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Die Speicherung von Gasüberschüssen in den Winderhitzern.
Von K. R u m m el in Düsseldorf.

( Die Speicherfäh igkeit der W in d erh itze r  und  ih r W irkungsgrad . B ed ingungen  fü r  d ie A rbeitsw eise. D ie e in 
zelnen V erfahren der Speicherung .)

Z u den wichtigsten Möglichkeiten der Brennstoff
ersparnis auf Hochofenwerken gehört der voll

kommene Ausgleich der Gasmengenschwankungen. 
Die Wärmestelle des Vereins deutscher Eiscnhütten- 
ieute hatte vor kurzem einige Fachleute aus den 
Hochofenbetrieben und von den Werkswärmestellen 
zusammengebeten, um mit ihnen die Frage zu be
sprechen, wie weit hierfür die Winderhitzerapparate 
herangezogen werden können. Dabei ergab sich, daß 
eine Einmütigkeit 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 für durchaus möglich und nützlich hält, wäh
rend andere von vornherein der Meinung sind, ein 
derartiges V erfahren sei für den Hochofenbetrieb un
erwünscht und zum mindesten dann unzulässig, wenn 
es sich um scharfbetriebene Hochöfen für Thomas
eisen handele.

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

A llg em e in es: E 3 ist von vornherein klar, daß 
eine Rückwirkung der Speicherung auf den Hoch
ofen unbedingt vermieden werden muß. Zwar ist es 
durchaus üblich, daß bei sehr starkem Gasmangel 
auch den Winderhitzern Gas abgezogen wird, damit 
die übrigen Werksbetriebe wenigstens eine gewisse 
Menge Gas bekommen. Für den Hochofenbetrieb ist 
es aber auf keinen Fall angenehm, und es muß auch 
in Zukunft durchaus dem Betriebsleiter des Hoch
ofens überlassen bleiben, ob und inwieweit er in jedem 
Falle dieses Verfahren anwenden kann.

Im übrigen aber besteht trotz dieser Voraus
setzung eine Reihe von Möglichkeiten, die z. T. in der 
Praxis bereits ausgeübt werden, die Speicherfähigkeit 
des Winderhitzers auszunutzen. Grundsätzlich steht 
fest, daß der Winderhitzer nichts anderes ist als ein 
Speicher. Eä fragt sich lediglich, ob die Speicher
fähigkeit ausschließlich für den Betrieb de3 Hoch
ofens ausgenutzt werden soll oder auch noch für den 
Ausgleich derjenigen Gasmengen, die an andere Be
triebe abgegeben werden können. Erwünscht er
scheint in jedem Fall eine noch bessere Isolierung des 
Winderhitzers. Die Lösung dieser allerdings schwieri
gen Frage verspricht beträchtliche Vorteile für den

VII.,

gesamten Betrieb. Einstimmigkeit herrscht darüber, 
daß ein Zusammenarbeiten zwischen dem Hochofen
betrieb und den ändern Betrieben unbedingte N ot
wendigkeit ist, und daß dieses Zusammenarbeiten ge
fördert werden muß. Auch wird es für wünschens
wert erachtet, daß der Hochofeningenieur sich noch 
mehr als bisher mit wärmetechnischen Fragen befaßt 
und sich z. B. nicht nur um die Temperaturen1) in 
dem Winderhitzer bekümmert, sondern auch um den 
W ä r m e in h a lt , den jeder Winderhitzer zu jeder 
Zeit hat. Auch die Weiterbildung und Hebung der 
Bedienungsmannschaft für die Apparate ist dringend 
erwünscht. D ie Apparatewärter sollen Verständnis 
für die Vorgänge in den Winderhitzern und den Hoch
öfen haben, und es sollen möglichst fähige Leute 
herangezogen werden, die als Vorarbeiter imstande 
sind, die ganzen Gasverhältnisse zu übersehen.
_ w Natürlich bleibt bei allen Speicherungsverfahren, 
mögen sie nun ausschließlich dem Nutzen des Hoch
ofens oder dem des gesamten Werkes dienen, eine 
Abhängigkeit von der Zuverlässigkeit der Belegschaft 
bestehen. Deshalb wird auch auf den verschiedenen 
Werken das einzuschlagende Verfahren je nach dem 
Grade der Zuverlässigkeit und Fähigkeit der Leute, 
überhaupt nach der Höhe der Stufe, auf der der ganze 
Betrieb steht, verschieden sein müssen.

Bemerkt sei noch, daß es völlig zwecklos erscheint, 
im  Winderhitzerbetrieb zur Erzielung gleichmäßiger 
Arbeitsverhältnisse am H o c h o fe n  mit Druckreglern 
zu arbeiten, wenn man dadurch die auf tretenden 
Druckstöße nur an  a n d e r e  S te l le n  des Betriebes 
überträgt. Gegen diesen Grundsatz wird in der 
Praxis oft verstoßen.

Von vornherein muß man sich darüber klar wer
den, welche Schwankungen überhaupt vom Wind
erhitzer aufgenommen werden sollen oder können. 
Es ist da zu unterscheiden:

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

2. zwischen den größeren Schwankungen, die her
vorgerufen werden

l ) Es wird dabei vorausgesetzt und em pfohlen, daß 
jeder W inderhitzer, etw a in  der K uppel, ein  eingebautes 
Thermoelem ent b esitzt.
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a) durch unregelmäßigen Gang des Hochofens.
b) durch wechselnden Gasbedarf der Be

triebe, namentlich auch durch ungleichmäßige 
Verteilung der gasverarbeitenden Betriebe auf 
die verschiedenen Zeiten und Schichten, ins
besondere durch den Minderbedarf während 
der Nachtschicht,

c) durch den Sonntagsbetrieb.

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

Wichtig ist für 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 überlade
nen Winderhitzer, der zu hohe Windtemperaturen 
gibt, diese durch Kaltwindzusatz herunterzudrücken 
in der Lage ist. Mit Rücksicht auf die Speicherung 
würde es sich also sicher empfehlen, mit Regelung 
durch Kaltwindzusatz zu arbeiten, bzw. ist es eine
selbstverständlicheForderung,daßalleWerke',die ohne
hin Kaltwind zusetzen —  und das sind recht viele — , 
die Speichermöglichkeit der Winderhitzer stark aus
nutzen. Eine Reibe von Werken steht allerdings dem 
Kaltwindzusatz wenig wohlwollend gegenüber, 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 Höhe steht, die man heute 
verlangen kann, und bei dem die Mischeinrich
tung für kalten und warmen Wind sachgemäß aus
gebildet ist, Mißerfolge auftreten sollen. Die Rege
lung der Temperaturen an einer Trockengasreinigung 
ist jedenfalls schwieriger. Bläst man freilich in die 
Ringleitung auf der einen Seite warmen und auf der 
ändern Seite kalten Wind, oder hat eine ähnliche An
ordnung, bei der kein vollkommener Temperaturaus
gleich eintritt, dann braucht man sich über Miß
erfolge nicht zu wundern. Zwar ist man bei der 
Mischung von der Mannschaft abhängig, jedoch nicht 
mehr, als wenn man jeden Winderhitzer mit großer 
Vorsicht betreibt, um nur ja die richtige Windtem
peratur zu haben. Natürlich kann bei unrichtiger 
Bedienung des Kaltwindschiebers Unheil angerichtet 
werden, es ist aber sehr einfach, durch ein selbst
schreibendes Thermometer nachzuprüfen, ob die Leute 
richtig gearbeitet haben. Es stände auch nichts im  
Wege, Notsignale anzubringen, die auf Abweichung 
von den festgelegten Windtemperaturen aufmerksam 
machen, oder schließlich den ganzen Kaltwindzusatz 
halb- oder vollselbsttätig durch sicher arbeitende 
Vorrichtungen zu regeln. Es ist durchaus unberech
tigt, zu sagen, der Hochofen sei ein so roher Be
trieb, daß er eine feinere und maschinell durch
geführte Wartung nicht vertrüge. E s 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 Zuverlässigkeit nötig und ver

läßt sich blindlings auf diese Leute, bei denen ein 
einziger Fehlgriff die ganze Maschine zu Bruch schla
fen  würde. Und auch in dem etwas „rohen“ Stahl
werksbetrieb verläßt man sich vollkommen auf die 
Zuverlässigkeit des Gießkranführers, der eine hohe 
Verantwortung zu tragen hat. Man kann sich also 
auch im Hochofenbetrieb einen tüchtigen Apparate
wärter heranziehen, auf den man sich verlassen kann, 
zumal hier Unregelmäßigkeiten viel leichter festzu
stellen sind als bei einer Walzenzugmaschine oder 
einem Gießkran.

D ie  S p e ic h e r fä h ig k e it  d es W in d e r h itz e r s  
und ih r  W ir k u n g sg r a d . Wie schon oben bemerkt, 
hat man zwischen der T e m p e r a tu r , die man bei
spielsweise in der Kuppel oder Heißwindleitung mißt, 
und d e m W ä r m e in h a lt  des Speichers zu unterschei
den. Es ist schwer, ein genaues Bild über den Wärme
inhalt eines Winderhitzers zu bekommen, da dieser 
niemals im Beharrungszustand ist. Einen ungefähren 
Anhalt kann man sich dadurch bilden, daß man 
dauernd die Kuppeltemperatur und die Temperatur 
vor dem Fuchs prüft. Wenn man dann die zwar un
richtige, aber immerhin mit gewisser roher Annähe
rung geltende Annahme macht, daß der Temperatur
abfall zwischen diesen beiden Meßstellen im Verhält
nis zur Höhe des Winderhitzers geradlinig ist, so kann 
man daraus den ungefähren Wärmeinhalt schätzen.

Der Wirkungsgrad der Ausgleichspeicherung ist, 
wenn man nicht besondere Speichermaßnahmen 
trifft, nicht sehr günstig. Nur für den Fall, daß man 
während des üblichen normalen Betriebes das eine 
Mal den Winderhitzer während der Gasperiode etwas 
mehr auflädt, das andere Mal etwas weniger, hat man 
keine besonderen Verluste auf Konto des Gasmengen
ausgleiches zu buchen, hat also für letzteren einen 
Wiikungsgrad von 100% . Dies würde etwa ein- 
treten bei dem Fall, daß man einen Drei-Winderhitzer- 
Betrieb durchführt, der sich ganz in der üblichen 
Weise abspielt, bei dem aber während der Gaspericde 
bei Gasüberschuß etwas mehr Gas als gewöhnlich 
gegeben wird, bei Gasmangel etwas weniger.

In dieser Weise wird jetzt ja tatsächlich auf den 
meisten Hüttenwerken bereits gearbeitet. Würde 
man aber einen Winderhitzer besonders aufladen, ge
wissermaßen als Reservespeicher, und ihn dann bis 
zum jeweiligen Bedarf stehen lassen, so muß man 
bedenken, daß man für jedes m* Oberfläche beim 
heißen Winderhitzer etwa stündlich 1000 WE ver
liert, bei großer Kälte, starkem Wind und Regen noch 
mehr. Mit Absinken der Temperatur wird diese Zahl 
allerdings geringer. Versuche über die Abkühlungs
kurve von Winderhitzern sind noch nicht bekannt
geworden. Die Temperatur wird aber, wie bei allen 
derartigen mit Wärme vollgeladenen Behältern, 
zuerst ziemlich stark, dann aber immer langsamer 
und langsamer absinken. Man kann etwa damit 
rechnen, daß bei eben genanntem normalen Betrieb, 
bei dem also die Windeiliitzer nicht s ta rk  über
laden oder s ta r k  herunter entladen werden, ein 
frisch bis zur äußersten Temperaturgrenze aufge
ladener Winderhitzer nach einer Zeit von 7 bis 10 st so 
weit in seiner Temperatur gesunken ist, daß er nicht
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mehr in der Lage ist, den Hochofen m it genügend 
warmem Wind zu versorgen. Und selbst wenn man 
einen Winderhitzer übermäßig aufladen würde, so 
daß auch die tieferen Lagen, soweit dies zulässig er
scheint, stark erhitzt würden, so ist doch nicht an
zunehmen, daß er viel mehr als 24 st Wärme halten 
wird, die für den Hochofenbetrieb ausgenutzt werden 
kann, wahrscheinlich sogar noch etwas weniger1). 
Die angegebenen Stundenzahlen beziehen sich auf 
mittlere Windtemperaturen. Bläst man m it sehr 
heißem Wind, so verringern sich die Zahlen noch 
erheblich.

Man würde also, falls man die Winderhitzer Sonn
tags bis zur äußersten Grenze volladen würde, kaum 
bis zum Dienstag einen Wärmevorrat haben, würde 
jedoch durch den aufgespeicherten Vorrat über die 
erfahrungsgemäß besonders im Montagsbetrieb auf
tretenden Störungen gut hinwegkommen. Ebenso 
wird es auf diese Weise möglich sein, etwaige des 
Jfachts auftretende Gasüberschüsse in den Wind
erhitzern zu speichern, um sie am folgenden Tage 
nutzbar zu machen. Jedenfalls muß man aber un
bedingt damit rechnen, daß die Verluste in Reserve 
stehender Winderhitzer recht beträchtlich sind.

Bedeutet
F die Winderhitzer-Außenfläche in m2 
zg die Dauer der Gasperiode in st  
Zr die Zeit, in  der der W inderhitzer in Reserve steh t  

in st
Q die während der Gasperiode stündlich zugeführte 

Gasmenge in  m3 
H den unteren H eizwert des Gases in W E /m 3

so ist der Verlust durch das Stehen =  zr F • 1000 WE 
und im Verhältnis zur aufgespeicherten Wärme 
Q • H ■ zg

Eine Ueberladung des Speichers ist an sich, d. h. 
losgelöst von der Frage der Windtemperatur, durch
aus möglich. Man kann schon, ohne daß die Abgas
temperatur erheblich steigt, ganz bedeutende Ueber- 
ladungen vornehmen; läßt man die Abgastemperatur 
noch steigen—  was natürlich einen gewissen Verlust 
bedeutet, aber für Gasüberschüsse, die man sonst 
nicht verwerten kann, immer noch besser ist, als sie 
zum Hut herauszublasen — , so werden recht be
deutende Mengen gespeichert2).

Die Höhe, bis zu der man die Abgastemperatur 
steigen lassen kann, hängt unter anderem von der 
Festigkeit der Steine, namentlich der unteren Lagen, 
ab, sowie von der Winderhitzerhöhe, dem Gewicht 
seiner Steinlagen und von dereD Unterstützungen.

*) Es möge darauf hingewiesen werden, daß es mög
lich ist, den W ärm einhalt eines W inderhitzers auch bei 
solchen Temperaturen auszunutzen, die unterhalb der 
Windtemperatur liegen, die der Hochofen benötigt. Das 
einfachste Verfahren würde hierbei sein, daß man dem 
Heißwind zur Regelung der Temperatur des W indes am 
Ofen noch mehr oder weniger warmen Zusatzwind zu
setzt, der einem Reservewinderhitzer entnom m en wird.

2) Die Verschiedenheit der Anschauungen auf den 
einzelnen Werken wird dadurch gekennzeichnet, daß von 
Werk zu Werk wechselnd bereits im normalen Betriebe
Ladezeiten zwischen ein und neun (!) Stunden V or
kommen.

300 bis 400 0 Abgastemperatur werden als unbedenk
lich bezeichnet, es sollen jedoch auch schon Wind
erhitzer nicht allzu großer Abmessungen m it Abgas- 
temperaturen bis zu 600 0 betrieben worden sein.

Würde man die Winderhitzer besonders für die 
Speicherung herrichten, so könnte man mit dieser 
ziemlich weit gehen. Starker Wechsel von Kälte und 
Wärme ist natürlich den Steinen nicht zuträglich. 
Ein regelmäßiges Aufladen am Sonntag und voll
ständiges Kaltwerdenlassen im Laufe der Woche wird 
in diesem Sinne nicht gerade ideal wirken. Die Höhe 
der Temperatur, bis zu der man die oberen Steinlagen 
auf laden kann, wird bei gereinigtem Gas in den 
meisten Fällen ebenso groß sein wie die Verbrennungs
temperatur, die mit dem Gas im allgemeinen erreich
bar ist. Sollten Fälle Vorkommen, in denen die Tem
peratur so hoch wird, daß ein Verschmoren der Steine 
bei allzu langem Aufladen eintreten würde, so müßte 
man, nachdem die zulässige Grenze erreicht ist, etwas 
größeren Luitüberschuß geben und könnte dann 
trotzdem die Speicherfähigkeit im obigen Sinne aus
nutzen.

B e d in g u n g e n  für d ie  A r b e its w e is e  v o n  
W in d e r h itz e r n . Die Zeitdauer, innerhalb der ein 
Winderhitzer entladen wird, hängt von der Wind
menge ab, die der Hochofen braucht. Da diese W ind
menge festliegt, ebenso der Temperaturabfall des 
Windes während der Blasperiode begrenzt ist, so ist 
bei einem bestimmten Anfangszustand des Wind
erhitzers die Entladezeit gegeben. Oder wenn man 
eine bestimmte Blasezeit festlegt, so muß, wenn stets 
die gleiche Anfangswindtemperatur am Winderhitzer
stutzen gefordert wird (also wenn man nicht mit K alt- 
windzusatz regeln will), der Aufladezustand zu Be
ginn des Blasens jedesmal derselbe sein. Praktisch  
wird es hierfür im allgemeinen genügen, den Wind
erhitzer so lange aufzuladen, daß er am Ende der Lade
zeit in seinen obersten Steinlagen eine bestimmte 
Temperatur erreicht hat.

Die Zeitdauer dieses Aufladens hängt von der Gas
menge ab, die man (natürlich unter Zugabe der je
weils nötigen V erbrennungsluft) dem Winderhitzer 
zuführt. Im Gegensatz zu der Windmenge ist diese 
wählbar, und zwar innerhalb der Grenzen 0 und dem 
Höchstwert, der durch die Größe des Winderhitzers, 
die Begrenzung der Abgastemperaturhöhe und die 
Zugverhältnisse (richtiger den Druckunterschied zwi
schen Gasleitung und Schacht einerseits, und Luft
druck —  gegebenenfalls Ventilatordruck —  und 
Schacht anderseits) bestimmt ist.

Danach ist es also möglich, für ganz beliebige Ver
hältnisse einen Winderhitzer so zu bauen, daß das 
Zwei-Winderhitzer-System mit oder ohne Ventilator 
angewendet werden kann; anderseits hängt es bei 
einer vorhandenen Anlage nur von der in einem W ind
erhitzer zu verarbeitenden Gasmenge ab, ob das 
Zwei-Winderhitzer-System angewendet werden kann.

Daß man überhaupt zum Drei- und Mehr-Wind- 
erbitzer-Verfahren gekommen ist, scheint damit zu
sammenzuhängen, daß man von der W indzeit aus
ging, die sich für „normale“ Winderhitzer aus den 
zu Eingang dieses Abschnittes erwähnten Bedingun
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gen ergab, und dann feststellte, daß bei natürlichem 
Zug die Gaszeit größer werden mußte 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 abhängig. Erste Bedingung ist, daß die 
Windzeiten sich unmittelbar aneinanderschlicßen, 
damit der Hochofen dauernd Wind hat; daraus er
gibt sich eine Beziehung zwischen Windzeit und 
Gaszeit.

B e isp ie l:  Zwei-Winderhitzer-Betrieb. Es be
deute:

zig, zig  die Zeit, die der erste bzw. zweite W ind
erhitzer auf Gas steht, 

ziw, Z2w die Zeit, die der erste bzw. zweite Wind
ei hitzer auf Wind steht,

dann ist die Windzeit eines vollen Spieles der beiden 
Winderhitzer

S z w  =  Z lw  -}- Z2w

Die Zeit nun, bis der erste Winderhitzer wieder an 
die Reihe kommt, nämlich zlg +  ziw, muß sein =  ziw 
+  z2w) da sonst obige Bedingung nicht erfüllt sein 
würde. Daraus folgt:
I )  Z i g  =  Z lw

und ebenso
Z2g =  z 2w

Ferner ist noch eine zweite Bedingung zu erfüllen, 
wenn gewünscht wird, daß stets eine Gasperiode an 
die andere anschließt. Dies erscheint sehr erstrebens
wert, da dann der Winderhitzerbetrieb ständiger und 
gleichmäßiger Gasabnehmer ist, während andernfalls 
diese Gasentnahme des Winderhitzers absatzweise 
und in starken Mengenunterschieden erfolgt. Es ist 
ja gerade Zweck dieser Arbeit, nachzuweisen, wie 
alle Spitzen in  den  W in d e r h itz e r n  verarbeitet 
werden können.

Nur bei ungewöhnlichen Verfahren wird diese 
zweite Bedingung restlos zu erfüllen sein. Es wird 
nämlich bei der gewöhnlichen 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 durchgeführt ist. Hierbei 
ist zunächst 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
öffnet. Während dieser ganzen Umstellzeit steht 
keiner der beiden Winderhitzer auf Gas; infolgedessen 
tritt eine nicht unerhebliche Spitze in der Gaskurve 
auf, die sich nur dadurch einigermaßen beseitigen 
läßt, daß man durch genaues Einüben der Leute diese 
Umstellzeit nach Möglichkeit abzukürzen sucht; ein 
Punkt, auf dessen Bedeutung hier ausdrücklich hin
gewiesen sei.

Da nun, wenn auch mit der eben genannten Ein
schränkung, die Gaszei ten sich aneinander anschließen, 
so muß entsprechend dem früheren sein

^lg “t“ ^i w— Zig -(- Z2g

Daraus folgt
II) Z2g =  Ziw

und ebenso
Zlg — %2v

Die beiden genannten Bedingungen lassen sich beim 
Zwei-Winderhitzer-Betrieb nur erfüllen, wenn zig =  
z2g =  z lw =  gemacht wird.

So selbstverständlich dies auch in dem Beispiele 
des Zwei-Winderhitzer-Betriubes erscheint, so mußte 
dieser Gedankengang doch entwickelt werden, weil 
beim Mehr-Winderhitzer-Bctrieb die Verhältnisse 
etwas weniger übersichtlich sind.

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

Xzi =  Zzw, also: 
zig =  Z2w “f” Z3w 

1 )  Z2g =  Z3w +  Z lw
Z3g =  Z lw  +  Z2w

und aus Bedingung II:
I z i  =  Szg ( =  2zw) also:

Z2g +  Z3g -  Z lg
Z l w  —

II) Z2w =

Z3w =

Z3g +  Z l g  —  Z2g 

2
Z l g  +  Z2g —  z 3g

Hierbei ist der Faktor 2 im Nenner nur unter der Vor
aussetzung gültig, daß die Verhältnisse bei zwei auf-

Abbiidung 1. Normaler 3-W inderhitzer-Betrieb.

einander folgenden Wind- und Gasperioden die 
gleichen sind.

Setzt sich 2 z  t nicht nur aus z is +  Ziw zusammen, 
sondern auch noch aus einer Ruhe-(Warte- oder Re- 
serve-)zeit zlr, ist also 2 z t =  Zig +  z iw +  Zir, 
ereribt sich für den Drci-Winderhitzer-Betrieb
I )  Z l g  =  Z2 w  “t“ Z 3 w  —  Z l r  USW.

und

H ) z lw =  Z28 +  Z3g^ Zlg usw.
2

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

Die Erfüllung der b e id e n  obengenannten Bedin
gungen ist jedoch mitunter recht schwierig. Ob sie 
bei einem beliebigen Betriebe erfüllt sind, wird man 
meist am einfachsten zeichnerisch, etwa an der 
Darstellung nach Abb. 1, nachprüfen. Hier wie 
in den folgenden Abbildungen sind als Ordinaten
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aus Gründen der Einfachheit stets die Temperaturen 
irgendeiner Steinlage, etwa der obersten, gewählt. 
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.

D ie  e in z e ln e n  V e r fa h r e n  der S p e ich eru n g . 
Auf den meisten Werken wird schon jetzt, teils be
wußt, teils unbewußt, die Speicherfähigkeit 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 Hämatit 
und Gießerei-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 verhältnismäßig klein, also hoch 
beansprucht sind. Derartig stark betriebene Hoch
öfen sind gegen Schwankungen der Windtemperatur 
sehr empfindlich, sie verlangen daher einen sehr ge
regelten Winderhitzerbetrieb und möglichst auch eine 
gewisse Reserve, aus der bei etwaigem Gasmangel der 
Bedarf an Windwärme gedeckt werden kann.

1. Zunächst möge nun ein Verfahren erwähnt 
werden, bei welchem zwar auch gespeichert wird, bei 
dem aber die Speicherung nur dem Hochofen, nicht 
den anderen Betrieben zugute kom m t Das Ver
fahren wird auf einem großen Werk seit Jahren geübt 
und besteht darin, daß, abweichend von den sonst 
üblichen Verhältnissen, die Winderhitzer zuerst auf
geladen werden, dann eine W artezeit eintritt, und 
dann erst der Wind auf die Winderhitzer gegeben 
wird. Das Schema ist also folgendes:

S c h e m a  1.
Gas Ruhe W ind

periode periode

Winderhitzer 1 . . . z i g Z l r Z l w

91 2 . . • Z2g Z2r Z2w

11 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, zunächst dadurch, daß für längere Zeiträume die 
drei Windei hitzer in gleicher Weise betrieben werden, 
also zlg =  z2g =  z3g und im allgemeinen auch z l w  =  
z2w =  z.iw  gemacht wird, so daß die allereinfachste 
Form des Schemas folgende ist:

S c h e m a  2.
Gas Ruhe W ind

periode periode

Winderhitzer 1 . . . i  y2 st i y 2 st 1V4 s t

11 2 . . . 1 V4 » 1% 1 % ..
11 3 . . 1% » >• 1 >/2 »

Je nach Bedarf an Windtemperatur wird hierbei nun 
zw größer oder kleiner gemacht werden müssen.

Aendert man so die W indzeit, so ergibt sich durch 
Innehaltung der Bedingung I des vorigen Abschnittes 
z. B.

