge der Einschrankung in den Hochofen-
betrieben nach und nach ebenfalls geringer. Die Unge-
willheit bezlglich der Koksversorgung und der Ausfih-
rung der vorliegenden Bestellungen wird immer groQer.
Die von den franzésischen Zechen und denen des Saar-
gebietes eintreffenden Sendungen reichen bei weitem
nicht aus, die grofRen Schwierigkeiten zu beheben, in

1) Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 217/8.

WirtschafUiche Rundschau.

Stahl und Eisen. 255

denen sich die Werke infolge des Ausbleibens des Kok-
ses aus Westfalen befinden.

Der Preis fur Huttenkoks wurde von der Pa-
riser Verteilungsstelle fiir die zweite Februarhéalfte auf
150 Fr. je t festgesetzt. Zu diesem Grundpreise sollen
aber nur die Mengen geliefert werden, die etwa die
Halfte des Bedarfes der Huttenwerke decken. Die
Mengen, welche hiertber hinausgehen, sollen zu 200 Fr.
je t berechnet werden. Fir die erste Halfte des
Monats Februar betrug der Kokspreis 110 Fr.

Zur Sicherstellung des Inlandsbedarfes haben die
franzosischen Werke beschlossen, ihre verringerte Er-
zeugung zunachst den inlandischen Abnehmern zur Ver-
fugung zu stellen, und von einer a usfunr vorlaufig ab-
zusehen. In erster Linie bezieht sich dieses auf Gie-
Rerei-Roheisen, damit die franzosischen GieRereien nicht
in Verlegenheit kommen. Die Werke sind bemuht, von
anderer Seite Brennstoffe aufzutreiben. Es dirfte in-
dessen mit einer weiteren Einschrankung der Erzeugung
zu rechnen sein.

Aus der dsterreichischen Eisenindustrie. — Einpm
Bericht des Vereines der Montan-, Eisen- und Ma-
schinen-Industriellen Oesterreichs entnehmen wir fol-
gende Mitteilungen Uber dis Ge3chéaft3'age der im Verein
vertretenen Industriezweige im Jahre 1922.

Kohle stand der Industrie im Berichtsjahr reich-
lich zur Verfigung. In dar Z>it das hohen Standes
der tschechischen Krone waren in Oesterreich vornehm-
lich oberschlesische Kohlen und Saarkohle bevorzugt.
Brennstoffe tschechischer Herkunft kamen erst nacn er-
folgter Preiserméfigung und infolge des Abbaues der
Kohlensteuer wieder in gréBeren Mengen zur Einfuhr.
An Koks bestand langere Zeit Knappheit, so dal zeit-
weise sogar englischer Koks Verwendung fand. Die
inlandische Kohlenférderung war bil einschlieBlich Sep-
tember gunstig, hat jedoch im letzten Vierteljahr in-
folge des Absatzmangels erheblich abgenommen. Die
Jahresforderung far 1922 durfte indes immerhin etwa
3,2 Mill. t (gegen 2,6 Mill. t in 1922) erreicht haben.

Die ersten neun Monate de3 Berichtsjahres standen
fur die Eisenindustrie im  Zeichen einer
Scheinkonjunktur, die bei der fortschreitenden Geld-
entwertung den einzelnen Unternehmungen hohe Pa-
piergewinne, in Wahrheit aber Substanzverlus'e brachte.
Solange der Wert der o&sterreichischen Krone herab-
ging, war die Eisenindustrie ausfuhrfahig; von dem
Augenblick an, in dem die Festigung des Wertes der
osterreichischen Zahlungsmittel eintrat, hieb der Aus-
landsmarkt den heimischen Erzeugern verschlossen. Der
geringfugige inldndische Bedarf war scharf umstr.tten,
meistens trug der auslandische Wettbewerb mit seinen
Dumpingpreisen den Sieg davon. Wenngleich
die Brennstoffnot im Berichtsjahr zusehends ab-
genommen hat, konnten namhaftere Erzeugungssteige-
rungen nur in vereinzelten Fé&llen erfolgen; angesichts
der® maRlosen Frachten bezogen die Erzeuger immer
nur so viel Kohle, als zur Herstellung bereits vor-
liegender Auftréage erforderlich war.

Ueber den Stand der Eisen- und Stahl-
erzeugung in den einzelnen Vierteljahren 1922
unterrichten nachstehende Angaben aus der Vereins-
statistik.

Roheisenerzeugung in t:
I 11, 11. v.
Vierteljahr

StahIroheisen ... 61 799 96 617 82 667 77 669
GieBereiroheisen . . . 662 1121 1229 1058

Zusammen G2 461 97 738 83 896 78 727

Die Erzeugung von Roheisen im Jahre 1922 be-

trug mithin 322 822 t gegen 226 077 t im Jahre 1921

(j_ +20/0) und 606 655 t im Jahre 1913 (— 47 00).
Stahl erzeugnng in t:

I. Vierteljahr

I1. Vierteljahr  111. Vierteljahr
Martinstahl 108 043 113 252 113 066
Bess merstahl 22 38 27
Puddeleisen . 250 154
PuddcLtahl . 6
Edelstahl 9314 10 293 9 558

117 629 123 743 122 651
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Erzeugung von Halb- und Fertigerzeugnissen in t:  pommen. In der Schwerindustrie der tschechoslowaki-
I. Viertelj. 1L Viertelj. Il1. Viertel]. schen Republik hat die Arbeitslosigkeit noch viel friher
Stabeisen und Stahl . 31 636 34 285 41 374 eingesetzt als in der Oesterreichs; infolgedessen ist dort
Kaiistruktionseisen 11 614 13 234 10 823 der Verbrauch an elektrotechnischen Erzeugnissen noch
Eisenbahnschienen 5 052 5 370 4221 geringer.
Bleche aus Eisen u. Stahl 13 393 15 719 16 429 Die 6sterreichischen Lok omotivfabriken
Walzdraht aus Eisen waren auch im Berichtsjahre noch z. T. mit Auslands-
und Stahl 16 315 16 963 17 896 auftragen beschéaftigt, doch lagen im Dezember wegen
Sonstige Walzware 5772 3395 2737 der durch die hohen L6éhne bedingten hohen Gestehungs-
Fassonierte ~ Schmiede- kosten keine nennenswerten Bestellungen mehr vor.
sticke und Prefteile Entsprechend dem Auftragsrickgang muBten in allen
aus Eisen und Stahl . 1774 1873 2176 Fabriken groRere Arbeiterentlassungen und teilweise
Summe der Walz- und auch Betriebseinschrankungen vorgenommen werden. Die
Sehmiedeware 85 556 90 839 95 656 Anzahl der im Jahre 1922 erzeugten neuen Lokomotiven
StahlformguR 2745 2835 3006 ist gegenliiber dem Vorjahre um rd. 60 Stick zurick-

Die Stabeisen Walzwerke hatten bis Ende Sep-
tember 1922 flotten Absatz. Seit Mitte Oktober trat
eine Absatzstockung ein, die gegenwaértig noch in un-
verminderter Starke andauert. Um die Einstellung der
Walzwerksbetriebe zu vermeiden, muften die Unter-
nehmungen vielfach Stabeisen nach dem Auslande unter
dem Selbstkostenpreise verkaufen.

Die Edelstahl werke litten gleichfalls stark
unter den miBlichen Verhéltnissen. Die stahlverbrau-
chenden Betriebe schrénkten ihren Bedarf ein, und der
Marksturz in Deutschland brachte es mit sich, daR die
Edelstahlindustrie ihr dort;ges grofRRes Absatzgebiet nur
sehr schwer beliefern konnte.

Die EisengiefRereien waren bis Mitte des
Jahres 1922 gut beschéaftigt. In der zweiten Halfte
des Jahres verminderten sich die Auftrage, so daB An-
fang Dezember in den meisten GielRereien die Arbeits-
zeit wesentlich gekiirzt und der Arbeiterstand herab-
gesetzt werden muf3te. In den TempergieRereien wurde
vielfach nur mit einem Drittel der Leistungsfahigkeit
gearbeitet, da sich in den letzten Monaten sowohl der
reichsdeutsche wie auch der techechis-he Wettbewerb
empfindlich bemerkbar machte. Die Preise fir Temper-
gull gingen im Laufe des Jahres sprunghaft in die
Hohe.

Der Umsatz in Eisen- und Stahldrahten
beschrankte sich fast ausschlieflich auf den Inlands-
bedarf, der aber im zweiten Halbjahr infolge der all-
gemeinen Absatzkrise sehr naehlieB. AuBerdem erfuhr
das Geschéaft eine bedeutende Abschwéachung durch die
Preisunterbietungen der tschechischen Werke. Auch die
Ausfuhr war durch die hohen Zoblle, besonders aber
durch die jugoslawische Devisenverordnung, sehr er-
schwert. Die Preise mufiten in den letzten Monaten
unter dem Druck des deutschen, tschechischen und un-
garischen Wettbewerbs stark herabgesetzt werden, so
dal z. T. Verkaufe ohne Gewinn vollzogen wurden.
Betriebseinschra'nkungen waren nicht zu vermeiden.

Die Maschinenindustrie war bis zu Be-
ginn des Herbstes voll beschaftigt. Gegen Ende des
Jahres wurde der sieh von Monat zu Monat steigernde
Mangel an Auftrégen immer fihlbarer, so daB im De-
zember mit Arbeiterentlassungen bzw. Betriebseinschran-
kungen vorgegaagen werden muRte.

Die Eisenkonstruktions- und Brik-
ken bauw er kstidtten waren im abgelaufenen
Jahre bis zu Beginn des letzten Viertels, wenn auch
nicht ausgiebig, so doch fiur den verkirzten Betrieb
ausreichend beschéaftigt. Im Inlande brachten de bau-
lichen Erweiterungen der groflen Elektrizitatsfirmen
groBere Auftrdge an Eisenkonstruktione-n. Die Staats-
verwaltung hatte einige kleine Brickenbauten und nur
eine Bruckenverstarkung gréBeren Umfanges zu ver-
geben. Im letzten Viertel trat empfindlicher Arbeits-
mangel ein. da der Lohnabbau zu sp'it einsetzte. Die
Folge waren Arbeitszeitverkiirzung unrl Personalabbau.

In elektrischen Maschinen fur die
Berg- und HuUttenindustrie haben sieh die
AbsatzVerhéltnisse in Oesterreich selbst gegen das Vor-
jahr weiter verschlechtert. Die aus friherer Zeit noch
rickstandigen elektrischen Anlagen wurden fertig-
gestellt, Neuanlagen sind jedoch nicht in Aussicht ge-

gegangen. (Ablieferung im Jahre 1921 300, im Jahre
1920 211 Lokomotiven.)

Die Eisenbahnwagen -Industrie war im
Jahre 1922 in erster Linie mit dem Bau von Personen-
und Guterwagen fur das Osterreichische Bundesministe-
rium fur Verkehrswesen beschaftigt, durch die zuge-
wiesenen Bestellungen waren die Werke jedoch bei wei-
tem nicht voll beschaftigt.