S c h e m a  3.
G as Ruhe Wind-

periode periude

W inderhitzer 1 . . . i y 2 s t 2i/2 st 2 st
2 . . 114 >> 2%  „ 2 „

3 . . 114 >> 2V4 „ 2 „

Die Winderhitzer gehen dabei so lange auf Wind, wie 
mit Rücksicht auf die für die Folge gewünschte Wind
temperatur zweckmäßig erscheint; also länger, wenn 
man kälteren, und kürzer, wenn mau heißeren 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
verlässige Regelung der Windtemperaturen, ohne 
Kaltwind zusetzen zu müssen, einen sehr sicheren 
und einfachen Betrieb und zu gleicher Zeit stets eine 
gewisse Reserve. Diesen Vorteilen stehen aber sehr 
erhebliche Nachteile gegenüber, die so groß sind, daß 
das Verfahren nur in dem Sonderfall eines sehr 
scharfen Thomasbetriebes ohne Kaltwindzusatz zu
lässig erscheint. Zunächst ist, wie bereits unter den 
Bemerkungen über den Wirkungsgrad erwähnt wurde, 
das Stehenlassen des Winderhitzers ziemlich teuer, und 
wird im gegenwärtigen Falle wohl im Durchschnitt 
mit einem nicht zu unterschätzenden Gasmehrauf
wand gegenüber anderweitigem Betriebe erkauft sein. 
Anderseits ist die entwickelte Bedingung II nur er
füllt, wenn alle Zeiten gleich sind, wie in Schema 2. 
Bei allen ändern Anordnungen überschneiden sich 
die Gasperioden der drei Winderhitzer, bzw. sie wer
den auseinandergerissen, so daß ein sehr ungleich
mäßiges Entnahmebild der Winderhitzer entsteht. 
Statt also, wie es erwünscht wäre, den Winderhitzer
betrieb so einzuriebten, daß die ändern Betriebe mög
lichst gleichmäßig 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  
Gleichmäßigkeit ihrer Versorgung in Frage stellen. 
Dieser letztere Mangel ließe sich schon bedeutend 
verringern, vielleicht sogar in einen Vorteil verwan
deln, wenn man bei diesem Verfahren zur Regelung 
mit Kaltwindzusatz übergehen würde. Man würde 
dann auch die Gasperioden zlg, z2g, z3g jeweils nach 
Bedingung II so wählen können, daß Gasüberscbüsse 
gespeichert werden und Gasmangel in den anderen 
Betrieben vermieden wird. Ferner könnte man auch 
nicht nur an der Dauer der Gasperioden Aenderungen 
vornehmen, sondern auch während der Zeit z lg eine 
stärkere Belastung auf den Winderhitzer geben als 
beispielsweise während der Zeit z2g, d. h. man könnte 
die je Zeiteinheit zugeführte M<mge auch noch ab- 
stufen. Ueber derartige Möglichkeiten soll weiter 
unten noch gesprochen werden.

2. Zunächst mag einmal von all diesen Weiterun
gen abgesehen werden und eine Möglichkeit der 
Speicherung herausgegriffen werden, die zwar ver
hältnismäßig bescheiden ist, aber überall ange- 
wendet werden kann, gleichviel ob man mit oder ohne
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K alt« indzusatz arbeitet, ob man ein Zwei-, Drei
oder Vier-Winderhitzer-System hat usw. Sie besteht 
darin, daß man, wenn man Gasüberschuß hat, den 
Winderhitzern auch mehr Gas gibt.

Da die Analyse des Verfahrens etwas „theo
retisch“ erscheinen könnte, so sei darauf hin
gewiesen, daß dies Verfahren durchaus nicht neu ist; 
es wird vielmehr tatsächlich von allen Hochofenwerken 
längst geübt, bei denen der Winderhitzer-Gasdruck 
nicht besonders auf gleichbleibende Höbe geregelt 
wird. Tritt bei solchen Werken ein Gasüberschuß auf, 
so steigt der Gasdruck, und die Winderhitzer erhalten 
mehr Gas: es wird also gespeichert. E in e  E r w e ite 
ru n g  des V erfa h ren s  b e s t e h t  aber d a r in ,  
daß je d e s m a l, w enn  der G asd ru ck  a n s t e ig t ,  
v o n  H an d  oder s e lb s t t ä t ig  d ie  V e n t ile  der 
W in d e r h itz e r -G a s le itu n g  so w e it  g e ö f fn e t  
w erd en , daß der D ru ck  w ied er  au f d ie  n o r 
m ale H öh e  zu rü ck g eh t. Auf diese Weise könnte 
am Winderhitzer eine Druckregelung für das ganze 
Hüttenwerk erfolgen1).

l ) Bei der Bedeutung dieses einfachen Gedankens 
wird es gut sein, einmal zu erläutern, welche Rückwirkung 
dieses Verfahren auf die Winderhitzer hat und wieweit 
es unter der strengen Voraussetzung zulässig sein würde, 
daß Temperatur und W ärmeinhalt des Winderhitzers am  
Ende der Gasperiode genau ebenso sind wie bei Betrieb  
m it durch Druckregler geregeltem gleichbleibenden  
Gasdruck.

Wir wollen zunächst einen ganz willkürlich heraus
gegriffenen Fall betrachten und sehen, wie das Verfahren 
sich einstellt. Es besteht nämlich dabei die Schwierigkeit, 
daß man nicht weiß, ob die nächste Zeit Gasmangel oder 
Gasüberschuß bringen wird.

Nehm en wir einmal an, die in  der Abb. 2 dargestellte  
Kurve I stelle die in einem  gewissen Zeitabschnitt 
erfolgende Gaslieferung an die außerhalb des Hochofens 
gelegenen Betriebe dar, und K urve II  den Bedarf, so daß

Es wird bei dieser Art des Speicherverfahrens 
während eines beträchtlichen Teiles der ganzen Be-

Abbildung 2. Aufladen m it gleich
bleibender Gasmenge.

Fläche F x eine Ueberschußfläche, F , eine Unterschuß
fläche darstellt, bei der also der Bedarf nicht gedeckt 
werden kann und Gasmangel e in tritt. Im Augenblick, 
wo m an beginnt, den W inderhitzer aufzuladen, sei ein 
Gasüberschuß vorhanden.

Wenn Kurve III  den m ittleren Bedarf des Wind
erhitzers w iedergibt, so kann man die F lächen Ft und F, 
zu dieser K urve addieren bzw. subtrahieren und bekommt 
die Kurve IV. Es lieg t nun im  Interesse des Betriebes, 
daß die F läche F , an der K urve IV  fortgespeichert wird, 
und zwar in den W inderhitzer hinein. Man kann dies in 
mehr oder weniger vollkom m ener Weise erreichen, indem 
man z. B. das G asventil am W inderhitzer genügend weit 
öffnet, muß natürlich dabei Sorge tragen, daß auch eine 
entsprechend große Luftm enge zugeführt wird. Dann 
wird folgendes eintreten:

B edeutet Kurve V die normale Temperatursteige
rungskurve in  den obersten W inderhitzeranlagen, etwa 
gemessen an einem  dort eingebauten Thermoelement, 
also diejenige Temperaturkurve, die zu der Gasmengen
kurve II I  gehört, so en tstehen  unausgeglichene Ueber- 
schüsse und M angelflächen nach Kurve VI. Beheizt man 
aber den W inderhitzer nach K urve IV  s ta tt  nach III, 
so ergibt sich die in  Abb. 3 wiedergegebene Auflade- 
kurve V II. Da an der K urve IV  allm ählich Gasmangel 
ein tr itt , so wird die Kurve V II wieder auf die Kurve V 
zulaufen und diese im  Punkte B treffen, wobei B dadurch 
gegeben ist, daß die F läche F /  =  F t ist. Von diesem 
Punkte an ist, immer unter der gem achten strengen Vor
aussetzung, eine Speicherung nicht mehr ratsam bis zum 
E intritt der nächsten Gasmengenspitze. Da man nicht 
voraussehen kann, wie lange der Gasmangel derF läeheF, 
andauern wird, kann man den W inderhitzer bei dieser Art 
des Speicberverfahrens nur w eiter betreiben, indem man 
von B ab eine Gasmenge nach der Kurve II I  gibt, und 
zwar so lange, bis wieder ein Gasüberschuß auftritt, 
z. B. hei der gew ählten K urve I  und I I  in  dem Punkte C, 
wo die Linie I die Linie I I  wieder schneidet. Von da 
ab kann wieder gespeichert werden, und zwar unter Zu
grundelegung des gew ählten Beispiels höchstens so lange, 

bis die gew ünschte Höchsttempe
ratur durch die Kurve VII erreicht 
is t , also im  Punkte D Hier müßte 
nun bei dem geschilderten Ver
fahren das G asventil geschlossen 
werden, dam it der Winderhitzer 
nicht überladen wird. InWirklich- 
keit wird es nicht so sehr genau 
hierauf ankommen; die ganzen 
Verhältnisse sind ja stark sche
m atisiert. Würde man aber im 
Punkte D den Winderhitzer 
sc hließen, so würde für den Rest 
der Aufladezeit zo der Abb. 3 
nicht nur der aus der Fläche F3 
sich ergebende Gasüberschuß 
nach den anderen Betrieben hin
geleitet werden bzw. zum Hut ab
geblasen werden müssen, sondern 
auch noch die m ittlere Gasmenge 
Qm der Abb. 3, die sonst dem 
W inderhitzer zugeführt würde. 
Daher kommt in dem gewählten 
Beispiel die nicht unbeträchtliche 
Größe der Fläche F4 (Abb. 3).

Wir erhalten also für den 
Ausgleich der anderen Betriebe 
die K urve V III mit der Unter
schußfläche F 5 und der Ueber
schußfläche F4 Der Vergleich 
der K urve V III m it der 
K urve VI (Abb. 2) zeigt, was 
an Verbesserung bei dem 
Speicherverfahren gewonnen

frj Ja-

A bb ildung  3. Aufladen m it wech
selnder Gasmenge.



15. Februar 1923. D ie Speicherung  von Gasäberschässen. Stahl und Eisen. 231

triebszeit ein recht günstiger Ausgleich eintreten. 
Die Vorteile werden namentlich dann groß sein, wenn 
die Gasüberschuß- und Unterschußperioden in Zeit
räumen wechseln, die mindestens so groß sind, daß 
die Regelung sich lohnt, aber höchstens so groß, 
daß die Flächen F , und F 2 (Abb. 2) sich mehrfach 
im Verlauf der Ladeperiode wiederholen. Die 
üebersehuß- und Mangelzeiten müßten also etwa 
eine Dauer von höchstens einem Viertel der Gas
periode haben. Dies kommt aber im Betriebe sebr 
v i e l e r  Werke regelmäßig vor. M an m uß b e i a l l e 
dem  b e r ü c k s ic h t ig e n , daß d as g a n z e  V er 
fahren  sich  in  W ir k l ic h k e it  v ie l  e in fa c h e r  
a b s p ie lt ,  a ls  es in  d er  F u ß n o t e  g e -

Stunden  - - - - - - - - - - -  — 3 * -

Abbildung 4. 2-W inderhitzer-Betrieb m it Reserve- 
Winderhitzer und gleichen XJmstellzeiten.

sc h ild e r t  w u rd e , daß d ie  R e g e lu n g  a b s a t z 
w e ise , a lso  e tw a  tr e p p e n fö r m ig  im  S c h a u 
b ild  v o rg en o m m en  w erd en  k a n n , u nd  daß  
es auf d ie  e in z e ln e n  Z e ite n  n ic h t  so sch a r f  
an k om m t, daß au ch  e in  W e ite r la d e n  b is  
zu E in  A bb. 3 d u r c h a u s  z u lä s s ig  is t , w o 
durch d ie  s c h ä d l ic h e  F lä c h e  F 4 g a n z  in 
F o r tfa l l k o m m t, e n d lic h  a u c h , daß au ch  
ohne jed en  E in g r i f f  d es A p p a r a te w ä r te r s  
d iese  R e g e lu n g  e b e n fa l ls  g r u n d s ä tz lic h  e in -  
t r i t t ,  w en n  d ie  W in d e r h itz e r  m it  e in em  
n ich t b e so n d e r s  g e r e g e lte n  G a sd ru ck  b e 
tr ie b e n  w erd en .

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

3. Ein weiteres a lle r d in g s  m it  g e w is s e n  
N a c h te ile n  b e h a f t e t e s  Verfahren besteht darin, 
daß der Winderhitzer in jedem Falle so schnell auf

wurde. In  dem gew ählten Fall ist der eingetretene  
Ausgleich nicht gerade sehr erheblich; das liegt an den 
willkürlich m it verhältnism äßig großer Periode (mehr als 
eine volle Stunde!) gew ählten Schwankungen. Meist 
pflegen die Schwankungen schneller zu wechseln, und der 
Ausgleich wird daher besser sein als in Abb. 3 Kurve \  III. 
Immerhin werden m itunter bei diesem Verfahren E inzel
fälle Vorkommen, in denen die Größe der Fläche F4 
j^bb 3 den Gewinn des Verfahrens wieder aufzehrt.

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 
für den Zwei-Winderhitzer-Betrieb, in Abb. 5 für den 
Drei-Winderhitzer-Betrieb schematisch dargestellt.

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

r  2 3  v s  ff t  s
Stunden  — - - - - - - - - - - - - - - - >

Abbildung 5. 3-VVinderhitzer-Betrieb m it einem
4. R e s e r v e - W inderhitzer und gleichen Um stellzeiten.

laden von A nach D erfolgt, richtet sich ganz nach 
den vorhandenen Gasüberschüssen, und könnte bei
spielsweise auf dem Wege der Abb. 3 Kurve V II er
folgen. Im Punkte D (Abb. 6) wird das Gasventil 
des Winderhitzers geschlossen. Das Auftreten der 
großen Ueberschußfläche F4 in Abb. 3 wird nun aber 
dadurch vermieden, daß jetzt nach Verlauf der Zeit 
z ,  (Abb. 6) ein Reserve-Winderhitzer geöffnet und 
weiter vollgeladen wird, soweit Gasüberschüsse vor
handen sind. Nach Ablauf der Zeit z'R wird der Re
serve-Winderhitzer vom Gas abgesetzt und dafür der 
Winderhitzer 2 auf Gas genommen und ebenso be
trieben wie vorher der Winderhitzer 1. Wenn der 
Apparatewärter nun ständig darüber unterrichtet ist, 
welche Wärmebeträge er in dem Reserve-Winderhitzer 
zu seiner Verfügung hat, so kann er mit diesem Ver
fahren einen vollständig ausgeglichenen Betrieb er
zielen. Er kann nicht nur, wie es in der Abb. 2 der 
Fall war, Ueberschüsse in den Speicher laden, sondern 
er kann auch bei Gasmangel den Reserve-Winderhitzer 
heranziehen1).

x) Beispielsweise (Abb. 7), wenn im  P unkte A  kein  
Gasüberschuß, sondern Gasmangel vorhanden ist, der 
Apparatewärter aber anderseits weiß, daß er in  seinem  
Reservewinderhitzer noch einen genügenden W ärm e
vorrat zur Verfügung hat, so kann er m it dem  Aufladen  
des W inderhitzers 1 warten, bis etw a zum  Punkte F , 
in dem angenomm en werden soll, daß der Gasmangel 
vorüber is t  und Gasüberschuß e in tr itt;  von  da ah lä d t  
er w eiter auf bis zum  Punkte D  oder v ie lle ich t auch, 
wenn der Gasüberschuß n icht groß ist oder der M angel 
andauert, bis zum Punkte G. Endlich h a t er noch die 
M öglichkeit, m it geringerer Gasmenge nach der 
Kurve A — G aufzuladen. In  diesen letzteren  beiden F ällen
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Auf diese Weise ist ein Speicberverfahren ge
wonnen worden, das sebr vielen Ansprüchen zu ge
nügen imstande ist. Kaltwindzusatz ist auch hierbei 
nicht erforderlich. E in  b e so n d e r e r , b e i a lle n  
ä n d ern  g e s c h ild e r te n  V er fa h ren  n ic h t  er 

re ic h b a re r  V o r te il  
i s t  d er , daß m an  
b ei d e r S p e ic h e r u n g  
m it R e se r v e -W in d 
e r h itz e r  d ie  G le i
c h u n g  I I  r e s t lo s  
e r fü lle n  k a n n , da 
man die Umstellzeiten 
jedesmal mit der Gas
oder Windperiode des 
Reserve - Winderhitzers 
übetbrücken kann. Die- 
ser Vorteil ist nicht zu 
unteischätzen. Ferner 
werden die Ueber- 
schüsse und die Gas-

  „ , _ mangdzeiten gut aus-
Abbildung fi und 7. . .  . r  ,

Verschiedene Ladeverfahren, geglichen. ege
Verfahren besteht je

doch das Bedenken, daß das vielfache Regeln und Um
setzen des Reserve-Winderhitzers eine Erschwerung 
des Betriebes bedeutet, daß der Reserve-Winderhitzer 
mit seinem Ausstrahlungsverlöst den Wiikungsgrad 
herabsetzt, und schließlich, daß die bteine ungünstig

S fu n d en

Gasüberschuß und Gasmangel; im übrigen braucht 
nur mehr oder weniger an den Gas- oder Windventilen 
geregelt zu werden.

Es darf auch nicht übersehen werden, daß in 
Abb. 4 u. 5 (ebenso in den späteren Abb. 8 u. 9) je 
ein vierstündiger Gasüberschuß von 25 bis 30 % und 
ein folgender vierstündiger Gasmangel von 25 bis 
30 % des gesamten Winderhitzerbedarles durch die 
Speicherung vollständig überbrückt wird. Das be
deutet bei einem Hochofenwerk von 1C00 t Tages
leistung, daß ein Gasometer von rd. 50000 m* durch 
den Reserve-Winderhitzer-Betrieb nach Abb. 4 bis 9 
ersetzt wird, und zwar ohne daß eine Ueberladung 
stattfindet.

ln  jedem Falle empfiehlt sieb für Sonntags- und 
Nachtspeicherung die Aufladung eines Reserve-Wind
erhitzers und wenn möglich sogar noch weherer Wind
erhitzer durchaus, um über 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 Speichermöglichkeiten 
noch Spielarten zu.

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

I
iS»

S tu n d e n  >-
Abbildung 8. 2-W inderhitzer-Betrieb m it wech

selnden Umstellzeiten.
Abbildung 9. 3-W inderhitzer-Betrieb mit 

wechselnden U m stellzeiten.

beansprucht werden. Praktisch wiid allerdings das 
An- und Absetzen des Reserve-Winderhitzers nicht 
viel Mühe eifoidern, denn ein solches Umsetzen er
folgt ja nur bei dem Wechsel giößerer Perioden von
würde der Winderhitzer allerdings nicht voll aufgeladen 
sein. Das schadet aber nichts, da der Reserve-Wind- 
erhitzer noch genügend W arm evoirat hat. Der Tem- 
peral urabfall in  der W’indperiode w rde dann bis zum  
Punkte H aus dem W inderhitzer 1 gedeckt werden können, 
und dann könnte dieser abgestellt und der Reserve-W ind
erhitzer auf Wind genommen werden.

In praktischen Fällen wird man den W inderhitzer 1 
auch noch vielfach über 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. 
W indleitung absetzen, sondern während der Ueberschuß- 
zeit nur das Gasventil mehr oder weniger öf nen und während 
der W indzeit ebenso m it dem Windschieber verfahren.

der nächste auf Gas gesetzt. Bei Gasüberschuß ver
mindern sich also die Gasperioden, bei GasmangeP 
verlängern sie sich. In diesem letzten Falle daif man 
natürl'ch die Windperiode nicht soweit verlängern, 
daß die Windtemperatur unter die mit Rücksicht 
auf den Hochofen zulässige Mindesttemperatur her
untersinkt. Kommt man an diese Grenze, so muß- 
man den W indeihitzern auf Kosten der übrigen Be
triebe mehr Gas zuführen. Beim Zwei-Windei hitzer- 
Veifahren ist der Betrieb nach dieser Speichcrungsart 
sehr einfach (vgl Abb. 8). Beim Drei-Windei hitzer- 
Verfahren muß man noch darauf achten, daß ein be
liebiger Punkt, bei dem der Winderhitzer auf Gas
gesetzt wird (c in Abb. 9), zwischen die Punkte a, 
und b fällt, und zwar möglichst etwa in die Mitte. 
Dies ist aber praktisch leicht zu eri eichen
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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, daß ohne Kaltwindzusatz gearbeitet 
wild, daß also die Winderhitzer immer nur soweit 
aukeladen werden dürfen, daß während 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 
muß man dann natürlich immer wissen, wie groß der 
Wärmeinhalt in jedem Winderhitzer i s t  Das ein-

flPl
\2 1 %S 2,5

Kaltwindzusatz ai beitet, wäre dahingehend möglich, 
daß man nicht die Höhen Q, sondern die Zeiten z g  
ändert, wobei dann auch die Windperioden ungleich 
gemacht werden müssen, da Wind- und Gasperiode, 
wie früher geschildert, voneinander abhängig sind. 
Es würde sich also in der Gasentnahme das Schema 
nach Abb. 11 ergeben. Auch diese beiden letzten  
Verfahren lassen Aenderungen zu, wenn auch Maß
nahmen, die den Betriebschef in erhöhtem Maße von  
der Zuverlässigkeit seiner Leute abhängig machen, 
aus Gründen der Ordnung und des geregelten Be
triebes nicht gerade erwünscht erscheinen. Tatsäch
lich ai beitet jedoch ein großes 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 überlassen bleiben. Das Ver
fahren soll sich recht gut bewährt haben.

Stunden  >■

Abbildung 10 und 11. Ueberladeverfahren.

fachste Verfahren zur Ueberladung der Winderhitzer 
ist in Abb. 10 dargestellt. D iese zeigt das Auflade- 
Schaubild, also die Gasentnahme eines Winderhitzers 
bei zweistündiger Gas- und einstündiger Windzeit. 
Die Höhen Q sind in jeder Periode verschieden und 
können natürlich nach dem bisher Gesagten auch 
treppenförmig abgegliedert sein (a) oder bei selbst
tätiger Regelung in Kurvenform verlaufen (b). 
Auf manchen Werken wird nicht nur dieses Verfahren 
bereits geübt, sondern man hilft sich, wenn stets zwei 
Winderhitzer auf Gas und einer auf Wind gehen, 
auch manchmal in der Weise, daß man bei Gasmangel 
die Gasperiode des einen Winderhitzers gelegentlich 
ganz ausfallen läßt, vorausgesetzt, daß der Gesamt
wärmeinhalt des W indeihitzers verhältnismäßig 
groß ist.

6 Eine andere Ausbildung der Ueberladung, 
gleichfalls unter der Voraussetzung, daß man mit

Aus den vorstehenden Ausführungen ergeben sich 
jedenfalls eine ganze Reihe von Möglichkeiten, nach 
denen die Winderhitzer zum Ausgleich der gesamten 
Gasschwankungen herangezogen werden können. Je  
nachdem der Hochöfner mehr oder weniger vorsichtig, 
vielleicht mehr oder weniger konservativ ist, je nach 
Größe und Anstrengung der Winderhitzer, je nach 
der Höhe der Stufe, die ein Betrieb im allgemeinen  
erreicht hat, je nach der Zuverlässigkeit der Bedie
nung, je nach der Schärfe des Hochofenbetriebes, je- 
nach der Art des erblasenen Eisens, je nach Zeitdauer 
und Größe 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 ö g lic h k e it  besteben, 
aui einem der geschilderten Wege bzw. mit H ilfe noch 
weiter zu entwickelnder Verfahren recht erhebliche- 
Mengen von Gas zu sparen.

Das Metallographische Institut zu Stockholm.
Von Professor D r. C arl B e n e d ic k s  und Privatdozent D r. A rne W e stg r e n

(Beschreibung. B edeu tung  der F orschungsinstitu te . Selbstherste llung  der A ppara te . A rb e itsp la n .)

Am 1. Juni 1922 wurde in Stockholm in Gegen
wart der Vertreter derjenigen Nationen, die 

am meisten zur Förderung unserer Kenntnis von den 
Metallen beigetragen haben, ein neues Institut für 
Metallforschung feieilich eingeweiht. Deutschland 
wurde durch den P r in z e n  v o n  W ied  vertreten. 
In der Festrede wurde hervorgehoben, wieviel die 
Wissenschaft von einer Wiederherstellung des engeren 
Verständnisses zwischen den V ölkern zu gewinnen hat.

Der von den Staatsbehörden ernannte Vorsitzende 
des Institutskuratoriums, Professor S v a n te  A rrh e-  
n iu s , verglich in seiner Er öffnungsrede dieGedanken- 
welt und Arbeitsverfahren der alten Alchemisten mit 
denen unserer heutigen Metallographen und beleuch
tete dabei den Wandel der uralten Probleme der 
Metallfäibung und Metallumwandlung im Laufe der 
Zeiten.

Nach den Begrüßungsreden dankt? der Vor
steher des Instituts, Professor C. B e n e d ic k s ,  
den Gebern und Förderern und teilte mit, da& 
der bekannte Eisenwerksbesitzer und Metallforscher 
S ir R o b e r tH a d f ie ld  ein zweijähriges Stipendium  
zur Unterstützung der Arbeiten junger Forscher am 
Institute in dankbarer Aneikennung der bisherigen 
Leistungen der schwedischen Metallographie gestiftet 
habe.

In  den kurzen Zusprüchen der Ländervertreter 
wurde hervorgehoben, daß „Deutschland, das Land, 
wo Martens, Heyn und Bornemann tätig  waren, 
unübertroffen in der Einrichtung vorzüglich aus
gestatteter metallographischer Forschungsstätten da
stehe“ .

Einer freundlichen Aufforderung der Leitung 
dieser Zeitschrift folgend, soll im  folgenden ein

30
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H a u p i  -  G e b ä u d e  (i. GeffcKofï A b b i ld u n g  1 .

D ie jetzigen Räum e des Metallo- 

graphischen Instituts.