Krainische Industrie-Gesellschaft, Ljubljana. — In
der ersten Halfte des Geschaftsjahres 1921/22 war die
Beschéaftigung sehr gering bei stetig we'chenden Prei-
sen. Weder die Werke in Jugoslawien noch ia Oester-
reich waren trotz der stark verringerten Erzeugung hin-
reichend mit Auftragen versehen. Anfang des Jahres
1922 anderte sieh die Lage, die Preise zogen etwas an
und die Nachfrage wurde lebhafter. FI? die Ausfuhr
konnte allerdings bei den auBerordentlich hohen Ge-
stehungskosten kaum gearbeitet werden. Die Beliefe-
rung mit Kohle war durchwegé selbst bei dem schwachen
Betrieb ungenigend und wiederholt derartig gering, daf
die Werke nicht in der erforderlichen Weise betrieben
werden konnten. Das Verkehrswesen lieB ebenfalls alles
zu winschen ubrig. Die Erzeugung an Martinstahl be-
trug 18 905 t und entsprach nur 2700 der Erzeugungs-
moglichkeit. Die Elektrodenfabrik in Dobrava konnte
endlich nach langer Zeit seit Anfang dieses Jahres den
Betrieb, wenn auch im beschrankten Umfange (etwa
25 bis 300/0), ununterbrochen fuhren und das Draht-
werk Feistritz in Ké&rnten war in den htzten Monaten
des Geschaftsjahres durch Auslandsauftrage ziemlich zu-
friedenstellend beschaftigt. — Der AbschluB ergibt einen
Reingewinn von 3565003.20 Kr. H'ervon wurden
157 899,08 Kr. der Rucklage und 1 Mi 1 Kr. einem Unter-
stliitzungsbestande zugewiesen, 252 009,92 Kr. Gewinn-
anteile an den Verwaltungsrat gezahlt, 1,8 Mill. Kr.
Gewinn  (100/0 gegen 50/0 i. V.) ausgeteilt und
355 094,20 Kr. auf neue Rechnung vorgetragen.

Blcherpehau))

Stodola, A. Dr. phil, $r»(yng., Professor an der
eidgendssischen Teehn. Hochschule in Zirbh: Dampf-
und Gasturbinen, mit einem Anhang Uber d:e Aus-
sichten der Warmekraftmaschinen. 5., umgearb. und
erw. Aufl. Mit 1104 Textabb. u. 12 Taf. Berlin:
Julius Springer 1922. (XI1V, 1111 S.) 4o0.

Mit dem Erscheinen der 5. Auflage des ,,Stodola“
ist ein seit langem mit Spannung erwartetes Ereignis
zur Tat geworden. Vor uns liegt ein stattliches Buch,
das durch die Zahl seiner Seiten, seiner Abbildungen
und Tafeln sich schon &uRerlich als eine der be-
deutendsten  neueren Erscheinungen des technischen
Schrifttums kennzeichnst, dem man aber, nachdem man
es durchgearbeitet hat, schlankweg eine Sonderstellung
auf diesem Gebiet zuerkennen muR.

Der reiche Inhalt des Buches, das eine vollstandige
Neubearbeitung und wesentliche Erweiterung der vor-
hergehenden Auflage bedeutet, 148t sich in dem engen

1) Die angegebenen Preise beziehen sich auf die
Zeit des Erscheinens der Bucher.
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Rahmen einer Besprechung nur in ganz groBen Zugen
skizzieren. Auf eine kurze geschichtliche Einleitung fol-
gen 11 Hauptabschnitte mit insgesamt 217 Unterabtei-
lungen, in denen alle Fragen des Dampf- und Gas-
turbinenbaues, soweit sie bis jetzt entstanden und be-
handelt worden sind, in knapper, aber treffender Dar-
stellung an uns voruberziehen. Wir finden hier zuerst
die Hauptsatze der Warmelehre in einfacher Behand-
lung, darauf die Gesetze der stromenden Bewegung der
elastischen Flussigkeiten in Disen, Leit- und Lauf-
schaufeln und die Gesetze fur den Energieumsatz in der
Turbine selbst. Hieran schlieBen sich die Beschreibung
und Theorie der Konstruktionselemente der Turbinen
und eine Darstellung der wichtigsten Turbinenbauarten.
In diesen, ungefdhr die erste Halfte des Buche3 ein-
nehmenden funf Abschnitten wird dem Leser in fo'ge-
richtigem wund lehrméaRig wohldurchdachtem Aufbau
ein  Ueberblick Uber die Hauptfragen des Dampf-
turbinenbaues gegeben. Es folgen dann, lockerer an-
einandergereiht, sechs Abschnitte, die einzelne Seiten
noch besonders herausarbeiten. So finden wir hier einen
Abschnitt tGber Schiffsturbinen, in dem auch die Frage
der Zahnradibersetzung behandelt wird, einen Abschnitt
Uber Turbinen fur Sonderzwecke, wie Abdampf-, Zwei-
druck-. Gegendruck-, Entnahmeturbinen, Kleinturbinen
und Turbinen fir Lokomotiven, ferner einen Abschn'tt
Uber Kondensation und daran anschlieBend Mittei-
lungen Uber Betriebserfahrungen. Hieran sch’ieft
sich ein Abschnitt, der den Leser in die schwierigem
mathematisch-physikalischen Aufgaben einfihrt, die der
Turbinenbau dem Ingenieur stellt, wenn er das Hdéchst-
mafll des Erreichbaren in bezug auf GroRe der Leistung,
Betriebssicherheit und Wirtschaftlichkeit erzwingen
will. Wir finden hier die neueren hydrodynamischen
Theorien der Turbinen, die thermodynamischen Gesetze
bei Unterkihlung des Wasserdampfes, Aufgaben aus der
héheren Elastizitatstheorie, der Dynamik und der
Wérmewanderung. Es folgt ein Abschnitt Uber die Gas-
turbine, wobei der Verfasser auch auf den Kreiselver-
diehter als den Grundbau, auf dem sich die Gasturbine
erst erheben kann, eingeht. Den SchluB8, als Anhang
bezeichnet, aber nicht weniger wertvoll, bildet ein Ab-
schnitt Uber die Aussichten der Warmekraftmaschinen,
auf Grund der Erkenntnisse von Nernst u. a. dargestellt.

Der wegen der Neuheit des Gegenstandes beson-
ders anziehende Abschnitt Uber die Gasturbine ist eine
in sich abgeschlossene, selbstdndige Darstellung dieses
Gegenstandes, die auch aufer Zusammenhang mit dem
Ubrigen Buch bestehen kénnte. Hier werden zuerst wie-
der die warmewissenschaftlichen Grundlagen der haupt-
sachlichen maéglichen Arbeitsvorgange behandelt. Wert-
volle Kurvenbilder geben einen Einblick in die Ab-
hangigkeit der zu erwartenden Warmeausnutzung von
den malgebenden Druck- und Temperaturverhaltnissen.
Darauf vervollstandigen Mitteilungen Uber die schon
ausgefihrten Turbinen, Uber gesammelte Erfahrungen
und durchgerechnete Beispiele die Unterlagen, aus denen
sich der Leser ein Urteil Uber die Aussichten dieser
Maschinen bilden kann. Drei Bauarten werden beson-
ders eingehend behandelt: die Gleichdruckturbine
(Armengaud), die Verpuffungsturbine (Holzwarth) und
die Gas-Wasserturbine (Staduber). Die Schwierigkeiten,
die bis. zum Erfolg noch Uberwunden werden mussen,
sind klar zu erkennen: der noch zu geringe Gutegrad
des Kreiselverdichters, die Warmebeanspruchungen des
Baustoffes fur Disen und Schaufeln und die neuartigen
Aufgaben fur Entwurf lind Werkstatt, wie sie nament-
lich die Stauberturbine stellt. Je nach der persénlichen
Veranlagung, d. h. je nach der Richtung, in der er
hofft, die Schwierigkeiten am leichtesten lberwinden zu
konnen, wird der Leser die Aussichten der einzelnen
Bauarten verschieden beurteilen. Stodota enthéalt sich
— mit Recht — einer Voraussage hieriber; man kann
aber beim Vergleich mit der vorhergehenden Auflage
seines Buches deutlich erkennen, wie stark sein Ver-
trauen auf eine nicht zu ferne LOsung der Gasburbinen-
aufgébe gestiegen ist.

Das Buch ist nicht in allen Teilen leicht zu lesen.
Es stellt in vielen Abschnitten sehr hohe Anforderungen
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an den FleiB und die mathematische Vorbildung des
Lesers, leider auch an seine Vorkenntnisse des schon
vorhandenen Schrifttums. Um es ganz auszuschépfen, muf3-
er teilweise die angezogenen Quellenschriften mit durch-
arbeiten. Aber die Aufgaben des Dampfturbinenbaues
kénnen gefuhlsmé&aRig nicht gemeistert werden, sondern
verlangen, dal man in die zahlenmaRigen Zusammen-
héange der physikalischen Grundgesetze eindringt.
Zeigt doch die ganze Entwicklung der Dampfturbinen
in den letzten 15 Jahren kaum irgendwelche grund-
legenden Neugestaltungen, sondern vielmehr ein zéhes,
schrittweises Ausbauen und Ausfeilen der schon ziemlich
frihzeitig als richtig erkannten Konstruktionsgrundsatze
durch immer tieferes Eindringen in die mathematisch-
physikalischen Zusammenhénge. Glucklicherweise bietet
die Turbine, im Gegensatz zur Kolbenmaschine, infolge
der mathematisch leichter faRbaren Formen ihrer Kon-
struktionseinzelheiten und der Stetigkeit ihrer Arbeits-
vorgange auch eher die Madglichkeit der rechnerischen
Losung der von ihr gestellten Aufgaben. Man muB
hier die abgeklarte Meisterschaft Stodolas bewundern,,
der den Leser wohl in diese schwierige, zergliedernde
Arbeit einfihrt und mit sicherer Hand hierfir die Wege
weist, aber gleichzeitig den freien Blick bewahrt fur die
Grenzen dieser Arbeit und fir die Notwendigkeit, neben
ihr und von ihr befruchtet da3 schopferisch konstruk-
tive Konnen zu pflegen. Besonders reizvoll und lehr-
reich ist in dieser Beziehung auch der letzte Abschnitt
Uber die Aussichten der Warmekraftmaschinen. Wir
sehen hier das schillernde Bild der Mdglichkeit der fast
restlosen Ausnutzung der uns zur Verfigung stehenden
chemischen Energien. Es ist kein Irrlicht, doch ist
der Weg dorthin noch fast unendlich lang und steil,
und Stodola weist daher zugleich ermutigend und war-
nend die Wege, auf denen zuerst gestrebt und gekampft
werden muf}, um die Menschheit mit den notwendigen
Energien zu versorgen.