R a u m  f ü r  H o lz -  u n d  P a p p a r b e i t e n .
1 =  Bandsäge. 2 =  F räsm asch ine . 3 =  H obelbank. 4 -= D reh
bank. 5 =  H olzm eißel-S tem m nschine. 6 =  B ohrm aschine. 
7 =  P appschere m it 75 cm Schneid länge. 8 =  M otor zu
7 PS. A ußerdem  noch d ie  üb lichen  T isch lerw erkzeuge, wie 
e lek trische  W ä rm p la tten  usw.

G r o b m e c h a n i s c h e  W e r k s t a t t .
1 — U niversal-S chleifm ascliine (G reen fi’d  O rig ina l). 2 =  F o rm 
fräsm asch ine zur H ers te llu n g  von F rä sen  (G. Bolley). 3 =  
P lan -V ertika l-F räsm asch ine  m it d rehbarem  W inkeltisch . 4 =  
H andshap ingm asch ine. 5 =  B lechschere (b is  5 mm B lech
d icke). 6 =  S pindelpresse (fü r 130 kg). 7 =  L ochstanze.
8 =  Säu lenbohrm asch ine fü r L öcher bis 35 mm. 9 =  S ch le if
s te in . 10 =  S chm irgelscheibe. 11 =  Amboß. 12 =  Leit- 
sp indcld rehbank . 13 =  M echan iker-D rehbank . 14 =  A m erik. 
K altsäge. 15 =  S chm irgelbandsch le ifm asch ine . 16 =  E lek 
trisch e  B ohrm aschine. 17 =  R undb iegem asch ine zur H ers te l
lung  von R ohren und R ingen. Als A n trieb  s ind  M otoren von 
3 und  5 PS vorhanden.

F e i n m e c h a n i s c h e  W e r k s t a t t .
1 =  U hrm acherdrehbank . 2 =  k le ine V ertika lfräsm asch ine .
3 =  E ckenheftm asch ine  zur H ers te llung  von P appschach te ln .
4 =  E ckenausstoßm asch ine zur H ers te llung  von P appschach te ln .

A r b e i t s r a u m  1.
1 =  M otorgenera to r fü r W eichsel- und G leichstrom , 78 V, 
30 A. 2 =  E inanker-U m form er (A. E. G .), 4V2 kW , 300 V, 
50 Per. 3 =  S c h a ltta fe l m it kon ischen  K o n ta k ts tif te n .

A r b e i t s r a u m  2.
1 =  V orrich tung  zur V erdunkelung. 2 =  A ppara te  zur Be
stim m ung  von Gasen in M eta llen  nach  O berhoffer. 3 =  De
zim alw age. 4 =  A chatre ib schale  (m o to rg e trieb en ). 5 =  
Q uecksilber-D estillie r-A ppara t.

O f e n  z im m e r .
1 =  H ochfrequenzofen (A jax -N orth rup ), 3 kW . 2 =  V akuum 
kapselpum pen  von S iem ens & H alske. 3 =  G lasb lä se rtisch . 
4 =  Osm und-Gasofen. 5 =  Amboß. 6 =  Z e rk le in e ru n g sp la tte . 
7 =  T am m annofen. 8 =  W age. 9 =  S ch le ifscheibe . 10 =  A us
guß. 11 =  T ransfo rm a to r. 12 =  T isch  aus feu erfe sten  Ziegeln. 
A ußerdem  e n th ä lt  d e r R aum  noch einen  G asofen, e inen 
H eraeusofen  und einen K oh lerohrofen  von R u h s tra t .

V o r l e s u n g s s a a l  (verd u n k e lb ar).
1 =  P ro je k tio n sa p p a ra t. 2 =  M eßbrücken. 3 =  P rojektions
sch irm  und  Tür. 4 =  P regelsche  M ikrow age von Kuhlmann 
und  P räzisionsw age von Bungel. 5 =  S ekundenuh r m it elek
trischem  K o n tak t. 6 =  D u -B o is-E lek trom agne t m it Wasser
küh lung  von H artm an n  & B raun. 7 =  Schw arze Tafel und 
Z ugkapelle. A ußerdem  e n th ä lt  der R aum  noch einen Callender 
R ecorder (R e g is tr ie ra p p a ra t von T he C am bridge and  Paul In
s tru m e n t Co. L td .)  u nd  einen  von derse lb en  F irm a  leihweise 
g e lie fe rten  D ouble-T hread  R ecorder.

V o r b e r e i t u n g s z i m m e r .
1 =  G lasb lä se rtisch . 2 =  Säge. 3 =  D rehbank . 4 =  Werk
zeugschrank. 5 =  H obelbank . 6 =  M eta llsäge.

A r b e i t s r a u m  3 (v erd u n k e lb ar) .
E n th ä lt  e lek trisch e  A p p a ra te  fü r  E ich - u nd  Prüfzw ecke.

L a b o r a t o r i u m  d e s  V o r s t e h e r s .
1 =  M ikroskop. 2 =  M ik ro p h o to g rap h isch e  E in rich tung .

E x p e d i t i o n s r a u m .
1 =  Z e ichen tische

M a s c h i n e n h a l l e .
1 =  Z erre ißm asch ine  von M ohr & F ed e rh a ff . 2 =  Brinell- 
P resse (5 t) . 3 =  H y d rau lisch e  P resse  (35 t) .  4 =  Wärm- 
ofen. 5 =  S alzbado fen . 6 =  G asofen  fü r  T iegel b is  16 kg. 
7 =  M uffelo fen  m it O elfeuerung  400 X 180 X 100 mm. 8 =  
P la tz  fü r einen  F ed erh am m er. 9 — Blechw alzw erk. 10 =  
D rah tw alzm asch ine  von llag en m ey er & K irchner. 11 =  Lan- 
gellie r-H äm m erm asoh ine  m it a u to m a tis c h e r  V orrich tung  zur 
D rehung des A rb e itsg eg en stan d es . 12 =  Sw aging-M asehine zur 
H ers te llu n g  von W o lfram d rah t. 13 =  M otor. 14 =  E lektrische 
L ich tbogenöfen . 15 =  R en n e rfe lt-O fen  fü r  20 kg M etall. 16 =  
A ggregat fü r  d ie  e lek tr isch e n  O efen, b es te h en d  aus Motor 
von 440 V und  m ax. 22 kW  u nd  einem  E inphasen-G enerator 
von 60 kVA (250 P er., 300 V). 17 =  zu r Geryk-V akuum pum pe, 
die auch  im R öntgen-R aum  a u sg e n u tz t w erden kann.

M i k r o s k o p i e r - R a u m .
1 == M ikroskop von R eichert. 2 =  P o lie r-M otor. 3 =  Sa- 
la d in -A p p a ra t von S iem ens & H alske. 4 =  D unkelkam m er. An 
sonstigen  M ikroskopen  sin d  noch v o .h a n d e n : ein  neukonstru ier
te s  M eta llm ik roskop  von Zeiß, d a s  auch  fü r  du i ch l allendes Licht 
b en u tz t w erden kann , e in  M ikroskop von B ike r in  London, 
ein  M eta llm ik roskop  noch R osen h a in  von J .  11. Beck. London, 
und ein m in era lisch es  U n iversa l-M ik roskop  von R. Fueß, Berlin.
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kurzer Bericht über die Entstehung und Einrichtung 
der neuen Forschungsanstalt gegeben werden.

Bereits im Jahre 1685 wurde in Stockholm ein 
.Laboratorium Chvmicum“ —  wohl das erste Staats- 

iaboratorium für Untersuchungszwecke —  geschaffen, 
dessen Aufgabe u. a. war „die Verbesserung der 
Eigenschaften der verschiedenen Metalle und die 
Forschung, wie weit es möglich sei, ein Metall in das 
andere zu überführen“1). Dieses Reichslaboratorium  
übte auf die chemische Forschung Schwedens einen 
gewaltig fördernden Einfluß aus, es wurde z. B. von  
König Karl X II. so hoch eingeschätzt, d iß  „seine 
königliche Hoheit nach reiflicher Ueberlegung zu 
der Ueberzeugung kam, daß die chemischen Feuer 
des Laboratoriums, wie einst die vestalische Flamme 
der Römer, nicht ausgehen dürften, sondern inmitten  
der Feuersbrunst des Krieges im Dienste des Gemein
wohls wirken sollten („salutari custodia vivere“)“ .

Trotz dieser außerordentlich 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 P o lh e m , S w ed en b o rg , R in m a n , 
B ergm an, S c h e e le , B e r z e l iu s ,  G ö ra n sso n  
und A k erm an  erinnert — , fehlte bisher ein 
modernes Gegenstück zum „Laboratorium Chymi- 
cum“, das nunmehr durch reiche Opfer der schwedi
schen Industrie und weitgehendes Entgegenkommen 
der Staatsbehörden nach längeren Verhandlungen 
in dem neuen Institut erstanden ist.

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

Hauptaufgabe des Instituts ist die Ausübung und 
Förderung wissenschaftlicher Forschungen innerhalb 
der Metallographie und angrenzender Gebiete. Zu
dem soll das Institut die Industrie mit mehr unmittel
bar praktischen Untersuchungen unterstützen. In 
Verbindung mit der U niversität soll es vorgeschrit
teneren Studierenden Gelegenheit zur Durchführung 
größerer metallographischer Sonderarbeiten geben.

Für die Ausrüstung mit Maschinen und Instru
menten wurde dem Grundsatz gefolgt, nur wirklich 
gute, auf dem Markt und überall in Anwendung be
findliche Apparate anzuschaffen. Durch einen ver
hältnismäßig sehr guten Bestand an Werkzeugen 
wird aber anderseits die Möglichkeit geschaffen, 
die notwendigen Apparaturen selbst herzustellen.

i )  Vgl. C. B e n e d i c k s :  Jem k. Ann. 68 (1913), 
S . 812.

Das Institut verfügt über die zwei unteren Stock
werke und das Erdgeschoß des alten Berghoch
schulgebäudes sowie über den dahinterliegenden 
Flügel des Mate-ialprüfungsamtes. Die Raumaus
nutzung und Einzeleinrichtung geht aus dem Plan 
Abb. 1 hervor.

Zu dem Vorbereitungszimmer ist noch zu be
merken, daß die reichliche und planmäßig auf
gestellte vielseitige Ausrüstung dieses Raumes, 
deren Beschreibung hier zu w eit führen würde, auf 
Grund frühe_er Erfahrungen des Vorstehers ent
standen ist. Es hat sich dabei von großem Vorteil 
erwiesen, den Institutsmechaniker nicht zu sehr mit 
kleineren Arbeiten zu belasten. E in Apparat wird 
einfacher und zweckmäßiger, wenn das erste 
Stück vom wissenschaftlichen Forscher selbst aus
geführt und nicht nur auf Papier gezeichnet wird; 
auch die feineren Justierarbeiten werden am besten 
vom Benutzer des Instrumentes selbst ausgeführt. 
Dazu m issen aber dem Forscher jederzeit gut er
haltene Werkzeuge zur Verfügung stehen, die auch 
dem mechanisch weniger Begabten ein rasches 
Arbeiten ermöglichen. Werkzeuge sind im \  ergleich 
zu wissenschaftlichen Instrumenten des größeren 
Absatzes wegen erheblich billiger.

Bei der schnellen Entwicklung der neuzeitlichen  
Metallographie war es nicht angängig, einen genauen 
Arbeitsplan von vornherein festzulegen. Die Arbeiten 
müssen 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 Thermoelektrizität bearbeitet, die 
ebenso wichtig für die Physik wie für die Metall
forschung ist, da die thermoelektrischen Erschei
nungen im  engsten Zusammenhänge m it den all
gemeinen Eigenschaften der Metalle, z. B. Wärme
leitungsvermögen, 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 großen, neu eingerichteten, 
geradezu vorbildlichen Instituten in Deutschland 
zurück. Man hat aber bei uns versucht, mit den 
zur Verfügung stehenden Mitteln ein kleines, gut 
ausgerüstetes wirksames Werkzeug der Forschung 
zu schaffen, wobei das Hauptgewicht auf die bequeme 
Zugänglichkeit guter mechanischer H ilfsm ittel gelegt 
wurde.

Zuschriften an die Schriftleitung.
( F ü r  d ie  in  d ie s e r  A b te ilu n g  e rs c h e in e n d e n  V e rö ffe n tlich u n g e n  ü b e rn im m t d ie  S c h r if tle itu n g

G asverb rau ch  und Z u sa m m e n se tz u n g  d er  A b gase  von
(S ch w in g u n g en  und  ähnliche E rscheinungen

In der beachtenswerten Arbeit von R a u e r t1) 
findet sich die Beobachtung, daß bei Zweitakt
maschinen die Abgase je nach der Entnahmestelle ganz 
verschiedene Zusammensetzung zeigen. Es wird für 

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

k e in e  V era n tw o rtu n g .)

G r o ß g a sm a sc h in e n .
in  A bgasle itungen .)

diese zunächst veiblüffende Tatsache eine teilweise 
Erklärung derart gegeben, daß die verschiedenen 
folgeweise in Betracht kommenden Bestandteile 
(Abgas, Spülluft und m it dieser durchgeblasenes 
Frischgas) mit ganz verschiedenen Geschwindig
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keiten und Drucken die Leitung durchlaufen, mit
hin der von der Entnahmeleitung abgeführte Durch
schnitt gefälscht erscheinen muß. Es ist zweifellos 
richtig, daß dieser dynamische Grund die Erschei
nung teilweise erklärt. Für die Erklärung spricht 
besonders der Umstand, daß Rauert bei den von 
ihm untersuchten Viertaktmaschinen, welche keine 
Spülluftschichten zwischen die einzelnen Abgas
schichten setzen, ähnliche Erscheinungen nicht 
beobachtete.

Trotzdem reicht die Erklärung mindestens nicht 
voll aus. Dies ergibt sich daraus, daß auch Rauert 
bei den zunächst der Maschine genommenen Proben 
gar kein Frischgas errechnen kann, weil er dort 
kein CO nachweisen kann. Es muß also pul
sierend jeweils hinter jedem Auspuffschub Unter
drück in der Auspuffleitung geherrscht haben, der 
von der hinter dem Auspuffgas folgenden Spülluft 
mit Frischgas überhaupt nichts austreten ließ. Diese 
Vermutung wird durch Rauerts Schaubild (Abb. 2) 
zur Gewißheit gemacht. Ganz ähnliche Erscheinun
gen liegen bei schnellaufenden Kraftwagenmotoren 
vor, obwohl diese nach dem Viertakt arbeiten. Man 
benutzt bei diesen durch sinngemäße Auspufftopf
bauart sogar dieses injektorartig wiikende Auspuff
vakuum zur Erleichterung der Ausschubaibeit 
(J o h e s t -  und Steigboy-T öpfe).

Gerade die auspuffanalytischen Erfahrungen an 
raschlaufenden Kraftwagen-Viertakt-Motoren zeigen 
aber auch, daß noch eine weitere überraschende 
Fehlerquelle vorliegt, der anscheinend auch Rauert 
bei seinen Abgasanalysen an Zweitaktmotoren zum 
Opfer fiel. Es schlagen nämlich zwischen je zwei 
Auspuffschüben mit fabelhafter Geschwindigkeit 
L u ftz u n g e n  durch die Auspuffleitung bis zu den 
Auspuffventilen zurück, sobald die Auspuffleitung 
und der Schalldämpfer einigermaßen freien Durch
gang für Schwingungen gewähren. Diese rück
schlagenden Luftzungen machen sich selbst bei 
Vierzylindermotoren von 2000 Umdr./min, also 
4000 Auspuffschüben in der Minute und 3 m langer, 
nicht unmäßig weiter glatter Auspuffleitung derart 
bemerkbar, daß 20 cm vom Auspuffsammeli ohr 
nicht mehr als 2 % Kohlensäure (statt 15 bis 16 %) 
nachweisbar sind. Für die Geschwindigkeit der 
Luftzungen errechnen sich hiernach W eite von der 
Größenordnung der Schallgeschwindigkeit. Die Luft
zungen verschwinden sofoit, wenn man durch einen 
Auspufftopf oder auch nur ein Reduzierstück die 
freie Ausbildung der Schwingungen erschweit. Die 
Abdrosselung bzw. Dämpfung braucht dabei keines
wegs soweit zu gehen, daß dieLeistung beeinflußt wii d.

Betrachtet man unter dem Eindruck dieser Tat
sachen die Schaubilder (Abb. 3) von Rauert, so wird 
man den Eindruck nicht los, daß auch hier Luft
zungen Vorgelegen haben. Entscheiden läßt sich das 
durch Einbau eines schwach drosselnden Reduzier
stückes am Ende der Auspuffleitung und neue 
Analysen.

Weiter sei darauf aufmerksam gemacht, daß 
Rauerts Abhandlung die stillschweigende V o r a u s
se tz u n g  der k o lle k t iv e n  V er b r e n n u n g 1) macht. 
Daß diese Voraussetzung voll zutrifft, ist weder

bewiesen noch auch nach Rauerts Analysen für 
Gichtgasmotoren sehr wahrscheinlich.

B r e m e n -S e b a ld s b r ü c k , im Oktober 1922.
Wa. Ostwald.

*  *
*

Die von Wa. O stw a ld  ausgesprochene Vermutung, 
daß vielleicht meine Analysen durch Luftzungen, 
welche infolge der Schwingungen der Abgassäule in 
die Leitung eingesaugt wären, beeinträchtigt 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 S c h a c h t  v o n  50 m s In h a lt  und 
einem Stanlrohr von 11 m Länge und 0,8 m 0  
besteht; durch den großen Schacht werden die Aus
puffschwingungen so stark gedämpft, daß in dem 
Standrohr kaum noch ein Unterdrück in die Er
scheinung tritt. Dieser Schacht vertritt demnach 
vollkommen die Stelle des von Ostwald zur Ver
meidung der Luftzungen zwischengeschalteten Aus
pufftopfes. E in sicherer Beweis dafür, daß Luft
zungen als Erklärung für die beobachtete Erschei
nung nicht in Frage kommen, besteht darin, daß an 
einer anderen Zweitaktmaschine, welche außer 
einem noch größeren Auspuffschacht auch noch ein 
Reduzierstück am Ende des Standrohres besitzt, 
ganz ähnliche Analysen genommen wurden, während 
das bei dar Vieriaktmaschine nicht gelang. Der ge
fundene Sauerstoff kann demnach nur von der Spül
luft und ITeberschußluit herrühren.

Daß ich „zunächst der Maschine“ kein Frisch
gas gefunden habe, ist meines Erachtens auf S. 1547 
liinreichend erklärt, da diese Meßstelle 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 Spülluft und mitgespültes, 
Gas nach Schluß der Schlitze festgehalten.

Die Frage der k o l le k t iv e n  oder se lek tiv en  
V erb ren n u n g  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 v o l l s tä n d ig e  V erb ren n u n g  ge
funden (s. Zahlentafel 1 Nr. 7a und 8a).

O b erh a u sen  (Rhld.), im Oktober 1922.
D. Rauert.

* *

Es ist sicner dankenswert, wenn die Frage des 
Gasveibrauches von Großgasmaschinen verschiedener 
Bauart einmal eingehrnd und unparteiisch geklärt 
wiid; denn es ist kaum eine sonstige Maschinen
gattung auf den Hüttenwerken vertreten, über die so 
wenig tatsächliche Unterlagen voihanden sind und 
über die doch immer wieder so ganz bestimmte An
sichten über die geringere oder größere Wirtschaft
lichkeit, je nach der Vo' liebe für die eine oder andere 
Bana t, vertreten werden.

Der von R a u er l gegebene Beitrag löst zwar 
diese Frage meines Erachtens nicht; er ist aber 
deswegen sehr bedeutsam, weil er die mancherorts

x) Vgl. Wa. Ostwald, St. u. E . 41 (1921), S. 1328/30.
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beobachtete Erscheinung, daß die Gasanalyse der 
gleichen Maschine oft zu den verschiedenartigsten 
Ergebnissen führt, zu klären geeignet ist. Rauert 
hat gezeigt, daß die A rt der P r o b e n e n tn a h m e  
a u ssc h la g g e b e n d  ist und daß man bei Maschinen 
mit Wassereinspritzung im Auspuff in der an die 
Maschine sich anschließenden glatten Rohrleitung 
die Probe überhaupt nicht nehmen darf, wenigstens 
nicht bei Zweitaktmaschinen, wenn man eine ge
mischte Durchschnittsprobe der gesamten Ab
gase erhalten will. Er hat ferner gezeigt, daß da und 
dort bei Zweitaktmaschinen gemessene hohe Kohlen
oxydmengen im Auspuff durch die schichtweise 
Lagerung von Verbrennungsrückständen, Spülluft 
und Spülgas —  wenn ich letzteres so nennen darf —  
bedingt sind und daher nicht als der ganzen Abgas
menge zukommende Verluste gebucht werden dürfen. 
Es wird diese Feststellung zur Beruhigung manchen 
Betriebsmannes beitragen, der bisher gewohnt war 
anzunehmen, daß eine Feststellung von 3 bis 4 % CO 
in den Abgasen einem Verlust von 25 bis 30 % 
Frischgas entspricht, während man den von Rauert 
mitgeteilten Zahlen entnehmen kann, daß der 
m ittlere  C O -G eh alt dann erst 1,3%  beträgt. 
Rechnet man aus den in Zahlentafel 1 von Rauert 
.angegebenen Analysen z. B. für die Belastungs
stufe 550 kW den Luftüberschußkoeffizient und den 
Gasverlust aus, so beträgt ersterer im Mittel aus den 
vier angegebenen Analysen 1,86; dem mittleren 
CO-Gehalt der Abgase von 1 ,3%  entspricht dann 
ein G a sv er lu st v o n  13,35 %. Bei der Belastungs
stufe 650 kW ist das Ergebnis noch günstiger, dort 
beträgt 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 veröffent
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 höherer 
Belastung geringer als bei niederer Belastung. Die 
Ergebnisse stehen also ganz im Widerspruch mit 
den an den anderen Zweitaktmaschinen gemachten. 
Nähere Angaben über die Abgasanalysen bei dem 
Hauptversuch an den vier Zweitaktgasgebläsen und 
an den drei Viertaktgasdynamomaschinen enthält der 
Aufsatz nicht; auch kann füglich bezweifelt werden, 
ob die Gasmessung mit einem Mengenschreiber bei 
stoßweiser Entnahme des Gases, wie es bei Gas
maschinen doch kaum zu vermeiden ist, richtig ist; 
denn es dürfte nicht möglich gewesen sein, die 
Eichung des Apparates auch nur annähernd unter 
gleichartigen Verhältnissen vorzunehmen. Jeden
falls bietet der Aufsatz keinerlei Handhabe, sich von  
der Richtigkeit dieser Messungen ein Bild zu machen. 
Anscheinend ist auch keinerlei Kontrollrechnung 
ausgeführt, die auf anderem Wege zeigen könnte, 
daß durch die Mengenmessung die tatsächlich ver
brauchten Gasmengen mindestens annähernd be
stimmt worden sind. Rauert sagt nun in der E in
leitung seines Aufsatzes selbst, daß eine gewisse 
Unsicherheit darin liege, daß alle Messungen über

Gasverbrauch bisher recht ungenau und unsicher 
waren. Man durfte daher wohl erwarten, daß er 
dann wenigstens in seinen Versuchen etwas Sicheres 
bietet, zum mindesten aber die Richtigkeit seiner 
Messungen des näheren begründet.

Dagegen beruhen die von Rauert bemängelten 
Angaben d t  Maschinenfabriken größtenteils nicht 
auf theoretischen Erwägungen, sondern auf Volumen
messungen mit Hilfe von Gasbehältern. Leider 
konnten solche Versuche nur vereinzelt vorgenommen 
werden, sie haben aber gezeigt, daß sehr niedere 
Gasverbrauche erreichbar sind, wie sie auch im  
Schrifttum vielfach angegeben sind. Allerdings wurden 
solche Versuche wohl immer an Maschinen aus
geführt, die vollkommen in Ordnung waren und 
deren innerer Verbrennungsvorgang gleichzeitig durch 
Indizieren überwacht wurde. Es ist eine bekannte 
Tatsache, daß bei verspäteter Zündung oder —  was 
bei Viertaktmaschinen leicht vorkommt— bei mangel
hafter Einstellung der Gas- und Luftklappen der 
Gasverbrauch rasch wächst und daß der Betrieb 
lieber etwas mehr Gas verbraucht, als dauernd mit 
dem Indikator arbeitet. Nun soll durchaus nicht 
bestritten werden, daß Gasmaschinen schon da 
und dort auch weniger gut ausgeführt worden sind 
oder auch schlecht betrieben werden. Namentlich 
Viertaktmaschinen, mit schleichender Verbrennung 
arbeitend und daher größeren Wärmemengen in 
den Abgasen, sind durchaus keine Seltenheit, wie 
wiederum jeder Betriebsmann weiß und wie die 
oft hervorragenden Dampfleistungen zahlreicher 
Abhitzekessel zeigen. Auch Zweitaktmaschinen mit 
mangelhafter Einstellung der Steuerung, besonders 
beim Fehlen eines besonderen Gasabschlußorganes 
unmittelbar am Einlaßventil können große Wärme
verluste verursachen. Es geht aber nicht an, etwaige 
Feststellung hohen Wärmeverbrauchs an einzelnen 
Stellen nunmehr zu verallgemeinern.