Die Ausstattung des Buches entspricht dem Inhalt.
Das Ganze zwingt zu einer aufrichtigen Bewunderung-
des Gebotenen.

Aachen. Bonin.

Untersuchungsmethoden, Chemisch-

technische. Unter Mitwirkung von D. Auf-
h&user [u. a.] hrsg. (friher von G. Lunge und)
von Ing.-Chem. Ernst Berl, Professor der tech-

nischen Chemie und Elektrochemie an der Technischen
Hochschule zu Darmstadt. 7., vollst, umgearb. und

verm. Aufl. Berlin: Julius Springer. 8°.

Bd. 2. Mit 313 in den Text gedr. Fig. 1922.
(XL1vV, 1411 S.) Geb. 750 M. (Hierzu 1 Mappe,
entaltend) Tafeln 1 bis XIX.

Dem kirzlichl) besprochenen ersten Bande der
siebenten Auflage der allgemein bekannten chemisch-
technischen Untersuchungsmethoden ist recht bald der
zweite Band gefolgt. Derselbe ist an Umfang erheb-
lich gewachsen und umfaBt jetzt 1411 Seiten. Ein-
leitend sind metallographische Untersuchungsverfahren
(H ey n), Elektroanalyse der Metalle (Molden-
hauer) und Spektralanalyse (Glaser) den grof3en
Abschnitten tber die. Untersuchungsverfahren des Eisens
(Aulieh), der Metalle (Pufah1l) und der Metall-
salze vorausgeschickt. Der Abschnitt Eisen umfalt
115 Seiten, der uber die Metalle und deren Salze
329 Seiten. Nach einem Kkleineren Abschnitt Gber Ton-
erdepréaparate (Berl) ist die Untersuchung der Tone.
Tonwaren und ded Porzellans (Ludwig), der Mortel
(Gary), des Glases (Springer) und des Emails
(Grunwald) besprochen. Dann folgen an &ndern
Dingen: Karbid (Berl), ZyanVerbindungen (Ber-
telsmann), Dungemittel (Bottcher-Barn-
stein), Sprengstoffe (Karst). Auch dieser Band
ist mit einer sehr groBen Anzahl Abbildungen und wie-
der mit einer Menge anhédngender loser Tafeln zum
Gebrauch im Laboratorium ausgedtattet.

Wenn auch die Leser dieser Zeitschrift sich in
erster Linie fur den Abschnitt Eisen interessieren wer-

>) St. u. E. 1922, 10. Aug., S. 1267.
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den, der wieder von A ulieh bearbeitet ist und wie-
der allerlei Neuerungen und neue Vorschlage mit auf-
fuhrt, so durfte doch auch gerade der einleitende Ab-
schnitt von Heyn uber metallographische Unter-
suchungsverfahren verdienen, zur Durchsicht empfoh-
len zu werden. Sehr erfreuliche Leistungen sind ferner
die Abschnitte Uber Tonwaren, Mdrtel und Zemente,
die neben den rein analytischen eine Menge anderer
Priafungsverfahren und anregender Dinge bringen, deren
Kenntnis fiir Chemiker auf Eisenhuttenwerken sehr von
Nutzen sein kann.

Von einer groBen Anzahl der Abschnitte kann
man behaupten, daR man sie sonst in solcher Vollstan-
digkeit kaum im Schrifttum antrifft. Druck, Papier
und Ausstattung des Bandes sind ausgezeichnet.

B. Neumann.
Fahr, Otto, Sr.«3ng., SipURng., Stuttgart-Cannstatt:

Die Einfdhrung von Zeitstudien in einem
Betrieb fir Reihen- und Ma'senfertigung der Metall-

industrie. (Ein Beitrag zur Methodik.) Mit Fig. im
Text und Anh. Minchen u. Berlin: K. Oldenbourg
1922. (4 BIl., 149 S, Anh.9BIl.) 8°. 381Jt, geb. 48 M.

Der Verfasser nennt sein Buch einen ,Beitrag zur
Methodik*“ der Zeitstudien. Er entwickelt demgemaR,
wie bei der Einfihrung von Zeitstuiien vorzugehen ist,
and zwar an Hand der von ihm selbst vorgenommenen
Einfihrung der Zeitstudien in einer Kugellagerfabrik.
Dieses Vorgehen hebt seine Arbeit aus dem umfang-
reichen, hauptsachlich theoretischen Zeitstudienschrift-
tum heraus. Es darf allerdings nicht verschwiegen
werden, dalR die Verhaltnisse des Betriebes, in dem er
die Zeitstudien einfuhrte, eines Betriebes mit weitest-
gehender Normung und reiner Massenfertigung, fur
Zeitstudien besonders gunstig waren. Ob sich Zeit-
studien nach seinem Vorschlage in einem Betriebe mit
Reihenfertigung einer groRen Anzahl verschiedenartiger
Teile, bei dem die Arbeiter nicht Tag fur Tag gleich-
artige Werkstlicke bearbeiten, wirtschaftlich durch-
fihren lassen, muR dahingestellt werden. Zum minde-
sten wird das Verhdaltnis der aufgewandten Kosten zum
Erfolg wesent'ich unginstiger sein.

Nach Erklarung des Begriffes Zeitstudien werdeD
im ersten Teile de3 Buche3 die Grundlagen und
Voraussetzungen de3 Zeitstudiums klargestellt. Als Be-
stimmungsgrundsatz wird festgestellt, daB sie zur Er-
reichung de3 HochstmafBes des wirtschaftlichen
Erfolges des Unternehmens unter Hintanhalten einer
UberméaRigen, schadlichen Anspannung von Mensch,
Werkzeug und Betriebseinrichtungen beitragen sollen.

Der zweite Teil behandelt die Art der Durch-
fuhrung der Zeitstudien, die zur Ermittlung der gun-
stigsten Arbeitszeit far ein Werkstick und der wirt-
schaftlich glnstigsten Leistung bezlglich eines jeden
Arbeitsvorganges dienen sollen. Bedingung hierfur ist
ein eingehendes Studium der Arbeitsbedingungen des
Betriebes, nicht zuletzt auch der im Arbeitsgange

eintretenden Zeitverluste, die einerseits durch die
Arbeitsmittel (Maschine, Werkzeug, Vorrichtungen),
anderseits durch die arbeitende Person (Ermudung,
personliche Bedirfnis-e) verursacht werden. Fir die
Verluste werden Ziffern in Hundertsteln der er-
reichbaren Soll-Leistung ermittelt. Im Gegensatze
zu Taylor werden die Zeitaufnahmen bei jedem voll
eingelibten Arbeiter des Betriebes, nicht bei jedem
voll eingetbten Arbeiter des Betriebes, nicht bei

ausgesuchten Leuten, vorgenommen. Es wird ferner
der Leistungswert eines jeden Arbeiters nach Menge
und Gite seiner Arbeit aus seinen Verdienstzahlen be-
stimmt und als Leistungsziffer in Hundertsteln aus-
gedruckt. Mittels dieser Ziffer werden alle festzusetzen-
den Leistungen auf den wirklichen Durchschnitt um-
gerechnet. Es werden somit alle GroBen, die den Ar-
beitsablauf bestimmen, gemessen und bericksichtigt.
Im dritten Teile des Buche3 wird an Hand
der praktischen Ergebnisse die Bewahrung des ent-
wickelten Verfahrens nachgewiesen und gezeigt, in wel-
cher Weise die Auswertung der durch die Zeitstudien
gewonnenen Ergebnisse maglich ist, und wie sie zu
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einer Steigerung der Erzeugung de3 Unternehmens bei
hoherem Lohnverdienst der Arbeiter filhren. Bemerkens-
wert ist die Feststellung, daf sich die Leistung in dem
untersuchten Betriebe gegeniiber der friheren um 20
bis 500/, je nach den einzelnen Arbeitsverrichtungen,
gehoben hat.

Der vierte Teil endlich gibt einen Ausblick
auf die Weiterentwicklung der Art des Zeitstudiums.
Als erstrebenswert wird eine Vereinheitlichung der Ver-
fahren fur das Zeitstudienwesen mit dem Zele, all-
gemein gultige Zeitnormen zu schaffen, aufge3tellt.

Das Buch zeugt von einer klaren Durchdringung
und vorziglichen Beherrschung de3 Stoffes und kann
jedem, der sich mit Zeitstudien befallt, bestens emp-
fohlen werden. TI.

Witte, I[rene] M.: Kritik des Zeitstudien-
verfahrens. Eine Untersuchung der Ursachen,
die zu einem MiRBerfolg des Zeitstudiums fuh-en. Mit
2 Taf. Berlin: Julius Springer 1921. (IV, 70 S.) 8°.
15 M.

Die Verfasserin sucht einen Ueberblick zu geben
Uber den heutigen Stand der wissenschaftlichen Be-
triebsfihrung, insonderheit des Zeitstudienverfahrens als
ihrer wichtigsten Stutze, und zu ergrinden, warum das
Tavlor-System, dessen Grundgedanken ,gréfter Erfolg
bei geringstem Energieaufwand®“ unanfechtbar sind, in
der Praxis mitunter nicht den Erfolg gehabt hat, den
man hatte erwarten konnen. Den Hauptgrund hierfir
findet sie in dem Gegensatze zwischen Theorie und
Praxis. Namentlich durften Zeitstudien, die den SchluB3-
st’in im Aufbau der wissenschaftlichen Betriebsfiihrung
bi‘den, erst eingefihrt werden, wenn eine Reihe von
Vorarbeiten, die sich unter den Begriff ,,Rationalisie-
rung des Arbeitsprozesses“ zusammenfassen lassen, ge-
leistet seien, insonderheit, wenn auf Grund ausgedehn-
ter Bewegungsstudien da3 zurzeit beste Arbeitsverfahren
ermittelt sei. Die Verfasserin sucht nachzuweisen, daRl
die Zeitstudien Taylors, die mit der ausgesprochenen
Absicht angestel't wurden, allgemein glltige Zeiten zu
ermitteln, deshalb nicht zum Erfolge filhren konnten,
weil nicht wirklich grundlegende Zeiten gemessen wur-
den, was bei seinem MeRverfahren mit Stoppuhr nicht
moglich sei.  Auch mit den heutigen Zeitstudienver-
fahren in Amerika und Deutschland, die im wesentlichen
die gleichen Mangel aufwiesen, wie die Tavlors, sei
dieses Ziel nicht zu erreichen. Die Verfasserin betont
daher die Notwendigkeit, mit wissenschaftlicher Grund-
lichkeit die Arbeitsverrichtungen bis in die k’elnsten Be-
wegungseinzelheiten von Bruchteilen einer Sekunde zu
zerlegen und festzuhalten, was nach dem heutigen Stand
der MeRtechnik auf diesem Gebiete mdglich sei, und
damit allgemein gultige Zeitnormen zu schaffen.