Ein großer Mangel der vorliegenden Messungen 
ist jedenfalls der, daß nicht der Versuch gemacht 
worden ist, die Wärmemengen festzustellen, die in 
den Abgasen tatsächlich entweichen. Dazu eignen 
sich allerdings die Maschinen mit Einspritzung 
von Wasser nicht. E s dürfte aber heute, wo eine 
Reihe von Maschinen zur Verfügung steht, an die 
ein Abhitzekessel angeschlossen ist, nicht schwer 
fallen, solche Versuche durchzuführen. Nur dadurch, 
daß das der Maschine zugeführte Gas r e s t lo s  v e r 
b r a n n t  wird, also bei Zweitaktmaschinen sogenannte 
Spülverluste auf dem Wege zum Kessel noch in  
Wärme umgesetzt werden, bei Viertaktmaschinen 
aber die unvollkommene Verbrennung ebenfalls 
durch Nachbrennen vollständig beendet ist, ist es 
möglich, genaueren Aufschluß darüber zu erhalten, 
welche Abgasverluste die einzelne Maschine tat
sächlich 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 bloße 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, daß 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 würde 
jedoch zu weit führen, auf diese Einzelheiten hier 
näher einzugehen. Es darf nur noch darauf hin
gewiesen werden, daß ein Grund zur Beunruhigung 
für Besitzer älterer Zweitaktmaschinen um so weniger 
vorliegt, als der Versuch, ältere bisher überlastete 
und daher mit Spülverlusten 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, daß die 
an sich im Verhältnis zur Dampfkraftanlage wärme
wirtschaftlich außerordentlich günstig arbeitende 
Großgasmaschine durch den Einbau von Abhitze
kesseln hinsichtlich der Wärmeausnutzung noch 
viel gewonnen hat, und zwar sowohl bei Zweitakt
maschinen als auch bei Viertaktmaschinen.

S ie g e n , im Oktober 1922.
Dr. M enzel.

* *
*

Im ersten Teil seiner Ausführungen verbreitet 
sich M en zel über die am  g ü n s t ig s t e n  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 natürlich nicht zulässig ist- Ich 
habe an keiner Stelle meines Aufsatzes die Mes
sungen der am u n g ü n s t ig s te n  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 Schlüsse des Absatzes I I A  
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 III und IV sind unter völlig gleichen Bedin
gungen mit gleichen Apparaten ausgeführt. Ich gebe 
gern zu, daß die a b so lu te n  W erte  dieser Messungen 
angezweifelt werden können, da die Apparate nicht 
unter denselben Bedingungen geeicht werden konn
ten, unter welchen sie in Betrieb waren. Aber als 
V er g le ic h sm e ssu n g e n  sind sie jedenfalls sehr gut 
zu gebrauchen. Außerdem habe ich eine Nachprü
fung der absoluten Werte vorgenommen, indem ich 
nach Abzug der Gasverluste den Wärmeverbrauch 
der Maschinen errechnet habe, wobei ich in beiden 
Fällen, bei der Zweitakt- wie bei der Viertakt
maschine, zu durchaus angemessenen Werten kam.

Daß die Zweitaktmaschine ganz allgemein eine 
wesentlich bessere Gemischbildung bei geringerer

Belastung ermöglichen soll als die Viertaktmaschine, 
ist schwer einzusehen; denn der Kraftzylinder be
hält stets den durch den Schluß der Schlitze bzw. 
der Einlaßventile gegebenen Füllungsgrad. Der 
D ru ck  im Kraftzylinder (im Augenblick des Ab 
Schlusses der Ladung), durch den die Menge der 
Ladung demnach allein bedingt ist, läßt sich bei den 
Zweitaktmaschinen nur in geringen Grenzen ändern, 
da ein Unterdrück infolge des Spiilverfahrens nicht 
erreichbar ist, sondern nur ein gegenüber der vollen 
Belastung etwas verringerter Ueberdrück. Infolge 
dessen wird die Regelung der Zweitaktmaschinen 
Körtingscher Bauart immer im wesentlichen eine 
Q u a litä ts r e g e lu n g  sein. Günstiger liegen die 
Bedingungen bei den Viertaktmaschinen. Hier kann 
durch kräftige Gemischdrosselung ein ganz erheb
licher Unterdrück im Augenblick des Abschlusses des 
Einlaßventils und damit eine Q u a n titä tsr e g e 
lu n g  in weiteren Grenzen erreicht werden. Dieser 
Vorteil vergrößert sich noch erheblich, sobald man 
bei der Viertaktmaschine auch zum Spülverfahren 
übergeht und durch Nachladen von Verbrennungs
luft bei voller Belastung die Quantitätsregelung auch 
auf den Bereich desüeberdrucks der Ladung ausdehnt.

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

Die von mir untersuchten Maschinen waren 
leider noch nicht mit Abwärmekesseln versehen und 
wurden sämtlich mit Wassereinspritzung betrieben. 
Deshalb war es mir auch nicht möglich, die Ver- 
dampfurgszahlen solcher Kessel oder auch nur die 
Temperaturen der Abgase zu den Untersuchungen 
heranzuziehen. Es ist ja unzweifelhaft, daß eine für 
sich allein unwirtschaftlich arbeitende Gasmaschine 
durch einen dahintergeschalteten Abwärmekessel 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 älterer 
Zweitaktmaschinen zu zeigen, wie unwirtschaftlich 
diese Maschinen unter Umständen arbeiten können. 
Sollte meine Arbeit auch nur dazu beitragen, daß 
alle mit hohem Gasverlust arbeitenden Zweitakt
maschinen möglichst mit Abwärmekesseln versehen 
und dadurch wieder zu einer wirtschaftlichen Ma
schine werden, deren Verbleiben im Betriebe sich 
rechtfertigen läßt, so würde ich das schon als einen 
großen Erfolg für die Wärmewirtschaft in unseren 
Hüttenwerken buchen. Die Maschinenfabriken aber 
werden trotz der Möglichkeit, Gasverluste im Ab
wärmekessel teilweise wiederzugewinnen, hoffent
lich weiter mit Erfolg daran arbeiten, die Gasver
luste ganz zu vermeiden; denn die im Gas ent
haltenen Wärmeweite sind am wirtschaftlichsten in 
der Gasmaschine selbst ausgenutzt.

O b erh a u sen  (Rhld.), im November 1922.
D. Rauert.
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Umschau.
Der Einfluß physikalischer Bedingungen während der 

Verkokung au! die Koksbeschaffenheit
Die Bestrebungen, die W irtschaftlichkeit des H och

ofenbetriebes zu erhöhen, zielen in erster L inie auf eine 
Verbesserung der K oksbeschaffenheit hin. Namentlich  
in England” wo es keine Verkauf sverbände auf dem 
Koksmarkt gibt und die Kokerei den höchsten Absatz 
hat, die den besten Koks liefert, ist man naturgemäß 
bestrebt, der Koksherstellung seine ganze Aufmerksam
keit zu’ widmen und L icht in das Dunkel der V er
kokungsvorgänge zu bringen, um die bisherigen, meist 
empirischen Anschauungen m öglichst 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 B i  d d u 1 p h - S m i t  h vor der Vereinigung  
der englischen Kokereibetriebsleiter gehalten h a t1).

Zunächst wird darin der E influß der K ohlen
körnung auf die Koksbildung erörtert. Je grobkörniger 
eine Kohle ist, desto brüchiger und zerreiblicher wird 
der aus ihr hergestellte Koks. D ie W ärme durchdringt 
die feingemahlenen Stellen der Beschickung natürlich  
viel schneller als feste Kohlenstücke. D ie letzteren hin
ken bei der Verkokung nach und bilden an sich ein  
viel festeres G efüge m it weniger ausgesprochenem  
Porenraum. Infolgedessen entsteht eine U ngleichm äßig
keit im Gefügebau der Koksstücke, der die geringere
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die Zementierungstemperatur erreicht hat, ziehen die
abgegebenen Gase in Richtung der L im e B und G ab, 
um hi der M itte bei D  zu entweichen. Trotzdem nun  
die vorhandene Feuchtigkeit von dem Punkte A  nach 
B übergeht, wird sie doch in den Zonen von B nach C 
und von C nach D  bereits verdampft werden. Diese 
Dam pfentwicklung setzt den in der Zone A  aus der
Kohle entweichenden Kohlenwasserstoffen einen großen  
W iderstand entgegen und muß daher dazu beitragen, 
den Innendruck der Beschickung zu erhöhen, und zwar 
nicht nur in der M ittelzone D , sondern ebenfalls in der 
Zementierungszone A.

Um die R ichtigkeit dieser Theorie zu überprüfen, 
wurde eine K ohle m it 3,5 o/o G rubenfeuchtigkeit und 
eine solche m it 10,5 o/o Wasser unter übereinstimmenden 
Bedingungen verkokt, wobei die erstere einen wesent
lich dichteren Koks ergab gegenüber der zweiten, deren 
Koks sehr großporig ausfiel. Der E influß des W asser
gehalts der Kohle auf ihre Backfähigkeit ist aus der
Abb. 2 zu erkennen.

D ie Frage, ob es von Vorteil ist, die Beschickung 
durch Stam pfen zu verdichten, wird eingehend er-

A b b ild n n g  1. T e m p e ra tu rT e rh ä ltn is se  im  K o k so fe n .

Stückfestigkeit zugeschrieben werden muß. Vergleichs
versuche mit der Verkokung von Kohle verschiedener 
Körnung haben ergeben, daß die Festigkeit des Kokses 
mit dem Feinheitsgrad der angewandten Kohle zunimmt.

Die Porenbildung im Koks verdankt ihre E n t
stehung dem Ausströmen von Gas aus der in plastischem  
Zustand befindlichen K ohle, und zwar bezeichnet 
Biddulph-Smith diesen Zeitabschnitt als Zementierungs
periode. D ie dazu erforderliche Temperatur liegt bei 
den meisten Kohlen zwischen 350 bis 450°. Um  nun 
den Porenraum des Kokses und die Poren selbst nicht 
unnötig zu vergrößern, ist anzustreben, die Gasabgabe 
während der Zementierungsperiode m öglichst niedrig zu 
halten oder, mit ändern W orten, einen zu großen Gas
druck innerhalb der plastischen Zonen der Beschickung 
zu vermeiden. Man sollte nun ohne weiteres annehmen 
können, daß, da zwischen 350 und 450c> V  asser 
in der Kohle nicht mehr vorhanden sein kann, der 
Feuchtigkeitsgehalt auf die Zementierung der Kohle 
keinen Einfluß ausüben könnte. An H and der Abb. 1 
wird jedoch bewiesen, daß die G egenwart größerer 
Feuchtigkeitsmengen in der Beschickung den Innen
druck wesentlich beeinflußt. H eute wird allgem ein an
genommen, daß die bei der D estillation der K ohle im 
Koksofen abgegebenen Gase wagerecht nach beiden Sei
ten strömen und an den seitlichen Retortenwänden ent
lang nach oben steigen. Dieser Annahme, die Gasström- 
richtung betreffend, wird widersprochen und behauptet, 
daß die Gase nicht nach den Seitenwänden zu, sondern 
nach der M itte der Beschickung durchtreten und erst 
dann nach oben entweichen.

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

i )  Iron Coal Trades Rev. 105 (1922), S. 599/600.
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A bbildung 2. Einfluß  des W assergehalts einer K ohle au f ihre 
Backfähigkeit.

örtert. Beim  Laden der Koksöfen m it gestam pften B e
schickungen ist ein M indestwassergehalt von 10o/o B e
dingung, da die Kuchen beim Einfahren sonst nicht 
stehen bleiben und auseinanderfallen. Bereits oben 
wurde aber angeführt, daß ein hoher W assergehalt 
der Kohle die Koksbildung ungünstig beeinflußt, woraus 
der Schluß zu ziehen ist, daß die V orteile einer B e
schickung m it gestam pfter K ohle durch die N otw endig- 
keit höheren W assergehalts ganz oder zum Teil w ieder  
aufgehoben werden. U m  in dieser Beziehung bestim mte 
W erte zu erhalten, wurde eine gu t backende K oks
kohle herangezogen, deren Verkokungswert ( =  Back
fähigkeit) im Trockenzustande m it 21 festgestellt war. 
(Verkokungswert =  x  g  Sand je 1 g  K ohle.) M it 
einem Zusatz von 5 o/o W asser sank der Verkokungswert 
auf 18,5 und m it 10o/o auf 13. N ach diesen Zahlen 
wurde die in  die Abb. 2 eingetragene K urve X— Y  ent
worfen, wobei die Abszissen dem Verkokungswert, die 
Ordinaten dem W assergehalt entsprechen. D er gleichen  
Behandlung einer m inderwertigen Kokskohle ent
spricht die K urve A— B. W enn beide Kohlen in  
gleicher W eise behandelt, ihre Raummengen jedoch  
durch Stam pfen um 40o/o verringert wurden, en t
sprachen die Ergebnisse den W erten E — F  und G— H  
in  Abb. 2. Aus dem Schaubild geh t hervor, daß die 
sich an den verdichteten und unverdichteten Punkteu  
berührenden Kurven, nämlich E— X, F — Y , G— A  und
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H — B, fast gleichlaufend sind und andeuten, daß die 
den Verkokungswert und die Volumen Verminderung ver
bindende Kurve bei beiden Kohlensorten einer geraden 
Linie entspricht. Ferner geht aus Abb. 2 hervor, daß 
die bessere Kohle beim Einstam pfen auf 40 o/o Vo
lumenverringerung einen besseren Koks ergibt, sofern  
sie nur 5 o/o Feuchtigkeit enthält. Im  wirklichen B e
triebe ist aber bis zum Stampfen der Beschickung ein  
W assergehalt von 10 o/o Bedingung, und man erkennt 
aus der Abb. 2, daß 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 muß. Bei der 
schlechteren Kohle dagegen kann man feststellen, daß 
bei 10o/o Wassergehalt und 40o/o Volumenverringerung 
die Koksbeschaffenheit durch Einstampfen um etwa 
40 o/o verbessert wird. Daraus ist abzuleiten, daß ein 
Stam pfen der Beschickung nur bei schlecht backender 
Kohle angebracht ist, während bei guter Kohle durch 
die notwendige Gegenwart von 10o/0 Wasser das Gegen
teil erreicht wird. Obgleich die Volumenverringerung 
von 40o/o im Laboratorium erzielt und festgestellt 
wurde, kann man im Betriebe m it einer solchen von 
nur 17 o/o rechnen, worauf zur praktischen Auswertung 
beim Entwurf der Abb. 2 Rücksicht genommen wor
den ist.

Um die bezügliche Koksbeschaffenheit von ge
stam pfter und ungestampfter Kohle gleicher H erkunft 
festzustellen, wurde eine weiche Gaskohle herangezogen, 
die bei Versuchen die folgenden Verkokungswerte ergab:

K o h le  K o k s
W asse r F e s t ig k e it

%  kg /cm*
1. Naß gestam pft . . .  8,5 198
2. Naß geslam pft . . . 12,2 157
3. Trocken gestampft 3,5 158
4. Ungestam pft . . . .  3,5 158

Da es m it großen Schwierigkeiten verbunden war, 
die trockene Kokskohle einzustampfen, und die B e
schickung sieh unter dem Einfluß des bei der Ver
kokung entwickelten Innendruckes wieder löste, so ent
spricht das Ergebnis des Versuchs 3 dem Versuch 4. 
Diese Betriebsergebnisse bestätigen im übrigen die aus 
Laboratoriumsversuchen abgeleiteten W erte.

Heute wird allgemein angenommen, daß die der 
Beschickung entweichenden Gase, w ie schon oben er
wähnt, gegen die seitlichen Retortenwände strömen, doch 
kann diese Anschauung näherer Untersuchung nicht 
standhalten. Bei der Beschickung eines Koksofens liegen  
die einzelnen Kohleteilehen m it dem gleichen Druck 
gegen die Üfenwände wie gegen die übrigen Teile der 
Beschickung, so daß der Ausströmung des Gases nach 
allen Seiten gleiche Widerstände entgegentreten. Wenn 
z. B. die Zone A in Abb. 1 Dam pf entwickelt, werden 
die Zonen B—C und C— D vollständig kalt bleiben, 
und da der physikalische Widerstand der Kohlcn- 
beschickung gegenüber dem Gasdurchtritt in allen Rich
tungen der gleiche ist, so läuft es den Naturgesetzen  
zuwider, daß der Dam pf an der heißen Retortenwand 
aufsteigen sollte und nicht nach den kühleren Be
schickungszonen, in denen durch teilweise Kondensation 
der Däm pfe eine Druckverminderung eintritt. Dieser 
Zustand g ilt für die ganze Dauer der Verkokung, wobei 
die in den wärmeren Zonen entwickelten Gase in die 
kühleren nach der Ofenmitte zu treten und keine N ei
gung haben können, nach der wärmeren Wandseite zu 
ziehen.

Kurz nachdem die Verkokung einsetzt, wird die 
Zone A der Abb. 1 in den Zementierungszustand über
geführt, während die Zonen B, C und D  nur Wasser
dampf entwickeln, so daß, wenn man die massigen 
Blumenkohlendon der Koksstücke in Betracht zieht und 
sich vergegenwärtigt, daß die breiten Risse in den 
K öpfen erst gegen Ende der Verkokungsdauer gebildet 
werden, und zwar, wenn der Schwund der Beschickung 
einsetzt, so muß man den Schluß ziehen, daß es für 
die in den Zonen B, C und D  gebildeten Kohlenwasser
stoffe unmöglich ist, ihren Durchgang durch die

Zone A zu nehmen. H inzu kommt noch, daß die Kohle 
bei beginnender Verkokung aufquillt und sich fest 
gegen die Ofenwände preßt, die erst durch den kurz 
vor Ende der Garungsdauer eintretenden Schwund frei
gegeben werden. W ährend also durch die Wandzonen 
nur das hier selbst entwickelte Gas tritt, werden die 
M ittelzonen nicht nur von dem eignen, sondern auch 
von dem Gas der Wandzonen durchströmt, worauf die 
größere Porosität des Kokses in der Mittelzone der Be
schickung zurückzuführen ist. Aus diesen Beobachtungen 
kann man den Schluß ziehen, daß die Dichte des Kokses 
m it abnehmender Ofenbreite zunehmen muß.

W7enn man die noch kalte, schwarze Oberfläche eines 
mit guter Kokskohle gedeckten Feuers betrachtet, kann 
man Erscheinungen wahrnehmen, die etwa winzigen 
vulkanischen Ausbrüchen entsprechen und ihre Ur
sache darin haben, daß die Zementierungsbestandteile 
durch die Kohle hindurch von den heißen Zonen fort
destilliert werden. Sie treten durch die Risse und Poren 
der kalten Kohlenoberfläche, auf der sie erhärten, als 
ein Zeichen, daß die K ohle mehr Zementierungsbestand
teile enthält, als bei der Bindung der einzelnen Kohle
teilchen aufgenommen werden können. Bei einer schlecht 
backenden Kokskohle ist aus den gleichen Gründen diese 
Erscheinung viel weniger ausgesprochen. Unter Berück
sichtigung dieses Um standes werden zwei Punkte an
genommen, einer an der Retortenwand und der zweite 
50 mm davon entfernt. D er Temperaturunterschied 
zwischen diesen beiden Punkten wird um so größer 
sein, je langsamer die Verkokung fortschreitet. Wenn 
bei langsamer Verkokung die Temperatur am zweiten 
Punkt so niedrig ist, daß die ausdestillierten Zementie- 
runarsbestandteile erhärten, so müssen sie bei schnellerer 
Verkokung flüssig bleiben, w eiter in die Kohlenmasse 
eindringen und eine verhältnism äßig größere Menge 
Kohleteilchen zusammen zementieren als im ersteren 
F alle. D ie V erfestigung dieser Zementierungsmasse in 
Form  von K rusten oder Schalen ist als ein unmittel
barer Verlust an Verkokungseigenschaften anzusprechen: 
dies muß namentlich bei schlecht backender Kohle ver
mieden werden. Daraus kann man ableiten, daß die 
Verkokungsgeschwindigkeit von schlecht backenden Koh
len m öglichst hoch sein muß, um eine vorzeitige Ver
festigung der Zementierungsstoffe zu verhindern und sie 
sämtlich für die Bindung der Kohleteilchen selbst nutz
bar zu machen. Da die Verkokungsgeschwindigkeit von 
der Temperatur abhängt und eine Steigerung über das 
normale Maß nur bei Silikawänden möglich ist, so 
dürfte sich ihre Anwendung zum Bau von Koksöfen für 
die Verkokung schlecht backender K ohle 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  Maße zutreffend sind. 
Wenn man in Betracht zieht, daß solche Kohle mehr 
Zementierungsstoffe abgibt, als zur Koksbildung er
forderlich sind, so ergibt sich, daß von einer beschleu
nigten Verkokungsgeschwindigkeit in diesen Fällen keine 
besonderen Vorteile zu erwarten sind. Das Gegenteil 
kann sogar m it ziemlicher Sicherheit angenommen wer
den, denn durch die schnelle Destillation der Zementie
rungsstoffe wird der Innendruck der Beschickung er
höht, und infolgedessen werden die Poren gleichzeitig 
vergrößert. Diese Theorie wurde an Hand von Ver
suchen im T iegel bewiesen, wobei die Kohle mit einer 
Lage Klebsand bedeckt war, in welche die aus
destillierten Zementiernngsstoffe mehr oder weniger 
eindrangen.

Zusammenfassend kommt Biddulph-Sm ith zu fol
genden Anforderungen:

1. Zum Verkoken guter Kokskohle: Möglichst
niedriger W assergehalt, so fein  w ie möglich gemahlen, 
wenn gering in Aschengehalt, ungestam pfte Beschickun
gen, geringe Verkokungsgeschwindigkeit oder Ein
mischen von M agerungsstoffen, schmale Oefen aus Scha
mottesteinen.

2. Zum Verkoken schlecht backender Kokskohle: 
M öglichst niedriger W assergehalt, soweit dies zum
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Stampfen möglich ist, Feinheit wie unter 1; gestam pfte 
Beschickungen, möglichst hohe Verkokungsgeschwindig
keit schmale, aus Silikasteinen erbaute Koksöfen.

Diese auf englische K ohlen anwendbaren Schluß
folgerungen lassen sich auf die deutschen Kokereien 
nicht ohne weiteres übertragen, da die hiesigen Koks
kohlen gegenüber den englischen an und für sich ver
hältnismäßig mager sind und ein Stam pfen fast nur 
bei den schlesischen Kohlen und denen des Saargebiots 
erforderlich ist. Direktor Ä. Thau.

D as c h e m is c h e  G le ic h g e w ic h t  z w is c h e n  E is e n ,  K o h le n 
s to f f  u n d  S a u e r s to f f .

In einer langen Arbeit untersucht der Japaner 
M atsubara1) auf der Grundlage deutscher Forschungen3) 
von neuem das Gleichgewicht zwischen Eisen, K ohlen
stoff und Sauerstoff und kommt dabei zu wertvo len 
neuen Ergebnissen, die er auch auf die Verhältnisse der 
Praxis angewandt wissen will.

Abb. 1 zeigt den H auptertrag seiner planmäßigen 
Untersuchungen: die Gleichgewichtsbedingungen unter 
dem Druck einer Atmosphäre. Als x  ist der Prozentgehalt

T c o ' f t -
+ SC 0*‘

¿0 TU*'*
ce3C t± i 'O2

j  TeU

>co2

/7

/ o

Das Gleichgewicht F e O —Fe und F e3 0 4—Fe 0  
wird durch Druck nicht beeinflußt, wie sich aus dem 
Massenwirkungsgesetz für die Gasphase ergibt; die drei 
Gleichgewichtskurven F e O —Fe, F e —F e3 C und F eO  — 
Fe3 C schneiden sich durchaus nicht immer in einem  
Punkte, wie S c h e n c k  einst behauptet hat, sondern nur 
unter den in Abb. 1 gezeigten Bedingungen. Matsubara 
wendet sich m it dieser Feststellung gegen die aus der 
Schenckschen Behauptung gezogenen Folgerungen, die 
die Grundlage der Härtungstheorie von G i o l i t t i  und 
C a r n e v a l i1) bilden.

Aus den Untersuchungen zieht Matsubara dann 
wichtige Folgerungen für das E in s a t z h ä r t e n  und 
T e m p e r n . Aus Abb. 2 kann man die für die E insatz
härtung bei 9 5 0 0 nötigen Bedingungen direkt ablesen. 
Kohlung findet z. B . bei 6 at Ge amtdruck statt, wenn 
in einem  Gemisch von  C 0 2 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-Isotherme entspricht, so findet gleich
zeitig Rußabscheidung statt. Matsubara schlägt als 
bestes praktisches Verfahren die Einwirkung eines starken 

K ohlenoxydgasstromes auf das erhitzte 
Eisen unter m öglichst hohem Druck 
vor. Der Prozentsatz an C 0 2 in dem  
entweichenden Gase ist sehr klein, wenn 
die Geschwindigkeit des Gasstromes 
groß ist, und das Gas ist deshalb durch 
Passieren eines Ofens m it hocherhitz
ter Kohle leicht zu reduzieren; nur muß 
dieser Ofen von der anderen Anlage ge
trennt sein, denn er soll eine m öglichst 
hohe Temperatur halten, während das 
Eisen nicht zum Schmelzen erwärmt 
werden darf. A ndtrsei's darf er nicht 
unter hohem  Druck stehen, da sonst 
das Kohlenstoffgleichgewicht leicht über
schritten wird und das Gegenteil des 
erwarteten Erfolges eintritt.

Beim Tempern will man nur die

T em p era tu r
Abbildung 1. Die G leichgew ichte des E isens unter E inw irkung der Kohlenoxyde bei 

A tm osphärendruck u nd  w echselnder T em peratur.

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

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

Aus dem Schaubild geht hervor, daß unter A tm o
sphärendruck über 1300 0 auch durch reines Kohlenoxy d 
Eisen nicht mehr gekohlt wird; im Gebiet zwischen 
den beiden Kohlungsgleichgewichten Fe — Fea C und 
FeO — Fe3 C nimmt m it wachsendem Gehalt an K ohlen
oxyd der Sauersto gehalt des Eisens ab; nach Ueber- 
schreiten des F e —Fe3 C-Gleichgewichts nähert man sich 
der Kohlenstoffkurve, die das Auftreten von freiem  
Kohlenstoff als beständige Phase anzeigt. Ergänzt wird 
dieses Bild durch die Feststellung Matsubaras, daß mit 
steigender Temperatur die K ohlung mit immer sa u e i- 
stoifärmerem Eisen stattfindet. Besonderes Interesse 
hat der Punkt A bei 59,3 % CO und t  =  695 °, in dem 
fünf Phasen und drei Kom ponenten ein nonvariantes 
Gleichgewicht bilden; ein  solcher Schnittpunkt ist nur 
bei Atmosphärendruck vorhanden.

Die Verschiebung der K urven durch Drucksteigerung 
wird in dem in Abb. 2 gezeigten P —x-Schaubild deut
lich, das die Isothermen für die Temperatur 950 0 in Ab
hängigkeit vom Prozentgehalt an K oi lenoxyd  und dem 
Druck in at als Rechenausbeute aus den K onstanten der 
Abb. 1 angibt.

1) Transactions of the  American Inst, of Mining and 
Metall. Engineers Nr. 1051; Min. M etrl 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 .  245.

VIT..,

der Gleichung:

Fe3 C +  C 02 =  3 Fe +  2 CO 

)ie Reaktion darf nicht so weit gehen, daß 
Fe +  O =  Fe O

A bbildung 2. Tem peratur 950°.
Die G leichgew ichte des E isensiun ter E inw irkung  der K ohlen
oxyde hei konstan ter T em peratur und w echselndem  Druck.

wird. Der Sauerstoff-Dissoziationsdruck darf also nur wenig 
höher sein, als der F e —F e3 C-Kurve des t-x-Schaubildes  
entspricht. Der Sauerstoffdruck kann wie folgt in dreierlei 
Weise geregelt werden:

>) J. Iron Steel Inst. 1911, Nr. 2, S. 307/52.
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CO 07 u/o
V0  SO 100

subara m eint, daß die Ver
wendung der Gichtgase unter 
Zusatz von Sauerstoff, die 
den Partialdruck der wirk
samen Gase auf etwa 100% 
bringen würde, im elektri
schen Hochofen leicht zu 
verwirklichen sei.

E . Schröder, Göttingen.
 Bereich der Rußabscheidung.

-  B ere 'ch  der Reduktion höherer 
O xyde

A bbildung 3. Die Gleichgewichte deslE isens unter E inw irkung der K ohlenoxyde>bei Berück 
sichtigtmg von Tem peratur und Druck in ein Hochofenschaubild übertragen.

1. durch Regeln der{Geschwindigkeit, m it'welcher C 02, 
¡ 0 2 oder Luft in den Reaktionsraum ström t;

2. durch Regeln der Zusammensetzung der Oxydations
gase, z. B. des Verhältnisses CO : C 02 oder 0 2 : N2;

3. durch Vereinigung dieser beiden Verfahren.
Für die Gasreaktion im E is e n -H o c h o f e n  zieht 

Matsubara weitere Schlüsse, die in Abb. 3 zum Ausdruck 
kommen. Er legt seinen Betrachtungen praktische Ver
hältnisse zugrunde, wie sie nach einem Hochofen-Schau 
bild von W. A. S c h le s in g e r 1) auf einen Hochofen 
der Gutehoffnungshütte in Oberhausen zutreffen.

Die Kurve V I stellt die Zusammensetzung des 
C 02-CO-Gemisches im Schacht nach Schlesinger dar; 
alle anderen Kurven liegen im W irkungsbereich der 
Reduktion und Kohlung, soweit sie links von dieser liegen . 
Die Kurven beeinflussen sich gegenseitig, Reduktion  
und Kohlung haben Vermehrung von C 02 zur Folge und 
wirken also ungünstig auf Kurve V I zurück.

Die stärkste 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 Gegenkräfte; durch die Vermehrung 
des Winddruckes wird dreierlei bewirkt: 1. Der Bereich 
hoher Temperatur verschiebt sich nach oben, 2. der 
Partialdruck des C 02 +  CO-Gemisches steigt propor
tional dem G csim tdruck,und3. die Kurve VI knickt weiter 
oben im Schacht ein. Der Erfolg ist eine frühere Kohlung 
des Eisens und eine wirksamere Reduktion, kurz: ein 
schnelleres Schmelzen.

In amerikanischen Hochöfen, die während 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
führung von Stickstoff in den Ofen unratsam , und Mat-

G ehuudeuei K ohlenstoß wird 
oxydiert

* ~ Bereich d« r Reduktion des Fe-FeO-
G emisches

 S turke Zersetzung von Kalkstein
beginnt

K arburierung von FeO beginnt.

., Fe
Ende der Kalkstein-Zersetzung.

COa u nd  0  w erden durch C in CO 
übergeführt.

r  Bereich der Kohlung.

Ein neues technisches 
Dilatometer.

Seit 1914 hat sich Che- 
v e n a r d  beoom.ers mit der 
Erforschung der Umwand
lungspunkte von Stählen auf 
dilatometrischem Wege be
faßt. Seine zu diesem Zwecke 
gebauten Apparate sind in 
dieser Zeitschrift1) teilweise 

schon wiedergegeben und sollen hier deshalb nur zu- 
sammenfassend beschrieben werden.

Das 1914 erbaute Dilatom eter überträgt die Aus
dehnung eines Versuchsstabes m it H ilfe  eines Quarz
stäbchens auf einen H ebel, an dem ein Schreibstift be
festigt ist, der die Ausdehnung während des Versuchs 
auf einen um seine senkrechte Achse drehbaren Zylinder 
zeichnet.

Um die Genauigkeit der Versuche zu steigern, baute 
Chevenard 1917 ein Differentialdilatom eter, 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.) D ie Ausdehnung der Proben wurde hier 
mittels zweier Quarzstäbchen auf einen Spiegel über
tragen, der dreifach unterstützt war; auf zwei dieser 
Stützen wirkten die beiden Quarzstäbchen, während der 
dritte A uflagepunkt nach allen Richtungen drehbar an
geordnet war. E in helles punktförmiges Licht, das 
durch den Spiegel reflektiert wurde, zeichnete die Be
wegungen des Spiegels, d. h. die Ausdehnung der Proben, 
auf eine lichtem pfindliche P latte  auf. Später wurde 
der Apparat dadurch verbessert, daß man Versuchs- und 
Vergleichsstab konzentrisch ineinanderlegte, man sicherte 
so eine gleichförm igere Erhitzung und Abkühlung.

N euerdings2) beschreibt Chevenard ein neues Di
latometer, das für die Praxis besonders geeignet er
scheint. E in H auptnachteil des älteren Apparates liegt 
nämlich darin, daß die Auswertung der Differential
kurven m eist recht schw ierig ist, weil die Umwand- 
lungspunktc nur schwach angedeutet sind und häufig 
vorkommende Versuchsstörungen sehr leicht mit den 
wirklichen H altepunkten verwechselt werden können.

v) St. u. E. 31 (1911), S. 1182.
1) St. u. E. 41 (1921), S. 1856/7.
2) Rev. mdt. 19 (1922), S. 39/4-3.
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Für die Praxis sind aber gerade Apparate erforderlich, 
die einfache, unmittelbar auszuwertende Kurven auf
zeichnen. D ieser Forderung entspricht das neue 
Dilatometer dadurch, daß auf den umlaufenden Zylinder 
eines Chronographen die Ausdehnungskurven der Ver
gleichs- und Versuchskörper m ittels zweier H ebel ge-

als Hohlkörper ausgebildet, in  den der V ergleichsstab  
hineingeschoben wird. A lle Teile, die m it dem \  er- 
suchskörper Zusam m enhängen, sind in  Abb. 1 m it dem 
Index 1, die zum Vergleichsstab gehörigen m it 2 be
zeichnet. Die Längenänderung der Proben überträgt 
sich durch Quarzstäbchen T und gehärtete Stahlstücne t

trennt aufgezeichnet werden —  eine Störung wird also 
in beiden Kurven, ein  kritischer Punkt aber nur auf 
der Kurve des Versuchskörpers erkennbar werden. Da 
bei den meisten Legierungen m it den Umwandlungen  
merkliche Volumänderungen erscheinen, treten die H alte
punkte in solch einfachen Ausdehnungs-Zeit-Tem peratur-

über die Spitze ~ auf einen H ebel L , der um p t p t 
drehbar ist. Das freie H ebelende trägt 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

Kurven als deutliche Richtungsänderungen auf, deren 
zugehörige Temperaturen aus dem entsprechenden Punkt 
der Vergleichskurve hervorgehen.

Die Versuchsprobe E  (Abb. 1) und der Vergleichs
körper A aus Pvros (eine dem Baros in  seinen Aus- 
dehnuna’seigenschaften sehr ähnliche L egierung) liegen  
in einer einseitig geschlossenen Quarzröhre, deren Boden 
als W iderlager dient. Auch hier ist zwecks g leich 
förmiger Erhitzung und Abkühlung die Versuchsprobe

mit einer Schreibfeder versehen ist. D ie beiden Arme 
h  und X, haben gleiche wirksame Länge, und in 
folgedessen liegen die Punkte gleicher Temperatur 
beider Kurven auf der gleichen kreisförm igen Ordinate. 
Die Arme L t und L , sind n icht gleich  lang, w ie  
Abb. 2 zeigt, so daß die Ausdehnung des Versuchs
körpers w eniger vergrößert w ird als die des V ergleichs
stabes; aber auch durch Verstellen der Schraube V 
kann man die A usgangsstellung dar Federn so regeln,
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dall sich die Kurven während des Versuchs nicht schnei
den, selbst wenn der Versuchskörper eine wesentlich  
stärkere Ausdehnung hat als i ’yros.

An Hand nachfolgender Kurven wird die Anwen- 
dungsmöglichkeit dieses Apparates erläutert, die sich 
dank der großen Genauigkeit der Aufzeichnungen auf 
weite Gebiete erstreckt.

Hie m it 0  bezeichneten Kurven beziehen sieh auf 
die Vergleichs-, die mit A bezeichneten auf die Ver
suchskörper. Abb. 3 stellt die Abkiihlungskurve eines 
im Ofen abgekühlten Schnelldrehstahls mit 0,56 °/o V, 
l,3lo/o W, 2,6o/o Mo und 3 ,9o/0 Cr dar; die Verdoppe
lung- des Ar-Punktes in Ar' und Ar" ist erkennbar. 
Die Erhitzungskurve weist den Ar"-Punkt (magneti iche 
Umwandlung) und den Ac-Punkt auf.

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

Abb. 5 gibt Kurven eines Nickel-Chrom-Silizium - 
Stahles mit 0 , 3 6  o/0 C, 3,2 o/0 N i, 1,4 o/0 Cr, 0,9 o/0 Si 
an, die durch Abkühlung im Ofen erhalten wurden. 
Die Umwandlung- Ar" ist auf tiefe Temperaturen herab
gedrückt und tritt in mehreren Teilen a und b auf.

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

P. O berhoffer  und L . T)aweke.

Einfluß der Zeit bei der Härteprüfung.
Bei der Kugeldruckprobe ist es wichtig, daß die

Zeit zur H erbeiführung der Belastung und die Zeit der
Belastung selbst bei allen Versuchen einheitlich sind. 
Nur dann sind die erhaltenen Härtezahlen genau und 
miteinander vergleichbar.

Neuere Untersuchungen luerüber werden im En
gineer1)  m itgeteilt, und zwar wird hierbei von der
bekannten Beobachtung ausgegangen, daß bei Anwen
dung einer gewissen, besonders einer zu großen Ge
schwindigkeit zur Erreichung der Höchstbelastung der 
Druck selbst über 3000 kg hinausgeht. Diese Ueber- 
belastung wurde sowohl bei der hydraulisch wirkenden

A bbildung S. Ausdehnungskurven 
von K ristobalit.

A bbildung 9T>.— Kurve’ der 
w ahren Ausdehnung.

Abbildung 7. Ausdehnungskurven 
von Quarzit.

Abbildung 9a. A usdehnungs
kurven von P la tin it.

" .¿ L y /

In  Abb. 6 ist ein überhärteter Manganstahl mit 
0,14o/o C und 2,Oo/0 Mn behandelt. Nach dem Ab
schrecken von 1000° in Wasser besteht dieser Stahl 
zum größten Teil aus Austenit; beim Anlassen wird  
der Austenit zerstört und geht in ein Aggregat Ferrit- 
Kohlenstoff über; dabei tritt eine Wärmetönung, also 
eine Ausdehnung auf; Ac'".

Mit H ilfe  des Apparates lassen sich also die Son
derstähle nach ihrer Eignung zum Härten einteilen. 
Als Beispiele für die Anwendbarkeit des neuen D i
latometers seien die folgenden Kurven aufgeführt: 

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. D ie Kurven zeigen 
die dem Kristobalit eigentümliche Volumenvermehrung 
bei C und einen H aken Q, der m it dem H altepunkt 
des Quarzits (580°) zusammenfällt; aus der Größe des 
Haltepunktes kann man ungefähr die Menge Quarz be
rechnen, die beim Brennen in ein Aggregat von anderem 
spezifischem Gewicht übergegangen ist. Für Legierun
gen ohne Hysteresis, wie P latin it (N i-Fe-L egierung mit 
46o/o N i) , läßt sich eine Kontrolle über die Umkehr
barkeit der Ausdehnung anstellen /vg l. Abb. 9a).

Für eine beliebige Temperatur W liegen die Punkte 
und &, der Erhitzungs- und Abkühlungskurven auf 

einer Wagereohton. Abb. 9b g ib t die einfache Aus-

Zahlentafel 1. H ä r t e p r ü f u n g e n  a n  C h r o m 
n i c k e l s t a h l .

V ersuch 
Nr. 1

Versuch 
Nr. 2

Versuch 
Nr. 3

Mittel
wert

H y d r a u l i s c h e  M a s c h i n e :  
Langsam  b e tä tig t; B ela

stungsdauer 30 sek
Purchm esser in mm . 3,000 3,900 3,950 3,916
H ä r t e z a h l ......................

Schnell b e tä tig t; Bela 
stungsdaue 30 sek

241 241 235 239

D urchm esser in mm  . 1,050 4,050 4,100 4,066
H ä r t e z a h l ......................

D i u c k h ä r t e p r l l f e r :
Gew ch te  langsam  von H and 

aufgelegt

223 223 217 221

D urchm esser in mm . 3,850 3,850 3,855 3.851
H ä r t e z a h l ......................

Relastunijsgeschw 'm dieke:t  
5 sek; B ela^tungsdauer 
10 sek

248 248 248 248

D urchm esser in rr.m . 4.050 1,000 4,050 4,033
H ä r t e z a h l ......................

B elastungsgeschw 'nd ickeit 
10 sek ; B elastungsdauer 
5 sek

223 229 223 225

D urchm esser in mm . 4.000 4,000 4,000 1 4,000
H ärtezah l .................. 229 229 229 ! 229

J) Eng. 134 (1922), S. 424/5.
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Brinellpresse als auch bei einem Druckhärteprüfer mit 
Gewichtsbelastung beobachtet und muß dem Beharrungs
vermögen der M aschinenteile zugeschrieben werden. 
Einige an einem geglühten Chromnickelstahl erhaltene 
Ergebnisse sind in Zahlentafel 1 aufgeführt.

Die Untersuchungen zeigen, daß die Härtezahlen 
je nach Arbeitsverfahren merklich schwanken können; 
die in den Abnahmebedingungen üblichen weiten Gren
zen für Härtezahlen scheinen also vollkommen ge
rechtfertigt. W eiterhin scheint aus den erhaltenen Zah
len hervorzugehen, daß die zur Erreichung der B e
lastung verwendete Zahl für die Ergebnisse ein viel 
wichtigerer Faktor ist als die Druekbelastungszeit.

A . S tadeier.

Erhöhung der Prüfungsgebühren der Physikalisch- 
Technischen R eichsanstalt, Abteilung II.

Die auf das Dreifache erhöhten Grundpreise der 
Gebührenordnung vom 1. Ju li 1918, Teil I I , Elektrizität 
und Magnetismus, werden vom 15. Februar 1923 an mit 
der Teuerungszahl 400 vervielfältigt.

Aus F ach verein en .
H afen b au tech n isch e  G e se l lsch a ft .

Die diesjährige H aupt versammlung wird, wenn die 
Umstände es gestatten, am 25. und 26. Mai in Regens
burg stattfinden. An Vorträgen sind vorgesehen: „Die  
süddeutschen Wasserstraßen und ihre H afenanlagen“ und 
„Die Beziehungen Süddeutschlands zu den deutschen 
Seehäfen“. Anschließend sind Besichtigungen der 
Wasserbauarbeiten an der K achletstufe sowie an der 
oberen Isar, am Inn oder W alchensee in Aussicht ge
nommen.

American Institute o f  M ining  and 
Metallurgical E n gin eers .

(F o rtse tz u n g  v o n  S e ite  208.)

Elektro’yteisen-Niedcrschläge zur Ausbesserung 
von Eisenteilen m it Abnutzung oder Untermaß.
In Deutschland wurden gegen  Ende d e , K rieges 

Arbeiten durchgeführt zur H erstellung von Elektrolyt
eisen im großen, um in diesem weichen S toff einen  
Ersatz für das knapp gewordene K upfer zu erhalten, 
z. B. für Geschoßführungsbänder. W ie einem Bericht 
von D. R. K e l l o g g  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 W estinghouse-W erken elektro
lytische Eisenniederschläge benutzt zur Ausbesserung 
fehlerhafter Stahl- und Eisenteile. K ellogg w eist ein
gangs darauf hin, daß auch die britischen H eeres- 
Reparaturwerkstätten ein derartiges Verfahren aus
bildeten, nach dem Teile von F lugzeugen, Automobilen 
usw. wieder instandgesetzt wurden. Es wurde dabei 
mit kalten Bädern und geringen Stromdichten gear
beitet; etwa 6000 Teile sollen so erfolgreich ausgebessert 
sein. Der zum elektrolytischen R einigen der Stücke 
erforderliche Strom wurde einem  Lichtstrom erzeuger 
(% kW, 60 V ), der Plattierungsstrom  aus Batterien be
liebiger Spannung entnommen. D ie Anoden aus 0,9 mm 
starkem Armco-Eisen in Zylinderform waren an einem  
hölzernen Rahmen aufgehängt, der durch Getriebe be
wegt werden konnte. D ie Behälter waren aus Steingut. 
Unter Benutzung einer Lösung 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, glänzender und gut 
haftender Niederschlag erhalten, der dem Biegen w ider
stand und nicht abbröckelte, wenn er an der Verbin
dungsstelle m it dem ursprünglichen M etall m it einem  
Meißel angegriffen wurde. Man erzielte eine Stromaus
beute von 75o/o, wobei die D icke des N iederschlages 
je st ungefähr 0,005 mm betrug- D ie Bäder hatten  
eine H-Jonenkonzentration von 10 —5 und konnten bei

frischer Herstellung- sehr o ft  verwendet werden. Eine  
Oxydation, die bei kleinen Stücken häufig vorkam, ver
hinderte jedoch die Ablagerung gänzlich. E ine B ei
mischung von Ferrokarbonat-Schlamm m inderte die 
Oxydationsneigung; stetig  benutzte Bäder behielten eine 
H-Jonenkonzentration von 10—r’. Pulverisierte H olz
kohle förderte die Ablagerung und wurde später stets 
benutzt. Zusätze w ie Borsäure, W einsteinsäure, w ein
steinsaures Ammonium zeitigten höchst unbefriedigende 
Ergebnisse. Beim engungen von Ferri-E isen  riefen einen 
harten, spröden, spiegelnden Ueberzug (w ie bei zu hohem 
Säuregehalt) hervor oder verhinderten die Ablagerung  
sogar gänzlich. Man erhielt erst einen Niederschlag, 
wenn alles F ern - in Ferro-Eisen umgewandelt war. 
Beimischungen von Schwefelsäure bis zu einem  Säure
gehalt des Bades von 0,001 normal erzeugten harte, 
spröde, m eist poröse Ueberzüge.

Im  einzelnen wurde nach einem Verfahren ge
arbeitet, das von anderer Seite bereits ausgearbeitet 
war. Nach dem Säubern mit Benzin wurde der zu 
überziehende W erkstoff zur w eiteren Reinigung etwa 
3 min als Kathode in einem  Alkalibad behandelt, dann 
in fließendem  Wasser gewaschen und in einem  Schw efel
säurebad ebenso lange als Anode behandelt. Der R eini
gungsstrom durfte nicht zu schwach sein, sehr günstig  
wirkte eine ständige Bewegung der Probe. Nach dieser 
Behandlung wurde die Probe gewaschen und gleich in 
das Plattierungsbad gebracht.

K ellogg erwähnt, daß nach einer noch unveröffent
lichten Arbeit von P i l l i n g  die durch den W asserstoff 
hervorgerufene Sprödigkeit deä Elektrolyteisens durch 
ein halbstündiges Erhitzen auf 300 bis 400° völlig 
beseitigt werden kann. D iese Angabe steht allerdings 
im Gegensatz zu den Erfahrungen, die in  Deutschland  
unter anderen auch von dem Berichterstatter bei ähn
lichen Versuchen gemacht wurden. H ierbei konnte bei 
einem Erhitzen bis zu 500° kaum ein E influß  auf die 
H ärte und dam it auf die W asserstoffabgabe festgestellt 
werden. Erst bei 600° trat ein starker H ärteabfall 
ein, der noch bis zu 1000° zu verfolgen war.

B ei w eiteren von K ellogg besprochenen Versuchen 
wurden heiße konzentrierte Bäder und hohe Strom- 
dichten angewandt auf Grund von Vorschlägen von 
M a c F a d y d e n ,  der Lösungen von 300 g Eisen- 
oxydul-Am m onium sulfat auf 1 1 bei einer Temperatur 
von 50 bis 70° anwandte. Im  Gegensatz zu der Arbeits
weise von MacFadyden, der m it ruhigen Lösungen ar
beitete, wurden jedoch bei We3tinghou>e die Lösungen 
bewegt und erhielten außerdem einen Zusatz von Eisen
karbonat und Holzkohle, w ie er sich bei den früheren 
Versuchen als zweckmäßig erwiesen hatte. D ie Ablage
rungen waren bei einer Stromdichte von 10 A /dm 2 
weicher als bei den kalten Bädern, sie hafteten aus
gezeichnet und hatten ein  sammetartige3 Aussehen. D ie  
Stärke des N iederschlages war größer als bei den kalten  
Bädern und die Stromau3beute außerordentlich hoch. 
Bei niedrigerer Stromdichte al3 10 A /dm 2 erwiesen sich 
die Niederschläge als w eniger grob, e3 wurde m eist eine 
Stromdichte von 6,7 A /dm 2 angewandt. E s gelang  
schließlich, Ablagerungen von 0,10 bis 0,12 mm in 1 st 
herzustellen. Auch die so erhaltenen Niederschläge blie
ben beim Biegen, Anm eißeln und Druckbeanspruchung 
weitgehend unverletzt. D ie B earbeiiung m it schneiden
den W erkzeugen entsprach etw a der de3 Gußeisens.

B ei Versuchen, auf Gußeisen elektrolytische N ieder
schläge zu erzeugen, wurde anfänglich das Gußeisen 
nach R einigung zunächst verkupfert, da bei einer nur 
elektrolytischen R einigung ein ungünstiger E influß  des 
sich bildenden Graphitüberzuges befürchtet wurde. Es 
wurde jedoch dann festgestellt, daß auch ohne Ver
kupferung unmittelbar auf dem m it Graphitabscheidun
gen behafteten Gußeisen sich ein elektrolytischer E isen
niederschlag erfolgreich herstellen läßt.

Bemerkenswert sind noch Erfahrungen über den 
E influß von Verunreinigungen de3 Bade3. B ei A nw en
dung eines hölzernen Troges als Gefäß für die E lektro
lyse wurden Fehlschläge erhalten. Ebenso traten Fehl
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schlage ein, wenn in Steingutgefäßen H olztelle ein- 
tauchten oder von der Lösung benetzt wurden. Selbst 
wenn nachträglich das Holz aus dem a . , ,
wurde, entstanden immer noch harte, spröde, spiegelnde, 
nicht haftende Niederschläge. Eine Zugabe von H olz
kohle ergab zwar eine Besserung, die jedoch nur g en  g 
war. H olzgefäße eignen sich demnach für die Arbeiten

nlChtDer Säuregehalt des Bades wurde laufend geprüft
m i t t e l s  eines H - J o n e n k o n z e n t r a t i o n s a p p a r a t e s .  Bei den
heißen konzentrierten Bädern erwies sich diese K on
trolle jedoch als nicht notwendig. V. H . bchulz.

Ueber
Schwefel und Oxyde im Geschützstahl

berichtete W i l l i a m  P r i e s t l e y ! ) .  Bei del 
Stellung von Geschützstahl und anderen Stahlteilen, 
die im Gebrauch plötzlichen hohen Drücken und 
Erschütterungen ausgesetzt sind, ist es erwünscht, einen 
Stahl zu verwenden, der bei hoher Festigkeit größt- 
möo-liche Zähigkeit und Geschmeidigkeit bes tzt. Durch 
geeignete Wärmebehandlung des Stahles können diese 
Bedingungen innerhalb gewisser Grenzen erreicht wer
den. W eitere H ilfsm ittel sind Zusätze von Molybdän, 
Zirkon, Vanadin, Chrom und Wolfram.

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

Da die beim Abfeuern in den Rohrwandungen auf
tretenden K räfte zumeist tangential gerichtet sind, so 
pflegt man auch die Probestäbe in dieser Richtung zu 
entnehmen, d. h. quer zur Fließrichtung des W erk
stoffs beim Schmieden. Solche Querproben zeigen außer
dem unganze Stellen und Schlackeneinschlüsse im Stahl 
besser an als Längsproben.

Der Verfasser hat nun bei Stahl, der im D uplex
verfahren erzeugt war, gegenüber hochwertigem Siemens- 
Martin-Stahl bei Querproben bedeutend größere Deh
nung und Einschnürung erhalten, obgleich die Streck- 
und Elastizitätsgrenze beider Stähle dieselbe war.

In  Zahlentafel 1 sind die an Querproben erhaltenen 
Ergebnisse zusammengestellt. Es geht daraus hervor, 
daß die größte Dehnung und Einschnürung m it dem 
niedrigsten Phosphor- und Schwefelgehalt zusammen
fällt; wie die chemische Analyse ergab, waren alle 
anderen Elemente nahezu gleich.