Der Auffassung der Verfasserin, daB Zeitstudien
erst nach zweckdienlichster Gestaltung der Arbeitsver-
fahren eingefuhrt werden sollten, stimmen wir rickhalt-
los zu. Dagegen scheint uns die Unterteilung der Bewe-
gungen in kleinste Einzelheiten und ihre Zeitmessung
eine Ubertriebene Forderung zu sein, die nur Katheder-
wert hat. Entscheidend fir die Art, in der die Zeit-
studien anzustellen sind, ist doch, ebenso wie Uberall
im wirtschaftlichen Leben, dal ein madglichst ginstiges
Verhéltnis des Erfolges zum Aufwande erzielt wird. In
der Tat sind uns aus der Praxis einer ganzen Anzahl von
Stellen Zeitstudien bekannt, die mit verh&ltnismafig ein-
fachen Mitteln aufgenommen und mit denen recht an-
sehnliche Erfolge erreicht worden sind. Demgegeniber
erscheint es uns eine noch offene Frage zu sein, ob
dartber hinaus durch Zeitstudien in der von der Ver-
fasserin geforderten Art eine nennenswerte Verbesserung
der Wirtschaftlichkeit erzielt werden kann. Im Gegen-
satz zu der Abhandlung von Otto Fahr uber ,,Die Ein-
fihrung von Zeitstudien in einem Betriebe fir Reihen-
und Massenanfertigung der Metal’industrie®1) ist die
von W itte eine rein theoretische Betrachtung, die eigene,
praktische Erfahrungen mit Zeitstudien in der von ihr
geforderten Art vollstaindig vermissen 1aRt. 1.

1) Vgl. die nebenstehende Besprechung.
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Beekerath, Herbert von, Dr., Professor an der

Technischen Hochschule Karlsruhe: Krafte, Ziele
und Gestaltungen in der deutschen Indu -
striewirtschaft. Jena: Gustav Fischer 1922.

(3 Bl.. 81 S.) 8° 21Ji.
(Erw. Neubearb. eine3 im ,Weltwirtschaft’ichen
Archiv* Bd. 17, H. 1 u. 2, verdffentlichten Aufsatzes.)

Der Verfasser will, wie er im Vorwort ausfihrt, mit
mdieser kleinen Schrift nichts anderes als versuchen, die
gewaltige Masse von industriewirtschaftlichen Tatsachen
und Bestrebungen der letzten Jahre gedanklich zu ordnen
und unter bestimmten Gesichtspunkten zu wirdigen. Im
wesentlichen ist dieser Versuch sehr gut gelungen. Be-
sonders hervorzuheben ist namentlich der Abschnitt, der
den Neuaufbau der Industrie durch die ,private Wirt-
schaft“ behandelt. Sehr klar und einleuchtend schildert
der Verfasser hier, daB Kartellierung und Syndizierung,
die bisher bevorzugten Mittel der ,,Privatwirtschaft“ zur
Regelung der gesamten Industrie, immer mehr zurick-
treten. Statt dessen erfolgt heute die Neugliederung
und Neuordnung vornehmlich in der Form der Schaffung
groBer wirtschaftlicher Gescmtunternehmen und Kon-
zerne. Diese ZusammenschluBbewegung ist ferner ncch
dadurch gekennzeichnet, daB im Gegenséatze zu Amerika
nicht die horizontale, sondern die vertikale Ve-sehmel-
zung vorherrschend ist. E'.n Grund hierzug mag ze'tweise
der Mangel an Rohstoffen gewesen sein. Der Hauptgrund
liegt jedoch nach den Ausfihrungen des Verfassers darin,
dall die groBindutriellen Unternehmungen versuchen,
den Kampf um den Absatz an den unabhdngigen Kaufer
auf ein MindestmaR dadurch herabzusetzea, daRl sie in
maoglichst groBem Umfange die Kaufer und Abnehmer
sich selbst einverleiben.

Samtliche Ausfiihrungen des Verfassers kann man
jedoch nicht kritiklos hinnehmen. Anfechtbar erscheint
mir namentlich seine Behauptung, dal anstatt vertikaler
Vereinigungen, Erweiterungen bisher namenti h auch
aus dem Grunde sehr selten vorgenommen worden seien,
weil es bislang bei Zusammenschlissen immer ublich ge-
wesen sei. die Betriebsanlagen der aufzunehmendm Un-
ternehmen nach den in Goldmark noch niedrig zu Buch
stellenden Werten zu veranschlagen. Es steckt ohne
Zweifel ein Kern Wahrheit in diesen Ausfihrungen;
ganz so einfach 1aBt sich diese Erscheinung jedoch
nicht erklaren. Leider muB ich hier auf eine eingehende
Kritik verzichten. Bemerken mochte ich aber, daB Ver-
schmelzungen doch vornehmlich zwischen Aktiengesell-
schaften erfolgen; und in diesem Falle legt man der Be-
wertung nie die Buchwerte, sondern fast immer die
Kurse der Aktien der aufnehmenden und aufzunehmen-
den Gesellschaft zugrunde. Aber auch dann, wenn dieses
nicht zutrifft, gebraucht man zur Bewertung nur &uBerst
selten Buchwerte; man benutzt Ertrags-, Tax-Reproduk-
tions- usw. -werte. Es ist ein besonderes \ erdienst
Schmalenbachs, dal er uns in seiner Schrift:
Grundlagen dynamischer Bilanzlehre
(Leipzig 1919). uber das Wesen der zu Buch stehenden
Werte aufgeklart hat, die sehr selten die richtigen Ver-
mogenswerte darstellen kénnen, sondern nur einfache
Bindeglieder zwischen der Gewinn- und Ver.ustrechnung
eines Jahres zu der des nachsten Jahres sind. E3 ist
daher auch geféhrlich, mit solchen Begriffen an ein
so Uberaus schwieriges Problem heranzutreten.

Dr. H. Kéohler.
Unternehmer - Taschenbuch. Ausgabe 1.
Hrsg. durch ein Kollegium von Unternehmern, lei-
tenden Angestellten, Volkswirten, Praktikern, Wissen-
schaftlem aller Handels-, Industrie- und Gewerbe-
zweige. [Nebst auswechselbarem] Zahlenanhang und
Stichwortverzeichnis. Stuttgart: Verlag fur Wirt-
schaft und Verkehr [1922]. (858 S.) 8° (16°). Geb.

Die verwirrende Fulle von Fragen aller Art, die
auf dem Gebiete der Wirtschaft3- und Sozialpolitik, der
Rechtspflege, des Geld-, Verkehrs- und Steuerwesens
und wo immer sonst an den Wirtschaftspraktiker heran-
treten, und die durch standige Aenderungen und Neue-
rungen sozusagen taglich ein anderes Aussehen zeigen,
hat dem Unternehmer schon langst die Mdglichkeit ge-
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nommen, an der Quelle selbst Belehrung zu schépfen
in all den vielen Fallen, wo Gedachtnis und Erfahrung
ihn im Stich lassen missen. Das Unternehmer-Taschen-
buch will hier helfend eingreifen, indem es in knapper
Form Uber alle einschldagigen Fragen zu unterrichten
sucht. Aus dem vielseitigen Inhalt nennen wir nur die
wichtigsten ~ Abschnitte:  Wirtschaftliche Zusammen-
schlisse; Behorden-, Arbeiter- und Angestelltenrecht;
Sozialversicherung — Soziale Fursorge; Kaufméannisches
Recht (mit dem Wucher- und Preistreibereirecht); Ver-
kehrswesen; Privat- und Volkswirtschaft; Ge.d, Valuta,
Bank, Borse; Ein- und Ausfuhr, Zollwesen; Reichs-
steuern (darunter Bilanz- und Bewertungsfragen). Jeder
Abschnitt ist von einem besonderen Sachkenner bear-
beitet, wodurch das Ganze einen hohen Grad von Zu-
verlassigkeit erhalten hat; auch die allenthalben fest-
zustellende Sachlichkeit ist anzuerkennen. Ein ausfuhr-
liches Schlagwortverzeichnis erleichtert die Benutzung
des Buches und erhéht seine Brauchbarkeit. Dem Ver-
alten des Buches;, von dem zu Anfang Dezember 1922
schon eine neue Auflage zum (damaligen) Preise von
2500 Ji erschienen ist, wird durch einen auswechselbaren
Zahlenanhang vorgebeugt, der alle diejenigen Zahlen
und Fragen enthalt, die erfahrungsgemaR einem raschen
Wechsel3unterliegen. Wir stehen daher nicht an, das
Taschenbuch unseren Lesern angelegent.ichst zu emp-
fehlen. ~r- R-
Ferner sind der Schriftleitung zugegangen:
Gerstner, Paul, Dr. rer. pol, Dozent an der Han-
delshochschule Berlin, Direktor der Deutschen Re-
visionsgesellschaft beeidigter Bicherrevisoren m. b. I1.,

Berlin: Kaufménnische Buchhaltung und Bi-
lanz. (Bd. 1/2.) 4. Aufl. Leipzig und Berlin:
B. G. Teubner. 8°. 20 Ji, geb. 24 Ji.

Bd. 1: Al’gemeine Bu.hha'tungs- und B lanz-

lehre. Mit 1 schematischen Darstellung. 1922. (135 S.)
Bd. 2: Buchhalterische Organisation (Selbst-
kostenkontrollbuchfiihrung). Mit 2 schematischen
Darstellungen u. 1 Taf. 1922. (102 S.)
(Aus Natur und Geisteswelt. Bd. 506 u. 507.)
Grube, Georg, Dr., o. Professor und Vorstand des
Laboratoriums far physikalische Chemie und Elektro-
chemie an der Technischen Hochschule zu Stuttgart:
Grundziuge der angewandten Elektro-

chemie. Dresden und Leipzig: Theodor Stein-
kopff. 8°.

Bd. 1. Elektrochemie der Lé&sungen. (Mit 67
Fig.) 1922. (XI, 268 S.) 70Ji, geb. 86 Ji.

Gwosdz, J., $r.»5ng., in Berlin-Charlottenburg: Ge-
neratorgas. Grundlagen und gegenwartiger
Stand der technischen Brennstoffvergasung mit Be-

ricksichtigung der Nebenerzeugnisgewinnung. Mit 57
Abb. Halle (Saale): Wilhelm Knapp 1921. (VIII,
191 S.) 80. 120 Ji, geb. 145 Ji.

Handbook, Foundrymen’s. Based on data

sheets from ,The Foundry“. Revised and supple-
mented to represent and interpret modern praetice.
(With fig.) Cleveland, O.,, U. S. A. (Penton Bldg.):
The Penton Publishing Co. 1922. (XII, 309 p.) 8°.
£ 1.10.—.

Handbuch des neuen Arbeitsrechts. Die
neuen Gesetze und Verordnungen auf dem Ge-
biete des Arbeitsrechts der gewerblichen Arbeiter und

Angestellten. 6. Aufl. [Hrsg. von] Dr. jur. Wil-
helm Schlidter, Oberbergrat, Abteilungsleiter am
Oberbergamt in  Dortmund. Nachtrag. Dort-

mund: Hermann Bellmann 1922. (29 S.) 8°. 10 Ji.

Handbuch der Starkstromtechnik. Hrsg.
von Weigel und Wernicke. (2. Aufl) Leip-
zig: Hachmeister & Thal. 4°.

Bd. 2. Wernicke, Karl, Ober-Ingenieur:
Projektierung und Ausfihrung elektri-
scher Licht- und Kraftanlagen. Erl.
durch Beispiele. Mit tber 600 Abb. im Text u. 17
Taf. 2., vollstandig umgearb. u. erweit. Aufl. 1922.

(VII, 528 S.) 400 Ji, geb. 480 Ji.
Hauer, Robert, $t.»3ng., Zivilingenieur in Charlotten-
burg: Der Fabrikbau nach neuzeitlichen Grund-
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satzen. (Mit 137 Abb.) Leipzig: Uhlands Tech-
nische Bibliothek 1922. (15% S.) 8°.
Hermanns, Hubert, beratender Ingenieur: Eng -

lisch-deutscher Techno-Diktionéar.
Eine Sammlung- nur technischer Faehansdrieke aus

Hiitte, GieRerei und Werkstatt. Berlin-Pankow
(Kissingerstr. 2.): The Penton Publishing Company
(1922). (VI, 69 S.) 80. (16»).

Kostenlose Gabe fiir die deutschen Bezieher fol-
gender Zeitschriften: The Daily Metal Trade, The
Iron Trade Review, The Foundry, Abrasive In-
dustry, The Marine Review, Power Boating.

Il ermann8, Hubert, beratender Ingenieur in Berlin-
Pankow: Vergasung und Gaserzeuger. Ein
Hilfsbuch fir Konstruktion und Betrieb von Gas-
erzeugungsanlagen. Mit 234 Abb. im Text und vielen
Zahlentaf. Halle (Saale): Wilhelm Knapp 1921.
(VIIl, 262 S.) 80. 140 Ji, geb. 170 Ji.

Herzog, S., Ingenieur, Technischer Berater und Be-
gutachter — Zurich: Industrielle Verwal-
tungstechnik. 2 Aufl. Mit 303 Vordrucken.
Stuttgart: Ferdinand Enke 1922. (VI1Il, 403 S))
8°. 210 Ji.

Ilofmann, Karl, Dr.,, o. Professor u. Leiter des

anorgan.-chemischen Laboratoriums der Techn. Hoch-
schule Berlin, Geh. Reg.-Rat und auswartiges Mit-
glied der Bayerischen Akademie der Wissenschaften

zu Minchen: Lehrbuch der Anorgani-
schen Chemie. 4. Aufl. Mit 122 Abb. und
7 farb. Spektraltaf. Braunschweig: Friedr. Vie-
weg & Sohn, AKt.-Ges., 1922. (XX, 751 S.) 8°.

400 Ji, geb. 500 Ji.

Horneffer, Ernst, a. o. Professor der Philosophie
in GieBen: Die groBe Wunde. Psychologische Be-
trachtungen zum Verhdaltnis von Kapital und
Arbeit. Minchen und Berlin: R. Oldenbourg’
1922. (157 S.) 8°. 64 Ji.

H um m, Albert, Dr. jur. et rer. pol., Geschaftsfuhrer
der Unterfx-dnkischen Treuhandgesellschaft: Die
Zwangsanleihe. Ein Leitfaden fir die Pra-
xis.  Wdrzburg: Bonitas-Bauer 1922. (72 S.) 8°.
30 Ji.

Jahrbuch der Brennkrafttechnischen

Gesellschaft, e V. Halle (Saale): Wilhelm
Knapp. 4°.

Bd. 3. (Mit Abb.) 1921. (2 BI., 61 S.) 39 Ji.

Darin u. a.:

Kayser, Th., Oberingenieur vom Osteibischen
Braunkohlensyndikat, Berlin: BrennstoffVersorgung
und Weltpolitik. (S. 39—45))

Stauber, G. Professor Dr.: Der Stand des

Brennkraftturbinenbaues. (Mit 2 Abb.) (S. 46—51.)

Jahrbuch der Schiffbautechnischen Ge-
sellschaft. Berlin: Julius Springer. 4°.
Bd. 23, 1922. (lV, 386 S.)

Jahrbuch der Steinkohlenzechen und
Braunkohlengruben Westdeutschlands.
Anh.: Bezugsquellen-Verzeichnis. Nach zuverlassigen
Quellen bearb. und hrsg. von Heinrich Lemberg.
Dortmund: C. L. Kruger, G. m. b. H. 8°.

Ausg. 28, Jg. 1922. (466 S.) 240 Ji.

fc Das seit Jahren als zuverlassig bekannte
Nachschlagewerk gibt mehr noch, als sein Titel
besagt; denn es enthdlt nicht nur Angaben Uber die
Steinkohlenzechen und Braunkohlengruben West-
deutschlands, sondern berichtet auch Uber die Braun-
Kohlengruben des Wesergebietes und Suddeutschlunds.
Unter diesen Umstanden ist es besonders zu bedauern,
dalR, ganz abgesehen von den Steinkohlenzechcn EI-
sal-Lothringens, die Saargruben nicht haben berick-
sichtigt werden kdnnen, weil der Bearbeiter Angaben
Uber sie nicht mehr erhalten konnte. Die Grinde
liegen auf der Hand. Stdrend empfindet man immer
wieder, dal Anzeigenblatter in den Textteil einge-
heftet und sogar das unbedingt zu diesem Teil
gehdrige Zeehenverzeichnis, ebenso wie die Inhalts-
Ubersicht, hinter den Anzeigenanhang und Bezugs-
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quellennachweiser mitten zwischen Anzeigenblétter
gestellt und mit Anzeigen vollig vermengt sind. Bei-
des gehort, wenn schon der Anzeigenteil nicht ent-
abehrt werden kann, unbedingt vor oder doch min-
destens unmittelbar hinter den Textteil. of
Jahr buch des Hallescien Verbandes fir
die Erforschung der mitteldeutschen

Bodenschéatze und ihre Verwertung. Hrsg.
von Prof. Dr. Ernst E rdmann, Geschéaftsfuhrer
des Halleschen Verbandes. Halle (Saale): Wilhelm
Knapp. 4°.

Bd. 3. Lfg. Nr. 1. (Mit Abb..u. 2 Taf.) 1921.
(178 S.) 78 Ji.

Jaschke, Johann, Ingenieur in Graz: Die Blech-
abwicklungen. Eine Sammlung praktischer
Verfahren. 5., verm. u. verb. Aufl. Mit 295 Textabb.
Berlin: Julius Springer 1922. (86 S.) 8°. 36 Ji.

Kautny, Theo, Ing., Dusseldorf-Grafenberg: Leit-
faden fir Acetylenschweifler. (Verschmel-
zen und Durchbrennen von Metallen.) Mit 194 Abb.

6., verb. Aufl. Halle a. S.: Carl Marhold 1922.
(v, 246 S.) 8°. Geb. 26 Ji.
Keilhack, Konrad, Geh. Bergrat Prof. Dr., Ab-

teilungsdirektor der Geologischen Landesanstalt in
Berlin, Dozent an der Technischen Hochschule Char-
lottenburg: Lehrbuch der praktischen Geolo-
gie. Arbeits- und Untersuchungsmethoden auf dem
Gebiete der Geologie, Mineralogie und Palaeontologie.
Mit Beitrdgen von G. Berg [u. a.] 4. teilweise

neubearb. Aufl. 2 Bde. Stuttgart: Ferdinand Enke.
8°.
Bd. 2. Mit 227 Textabb. 1922. (XI, 599 S.).
312 Ji.
Kellen, T.: Pharusfihrer fir das nieder-

rhei nisch -westféalische Industrie-

gebiet und die angrenzenden Bezirke. Im An-
schluB an die Pharus -Karte. Dusseldorf: C.
Schaffnit, Verlag fir Handel und Verkehr, 1922..
(71 S.) 8».

Keppeler, Gustav, Dr., Professor an der Technischen
Hochschulo Hannover: Die Brennstoffe und
ihre Verbrennung. Ein Vortrag auf Veran-
lassung der ,Warmetechnischen Beratungsstelle der
deutschen Glasindustrie®“. (Mit 13 Abb.) Miunchen
und Berlin: R. Oldenbourg 1922. (60 S.) 8°. 40 Ji.

Keppeler, Prof. Dr., Hannover: Der gegenwartige
Stand der Torftechnik. Vortrag, gehalten
auf der 40. Mitgliederversammlung des Vereins zur
Forderung der Moorkultur im Deutschen Reiche am
15. und 16. Februar 1922 in Berlin. Berlin (SW 11):
Deutsche Tageszeitung, Druckerei und Verlag, A.-G.
1922. (10 S.) 80. 7,50 Ji.

Aus: Mitteilungen des Vereins zur Forderung
der Moorkultur im Deutschen Reiche, Nr. 7, Jg. 15.
(Zu beziehen durch die Versuchsanstalt fur

techn. Moorverwertung an der Techn. Hochschule
Hannover.)
Krause, Hugo, Ingenieur-Chemiker, Lehrer an der

staatl. Fachschule fir Metallindustrie, Iserlohn: M e-
tallfarbung. Die wichtigsten Verfahren zur
Oberflachenfarbung von Metallgegenstanden. Berlin:
Julius Springer 1922. (2 BIl., 205 S.) 8°. Geb. 56 Ji.
fc rauB, Fritz, Ingenieur in Wien: Die Nomogra-
p hie oder Fluchtlinienkunst. Ein technische: Leit-

faden. Mit 26 Textfig. Berlin: Julius Springer
1922. (V, 55 S.) 8». 27 Ji.

Kroenin g, Erich C.: Die PreRBluft -Werk-
zeuge, ihre Anwendung und ihr Nutzen. Mit 246
Abb. im Text. 2., verb. Aufl. Minchen und Berlin:
R. Oldenbourg 1922. (XV, 283 S.) 8°. 150 Ji, geb.

200 Ji.

Laboratoriumsbiucher fir die chemische
und verwandte Industrien, unter Mitw. von Dr.
Ferdinand R. v. Arlt . . . und anderer Fachgenossen
hrsg. von Patentanwalt L. Max Wohlgemuth,
Berlin. Halle (Saale): Wilhelm Knapp. 8°.

Bd. 21. Hille r, Heinrich, Dr. techn., Landeck,
(Tirol): Labor ato riumsbu ch fir die Ton-
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erde- und Alumihiuminduttrle. (Mit G, Piorkowski. Mit-5 Abb. im Text. Minchen
5 Abb.) 1922. (32 S.) 221Ji. u’ Berlin: R. Oldenbourg 1922. (XIX, 212 S.) 8°.