Zahlentafel 1. E r g e b n i s s e  a n  Q u e r p r o b e n .

p

0/1 /o

ß

0//o

Ni

°//o

Zug-'
festig-

keit

kg/cm ’

Ela-
sfcizi- 
1 äts- 

greüze 
kg/cm 2

D eh
nung

%

Ein-
schnli-

iung

°//o

S.-M .-Stahl . . 0,0 to 0,039 2,98 68.9 40.6 20,4 36,9
E lektrostahl . . 0,012 0,008 1,16 67,1 45,0 24,5 58,3
S.-M.-Stahl . . 0,040 0,014 3,02 73,7 51,4 19,6 39,4
E le k tro s ta h l. . 0,012 0,009 2,81 68,2 47,7 24,2 55,9
S.-M -Stahl . . 0,039 0,040 3,09 72.5 51,5 19,2 39,9
E lek trostah l . . 0,014 0,012 2,87 70,5 51,0 23,2 52,5
E lektrostahl*  . 0,020 0,02« 2,66 77,5 47.1 17,8 37,1
E lektrostah l . . 0,OU6 0,008 2,91 76,4 54,2 20,2 49,3
E lektrostahl*  . 0,020 0,025 2,65 67,0 45,7 19,3 37,0
Elektrostahl . . 0,014 0,012 2,87 70,5 51,0 23.2 52,5 |

0,10 o/o S zu gering ist, um einen nennenswerten Ein
fluß auf die Dehnung und Einschnürung kaltgezogener 
Proben auszuüben, w ill der Verfasser nur auf gewöhn
liche Handelssorten bezogen wissen, die durch Längs
proben geprüft werden. D er Schwefel in Form von 
plastischem M angansulfid ist in der Schmiede- oder 
W alzrichtung in dünne, lange Fäden oder Bänder aus
gestreckt und m acht sich in dieser Form in Längs
proben nicht so stark bemerkbar wie in den Quer
proben. Bei den höheren M angangehalten in allen Stäh
len, m it denen sich der Verfasser beschäftigt, kann 
man annehmen, daß aller Schwefel in Form von 
M angansulfid in all den Blöcken vorhanden war, die 
sich gut schmieden ließen. Eisensulfid ist spröde und 
Stahl, der solches enthält, reißt bekanntlich beim 
Schmieden, er ist „rotbrüchig“. Das Eisensulfid bildet 
als zuletzt erstarrender A nteil zwischen den Metall
körnern feine H äutchen und hebt dadurch den Zu
sammenhang der Eisenkörner in der H itze auf. Mangan
sulfid kommt im Stahl als schwcrschmelzender Körper 
in  Form kleiner Kügelchen vor, die in der Schmiede
hitze plastisch sind und in der Bearbeitungsrichtung ge
streckt w erden1). Fehlen im Stahl diese gestreckten 
Mangansulfideinschlüsse vollständig, so werden die 
Querproben ebensogute W erte ergeben wie Längs
proben. D ie Arbeit gibt die Zahlenwerte (vgl. Zahlen
tafel 2) einiger Versuchsstäbe ein und desselben Stahl
blockes an, von denen zwei als Querproben, zwei als 
Längsprobcn hergerichtet wurden. Alle vier wurden 
gleich vorbehandelt. Es ergab sich:

Zahlentafel 2. Q u e r p r o b e n  u n d  L ä n g s 
p r o b e n .

Zug E las ti Deh- Ein
festig z itä ts  schnü

k e it grenze rung

kg/cm* kg/cm 2 % %

Q u e r p r o b e .............................. 78,4 39,0 21.3 41,5
76,3 40,8 20,9 40.2

L än g sp ro b e .............................. 77,0 41.1 24,1 55.8

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

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

Eine im Schrifttum vertretene Ansicht, daß der 
gewöhnlich im Stahl vorhandene Gehalt vcm 0,02 bis

!)  Iron Age 109 (1921), S. 1658/61.

Z ugfestigkeit und Elastizitätsgrenze sind in allen 
vier Proben praktisch gleich, aber die nichtmetallischen 
Einschlüsse im Stahl bewirken, daß die Querproben ge
ringere Dehnung und Einschnürung zeigen als die 
Längsproben.

Was den Sauerstoff anbetrifft, so wird er zwar 
durch die übliche Analyse nicht angegeben, doch ist 
selbst in den besten Stählen eine geringe Menge ent
halten. In  größeren Mengen bewirkt er Rotbruch. Er 
tritt wahrscheinlich in Form von E isen- und Mangan- 
oxyd und Silikaten im W erkstoff auf. Basische Siemens- 
M artin-Stähle enthalten am m eisten Sauerstoff, denn 
im sauren H erd erfolgt durch eine wirksamere Reak
tion zwischen der Schlacke und dem Stahl auch 
eine bessere Desoxydation des Bades. Restlos ist es 
auch hier nicht m öglich wegen der auch im sauren 
Ofen vorhandenen L uft.

Im  basischen Elektroofen sind nun Bedingungen 
gegeben, die es erm öglichen, m it einer reduzierenden 
Atmosphäre im Ofen eine Kalziumkarbidschlacke, frei 
von M etalloxyden, zu bilden. Bei kräftiger Durch
arbeitung des Bades kommen alle  Oxyde des Stahles 
m it dieser Schlacke in Berührung, wo sie durch den 
darin vorhandenen K arbidkohlenstoff energisch re
duziert werden. Das M etall geht ins Bad zurück, wäh
rend das sich bildende K ohlenoxyd gasförm ig in die 
Ofenatmosphäre entw eicht. Sind Schlacke und Stahl 
nicht frei von Sauerstoff, so wäre es unmöglich, eine 
Karbidschlacke beständig zu erhalten. Wenn nun 
Schlacke und Stahl nicht vollkommen desoxydiert sind, 
so wäre es auch ausgeschlossen, den Schwefel in der 
Schlacke als Schwefelkalzium  zurückzuhalten.

So gewährleisten die Bedingungen, die die Ent
fernung des Schw efels aus dem Stjahlbad bewirken, auch

!)  St. u. E. 33 (1913), S. 565,
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za gleicher Zeit die Entfernung der Oxyde und anderer 
Unreinigkeiten des Stah ls1). Dies bestätigen auch die 
Untersuchungen des Verfassers. W ie aus Zahlentafel 1 
ersichtlich, zeigen tatsächlich die Versuchsstäbe der 
Elektrostähle m it hohem Schwefelgehalt (m it * be
zeichnet) keine besseren Ergebnisse als Stähle vom 
sauren Siemens-M artin-Verfahren.

Bei Besprechung einer Reihe in der Quelle ver
öffentlichter K leingefiigeauf nahmen der untersuchten 
(Jescüützstähle kommt der Verfasser zu dem Ergebnis, 
daß ganz allgemein in den Stählen m it wenig Schwefel 
und größter Dehnung und Einschnürung die nicht- 
metallischen Einschlüsse kleiner und weniger zahlreich 
sind als in Stählen m it höherem Schwefelgehalt und 
geringerer Dehnung und Einschnürung. Auch die Art 
der Einschlüsse ist in beiden Stahlsorten verschieden. 
Während die niedrig geschwefelten Stähle nur kleine 
Einschlüsse ein und derselben A rt enthalten, lassen sich 
sowohl beim sauren Siem ens-M artin-Stahl als auch beim 
Elektrostahl bei höherem Schwefelgehalt zwei Arten von 
Einschlüssen unterscheiden: kleine runde und solche, die 
beim Schmieden gestreckt worden sind. Verfasser ver
mutet in den lichtgefärbten, gestreckten Einschlüssen des 
sauren Siemens-M artin-Stahles ein Gemisch von Man
gansulfid, Oxyden und Silikaten.

Anschließend bespricht der Verfasser eingehend die 
Geschützstahlherstellnng, w ie sie im Duplexverfahren auf 
der U . S. Naval Ordnanee P lant, South Charleston, 
W. Va., ausgeführt wird. Von den oben näher dar
gelegten Beobachtungen ausgehend, daß die Anwesen
heit0 von Schwefel, Oxyden und anderen nichtm etalli
schen Einschlüssen für die Dehnbarkeit und Festigkeit 
des Stahles schädlich ist, ist es eine Notwendigkeit, 
dort, wo die besten Stahlsorten verlangt werden, diese 
Unreinigkeiten auf einem Geringstwert zu halten. Der 
basische Siemens-M artin-Ofen entfernt den Phosphor, 
aber nur in geringem Maße den S ch w efel; die Oxyde 
müssen durch Zugabe von Desoxydationsm itteln, wie 
Ferromangan, Ferrotitan, Aluminium usw., entfernt wer
den. Diese M ittel werden teilw eise nach dem Ab
stich zum Metall in der Gießpfanne hinzugegeben. Die 
gegenseitigen Umsetzungen sind dabei aber unvoll
ständig, und die Reaktionaprodukte verbleiben schwe
bend im Stahlbad, wobei sie dann die Veranlassung zur 
Bildung der schädlichen nichtm etallischen Einschlüs: e im 
Stahle sind. So läß t sich aus eben diesem Grunde G e
schützrohrstahl, wo Querproben verlangt werden, nach 
Ansicht des Verfassers niemals erfolgreich aus basischem 
Siemens-Martin-Stahl herstellen.

Der saure Siemens-M artin-Ofen ist besser geeignet, 
einen Stahl frei von Oxyden und nichtmetallischen E in 
schlüssen herzustellen, und m it E rfo lg  sind von saurem 
Siemens-Martin-Stahl Geschützschmiedlinge gegossen 
worden. Da auf saurem H erd weder Schw efel noch 
Phosphor zu entfernen sind, müssen beide durch sorg
fältige Auswahl hochwertigen Schrottes und en t
sprechenden Roheisens von vornherein niedrig gehalten 
werden. D ie Oxyde lassen sich hierbei weitgehend 
durch die wirksame Reaktion zwischen Schlacke und 
Stahlbad entfernen.

Das Verfahren der Geschützstahlerzeugung dei 
U. S. Naval Ordnanee P lant zieht nun ganz besondersauf 
die Entfernung von Phosphor, Schwefel und Oxyden 
bin. Der Metallelnsatz des basischen 7 5 -t-M artin-O fens 
besteht aus 40 e/o basischem Roheisen und 60%  gem isch
tem Schrott, enthaltend Drehspäne, abgesehnittene 
Enden usw. Ferner werden dem Einsatz bis zu 8%  
Kalkstein zugesetzt und genügend Erz, um den K ohlen
stof fgehalt bis auf annähernd 0,20 bis 0,25 % herabzu
drücken, einen Gehalt, der etwas unter dem des F ertig 
stahles liegt.

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

i )  Vgl. Dr. W olff, Techn. Studien, H eft 21. Vorlag 
Gerh. Stalling, Oldenburg i. O.

S i0 2 FeO A120 3 MnO CaO MgO P 20 6 S
15,43 19,27 3,66 8,02 45,02 6,37 1,80 0,031 o/0

D ie Analyse des Stahles von den Abstichen der 
gleichen Schmelzen w a r:

C Mn Si P S N i Cr 
0,23 0,26 0,010 0,007 0,015 0,66 0,00 <%

Nachdem der Stahl vom Siemens-M artin-Ofen in 
eine 75-t-Pfanne abgestochen ist, wird er zur Desoxy
dation und Fertigstellung auf zwei basische 40-t—Elektro
ofen verteilt. Gewöhnlich werden 1 kg 50prozentiges 
Ferrosilizium und 85 g  Aluminium f. d. t  Stahl zur 
Gießpfanne hinzugegeben, um jeglichen Sauerstoff au f
zunehmen, der den K ohlenstoffgehalt erniedrigen könnte, 
während 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:

S i0 2 FeO A120 3 MnO CaO MgO P 20 5 S
17,27 18,32 5,75 7,84 42,79 8,15 1,65 0,028o/o

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

C Mn Si P S N i Cr
0,20 0,23 0,037 0,007 0,016 0,67 0,00 o/0

Ein Vergleich der beiden Stahlanalysen zeigt, daß 
der Silizium gehalt etwas zugenommen hat, bei K ohlen
stoff und Mangan dagegen eine geringe Abnahme ein
getreten ist, während der Stahl in der Pfanne verblieb. 
Der Durchschnittsphosphorgehalt des Einsatzes in den 
Siemens-M artin-Ofen betrug 0,08%  infolge des niedri
gen Gehaltes im  Schrott.

Nach Ueberführung des geschmolzenen Stahles in 
den Elektroofen wird eine neue Schlacke von ge
branntem Kalk, F lußspat und gemahlenem Koks g e 
bildet. Je nach Beschaffenheit der Schlacke werden 
diese Zusätze allmählich von Zeit zu Zeit im Gesamt
gew icht von 3%  des M etalleinsatzes zum Bade hinzu
gegeben. U nter normalen Bedingungen wird das Bad 
3 bis 5 st in einer reduzierenden Atmosphäre gehalten.

D er Fertigstahl hat Im Durchschnitt folgende Zu
sammensetzung :

C Mn Si N i P S
0,33 0,73 0,226 2,90 0,012 0,008 <%

Der niedrige Gehalt der Endschlacke an Schwefel 
deutet auf die M öglichkeit hin, noch größere Mengen 
davon aus einem Siem ens-M artin-Stahl m it höherem 
Schwefelgehalte zu entfernen, als er bei Verwendung 
von minderwertigem Schrott erhalten würde.

Eine besondere Schwierigkeit zahlreicher ameri
kanischer Elektro3tahlwerke, die während des Krieges 
Geschützstahl herstellten, war das Auftreten kleiner, 
radial gerichteter Risse und Sprünge m eist in der Block
mitte. Diese nach ihrem Aussehen in  den Versuchs- 
stäben als „Schneeflocken“ bezeiehneten W erkstoffehler 
führt Priestley anf falsche thermische Behandlung des 
Stahles beim Gießen und beim Erstarren in der Kokille 
zurück, vor allem macht er das Gießen bei zu hoher 
Temperatur dafür verantwortlich.

Verfasser untersucht dann auch noch den Einfluß  
des Gießverfahrens auf die Reinheit des IV erkstoffs, 
ob der steigende Guß von unten oder der direkte oder 
durch Trichter bewirkte Guß von oben vorzuziehen sei. 
Er kommt zu dem Ergebnis, daß bei W erkstoff, der vor 
dem Abguß durch richtige Behandlung gu t von 
Schlackeneinschlüssen befreit ist und bei richtiger Tem 
peratur abgegossen wird, das Gießverfahren bei sorg
fältigem  Arbeiten nur geringe Unterschiede b ed in gt Er 
zieht jedoch den direkten Guß von oben vor, da hierbei 
keine Teilchen vom feuerfesten M aterial der K anal
steine in die Blöcke kommen können. Steigender Guß 
vom Boden dagegen gibt eine bessere Oberfläche auf 
den Blöcken was für manche andere Zwecke, z. B . bei 
Brammen für Bleche, vorteilhafter und erwünschter is t

X v . - 0 n 3  f  Hühl.
fSchlnß  fo lg t.)
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Patentber icht .

D eu tsch e  P atentanm eldungen1).

29. Januar 1923.
Kl. la ,  Gr. 7, F  47 240. Verfahren zur A uf

bereitung von Mineralien, z. B. Kohlen. Antoine France, 
Lüttich.

Kl. la ,  Gr. 25, E 25 413. Verfahren zur Behand
lung von Erzschlamm in einer pneumatischen Sclnvimm- 
zelle. Ferdinand Peder Egeberg, Christiania.

Kl. 10ä, Gr. 21, R 56 909; Zu3. z. Anm. R 56 554. 
Verfahren zur Gewinnung von hochwertigem Gas, U r
teer und Halbkoks. Jens Rude, Wiesbaden, Sonnen
berger Str. 26.

Kl. 18 e, Gr. 6, V 15 890. Vorrichtung zum Glü
hen und Härten von Draht. Theodor Vormann, W erne 
(Kr. Bochum).

Kl. 18c, Gr. 6, V 16 053; Zus. z. Anm. V 15 890. 
Glühofen für die Vorrichtung zum Glühen und Härten 
von Draht. Theodor Vormann, W erne (K r. Bochum).

Kl. 31b, Gr. 1, S 60 763. Hydraulische Form- 
maschino. Société des Etablissements Ph. Bonvillain &
E. Ronceray, Choisy-le-Roi.

Kl. 40a, Gr. 13, M 76 100. Verfahren zur Ge
winnung der Metalle aus zusammengesetzten Erzen. 
Henry S. Mackay, London.

1. Februar 1923.
Kl. 7 a, Gr. 18, R  55 956. Vorrichtung zum Vor

holen des Werkstückes bei Pilgerschritt-W alzwerken. 
Ewald Röber, Düsseldorf, Hindenburgwall 24.

Kl. 24e, Gr. 6, S 60 941. Regenerativgleichstrojn- 
feuerung. Friedrich Siemens, Berlin, Schiffbauer
damm 15.

Kl. 31a, Gr. 1, B 105 613. Kuppelofen mit E in 
satz und axialer unterer W indzuführung. Hermann 
Behrens, Hannover, Haasenstr. 4.

Kl. 31 o, Gr. 7, S 59 523. Graphitzerstäuber und 
Ausblasevornchtung für Gießformen. W alther Simon, 
Hannover. Misburger Damm 77.

Kl. 31 e, Gr. 18, T 25 913. Verfahren und Vor
richtung zur Ausführung des Schleudergusses. H ein 
rich Talla, Nusle b. Prag.

Kl. 31c, Gr. 26, W 62 285. Spritzgußmaschine. 
Richard Wolfsky, Berlin, Prinzenstr. 34.

5. Februar 1923.
Kl. 7 a, Gr. 11, PI 88 313. Selbsttätige Umführung 

an Walzwerken für Walzeisen größeren Profils. Karl 
Hubka, Kladno, Franz Eronek u. Wenzel Benda, 
Krocehlavy, Tschechoslowakei.

K l. 7 a, Gr. 13, R 54 738. Heizanordnung für das 
Werkstück bei Schrägwalzwerken. Ewald Röber, 
Düsseldorf, H indenburg-W all 24.

Kl. 10 a, Gr. 13, M 78 459. Einrichtung zum R eini
gen der senkrechten Heizzüge in den Kammerwänden 
von Koksöfen u. dgl. Wilhelm Müller, Gleiwitz, Ober- 
wallstr. 14.

Kl. 12e, Gr. 2, G 53 105. Verfahren zur elektri
schen Reinigung von Gasen. Gelsenkirchener Berg- 
wergs-Akt.-Ges., Gelsenkirchen.

Kl. 12e, Gr. 2, G 55 288. Elektrodenanordnung für 
elektrische Gasreinigung. Gelsenkirchener Bergwerks- 
Akt. -Geä., Gelsenkirchen.

Kl. 12e, Gr. 2, M 73 094. Elektrische Gasreini
gungsanlage m it Rohrelektroden. Metallbank und M e
tallurgische Gesellschaft, Akt.-Ges., Frankfurt a. M.

Kl. 12e, Gr. 2, S 59 103. Elektrodenreinigung bei 
elektrischen Gasreinigungsanlagen. Siemens-Schuckerl- 
Werke, G. m. b. H ., Siemensstadt b. Berlin.

Kl. 18a, Gr. 11, F  50 026; Zus. z. Pat. 331 699. 
Steinerner Gas- oder W inderhitzer. Façoneisen-W alz- 
werk L. Mannstaedt & Cie., A.-G., Troisdorf, und 

Hugo Bansen, Friemersheim.

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

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

K l. 18 b, Gr. 20, F  47 375; Zus. zur Anm. F 51495. 
Verfahren der H erstellung von säurefesten Eisen- 
Silizium -Legierungen. Piermann Frischer, Zehlendorf, 
Wannseebahn, Kaiserstr. 6.

Kl. 18 b, 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.

K l. 24 a, Gr. 7, A 36 752. Gasumsteuerventil. Ak
tiengesellschaft für Brennstoffvergasung, Berlin.

Kl. 24c, Gr. 10, H  89 459. Brenneranordnung. 
H ager & W eidmann, Akt.-Ges., Bergiseh Gladbach 
bei Köln.

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

K l. 31c, Gr. 23, C 31 903. Verfahren zum Gießen 
von leicht oxydierbaren Metallen. Chemische Fabrik 
Griesheim-Elektron, Frankfurt a. M.

K l. 49 f, Gr. 18, K  75 714; Zus. zu Pat. 362 591. 
Verfahren zur Verhinderung der Ueberhitzung bei der 
autogenen oder elektrischen Schweißung von Fluß
eisenblechen. Theodor Kautny, Düsseldorf-Grafenberg, 
Vautierstr. 96.

D e u tsc h e  G ebrauchsm u stere intragun gen .
29. Januar 1923.

Kl. 31b, Nr. 836 345. Kernbüehse für Kernfonn- 
maschinen. Akt.-Ges. Vulkan, K öln-Ehrenfeld.

Kl. 31b, Nr. 836 346. Kernformmaschine mit ver
stellbarem Äblegetisch. Akt.-Ges. Vulkan, Köln-Ehren- 
feld. | | |

D e u ts c h e  R eichspatente .
Kl. 24 c. Gr. 10, Nr. 340 887, vom  25. Juni 1920. 

F ir m a  W ilh e lm  R u p p m a n n , H ü tte n te c h n isc h e s  
B ü ro  in  S tu t t g a r t .  Gasbrenner fürW ärm eöfen, aus hinter
einanderliegenden, regelbaren L uft- und Gaskanälen bestehend.

Ober- und unter-
c  ci halb des Luftvertei

lungskanals c sind 
zwei Schieber e und f 
angeordnet, so daß 
die Luft entweder nur 
durch Einzelkanäle 
nach unten in den

bar in den Zwischen
raum zwischen Herd und Feuerbriicke oder aber in be
stim m ten V erhältnissen 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.

Kl. 24 f, Gr. 9 , Nr. 341 243, 
vom  3. September 1918. R ichard  
K a h l i t z  i n  R ig a . Durcheine Vor- 
drängemrrichtung beschickter Rost.

Auf dem R ost sind über dessen 
ganze Breite sich erstreckende Quei- 
schwellen a angeordnet, die die Be-

0  Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage wegungen der unteren Brennstoffschichten gegenüber
an wahrend zweier Monats für jedermann zur Einsicht den oberen Schichten verzögern und hierdurch Ent-
und Einsprucherhebung im Patentamte zu B e r l i n  aus. zündungsherde b e d  bilden.
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Kl. 12 e, Gr. 2, Nr. 341 229, vpm
1 2 .'-Februar 1919. S ie m e n s .S c h u e k e r t -  
W e y k e , G. m. b. H. ip  S ie m e n s s t a d t  
b. B e r lin . Reinigungsvorrichtung fü r  die 
Elektroden von elektrischen F iltern.

Nach der Erfindung ?oll die R eini
gung der Elektroden a se lb sttä tig  er
folgen durch bewegliche Körperchen, in s
besondere durch lqsp. gespannte Drähte b, 
die ohne äußeres Zutun bin und her pen
deln oder durch besondere Maßnahmen 
bewegt werden, und so das N ieder- 
sphlagsgut von den Elektroden abstreifen.

Kl. 24 f, Gr: 21. Nr. 341 245, vom
25. Mat2  192U. J o s e f  H a n n ig  in  B r e s la u . 
Rost m it einer E inrichtung zum  Brechen 
der Schlacken. .»vsS'd i.

Um mit geringer K raft ein Brechen 
der Schlacken und eine Fortbewegung  

des Brennstoffs über den Rost herbeizuführen, sind 
«•förmig gebogene Greifer a an einer Welle b ange
bracht, deren Zahnräder c sich bei der Verschiebung der

\Vede in der Längsrichtung der R oste auf g'iner Zahn
stange d abrollen und dadurch die Greifer a in Umdrehung 
versetzen.

Kl. 24e, Gr. 3; Nr. 341 351, 
v o m 5 .Dezember 1916. H;ein{ 
r i e h  K ö p p e r s  in  E ssp n ?  
R u h r  .Schlackenabstichgas
erzeuger m it quer durch den 
Schacht geführlein,.Wind- und  
Gasstrom.

Ah -1 den Gaserzeuger
schacht a; sch ließ t sich der 
Schacht b an, dessen Brenrt- 
stpffüllung durch die aus dem  
Schacht a kommenden Gase 
von unten nach oben därch- 
ptrömt . wird, während 'die 
Schlacke bei c abfließt.

K1.24e, G r .l l .N r .341 352, 
vom  1. März 1-918. $ ip  «3»t$ 
F r it z  H e l le r  u n d  A d o lf  
IT a r te lt  ’in  K ä s n iä ü  b e i 
P il s e n ,  B ö h m e n . EinHkh- 

■tuitg zur Mbsftätigen Entaschung rosiloser Gaserzeuger, 
•bei denen an den Aschensack rinnenförmige Tröge ange
schlossen sind. -K'

Am Ende einer jeden  
Asehenrinrie b v is t  eine 
Klappe a angebracht, did  
niw'eine wagerechte Achse 
•ei« de#-Längsrichtung de#
Ascheminne b schw ingt,
■vtodurch die Aschensäule 
gegen die Rtinne d v o r 
geschoben w ild-D urch die 
Teilung der Aschensäul 
ifi - mehrere der Zäh 
def Tröge entspr' chend 
Ströme und durch die 
'Unterteilung der Vorschubglieder wird ein gleichmäßiger 
"Vorschub der Asche erzielt.

Kl. 24 e, Gr. 12, Nr. 341 353, vom 
1 .November 1918. W a lte r  S te in m a n n  
in  E r k n e r  b. B e r lin . Stochvorrichtung 
fü r  Gaserzeuger mit m th 'kren  von einem, 
gemeinsamen Antriebe bewegten Stoch- 
stangen.

D ie Stochstangeii a und ihre unteren 
Führungen b sind in einem  Hohlräum  
angeordnet, der von der Generatorwand 
und dem Schutzblech d der Brenn
stoffsäule oberhalb der Vergasungs- 
schicht c gebildet wird. Dadurch wird 
die Führung der Stochstangen erleich
tert, und die Stangen können ohne 
Schwierigkeit höchgezogen und gegen 
die im  Gaserzeuger herrschendeil Tempe
raturen geschützt werden.