Laboratoriumsbuicher fir die chemische 75 Ji, geb. 95 Ji.
und verwantlt'e Industrien, Uhter Mitw. von Lippmann, Otto, hauptamtl. Gewerbelehrer j
Dr. Ferdinand R. v. Arlt . . . und anderer Fachge- Hartetechnik. Glihen, Héarten und Anlassen
nossen hrsg. von Patentanwalt L. Max Wohlge- der Metalle auf Grund der physikalischen und che-
muth, Berlin. (2. Aufl.)) Halle (Saale): Wilhelm mischen Eigenschaften. Dresden-A. 1: Gustav Wolf
Knapp. 8°. [1922]. (62 S.) 8°. 40JI.

Bd. 14. Marcusson, J. Professor Dr., Mit-
glied des Staatlichen Materialprifungsamtes Berlin-
; Dahlem: Die Untersuchung der Fette und
O ele. 2. Aufl. de3 Laboratoriumsbuches fur die In-

Lorenz, H. Dr. Sr.~ng., Geh. Reg.-Rat, o. Pro-
fessor der Mechanik a. d. Technischen Hochschule
zu Danzig: Das Verhalten fester Korper

im FlieBbereich. Hysteresis-, Nach-
dustrie der Fette und Oele. Mit 20 Abb. und 22 Tab. wirkungs- und Ermidungserscheinun -
1921. (X, 126 S.) 85tM, geb. 109JI. gen in mechanischen, magnetischen

Lau dien, K. Professor Tr.rfsng., Studienrat an der

und elektrischen Kraftfeldern. Mit 25
Hoheren Masehinenbauschule in Breslaur Die M a-

A raur Abb. im Text. Leipzig: Johann Ambrosius Barth 1922.
schinenelemente. 3. Aufl. Leipzig: Dr. Max

Janecke Verlaasbuchhandl go (2 BI, 68 S.) 8» 72Ji.
anecke, Verlagsbuchhandlung. . N . . B
Bd. 1. Mit 660 Abb. im Texte und 43 Abb. zu Léwenstein, Rudolf, Dr., D.H.H.C.: Kalku

den Festigkeits- und Elastizitatsgleiehungen. 1922, Ifatllo nsg EW fnn _un_dh bilanz m a Bi gBe . ﬁ r-
(VII, 400 S) Geb. 120 M olgsrechnung in ihren gegenseitigen Beziehun-
Leon ’ Dora .Dr.: Férdinand Wiittenbauer, der gen. Leipzig: G. A. Gloeckner 1922. (VIII, 144 fe)
Techniker als Dichter. Vortrag, gehalten am 1. April & E‘ée‘]tlr_iebs— und finanszrtschaftIich_e Forschun-
1922 im steiermérkischen Landesverein Deutscher In- H Prof. Dr. F. Schmidt Heft 16
genieure und Techniker. Graz: Verlag de3 steier- gen. rsg. von Frot. br. = schmi ’ € )

markischen Landesvereines Deutscher Ingenieure und Schwarz, Robert, Dr., Professor der &norg. u. anaiyt.

Techniker. 1922. (24.8.) 8°. ) Chemielan der Universitit Freiburg i. Br.: F euer-
Liesegang, Raphael Ed., Dr., Mitglied des.Univer- feste und hochfeuerfeste btoffe. 2 Aufl.

sitdts-Instituts fir physikalische Grundlagen der Me- (Mit 10 rig.) Braunschweig: Friedr. Vieweg & Sohn,
dizin zu Frankfurt a. M.: Kolloidchemie 1914 Akt.-Ges., 1922. (|V, 52 S.) 80. Grdz. 2 Ji.
Fis 1922. Dresden und Leipzig: Theodor Steinkopff (Sammlung Vieweg. H. 43.)

1922. (VIIl, 100 S.) 8». 60M. . . . .
(Wissenschaftliche  Forschungsberichte, Natur- # Hauptsgchhch an Hand des Schrifttums gibt
wissenschaftliche Reih Hr von Dr. Raphael Ed der Verfasser eine kurze Zusammenstellung von Kon-
Lisjsee ésecgzngc € Bc? 66') 9. Vo - Raphae ' stitution und wichtigen Eigenschaften der feuerfesten
) o i . . Stoffe, Silikate, Oxyde, Graphit, Karbide und Ni-
L Lnk, Henry G. Ph. D.: Eignungs - Psychologie tride, in der Absicht, auch in weiteren Kreisen, bei
[Employment Psycholog y]. Anwendung . u . -
- . . Nichtfachleuten, das Verstandnis fur das feuerfeste
wissenschaftlicher Verfahren bei der Auswahl und } : -
. . Gebiet zu wecken und zu vertiefen. Diesem Zweck
Ausbildung von Angestellten und Arbeitern. Berecht. Gat d o
Uebertr. von J. M. Witte. Mit e. Vorw. von Dr. srenigt das Heft. &
Vereins - Nachrichten.
. . . Itel
Verein deutscher Eisenhillenleute. 1G

Die Berichte der Fachausschiisse des Vereins deutscher Eisenhiittenleute.

Y~v ie Arbeiten der Fachausschiisse des Vereins deutscher Eisenhittenlelite haben einen solchen Uin-
G ) fanu angenommen, dall es bei den heutigen Papierkosten ausgeschlosseni erscheint, sie in der
Gesamtauflage von ,,Stahl und Eisen* zu verdffentlichen. Um aber diese im Zusammenwirken allei
Werke unmittelbar aus der Praxis fir die Praxis entstandenen, in den Fachausschissen em-
gehend besprochenen Arbeiten einem grofReren Kreise nutzbar zu machen hab” wir iuns ent»cUos«™,
die Berichte der Fachausschiusse in den buchhé&ndlerischen \ e'trieb za.ge :

In Stahl und Eisen“ wdérden die FadhausschifRberieMe im allgemeinen fortan nicht in 'ollem
Wortlaut” sondern nur noch kurze Auszlige a«icser Wichtigen Sonderarbeiten erschemen so daR die
Berichte dauernd bezogen, eine notwendige- erganz-ung der V ereinszeitschrift bilden.

Der Hochofner, der Stahlwerker, der Wé&rmeingenieur, der Werkstoffkund.ge usw. kanngs.cli
in Gestalt der fur ihn bedeutungsvollen FachausschuBberichte eine Art Handbuch,seines Ge jiete
schaffen wie es vollkommener nicht gedacht werden kann Heber das auslandische
Schrifttum des Fachgebietes gibt ihm dabei die' nach der einseitig bedruckten Zdtschriftenschau von
: Stahl und Eisen* errichtete Sonderkartei jede Auskunft und erspart den Bezug Unerschw.hg-

“rtttoftw otlSiTbIU ™ [ Stahl und Eisen-, die ,Berichte der Fachausschisse* und
die einseitig bedruckte Zeitschriftenschau- eine vollstdndige Unterrichtung Uber
das gesamte Eisenhi.tenwesen und sind fur jeden Ingenieur, jede Auskunftssteile,;jedes
Forschungsinstitut, und jede Biicherei, die sich mit Eisenhittenuesen beschaftigen uncn behrlich.

Im folgenden ist zur Uebersicht Uber die Arbeiten des Vereins deutscher Eisenjiuttenleute ein
Verzeichnis des Restes der bisher erschienenen Berichte der Fachausschisse angefugt, hur den
ersten Teil verweisen wir auf' unsere Veroéffentlichung in Heft 6 d. Js., > - 9. _

Die Belichte konnen einzeln oder im Abonnement bezogen werden. Der Preis richtet sich
nach der Zahl der Druckseiten. Fur das Abonnement der Berichte eines Fachausschusses ist der
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ebenfalls aus Heft 6, S. 219, ersichtliche Betrag
Abrechnung erfolgt.

Bestellungen und Zahlungen sind zu
Ludendorffstr. 27.

Walzwerksausschul3.

1. (Kommission, Unterlagen von Dr. Puppe): Be-
richt Uber die im Auftrage der Kraftbedarfskommis-
sion durchgefihrten Arbeiten in Peine und Witko-
witz. [21 S]
Walzwerkschef E. Werlich: Ueber die Lage von
U-Eisenkalibem zur Walzlinie. [3 S.]
Walzwerkschef C. Holzweiler: Tabellarische
Ausarbeitung von Kalibrierungen, im besonderen ver-
schiedenartige Schienenkalibrierungem. [8 S.]
Prof. ®r.*3ng. G. Staduber: Ueber Antriebsfragen
in Huttenwerken.
5.* Oberingenieur A. Nolte:
bei Gasmaschinen. [20 S.]
Obering. F. Schruff:
der Tiefofenfrage. [9 S.]
7. Mitteilungen aus den Verhandlungen des Arbeits-
ausschusses: Verdrangte Volumen und Walz-
arbeit. [14 S.]
$ipl.*3ng. A. F a 1k : Betriebsorganisation im Walz-
werk. [15 S.]
9. Obering. C. Holzwei ler
schiedener Handelseisen.
10. Nicht erschienen.

11. Dr. Georg Meyer:

4.

Ueber Ausspul'verfahren

6. Ueber den heutigen Stand

8.

: Ueber Kalibrieren ver-
[4 s]

Der Energieverbrauch von Um-

kehrantrieben. [25 S.]
12. Nicht erschienen.
13 Huttendirektor J. Dehez: Walzenkalibrierungen

[16 S.]
14. Nicht erschienen.

Maschinenausschul3.

. $ipt.*3ng. Emst Hagemann: Lager-Bauarten und
Erzlagermetall bei Walzwerkslagern. [7 S.]

Philipp KeBler: Masehinenschmierung in Huittm-
und Walzwerken. [6 S.]
Ingenieur Kurt Dietz:

Obering. C. Ebbecke:
Kriege. [3 S.]
$tpl.«3ng. G. Hubel: Elektrischer Kraftverbrauch
im Huttenbetrieb wahrend des Krieges. [2 S.]
Obering. C. Ebbecke: Die elektrischen Einrich-
tungen der Huttenwerke wunter dem EinfluB des
Krieges. [4 S.]

E. Bruchmann: Richtpunkte fir die Ausfih-
rung von Krananlagen in Hit.enwerksbetrieben,. [7 S.]
Betriebsdirektor A. Nolte: Beschleunigte Ausbesse-
rungen von maschinellen Einrichtungen durch das

Riemenfragen. [4 S.]
Gasmaschinem-Zentralen im

o

Vereins-Nachrichten.

richten an den Verlag Stahleisen m. b. H.,

43. Jahrg. ivr 7.

im voraus einzuzahlen, woriber i»»eh Verbrauch

Disseldorf,

(Grindungsjabr 1913.)

15. Sr«3rtg. K. Rummel: Richtlinien fur die Er-
forschung der Formé&nderung bildsamer Korper,, ins-
besondere des Arbeitsbedarfes beim Walzen. [24 S.}

16. Prof. W. Tafel: Der Wirkungsgrad unserer Walz-

werke. [4 S]]
17. Sr*3ng. C. Kiesselbach: Ueber das Block-
walzen. [8 S.]

18. Obering. K. Meerbach: Ueber einige Féalle von,

RiBbildung an schweren Stahlwalzen. [9 S.]
19. Direktor H. Esser: Das Feineisenwalzwerk der
Bismarckhitte, Abt. Falvahutte. [11 S.]

20. Direktor C. Hol zwei ler:
gerstraBen. [4 S.]

21. Nicht erschienen.
22. Obering. H. Hansen:

auf Rollenrichtmaschinen. [13 S.]

23. Direktor Dr. K. Raabe, Direktor Stetig.
J. Puppe und Oberingenieur Fr. Trappiel: Zur
zukunftigen Ausfihrung von Universaltragerstraen-
[14 S.]

24. Sr.«3ng. Fritz Braun:

Eisendrahten. [14 S.]
Betriebschef A. N 6 11: Das Wiederverwalzen alter

Eisenbahnschienen. [9 S.]

26. Nicht erschienen.

27. St.*3itg. Friedr. Riedel: Die Losung des Walz-
problems und die Rutschflachentheorie. [15 S.]

28. Sr.»3ng. E. Siebel Grundlagen zur Berechnung
des Kraft- und Arbeitsbedarfs beim Schmieden und
Walzen.

Bemessung von Tra-
Kaltrichten von Profileisen
Das

Rundwalzen von,

25.

(Grundungsjahr 1918.)

11. Direktor M. Langer: Die wirtschaftliche Be-
triebsfiuhrung. [6 S.]
12. Sipl.*3ng. Hattenhain, ®ipl»3ng. Heinrich

Roser und SipLSng. Hans D aibe r: Die psycho-
technische Eignungsprufung und ihre Anwendung auf
Huttenbetriebe. [6 S.]

13. Nicht erschienen.

14. Oberingenieur Hermann Bleibtreu:
Entwicklung der amerikanischen
wahrend des Krieges. [11 S.

15. Oberingenieur B. Schéne: Die elektrischen Hut-
ten- und Walzwerkseinrichtungen und deren Berick-
sichtigung bei der Normung elektrotechnischer Er-
zeugnisse. [27 S.1

16. Oberingenieur Franz H artig : Das zweite elek-
trisch angetriebene Konvertergebldse der Aktien-
gesellschaft Peiner Walzwerk. [8 S.]

17. ®r®3:tg. G. LiR:

Aus der
Kraftwirtschaft

- | Elektrotechnische Neuerungen
autogene Schneid- und SchweiBverfahren. [5 S.] auf der Elektro-Ausstellung in Essen, Mai 1921. [4 S.]
9. ®tpl.-3ng. W. Bertram: Weiterentwicklung der 18. Sipl."'Sng. G. Wollers: Zur Frage der Wasser-
ZweitaktgroBgasmaschinen. [6 S.] reinigung. [9 S]]
10. Obering. Fritz L in zen: Maschinensclunierung an 18. @lpL3|tg. G. Schulz: Der Ruthssche Dampf-
Walzwerken. [3 S.] speicher. [9 S.]
Erzausschuf3. (Grindungsjahr 1919.)
1. Dr. Hans Schneiderhohn: Die mikroskopi- b) Dr. L. Mintrop:
sche Untersuchung der Eisenerze, mit besonderer Erforschung nutzbarer Lagerstatten nach den»
Berucksichtigung ihrer Bedeutung fir das Aufberci- Seismischen Verfahren. [Il1 S.]
tungsverfahren. [5 S.] . .
2. a) $ipl.«5ttg. Il. Gor nick: Die Drehwage und 3. ®ipl-3ng. W. Hessel:

ihre Anwendung
suchungsarbeiten.

Zu

praktisch-geologischen Unter-

Die mit * hczeichncten

Das Problem der Aufbereitung armer Eisenerze.
[6 S.]

Berichte sind vergriffen.
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19. xeutuai

Waéarmestelle.

1. Entwurf einer Organisation fir wa&rmetechnische
MeRbiros. [2 S.]
2. Statistik des WarmeVerbrauches. [9 S.]

3. Die Wirtschaftlichkeit der
leitungen. [4 S.]

4. Beurteilung der Gute der Verbrennung aus der Ab-
gasanalyse mit Hilfe von Schaubildern. [9 S.]

i. Zur graphischen Behandlung feuerungstechnisoher
Berechnungen. [11 S.]

6. Wahl, Anbringung und Handhabung der wichtigsten
MeRBwerkzeuge zur einfachen betriebsméaRigen Unter-
suchung von Abgasen. [7 S.]

7. Stoff- und Wé&rmebilanz eines StoRBofens fir warmen
Einsatz. [12 S.]

8. Die Berechnung des Dampfgehaltes
anderen Gasen. [6 S.]

9. Ueber die Verminderung der Zugstarke von Schorn-
steinen durch den Einbau von Raueligasvorwarmem
(Ekonomisern), Abhitzekesseln usw. [9 S.]

10. Richtlinien fur die Erzielung sparsamer Brenn-
stoffwirtschaft bei Dampfkraftanlagen. [8 S.]

11. Niederschrift Gber die Sitzung am 11. Marz 1920;
enthalt u. a Vortrdge von ®ipi.*(jng. Sturm:
WarmewirtschaftsmalRnahmen eines gemischten Hutten-
werkes; Oberingenieur Schulz: Statistische For-
mulare zur Warmetberwachung eines Huttenwerkes;
Oberingenieur Neumann: Ersparnisse auf einem
mittleren Werk; Sipl.'Sng. Bansen: Die Verwen-
dungsmaoglichkeit der Braunkohle unter Berucksich-
tigung der besonderen Eigenschaften der rheinischen
Braunkohle. [14 S.]

12. Ueber Volumenmessung mit Duse, Venturirohr und
Staurand (ersetzt durch Mitteilung 40).

13. Die Mitwirkung der Kesselheizer, Vorarbeiter und
Oberheizer bei der Kohlenerspamis. [3 S.]

14. Die Regelung der den Verbrauchsstellen zugefiihrten
Gasmenge bei der Hochofengaswirtschaft. [6 S.]
15. Ersparnisse durch stdndige Untersuchung von Ge-

neratorgas auf Kohlensdure. [1 S.]

16. Hochofengasbilanzen. [8 S.]

17. Der EinfluB von Betriebseinschrankungen auf den
Kohlenverbrauch. [7 S.]

18. Der heutige Stand der Urteer-Frage. [4 S.]

19. Die technische Gasanalyse 1 (Entnahme der Gas-
probe). [5 S.]
20. Die technische
Analyse). [5 S.]

21. Die technische Gasanalyse 3 (Beispiele). [4 S.]

22. Niederschrift tUber die Sitzung am 3. Marz 1921;
enthalt u. a. Vortrage von Oberingenieur Wey -
mann: Versuche mit verschiedenen Brennern fir

Isolierung von Dampf-

in Luft und

Gasanalyse 2 (Ausfuhrung der

Gemeinschaftsstelle Schmi

1. Niederschrift Uber die Sitzung am 8. April 1921;
enthalt u. a. Vortrdge von Dr. Rummel: Normen
fur Schmiermittel und deren Untersuchungsmethoden;
Oberingenieur Dr. Dreves: Ersatz der maschinellen
Oelprifmaschine durch ein neues Durchdringungs-
verfahren ; Chemiker Baum: Neue Betriebserfahrung
mit Teerfettdl bei Lagersehmierung; Oberingenieur
Dicke: Die Oelprifmaschine, ihre Entwicklung und
ihre Aussichten. [18 S.]

2. Chemiker Baum: Neues Uber die Schmierung mit
Steinkohlenschmierd’en; Oteringenieur Raven:
Schmiermittelwirtschaft in einem grofRen Hochofen-

werk ; Oberingenieur Bertram: Oelwirtschaft in
Huttenwerken und GroRkraftbetrieben; Direktor
Werkstoffausschufl3.

. Xr»3ng. W. Oertel:
an Metallen. [7 S.]

2. ®r=3ng. E. Il. Schulz:
Eisenuntersuchungen. [3 S.]

1 ®r*3ng. A. Stadeier: Vereinheitlichung der
Grole mikroskopischer Abbildungen. [2 S.]

Die mH * bezeichneten

Beitrage zur Kornmessung

Ueber Aetzmittel bei

Vereins-Nachrichten.

ermittel.

Stahl und Eisen. 26$

(Griindungsjahr 1919.)

Hochofengas zur Beheizung von Kesseln und Cowpern
und Vergleich einer amerikanischen Einrichtung zur
Regelung der  Verbrennungsluft; Oberingenieur
Meyer: Die Statistik der oberschlesischen Hutten-
werke. [15 S.]

23. Rechentafel fur Hochofengasbilanzen.

24. Abkuhlungsverluste bei
Heizzwecke. [3 S.]

25. Warmewirtschaftlicher Vergleich der Stahlherstel-
lung nach dem Thomas- und Martinverfahren. [3 S.]

26. Feuchtigkeitsbestimmung. [3 S.]

27. Warmestatistik. [7 S.]

28. Formeln fur die Kontrolle der Gaszusammensetzung
bei Verbrennungs- und Vergasungsvorgdngen und fir
die Berechnung der Luft- und Abgasmengen. [6 S.}

29. Ueber Ausfuhrung von Warmefemleitungen, ins-
besondere fur Heizungszwecke, technische Regeln und
Leitsatze. [7 S.]

30. Kohlenverbrauch in Martinstahlwerken. [7 S.]

31. Der Verbrauchswert der Brennstoffe. [3 S.]

32. Grundlegende Regeln fiir die Dampfmessung nach
der Stauflanschmethode. [9 S.]

33. Die Organisation warmetechnischer MefRbiros. [6 S.]

34. Der Abstichgenerator als Ausgleicher der Schwan-
kungen der Gasmengen im Hochofenbetrieb. [8 S.}

35. Universalschaubilder fur die Beurteilung von Ab-
gas- und Heizgasanalysen. [9 S.]

36. Ueber die Anwendbarkeit der Kohlenstaubfeuerung,
insbesondere in Eisenhuttenwerken. [7 S.]

37. TemperaturmeBgerate (mit Inhaltsverzeichnis und
Literaturverzeichnis). [24 S.]
38. DruckmeBgerdate (mit Inhalts-

zeichnis). [15 S.]

39. Niederschrift Uber die Sitzung am 2. Juni 1922;
enthalt u. a. Vortrage von ®r»3ing. Lilge: Er-
fahrungen aus der Warmewirtschaft eines groBen
Hittenwerkes; ®ipl.»5ng. zur Nedden: Ausnutzung
von Abfallkraft und Abfallwédrme elektrischer Kraft-
werke. (42 S.)

40. MengenmeRgerédte fur
Dampfe. [45 S.]

Inhalts- und Stichwdrterverzeichnis.1)

41. Die Untersuchung eines
[16 S.]

42.  Wirtschaftlich glnstigster
Waéarmeleitungen. [8 S.]

43. Der Warmeverbrauch von Raumheizungen. [7 S.]

44, BetriebsmafRige Ueberwachung von Kokereien. [6 S.]

6 s.]
Warme-Fernleitungen fur

und Literaturver-

Flissigkeiten, Gase und
[4 S.]
Regenerativ-StoRofens.