Kl. 241, Gr. 15, Nr. 341 355,
12. August 1919. M ax S ch ü rm  
in  B r em en . Selbsttätig a u s
weichende Roslabschluß Vor
richtung m it besonderer Lult- 
zuführung fü r  Wanderroste.

Die Luftzuführungsrobre 
a sin 1' außerhalb der S tau
kämmer b fest gelagert und 
ragen in Kanäle ö de# Stau
körper frei hinein, so daß 
bei den Ausweichbewegungen 
der Staukörper b zwischen  
den Kanalwänden und den 
Rohren a eine Berührung
nicht Stattfindet.

n -;vv -.ruViU
K1.24e, Gr. 3, Nr. 341394,

Vom 19. Juni 1920. H e r m a n n  
G ö e h tz  in  B e r lin -  S c h ö n e 
b erg . Rostloser Gas- *s 
erzeüg'er.

inhfe’rhalb der den  
Schachtring begren
zenden “ Linie - sind’ 
MäuertW spiürige a ' 
ei nge.bapt ,upter dene n 
heraus dfe G eb läselu ftJ' 
b " lind vcl¥# Z usatz
dampf c auf kürzestem .
Wege 1 Äi die Brenn- 
ston säu le eingeführt 
werden.

vom
an n

Kl. 24e, Gr. 2,
Nr. 341 536, vom
7.- Januar lij2(). G u
s t a v  D au eh eV  in  
S t u t t g a r t  u n d  J o h a n n e s  W orn h r i n  M ö s s in g e n .  
Heizofenfeuerung m it Schwingrost zur Verhetzung von 

Oelschiefer öder ähnlichen rAck Ständer eichen Brennstoff.
.D er  Fülischach-fc c is t  ein

seitig  durch eine schräge W and a 
begrenzt, die m it ihrer Außen
fläche einem  Z usatzluftkanal d 
anliegt, und unten  bis an den 
Schwirigrost b heranreicht; E r
fordert .das Teuer eine neue ;
Auffüllung, so wird der schräg- 
liegende Schwingrosf b ange
hoben und in eine senkrechte 
Lage gebracht, worauf der abge- 
brannte' Oelschiefer durch den 
Durchgang in den Aschenraum  e 
fä llt , wobei gleichzeitig der 
brennende Brennstoff im  Füllschacht nachrutscht und  
oben Raum  zum N achfüllen von frischem  Brennstoff 
durch die Feuertüre f freimacht.
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Patente der Vereinigten Staaten 
von Amerika.
3. Oktober 1922.

Nr. 1 430 531, vom 2, April 1921. D a v i d  B e r 
r y m a n ,  F l o r a l  P a r k  N.  Y. ,  A m e r i c a n  T e 
l e p h o n e  a n d  T e l e g r a p h  C o m p a n y ,  N e w  
Y o r k .  V orrich tung  zum  Form en.

Nr. 1 430 588, vom 8. März 1920. A r t h u r  R o 
b e r t s ,  E v a n s t o n ,  J H . ,  C h i c a g o  T r u s t  
C o m p . ,  C h i c a g o ,  J l l .  K okso fen .

Nr. 1 430 630, vom 5. November 1920. H a r  b y  B. 
D e m p s e y ,  N e w  Y o r k .  R eku p era tiv -O fen .

Nr. 1 430 633, vom 17. Januar 1920. W i l l i a m
E.  E l l i o t ,  S t r u t h e r s ,  O h i o .  Gaserzeuger.

N r. 1 430 648 bis 1 430 651, vom 10. Februar 1922.
J o s e p h  L.  H e r m a n ,  P e o r i a ,  J l l .  Verfahren, 
S to ffe ,  die e inen  E isen kern  haben, zu  behandeln und  
m it einem  XJeberzug zu  versehen.

Nr. 1 430 667, vom 25. Oktober 1921. G l a n n  
W a l t e r  M e r r e f i e l d ,  J o h n s t o w n ,  Pa. T h e r 
m itm ischung .

Nr. 1 430 696, vom 9. November 1918. H a r r y
F.  S m i t h ,  D a y t o n ,  O h i o .  G asrein igung.

Nr. 1 430 713, vom 27. Oktober 1921. S a m u e l
G.  W o r t o n ,  D u q u e s n e ,  Pa. R egenera tivo fen .

Nr. 1 430 763, vom 13. Dezember 1920. 
C h r i s t i a n  S i v e r t s o n ,  W e s t  D u l u t h ,  M in n .  
Form .

Nr. 1 430 844, vom 13. November 1920. A r t h u r  
R.  P a y n e ,  C l a r k s b u r g ,  W . Va. V erfahren  zum  
Reinigen von E isen  a u f elektrochem ischem  W ege.

Nr. 1 430 855, vom 21. Januar 1920. M a x  
S c h l o t t e r ,  B e r l i n .  V orrich tung  zzur se lbst
tä tigen  galvanoplastischen B ehand lung  von M eta ll-  
bleohen m it H il fe  eines drehbaren Z ylinders.

Nr. 1 430 858, vom 5. Oktober 1920. C h a r l e s  
W i l l i a m  S p e i r s ,  B a t t e r s e a ,  L o n d o n .  
E lektrisch  geh e iz ter  Schm elzo fen .

N r. 1 430 861, vom 11. Dezember 1920. B e r n 
h a r d  T a n g ,  S c h e n e c t a d y ,  N . Y . E lek trisch er  
Ojen.

Nr. 1 430 864, vom 29. Oktober 1920. K a r l  B.  
T h e w s ,  S a w p i t ,  C o l o .  V erfahren  zu r  G ew in
nung von Vanadium.

Nr. 1 430 878, vom 2. Februar 1922. W i l l i a m  
B o w m a n  B a l l a n t i n e ,  L o n d o n .  F errochrom - 
legierungen.

Nr. 1 430 936, vom 5. Juni 1918. H e r b e r t  
R.  B r u n n e r ,  N e w  Y o r k .  L u ftvo rw ä rm u n g se in 
richtung fü r  Qefen.

Nr. 1 430 948, vom 21. A ugust 1920. A g a m e m 
n o n  C o u n a s ,  P a r i s .  E le k trisc h er O fen zu r  B e
handlung  von E rzen .

Nr. 1 430 971, vom 14. April 1922. E d v i n  F o  r -  
n a n d e r ,  S a n d v i k e n ,  S c h w e d e n .  Verfahren  
und V orrich tung  zur R eduktion  von E rzen  in  e lek tr i
schen H ochöfen.

Nr. 1 430 987, vom 27. März 1920. E d w a r d  A.  
H a u f f ,  P i t t s b u r g h ,  P a .  E lektrischer Ofen.

N r. 1 430 989, vom 18. November 1919. C h a r l e s  
L H e i s l e r ,  S c h e n e c t a d y ,  N . Y. Scheiben
malzw erk.

Nr. 1 431 062, vom 13. Dezember 1920. G e o r g e
A. T h e o b a l d ,  B o s t o n ,  M a s s .  Gießmaschine.

Nr. 1 431 113, vom 5. A pril 1922. C h a r l e s  E.  
H a n s e n ,  P r o v i d e n c e ,  R. J. W eißm eta ll-L eg ie
rung.

10. Oktober 1922.
Nr. 1 431 164, vom 18. Februar 1921. E d w a r d  

J.  K u k a c ,  C h i c a g o ,  J l l .  Verstellbare Form .
Nr. 1 431 233, vom 31. Oktober 1918. G e o r g  

I s i n g  und H e i n r i c h  B o r o f s k i ,  B r a u n 
s c h w e i g .  V erfahren  zur E rzeugung  von M etall-  
Jcörpern.

Nr. 1 431 366, vom 4. Februar 1921. R o b e r t  
- B r u s h w i l e r  und A l b e r t  O t t o ,  D e t r o i t ,

M i c h .  M aschine zum  A u fb r in g en  von Bandagen a u f  
R eife n ;

Nr. 1 431 424, vom 10. August 1921. I v a r  R e n 
n e r f e i t ,  D j u r s h o l m ,  S c h w e d e n .  E lektrischer
Ofen.

Nr. 1 431 443, vom 15. Ju li 1918. W i l l i a m
B a r n u m  C o w l e s ,  P h i l a d e l p h i a ,  Pa. W alz
w erk  fü r  d ie H erste llung  nahtloser K e tten .

Nr. 1 431 486, vom 5. A pril 1921. E m a n u e l
R.  P o s n a c k ,  B r o o k l y n ,  N . Y. R ekupera tor

Nr. 1 431 559, vom 26. Mai 1920. F r e d e r i c k
M.  B e c k e t ,  N i a g a r a  F a l l s ,  N . Y. Verfahren
zur B ehandlung zinnha ltiger W olfram erze.

Nr. 1431618, vom 2. Ju li 1921. J u l i u s  A d e r e r  
N  e w Y o r k .  G lühvorrich tung .

Nr. 1 431 621, vom 1. März 1921. J a y  C. B e n e -  
k e r ,  S e a t t l e ,  W a s h .  V erfahren zu r  H erste llung  
von Stahl.

Nr. 1 431 668, vom 26. Januar 1921. J u l i a n  
K e n n e d y ,  P i t t s b u r g h ,  P a .  W alzw erk.

Nr. 1 431 680, vom 24. November 1920. N e i l  P.  
P e t e r s e n ,  M o n t r e a l ,  Q u e b e c ,  C a n a d a -  
H ärten  dü n n er Stahlbleche.

Nr. 1 431 681, vom 11. März 1921. T h o m a s  M.  
P h i l l i p s ,  Y o u n g s t o w n ,  O h i o .  Schm iede
presse.

Nr. 1 431 686, vom 21. Dezember 1920. W i l h e l m  
R o h n ,  P l a n a u .  Induktionso fen .

Nr. 1 431 725, vom 18. Dezember 1917. A l v a h W . 
C l e m e n t ,  E a s t  C l e v e l a n d ,  O h i o .  T ita n -  
Legierung.

Nr. 1 431 803, vom 18. April 1922. B 1 o o m f  i e 1 dl
H . H o w a r d ,  W a s h i n g t o n ,  und E  r n e s t  J.  
T u r n e r ,  P i t t s b u r g h ,  Pa. F ülltr ich ter f ü r  
K okillen.

Nr. 1 431 804, vom 18. April 1922. D i e s e l b e n .  
K okille  und F ülltr ich ter.

Nr. 1 431 853, vom 23. Dezember 1921. D i e s e l 
b e n .  F ülltr ich ter fü r  K okillen .

Nr. 1 431 877, vom 6. August 1920. L u d w i g  
H e i n r i c h  D i e h l ,  D a r m s t a d t .  V erarb e itu n g  
zin k h a ltig er E isenerze.

Nr. 1 431 882, vom 12. Oktober 1920. C h a r l e s -  
E r i t h ,  S u t t o n ,  E n g l a n d .  M echanische S ch ü r— 
einrich tung .

17. Oktober 1922.

Nr. 1 432 228, vom 15. Januar 1920. G e o r g e
F.  A c k e r m a n ,  E r i e ,  Pa. M aschine zu r  H e rs te l
lung  geschm iedeter R inge.

Nr. 1 432 275, vom 10. A pril 1918. C h a r l e s
G. B u s s e y ,  B r o o k l y n ,  N . Y . V orrich tung  z u r  
Behandlung  ko h len s to ffh a ltig er S to f fe  zu r  G ew innung  
ihrer flüch tig en  K ohlenw assersto ffe.

Nr. 1 432 276, vom 10. A pril 1918. D e r s e l b e .  
Verfahren zur B ehandlung lcohlenstoffhaltig  er S to ffe-  
zu r  G ew innung ih rer flü ch tig en  K oh lenw assersto ffe .

Nr. 1 432 289, vom 23. Mai 1922. W a l t e r  
B i r k e t t  H a m i l t o n ,  L a n c a s t e r ,  u. T h o m a s  
A l l e n  E v a n s ,  M a n c h e s t e r .  V erfahren  zur  
R ed u ktio n  von M eta llen  u n d  H erste llu n g  von L e g ie 
rungen.

Nr. 1 432 317, vom 7. März 1919. J a m e s J o h n  
C a n  t l e y  B r a n d ,  S y d n e y .  E in r ich tu n g  zum ■ 
H eizen  von O efen m it p u lver fö rm ig em  B re n n s to ff .

Nr. 1 432 416, vom 18. M ai 1920. H  u g  h R o d- 
m a n, O a k m o n t, Pa. V erfahren  der O berflächen— 
Härtung.

Nr. 1 432 509, vom 25. März 1919. W i l f r e d  
R.  W o o d ,  L o n d o n .  B ren n s to ffb esch icku n g s- und' 
T  rocknungse in r ich tu n g .

Nr. 1 432 543 und 1 432 544, vom 7. Ju li 1921 bzw.
17. Januar 1922. F r e d e r i c  A.  E u s t i s  M i 1 1 o n,  
C a r l e  R.  H a y w a r d ,  Q u i n c y ,  H e n r y ?  
M. S c h l e i c h e r  u n d  D o n a l d  B e i c h e r ,  
B o s t o n ,  M a s s .  H erste llu n g  von E le k tro ly te isen .

Nr. 1 432 607, vom 8. Oktober 1919. F  o s t e r  
M i 11 i k e n, L a w r e n c e ,  N.  Y.  L eg ierung .
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Nr. 1 432 665, vom 10. Februar 1921. D c» " a 1 d 
J . C a m p b e l l ,  M u s k e g o n ,  H e i g h t s ,  M i c  .

^ ^ " N r. 1 432 666, vom 21. März 1921. D e r s e l b e .
K e rnbüchsenp la tte . . T

Nr. 1 432 667, vom 18. Juni 1921. J a ™ e s
K e n t  C a r s k a d d o n ,  P e a r s o n ,  W a s h .  M u f
felo fen .

24. Oktober 1922.
Nr. 1 432 823, vom 12. A pril 1920 J  o h n

Y o u n g ,  W e i l a n d ,  O n t a r i o ,  C a n a d a .  E le k 
tro d en h a lter  fü r  elektr ische O efen. _

Nr. 1 432 923, vom 8. Ju li 1920. H e n r i  T e r  
r i s s e  u n d  M a r c e l  L e v i ,  G e n f ,  S c h w e i z .

S° UrNr. 1 432 946, vom 2. Juni 1920. J o h a n n e s  
R o b e r t  C a r l  A u g u s t ,  H a l i f a x ,  E n g -  
| a „ d .  O fen zum  H ä rte n  oder T em p ern  von S ta h l
w erkzeugen oder zu m  W ärm en  oder G lühen von M e
tall, Glas, Polerie o. dg l.   v

N r 1 432 977, vom 9. M al 1921. A l b e r t  V.  
D o u g l a s ,  P u e b l o ,  C o l o .  Vorrich tung  zum
Formen und  T em p ern  von F edern

Nr 1 433 039, vom 9. September 1918. H  u g n
R o d m a n ,  O a k m o n t, Pa. V erfahren  zu r  H e r 
ste llu n g  fe in  ver te ilte r , v e rk o k te r  K ohU .

N r. 1 433 059, vom 6. Marz 1919. R o b e r t  
J a m e s  A n d e r s e n ,  E l  P a s o ,  T e x a s .  er- 
brcnnungsprozeß . p

Nr 1 433 109, vom 10. Ju li 1919. U a k i e j  r .
B  r o w n, A u d u b o n, N . J . G aserzeugerbeschickung

Nr. 1 433 180, vom 7. März 1921. A r c h i b a l d
H.  C o p l a n ,  O t t a w a ,  O n t a r i o ,  C a n a d a .

^  Nr 9\ 433 195, vom 3. März 1921. E d w a r d  
L. F o r d ,  Y o u n g s t o w n ,  O h i o .  V orrich tung  
fü r  P uddelöfen . , T

Nr 1 433 248, vom 24. März 1922. F r a n k  J.  
T o n e  N i a g a r a  F a l l s ,  N . Y. R e k u p e ra to r .

Nr 1 433 348 bis 1 433 355, vom 23. Dezember 
1907. A r t h u r  S.  D w i g h t ,  N e w  Y o r k  N.  Y.  
D w i g h t  u n d  L l o y d  M e t a l l u r g i e  a l  C o m p . ,  
N e w  Y o r k .  V erfahren  zu m  S in te rn , A gglom erieren  
und  R östen  von E rzen  und  m eta llh a ltig en  S to ffe n

N r. 1 433 403, vom 20. Oktober 1920. F  r e d e- 
r i c k  F  M ü l l e r  u n d  R u s s e l l  W.  H a r n s ,  
W a s h i n g t o n, Pa. V erfahren  zu r  H erste llu n g  von

F err°Hr. 1 433 404, vom 20. Oktober 1920. D i e s e l 
b e n .  E le k tr isc h er  O fen. , n ,

N r 1 433 408, vom 29. A pril 1921. F r e d  P a l  
m e  r u n d  F r a n k  P a l m e r ,  S p o k a n e ,  W a s h .  
V erfahren  zu r  B ehand lung  von  M eta llen .

Nr. 1 433 448, vom 7. August m 9 . T h o m a s  
S t a n l e y  C u r t i s ,  P r o v i d e n c e ,  R. J .  M elc-

trtscher 433 450) vom 29. Ju li 1920. J o s e p h
G e i g e r ,  S t e 1 1 o n, Pa. K o k s o fe n w a n d

N r. 1 433 452, vom 5. A ugust 1920. H e r b e r t  
R . G r i f  f  i t h s, H  o m e s t  e a d, Pa. H erdo fen .

31. Oktober 1922.
Nr. 1 433 549, vom 11. Dezember 1916. C h a r 1 e s 

E . H o p k i n s ,  P l a i n f i e l d ,  N . J .  H alb se lb st
tä tige  P la tte n g ie ß m a s c h in e .

Nr. 1 433 550, vom 14. Februar 1917. D e r 
s e l b e .  P la tte n g ie ß m a s c h in e .

N r. 1 433 579, vom 13. August 1919. O t t o
V o g e l ,  D ü s s e l d o r f - O b e r k a s s e l .  M itte l
zu r  B eseitigung  des O xydbelags a u f E isen  u n d  E isen -  

». J u li m  B . l p h  N.
L o g a n ,  P h i l a d e l p h i a .

J u li 1 » ,  T h . » . .  Me
D o n a l d ,  Y o u n g s t o w n ,  O h i o .  H och o fen -  
Besch icku n g svo rrich tu n g .

N r 1 433 700, vom 4. M ai 1920. O r a  A . C o l b y ,  
J r w i n ,  Pa. E le k tr isc h er  O fen zu m  T em p ern  von

W e r k z e u g e n ^  ^  ^  16. Marz 1920. H e r r n  a n  

B u r g i ,  S p r i n g f i e l  d, M a s s .  E in r ic h tu n g  zu r  
V erteilung  der Verbrennungsgase

Nr. 1 433 854, vom 7. April 1920. A 1 1 ö n 
d i n g - L a r s e n ,  V e s t r e  A k e r  b e i  C h r i 
s t  i a n i a ,  N o r w e g e n .  E rzeugung  von E isen 
schw am m  aus E isenerz. tt

N r 1  4 3 4  0 1 1 , vom 20. M a. 1918. E v e r e t t  l l .  
H i n e k l e y ,  N e w  B e d f o r d,  M a s s .  V erfahren  
u nd  V orrich tung  zum  R ein ig en  von  E isen .

Nr. 1 434 023, vom 4. Dezember 1919. ^ e d e  
r i c k  P e i t e r ,  B r o o k l y n ,  N . Y. DreÄo/en.

N r 1 434 047, vom 21. A ugust 1918. J e a r l
H u b e r t  L o u i s  d e  B a t . ,  Z e 1 1  e n « P  1 e. Pa- 
V erfahren , harte S ta h lleg ieru n g en  m it w eichen  S ta h l
barren zu  verein igen . W e s l e v

Nr. 1 434 081, vom 19. Marz 1919. W e s l e y  
J.  B e c k  u n d  J a m e s  A.  A u p p e r l e  M i d d l e -  
t o w n, O h i o. M it einem  ü eb erzu g  versehene E isen 

legierung   ̂ ^  ^  vom 1 , Ju li 1920. H a r r y  L.  

A l l e n ,  C l e v e l a n d ,  O h i o .  M aschine zu m  F or
m en  und Tempern von M etall- A b e l

N r 1 434 246, vom 9. Februar 1921. A b e l
S.  H a t f i e l d ,  W h e e l i n g .  M etallegierung.

7. November 1922.
N r 1 434 395, vom 30. Januar 1920. W i l l i a m

M e i n e r s m a n n ,  E l i z a b e t h ,  N .J .  E le k tr isc h er

M eta llschm elzo fen . • „ w
N r. 1 434 408, vom 20. Mai 1920. F  1  n 1  s E .

R o  a c h ,  C h i c a g o ,  JH . F orm kasten.
N r 1 434 451, vom 23. Oktober 1920. A l l a n

E.  R e i d ,  R e a d s b o r o ,  Vt. V erfahren  zur H e r
ste llung  von K arb id . . ,

N r 1 434 484, vom 11. Januar 1921. D o n a l d  
M.  C r ’i s t ,  S a n t a  C r u z ,  C a 11 f . V erfa h ren  zu r
E rzeugung  von E isen .

Nr. 1 434 485/6, vom 7. November 1919- A l e x a n 
d e r  L.  D u v a l  d’A d r i a n ,  W a s h i n g t o n .  V er
fahren  zu r  G ew innung  von  M etallen .

N r. 1 434 496, vom 27. Dezember 1921. S a m u e l  
M c  F a r l a n d ,  C o a t  e s v i 11 e, Pa. G ießappara t 

N r. 1 434 508, vom 27. Januar 1921. A l b e r t
S.  S h i m o n ,  C h a r d o n ,  O h i o .  G ießm aschine.

N r 1 435 119, vom 28. März 1921. G e o r g e  M-  
H o h l ,  B e t h l e h e m ,  Pa. S e lb s ttä tig e  H e iß w in d -  
tem p era tu r-K  o n tr  oliv o rr ich tu n g .

14. Novem ber 1922.
Nr. 1 435 189, vom 29. Dezember 1921. H a r  r y  

U r l a s s ,  L a n c a s t e r ,  Pa. V erkla m m eru n g  fü r
Form kasten . tt „  -

N r 1 435 219, vom 12. September 1918. H e r 
b e  r t  H.  D o w ,  M i d l a n d ,  M i c h .  V erko ku n g s-

^ N r. 1 435 292, vom 28. Oktober 1920. C h a r l e s -  
M.  G r e y ,  E a s t  O r a n g e ,  N . J . G ießverfahren  

N r. 1 435 294, vom 15. Ju li 1916. R o b e r t .  
A b b o t t  H a d f i e l d ,  W e s t m i n s t e r ,  E n g 
l a n d .  S tah lleg ierung .

N r 1 435 322, vom 14. Juni 1919. J a m e s  L.  
M i l l e r ,  P i t t s b u r g h ,  u n d  A n d r e w  I s l e s ,  
S w i s s v a 1 e, Pa. G aserzeuger.

N r 1 435 361, vom 14. M ai 1921. L o u i s  W i l -  
p n t t e ,  N e w  R o c h e l l e ,  N . Y . K okso fen .

N r. 1 435 401, vom 12. Februar 1920. J o h n  
G e o r g e  L e h m a n ,  B e t h l e h e m ,  Pa. V erfahren- 
zu r  H erste llu n g  von  G ußbehältern .

Nr. 1 435 505/6, vom 4. Novem ber 1919. A r c h t -  
b a l d  S c o t t ,  H u m b o l d t ,  A r l g o n a .  V er
fahren  zur W iedergew innung  w ertvo ller M eta lle  aus 
Rauchniederschlägen.

N r. 1 435 610, vom 21. A pril 1920. H a n s K o c h ,  
D i e t l k o n ,  S c h w e i z .  K u p p e lo fen .
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* N r. 1 435 649, "vom Ü . Oktober 1921. A n t o n
M 1 h a i i c, E  a s t  P  i t t s b u r g  h, Pa.  V erfahren  zu?
H erste llu n g  von P hosphorkupfer. . . „ r ,
j * N r, 1 435 686, vom 26. Februar 1921. L  u c i a n  

P a u l B a s s e t ,  P a r i s .  D irekte  E isen - und  S ta h l- 
H erstellung . .  . >
- s Nr. 1 435 742, vom 8. April 1920. B y r a m j i

D. S a k l a t w a l l a  u n d  A r t h u r  N.  A n d e r 
s o n ,  C r a f t o n ,  Pa. H erste llung  feuerbeständ iger  
M eta ll-L eg ieru n g en .
41 '• Nri -1 435 840, vom 13. Juli 1916. R o b e r t
A b b o t t  MPa  d f  d e 1 d , W e s t t t i  n s t e r ,  E n g 
l a n d . '  M angunstahl.

N r. 1 i§ 5  857, vom 24. November 1920. J u l i a n  
K e n n e d y ,  P i 11 s b u r g ”h, Pä. Hochofen.

21. Novembfer 1922.

J o h n
O h i o .

N r. I  435 942, vom 18. November 1919.
F , i R o g e  r~s, C l e v e l a n d  H e i g h t s ,  
B ren n s to ffb eso k ich u n g svo iiic h tu n g  fü r  G aserzeuger.

Nr. 1 436 094/8, vom 13. Ju li 1920. W a l t h e r  
H i  b y , -  N n o  a d  w i j k a a n  Z e  e , N e  e-d e i ’l a n  d. 
K oksofeH : - - . . .

Nr. 1 436 120, vom 7. April ‘1920. J o h n  S. 
T o w n s e n d ,  33f a r v e y , J ll. V orriclitung an F orm - 
m aschinen.

Nr. 1 436 141, vom 21. September 1922. E i m e r  
Q; B e a r d s l e y  u n d  W a l t e r  F.  P i p e r ,  C h i -  
e a g  o,’ J ll. F orm m aschine.

Nr. 1 436 242, vom 8. Oktober 1921. T h d n i a S  
W.  d e L ä  H  u n t y,  B u f f a l o ,  N;  Y.  E in r ich tu n g  
zum  Form en.

N r. 1 436 305, vom 24. Februar 1922. L e o n
G a m m e n ,  T i i c k a h o e ,  N . Y. Z en trifu g a lg u ß .