Warmeschutz der

1) Mitteilungen Nr. 1 bis 40 sind gebunden er-
schienen.

(Grindungsiahr 192u.)

®r.*Sng. E. Roser: Die Leicht-Oelgewinnung durch
Entteeren der Kohle und ihre Bedeutung fur die
deutsche Volkswirtschaft; Fabrikdirektor Dr.Goetz:
Die Oelraffinerie Schulau der Deutschen Vakuum-
Oel-Aktiengesellschaft und die dort verarbeiteten Oele;
Oberingenieur Ernst: Die Bedeutung der richtigen
Schmierung; Direktor Dr. Richard Stern:
Werdegang de3 Hamburger Werkes der Stern-Sonne-
born A.-G.; Oberingenieur Duffing: Neues Uber
die Erforschung der Reibungsverhéaltnisse in Lagern
und eine neue Oelprifmaschine; Dr. Hans Vogel:
Arbeitsgebiete des physikalischen Laboratoriums der
Oelworke Stern-Sonneborn A.-G.; Dr. Eichwald:
Neuartige Verarbeitung von Oelen, Voltol-Oele. [43 S.T

(Grundungsjahr 1920.)
Prof. Dr. B. Straulfl:
"8 S
Geh. Reg.-Rat Prof. Dr. R. Schenck:
photographie und Materialprifung. [9 S.]
®r.=5ng. Adolf Fry: Ueber die Aetzwirkung des
Oberhoffersclien Aetzmittels. [4 S.]

Der KurzzerreiBstab.

Rontgen-

Berichte sind vergriffen.
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7. Sr»~ng. E. H. Schulz: Ueber praktische Nutz-
anwendungen des Oberhofferschen Aetzmittels. [4 S.]

S. StKjttg. Karl Daeves: Die Anwendung der op-
tischen Pyrometer im praktischen Betriebe. [5 S.]

9. Sr.=Jjng. K. Daeves: Rostfreie Stdhle. Zusammen-
fassender Bericht' unter Verwendung des bis Ende
1921 bekannt gewordenen Schrifttubad. [5 S.]

10/12. i®r.«3ngl E. H. Schulz: Grundlagen fiur die
Feststellung von Fehlstellen in Stahl mittels Rontgen-
strahlen. [10 S.]

13. Prof. Dr. G. Tammann:
von :Metallen. [4 S.]

14. Geheimrat Dr. G. T amnian n: Ueber die Diffusion
des Kohlenstoffs in Metalle und die Mischkristalle

Ueber die Anlauffarben

des Eisens. (Nach von K. Schonert ausgefuhrten Ver-
suchen.) [6 S.]
15. Dr. Friedrich Koérber: Verfestigung und

Zugfestigkeit. Zur Mechanik dés ZerreiBversuches
plastischer Metalle. [7 S.]
16. Prof. Dr. G. Tammann:
Zeméntits bei 210°. [3 S.]
17. Prof. Dr. G. Tammann:
tat der Chromstéhle. [2 S.]
18. ®r*Gng. K. Daeves: Auswertung statistischer
Unterlagen fur Betriebsiiberwachiing und Forschung.

;15 s-] ~

Die Umwandlung des

Die spontane Passivi-

Ausschull fur Verwertung der Hochofenschlacke.

1. Dr. AL Gullman n:

Die Verwendung von Hochofenschlacke zum Wege-
bau: [c S.]

Aenderungen in der Mitgliederliste.

RaBteld, Johannes, Zivilingenieur, Oberhauseri i. Rheinl.,
Loh-Str. 48.

Bender, Adolf, Ingenieur, Essen, Elfrieden-Str. 17.

Klein, G'e.org, iSr.njiig., Direktor der Baildonhitte,
Domb Post Zalenze O.-S., Hutten-Str. 1.

Knittel, Ernst, Betriebsdirektor, Herford i. W., Renn-
Str. 34a.

Kraney, Wilhelm, Werftdirektor, Kiel. Esmarcli-Str. 42.

Krhus, Arhold, Ingenieur, Galatz, Rumadnien, Strada
Portului 213, Uzina Titan.

Kurth, Walter, Betriebschef de? Phoenix, A.-G.; Duis-
burg-Ruhrort, Kaiser-Str. 47.

Laurich, Eduard, ®ipl.<sttg., Ing. des Siegen-Solinger
GuRstahl-Akt.-Vereins. Zweigwerk GroR-Kayna bei
Mebseburg.

Litke, Heinrich, Sr.~ptg., Stahlwerkschef der Deutschen

Werke, A.-G., Siegburg, Wilhelm-Str. 165.

Matth, Paul, Oberingenieur der GuRstahlf. Felix
Bischoff, G. m. b. H., Ddusseldorf, Ilindenburg-
Wall 24.

Oehius, Hans, ®ipl.»(jng., Reval, Estland, Karla tair; 8.
Mitglieder.

Brtichkojihy, August. Ingenieur der Felten & Guilleaume
Carlswerk A.-G., Abt. Walzw. A.-G. vorm. E. Bicking

Neue

& Co., KéIn-Miulheim, Schl3wig-Str. s.
Hcnhhaus,  Wilhelm, ®ipl.<stig.,, Ing. der August
. Physsen-Hitte, Gewerkschaft, Ilamjiorn a. Rhein,

Buseh-Str. 46.

Hiirr. Heinrich, ®Ipl.»3ng., Ing. d. Fa. Theodor Wupper-
mann,-G. m. b. Il.,.Schlebusch-Manfort,. BAhn-Str., 7.

Goebel, -Hanns, 1Ing., Labor.-Leiter der Metallwcrk
Union-A.-G., Wollersdorf I, Nied.-Oest, .

@ oci-o(itz,iCarl. ®ipU(y«9"™ Giellereiing. d. Fa. R. Wolf,
A.-G'., Magdeburg-Buckau.

Hallbauer, Hermann, ®ipl.*Sng., Ing. d. Fa. Fried.
Krupp, A.-G., (Friedrich-Alfred-Hutte, Friemers-
heim a. Niederfh., Kasing-Str. 11.

Eisenh(tte

yeréins-ffachrichten.

43. Jahrg. Nr. 7.

19. ®ipt>Sng. K- Mailédnder:
nungen und Dauerversuche.
richt Uber das bis Ende
Schrifttum. [21 S.]

20. ®r=(yrtg. H. Meyer und ®if>trijng. W. Eich-
holz: Ueber die Bedingungen zur Erzielung von
Kraftwirkungsfiaruren in FluBeisen- durch makro-
skopische  Aetzverfahren. (Mitteilungen aus der
Chemisch-Technischen Prufung«instilt der August
Thyssen-Hitte, Gewerkschaft in Hamborn.) [13 S.]

21. ®tpi.?Sng. Franz Rapatz: Schieferbruch und
Flockenbildung. Zusammenfassender Bericht Uber die
im Schrifttum bis Ende 1921 erschienenen Angaben.

Ermidungserschei-
Zusammenfassender Be-
1921 gekannt .gewordene

22. 2)r*3ng. F. Schmitz und ®p=(yng. ‘A. Knip-
ping: Ueber den Zusammenhang zwischen Schmiede-
temperatur, Bruchaussehen und Kleingefiige einiger
unlegierter Stahle. (Mitteilungen aus der Versuchs-
anstalt der Rheinischen Metallwaaren- und Ma-
schinenfabrik in Diusseldorf.) [9 S.]

23. ®r.*5hg. F. Schmitz: Ueber Faserbruch und
seine Beziehung zur primaren Zeilenstruktur. (Mit-
teilungen aus der Versuchsanstalt der Rheinischen Me-
tallwaaren- u. Maschinenfabrik in Dusseldorf.) [7 S.j

24. Dr. F. Wever: Neuere Réntgenuntersuchungen
Uber die Struktur der Metalle. [3 §.]

(Grindungsjahr 1921.)
Kommission zur Untersuchung der Verwendbarkeit
von Hochofenschlacke: Richtlinien fir die Herstel-
lung und Lieferung von Hochofenschlacke zur Ver-
Wendung als Gleisbettungsstoff.i [4 S.] . T

Haslinger, Karl, Sipl.cSng., Stahlwerksassistent der
Baildonhttte, Zalenze, O.-S., Beate-Str. 40.
KUnek, Christian, ®ij)i.kbng., KonigShitte,

Bluchcrplatz 1.
Kochelmahn, Jo, ®ipi.-Kng., stand. Assistent am Metall-
- hittenm. Inst, der Techn. Hochschule) Charlétten-
burg 4, Harderlberg-Str. 35.
Lautenschlager, Heinrich, Ingenieur der Rhein. Stahlw.y
Hilden i. Rheinl.,, Eichen-Str: 43.
Leder, Georg, Tipi.»;5ng., Charlottenburg 2, Schliiter-
Str. 9. 1
Michna, Franz, Warmeingenieur, Bismarekhitte, O.-S.J
Blicher-Str. 1.
Pefika-, Rudolf,

0:-S.,

®ipl.«(yng., Ing. der Oesterr. Alpinen
Montan-Ges., Donawitz bei Leoben, Steiermark.

Hall, Hermann, ®v.»(?ng., m H. Maschinenf. Esslingen;
Stuttgart, lleu-Str. 2b.

Rennenberg, August, Betriebsingenieur der Gutehoff-
nungshitte, Oberhausen i. Rheinl., Essener Str. 106.
Reuter, Hans, ®ipl.=5ng., Duisburg, Disseldorfer Str. 181.
Riummler, Franz, Stahlwerksassistent der Eisenw.
Rothau, Rothau, Tschecho-Slowakei, Nr. 144.
Schlesinger, Paul, Fabrikbesitzer, Werdohl i- W.
&chnnd, Hermann, ®ipt«S(ng., Ing. -d, Fa.
Schaefer & Co., Dusseldorf,, Vohnerswerti 2s

Razen,

Stanhi, llans, ®ipl.*3n(|.,, Friedrich - Wilhelmshitte,
Milheim a. d. Ruhr, Hindenburg-Str. 171.

Straus, Ed. Wilhelm, Direktor der Maschinenf. Beth,
A.-G., Lubeck, Schénbeckener Str. 7.

Weltmann, Wilhelm, Oberingeaicur der Mannesmannr.-
Werke, Witten a. d. Ruhr.
Ziegelivanger, Hanns, GieBerei-Betriebsleiter der Schiffs-
werft Linz, A.-G., Linz a. d. Donau, Oesterr., Hafen-
,, Str. 68.
Gestorben.

Bratke, Anton, Ingenieur, Graz. 9. 1. 1923.

Keller, V. 0., Generaldirektor, Wien. 7.5, 1922,
Treuheit, J. L., Oberingenieur, Malapane. 1.2.1923.
Zncif/cl, Emil, Direktor, Esden. 28.1.1923.

Oberschlesien

Hauptversammlung am 18. Marz 1923 in
Hindenburg (O -S.).