N r. 1 436 497, vom 31. Juli 1920. J a m e s  Hl
G r a y ,  N e w  Y o r k .  E leleirodenofen .

N r. 1 436 723, vom 15. Juni 1920. H e r r n  a n
F. R iw e r ,  S p r i n g f i e l d ,  O h io . E lektroofenbühne, 

Nr. 1 436 729, vom 22. März 1922. J  e r e S e a tn-
l a n ,  D e a r b o r n ,  u n d  H e n r y  G a r d n e r ,  D e 
t r o i t ,  M i c h .  R o stverh ü ten d er A nstrich .

Nr. 1 437 003, vom 8. Oktober 1921. J o h n  J.
M ü l l e r ,  O t t a w a ,  J ll. V erfahren u n d  V orrichtung  
zu m  ununterbrochenen  G alvanisieren von B ändern  und, 
D rähten.

Nr. 1 437 010, vom 23. Dezember 1920. C a r l
A.  P h i l i p > - p i ,  N e w  Y o r k .  E in r ich tu n g  zum  B e
fö rd ern  u nd  R e in ig en  von  geschm olzenem  M etall.

N r. 1 437 271, vom 29. Mai 1922. J o h n  M u r -  
d ö ' c h  S k e l l e y  u n d  J a m e s  M e r s o n ,  B a t -  
t e r s e a ,  L o n d o n .  H erste llung  ,von  F errow olfram .

Nr. 1 437 272, vom 29. Mai 1922. D i e s e l b e n .  
H erste llung  von  F erroniolybdänt

Nr. 1 437 273, Vom 29. Mai 1922. II o r a t i o 
A r t h u r  S k e 11 e y  u n d  Ä ' n d r e w  B r a h n e r  
S m i t  h, "B ä 11 e r s fe a, L  o n d o n. H erste llu n g  von 
E isen leg ierung  eh .

Nr. i  437 342, vom 20. März 1920. B e n j a m i n
G.  G r i g g s  u n d  W i l l i a m  E d w a r d  O’B r i e n,  
K e m m e r e r ,  W  y o. V orrich tung  zu r  Beschickung  
von O ffe n  m it fe in kö rn ig e m  B r e n n s to ff .

Nr. 1 437 382£ vom 28. Juni 1921. F r a n k  
J; S t e p h e n s o . n t  R o y e r s f o r d ,  Pa.  F orm kasten
beschickungsvorrichtung.

Statistisches.

Großbritanniens Hochöfen 
Ende Dezember 19221),

Am 31. Dezem ber 1922 
waren in Großbritannien 17 s  
neü^ N öchöfen itn Bau, dä- 
vbn vifer v rn Süd - Stafford
shire, je zwei in D frbysbire, 
Lancashire, Süd-W ales und 
Lincolnshire und je einfer in 
Durham' und ‘Northumber
land, N ottingham  und L ei
cestersh ire, Cumberland, 
Northam ptonshire u. Schott
land'. : Neu zügestellt wur- 
<feri atn Eride des' Berichts-
m onats 60 Hochöfen.

- v s  11 ...............

! )  Nach Iron Coal Tra- 
d el ißei.'RÖÖ (1928), K. 126. 
Die dort 'abn-edruekte Zu- 
shmihArfktvAllung führt Sä mt - .  
l i  ö'h e britischen Höchofen- 
werke namentlich auf.
.0  C, u 1.1- h .v 1 ' :  (. . f 

u a 1 !. » t  ;• n  h . u

.is a .j iv . Vj ' :•;<
. /.fl

I in Betriebe

handen durchschnittlich davon g ingen am 31. Dez. auf

H ochöfen im Bezirke
' vVR .*

am

Si. Dez. 

1922

S ep t.- -D ei.
t

am

31 Dpz.
H äm atit, Puddel-

und
Kon- 

e is in  
für basi

sche 
Ver

fahren

Ferro-

m  ' ■ - . i
t o ' ,o  ’i , l >

VV.W
1922 1921

19^2
'■'} i

fü r saure 
Ver

fahren

Gieße-
fei-R oh-

eisen

mangan

uSw.

S chottland  . . . . . . 
D urham  u. N orthum ber

102 32 ' V 16 ; -36, 9 26 1 jü -
land  ............................ 40 8l/a 91/a 10 1 _ 2 * 4

C l e v e l a n d ...................... 74 • 247$ 11 28 1L 13 3
1

l
N ortham p tonsh ire . . . 21 9‘/s 32/3 10 __ 9
Lincolnshire . . . . 23 11 4 11 . _ 1 10

, D e r b y s h i r e .......................
N ottingham  u. L eicester

43 17 132/s 17
1 %

- 17 -

shire . . . . . . 
: Süd-Staffordshire und

8 3 2 7  3 — 3 - - -

W orcestershire . 30 6t/8
' -9

32/3 6 _ 2 4
N ord-Staffordshire . . 21 ■ 4 10 _ 6 4

■ W est-Cum beH and . . 30 92/s 3*/» 11 10 l
1 L ancashire . . i . . 32 IOI/3 62 is 11 6 1 2 2

S ü d - W a le s ....................... 33 a 42/3 7 6 1 1
Süd-und W est-Yorkahirc 18 7 5 5 !
Shropshire * . . . . r> 1 __ 1 7s 1
N ord-W ales . . . . 
G loucester, Somerset,

4 .* 9 \ 1 2 , V ■ “ 2

Wilts . . . . . .
f, 1

o — — » r. - ' — — _
Zusam men vS ept.— Dez. 
Dacfe^en v o tv le rtc ljah r

HAU *r '  > - - * ■

487 l5G»/a 881 /» 170 46 S 3 1 « 302/o 10
• 487 129 432/3 138 h - 1 1

- ^ - 7  •-------- -
&  74 27 10

---------- J

-I' 1 l,"
Frankreichs Roheisen- und -Stahlerzeugung im Dezember und im ganzen Jah re  1922.

ii tl ü L 
>v. \A  '\-v H

. t  . - L I i • -» ..Roheisen t I  1» \7 R ohstah l t

Pu’däel-
Q iGße- Besse- Ver-

schife-
deheä

t
4 .

Davon Bcsse-
Tbom as-

Sie- T ie
g e l-
guß-

E lek tro -
- 1 ti \  X '• r ■ ■

ie \’ W
gesam t

K oks
roh

eisen

Elektro- 
r  o^i- 
eisen

mer-
M artin-

.fi r : o 7, r n A , t  h Roheisen R ohstahl

N ovem ber 
D ezem ber . 

vJa n u a r  bis - 
D ezem ber

' 1 ' V ' \V 
22 018 
21 266

244 352^

1 iS  (',117
155 688 

fi .< 
1 2 5 9 0 «

1850 
1 648

16 193

326 288 
319 914

3 441 857

13 793
14 792

167 263

513 5Ö2 
513 ¿88

5 128 608

508 578 
510 360

5 072 499

4 984 
2 9*8

56 109

25 288 
25 263
.< i 

101 397

255 711 
241332

2 781 224

125 354 
143 378

1 617 31.7

544
«07

(5366

3 578
4 017

34 945

In s 

g e s a m t

410 475 
414 59

4 471 275
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Frankreichs Hochöfen am 1. Jan u a r 1923.

1

Im

F e u e r

A o ß e r

B e tr ie b

Im  B a n  
o d e r  in  

A u s 
b e sse 
ru n g

In s 

g e sa m t

Ostfrankreich . . . 48 18 18 84
Elsaß-Lothringen . 40 15 13 68
Nordfrankreich . . 6 8 6 20
M ittelfrankreich . . 7 4 2 13
Süd westfrankreich . i 7 6 20
Süd ostf rankrei ch 2 2 4 8
Westfrankreich . . 6 2 8

Zus. Frankreich 116 54 51 221

Großbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung 
im Jahre  1922.

Nach den monatlichen Nach Weisungen der „N a
tional Federation of Iron and Steel Manufacturera“ 
wurden in den einzelnen Monaten de3 Jahres 1922, ver
glichen m it dem Vorjahre, erzeugt:

Roheisen S tah lkuüppel 
und Gußeisen

Am E nde des 
M onats in B e
trieb  befindli- ; 
che Hochöfen1922 1921 1922 1921

10( 0 t  (zu 1000 k S) 1922 1921

292,6 652,4 332,7 501,3 90 242
304,9 471,0 425,5 491,2 101 193
396,0 392.2 558,2 364,8 107 109
400,6 61.3 410.7 71,7 112 11

M a i ..................... 414,4 13,8 469,7 5.8 110 1
375.1 0,8 406,6 2.7 115 2
405,5 10,4 480,7 119,1 117 15

A u g u s t ................ 418,3 95,7 536,9 441,0 126 47
: Septem ber . . • 437,2 160,8 564,8 436.2 139 67

489,2 239,3 574,2 411,9 151 82
1 N ovem ber . . . 501,8 276,1 610.4 450,9 162 8o

Dezember . . . 512.2 279.4 554,8 387.1 1*9 77

Zusam men 
M onatsdurch

schnitt 1913 . .
1920 . .
1921 . .

4977,8 2653,2

868,7
680,2
221.1

5925,2 3683 7

649,2
767.8
306,0

1 '  • 
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Luxemburgs Roheisen- und Stahlerzeugung 
im Jah re  1922.

D ie luxemburgische H üttenindustrie hat im Jahre 
1922 eine weitere Verbesserung der seit dem Jahre 1919 
gegenüber den Vorjahren bedeutend zurückgegangenen 
und dann wieder langsam ansteigenden Roheisen- und 
Stahlerzeugung erlebt. Immerhin beträgt auch das 
Ergebnis der Roheisenerzeugung des Jahre3 1922 m it 
1 685 700 t  nur etw a drei F ünftel der H öchstleistung  
im Jahre 1913 m it 2 517 861 t. Ueber die monatlichen 
Leistungen der luxemburgischen H üttenindustrie gibt 
folgende Zusammenstellung Aufschluß:

R o b é i s e n S t a 1 1

Gieße- zu“ M ar
ó 1
*3 zu

M onat
rei-

Thom as- samm en
Thom as-

tin-
1O

t í ,  1
samm en

in Tonnen

Jan u ar 6 814 94 806 101 620 76 072 294! 337 76 703
F e b ru a r . 10 <‘28 94 051 104 079 80 3 «6 30“ ' 320 80 976
März . . 17 235 115 757 132 9*2 99 732 554 393| 1* 0 679
A pril . . 14 639 116 164 130 803 98 568 685 319 99 572
Mai . . . 11 037 130 501 141 538 112 834 1 052 22 91 114 llo
Jun i . . 3 9Q0 13 i 8*1 143 761 121 887 1 368 322 123 577

J u l i . . . 2 200 147 990 150 190 126 252 891 446 127 5o9

A ugust . 310 150 >33 150 848 130 423 602 246 ; 131 271
Sept. . . 2 255 149 558 151 815 133 563 1 013 114 134 *90

O k io b e r . 3 225 161 957 16» 182 137 391 1 550 58 139 « >02
Nov. . . 3 437 150 261 153 6m8 130 670 1 389 193 132 252

Dez . . 3 445 155 731 159 176 131799 1 581 2 »7 133 677

1 7* 525 1 607 175 1 685 700 t 379 540 11 2/9 3281 1 394 103

Der Außenhandel Schwedens im Jahre  19221).

Im  Jahre 1921 wurden insgesamt 970336 t  Roheisen 
und 751072 t  Stahl hergestellt, so daß die Erzeugung 
im Jahre 1922 nahezu e i n e  Verdoppelung erfahren hat.

„ i i 1 f C*C  - j
* . ’ l n  -!iio f'.i . -

E in fuhr In t ■Ausfuhr in  t

1921 1 1922 1921 1922

__ — 4 332 828*5 321 914
S te in k o h le .......................... 1458 18812 635 845 --- —
K o k s ..................... .... 235 0221 528 338 --- —
S t inkoh lenb rike tts  . . . 1481 504 - — . ‘ —
S ch w e fe lk ie s ...................... 58 002 78 067 —
K ie sab b räu d e ..................... 15 834 26 lo9 --- — \
U nb earb e ite te  und  bear-

beite teM eta lle  aller A rt
184154.i n s g e s a m t ...................... 173 360 191 721 163 194

D a ru n te r :
16 215Roheis n  . . . . 10 836 20 660 82 683

Spiegeleisen u anderes
n 1 h t fcchmieöbares

2 065E ise n .............................. 194 634 1 322
F erros lizium  und Sili-

4 752zium m anganeisen . . 221 109 4 382
S ch ro tt a lle r A rt . . . 12 679 15 923 5 736 21 589
R o h b lö c k e ...................... 1596 4 644
R ohstangen und  R oh

schienen  ..................... 2 760 10 159
VorgeA alzte B löcke. . • 222 767
H a l b z e u g ......................
S taben-en . ......................

114')
2 257

3 753 
2 326

S tabe iseuabfälle  . . . 694 1 337
W arm gew alztes E iten

44 185a ller A r t ..................... 33 732 41 782 26 632
K altgew alztes oder ge

zogenes Eisen . . . 1 198 690 1895 3 195
E isenbahn- u S iraßcu-

babnscb enen . . . . 42 371 26 648 .
U n t 'i  lag sp la tten ,

4 005 2 795Sr l»welleu usw. . . .
436R ohren  a lle r  A rt . . . 6 599 12 209 222

H albzeug lilr Rohren . 6711 15 346 3 249 7 242
G rob- uDd F e nbleche 24 334 14 381 2 174 1 365
We ß- und M atib ieene 3 300 7 300 ■
W a l /d r a h t ...................... 6 478 12 412
K altgew alzter oder ge

475 1294zogener D rah t . • • 2 118 1 003
D r a h ts e i l e ..................... 781 458

305 1384Nä*el und S tiite  . . . • ?
H ufnägel . . . . . . . . 2 94U 3 796
W erkzeug- und  Schnell- 

d r e h s ta h l ..................... 483 1 385

W irtschaftliche Rundschau.
Erhöhung der Bergarbeiterlöhne und Steigerung der 

Brennstolfverkautspreise. — M it W irkung vom 9. Fe
bruar an sind die D u r c h s c h n i t t s l e i s t u n g s 
l ö h n e  i m  R u h r b e r g b a u  um 5637 M  je Schicht 
erhöht worden. In  dieser Summe is t  eine Erhöhung  
des Soziallohnes von 280 auf 501 ,M> und eine soge
nannte A b w e h r z u l a g e  von 1600 je Schicht ent
halten. Bei den Bergarbeiter-Lohnerhöhungen für die 
übrigen Kohlenbezirke Deutschlands kommt natürlich  
diese Abwehrzulage in Fortfall, was sich dann auch 
in der Kohlenpreiserhöhun^ für die übrigen Bezirke 
ausdrücken wird.

In folge der Lohnerhöhungen und der M aterial
preissteigerungen haben die B r e n n s t o f f v e r 
k a u f s p r e i s e  wieder eine beträchtliche E r
höhung erfahren. D ie vom 9. Februar an gültigen  
B r e n n s t o f f h ö c h s t p r e i s e  d e s  R h e i n i s c E -  
W e s t f  ä l i s  c h e  n K o h l e n s y n d i k a t s . ;  stellen  
sich nach dem Beschluß das Re!chskohienverbande3 ein 
schließlich K ohlen- und Um satzsteuer w ie fo lg t:

' \  • T I ,
F e t t k o h l e n :

Gew. N ußkohlen  I I  . l r 6888 . i t
Gew. N ußkohlen  3 1 1 4 166888
Gew. N ußkohlen IV  . 1607'i8 t„
Gew. N ußkohlen  V . 154789 ,r
K okskoh len . . . . . .  125&81

F ördergruskohlen  . 
F örderkoh len  . . . 
M elierte . . . . r 
ß c s tm e lie rte  . . . 
S tückkqhlen  . . . 
Gew. N ußkohlen I

120080 J4 
123356 
130740 
138810 
1- 3165 
166888

G a s  - u n d  G a s f l a m m k o h l e n :
F ö r d e r g r a s .................  120980 JC Gew. N ußkohlen  : I I  .
F lam m förderkohlen  . 123356 „ ¡Gew. N ußkoh len  I I I  . 
G asflam m fftrderkohl. 129577 „  Gew. K ußkohlen  IV  .
G enerato rkoh len  . . 134401 „ iGew. N ußkohlen  V  .
G asförderkohlen . . 140561 „ I K ußgrus . . .  , . .
S tückkohlen  I  . . . 163'65 „ Gew. F einkohlen  . . .
Gew. N ußkohlen  I  . 166888 ,> |
■ j —. S  ■ -v  ' .

i )  KommersieUa M eddelapden 10 (1923), 
— Vgl. St. u. E. 12 , (1922),'-S. 236. :

166888 J t  
166888 
160778 
154789 
1.0980 ,r  
125881

i i  D i d
S. 225i f .
l e d  l i  «a
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F ördersrus . . . .  
Förderkohlen 25 %  
F örderkohlen 35 % 
Bestm elierte 50 % 
S tü c k e  ........................

E s s k o h l e n :

120980 Gew. N ußkohlen I
122132 „ Gew. N ußkohlen II
123356 „ Gew. N ußkohlen III
13-810 „ Gew. N ußkohlen IV
163507 „ F e in k o h le n .................

Fördergrus . . • • 
F örderkohlen  25 % 
F ord erkühl en 35 % 
Bestm elierte 50 % 
Stücke .....................

a g e r k o h l e n ,  ö s t l .  B e v i e r :

120'80 J l  Gew. N ußkohlen I
122132 „ Gew. N ußkohlen 11
123356 „ Gew. N ußkohlen III
133 98 Gew. N ußkohlen IV
167758 „ üngew. Feinkohlen

F ö r d e r g ru s ................
Fö»derkohlen 25%  . 
F örderkohlen  35 % . 
M elierte 45 % .
S tücke .  .................
Oew. A nthrazitnuß I

M a g e r k o h l e n ,  w e s t l .  B e v i e r .

Gew. A nthrazitnuß II 
i;ew. A n th razitnuß  III 
Gew. A n t h r a z i t n u ß  IV 
üngew . Feink h e n  . . 
Gew. F einkohlen  . . .

1197 '5 M 
122132 „ 
1.3356 „ 
129514 „ 
168101 „ 
18*807 „

183615 J l
183615 »
175595 »»
160778 „

118532 >»

186934 .H
186934 s»
1 6748 »»
160778 »»
111034 »»

205986 JL
183150 „

150957 , ,

114809 »»
117259 »>

S c h l a mm-  u
M inderwertige Fein

kohlen ....................
Schlammkohlen . . .

n d  m i n d e r w e r t i g e  F e i n k o h l e n .

G roßkoks I. 
Großkoks II. 
G roßkoks III. 
G ießereikoks . 
B rechkoks I 
Brechkoks II 
B rechkoks III 
Brechkoks IV

Klasse

46279 Jk 
43018 „

180217 
17-9 *4 
177.82 
187597 
215755 
2 ¡57<5 
201009 
176559

M ittelprodukt und 
N achw aschkohlen 

Feinw aschberge . .
30452 ß. 
13307 „

Koks, ha lb  gesiebt
und halb  gebrochen 187939 M 

K nabbel- und Ab- 
fallkoks . . . .

Kie nkoks, gesieb t 
Perlkoks, gesieb t .
Koksgrus . . . . .

186716
185442
176559

70570

Die vom 1. bis 9. Februar 1923 gültigen B r i 
k e t t p r e i s e  d e s  E h e i n i s e h  -  W e s t f ä l i -  
s e h e n K o h l e n s y n d i k a t e  s 1) sind w ie fo lgt fe st
gesetzt worden:
6  M ie  t.

Steinkohlenbriketts I. Klasse 122 756
11. „ m  ä40

111. „ 123 337

Vom Deutschen Stahlbund. — Infolge der fort
schreitenden Markentwertung und der dadurch hervor
gerufenen Verteuerung der ausländischen B ohstoffe  
e r h ö h t e  der gem einschaftliche Kichtpreis-Ausschuß 
des Deutschen Stahlbundes am 7. Februar die T h o 
m a s - G r u n d p r e i s e  für die sämtlichen K icht- 
preiserzeugnisse um 34,3% . Ferner wurde der M e h r 
p r e i s  f ü r  S i e m e n s  -  M a r t i n - H a n d e l s 
g ü t e  von 100 000 M  für Stabeisen auf 200 000 M  
und für die übrigen Eiehtpreiserzeugniä3e entsprechend 
erhöht.

V o m  7. F e b r u a r  1923 a n  g e l t e n  d e m 
n a c h  f o l g e n d e  E i c h t p r e i s e  ( W e r k s 
g r u n d p r e i s e )  f ü r  1000 k g  m i t  b e k a n n t e n  
F r a c h t g r u n d l a g e n :

für Thom as- flir S.-M -
H acdels- Handels

glite guts
J i M

1. Eohblöcke . 837 000 999 000
2. Vorb'.öcke 931 000 1 113 000
3. Knüppel 988 000 1 182 000
4. Platinen . . 1 017 000 1 217 000
5. F orm eien  . 1 144 000 1 340 000
6. Stabei en . 1 155 000 1 355 000
7. Universaleisen . 1 250 000 1 468 000
8. Bandei :en . 1 386 000 1 604 000
9. Walzdraht . 1 234 000 1 448 000

1». Grobbleche 5 mm und darüber 1 303 000 1 535 000
11. M ittelbleche 3 bis unter 5 mm 1 465 000 1 703 000
12. Feinbleche 1 biä unter 3 mm 1 669 000 1 907 000
13. Feinbleche unter 1 mm . . 1 801 000 2 017 000

D ie vom 9. Februar 1923 an eingetretene K o h 
l e n p r e i s e r h ö h u n g  ist auf d ie E ichtpreise an
gerechnet worden. Dementsprechend gelten  a b  9. F e 
b r u a r  1 9 2 3  f o l g e n d e  S t a h l b u n d - E i c h t -  
p r e i s e  ( W e r k s g r u n d p r e i s e )  f ü r  1 0 0 0  k g  
m i t  b e k a n n t e n  F r a c h t g r u n d l a g e n :

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

lü r Thom as- fü r S.-M.- 
H andelsgüte 

JL J l
1. E o h b lö c k e ................................  955 000 1 117 000
2. V o r b lö c k e ..................  1 068 000 1 250 000
3. K n ü p p e l ..................  1 135 000 1 329 000
4. P l a t i n e n ................................ 1 170 000 1 370 000
5. F o r m e is e n ..................  1 320 000 1 516 000
6 . S t a b e i s e n ..................  1 331 000 1 531 000
7. U n iversa le isen ...................  1 438 C00 1 656 000
8 . B a n d e is e n ..........................  1 609 000 1 827 000
9. W a lz d r a h t .......................... 1 419 000 1 633 000

10. Grobbleche 5 mm u. da über 1 501 000 1 733 000
11. M ittelbleche 3 b. unt. 5 mm 1 685 000 1 923 000
12. Feinbleche 1 bis unter 3 mm 1 937 000 2 175 000
13. Feinbleche unter 1 mm . 2 104 000 2 520 000

Vom 14. Februar an wurden die T h o m a s -
G r u n d p r e i s e  für die sämt.ichen Kichtpreiserzeug- 
nisse um ll ,1 2 0 / 0  e r m ä ß i g t .  D i e  n e u e n ,  v o m
14. F e b r u a r  a n  g ü l t i g e n  S t a h l b u n d -  
E i e h t p r e i s e  ( W e r k s g r u n d p r e i s e )  f ü r  
1000 k g  m i t  b e k a n n t e n  F r a c h t g r u n d l a g e n  
s t e l l e n  s i c h  w i e  f o l g t :

iü r  Thom as- fü r S.-M - 
H andelsgüte

1. E o h b lö c k e .................................  849 000 1 011 000
2. V o r b lö c k e ................................. 949 000 1 131 000
o K nünoel .........................  1 009 000 1 203 000
4  P a t i n e n  .......................... 1 040 000 1 240 000
5: F o r m e is e n ................................. 1 173 000 1 369 000
6 . Stabei  ................................  1 183 000 1 383 000
7. U niversaleisen . . . .  1 278 000 1 496 000
8 . B a n d e is e n ................................. 1 430 000 1 618 000
9. W a lz d r a h t ................................  1 261 000 1 475 000

10. Grobb'eche 5 mm u. darüber 1 334 000 1 566 000
11. M ittelbleche 3 b. unt. 5 mm 1 498 000 1 736 000
12. Feinbleche 1 bis unter 3 mm 1 722 000 1 960 000
13. Feinbleche unter 1 mm . . 1 870 000 2 086 000

Erhöhung des Goldaufschlags auf Zölle. -  D as Zoll
aufgeld ist für die Zeit vom 14. bis einschließlich 20. Fe
bruar auf 709900 (bisher 474900) o/o festgesetzt worden.

Ermäßigung der Austuhrabgabe. —  Durch Bekannt
machung des Beiehswirtschaftsm inisters und des 
Eeiehsniinisters der F inanzen1) ist m it irkung vom
6 . Februar 1923 an die A u s f u h r a b g a b e  f ü r  
n a c h s t e h e n d e  E r z e u g n i s s e  a u f  l°/o d e s  
W e r t e s  h e r a b g e s e t z t  w orden: Eohblöcke,
K nüppel; Träger; Formeisen, Bandeisen; Blech: 
roh, entzundert, gerichtet, dressiert, gefirnißt m 
der Stärke von: 5 mm oder darüber, von mehr
als 1 mm bis unter 5 mm. von 1 mm oder dar
unter; W ellblech; D ehn-, E iffe l- , W affel-, Warzen
blech; Blech: gepreßt, gebuckelt, geflanscht, geschweißt, 
gebogen, ge’ocht, gebohrt; W alzdraht; Schlangenröhreig 
Röhrenformstücke; Röhren: roh, ohne Rücksicht auf 
die W andstärke, Röhren: bearbeitet, m it einer Wand- 
stärke von 2 mm oder darüber, Köhren: von weniger 
als 2 mm; Eisenbahnschienen, Feldbahnschienen; Stra
ßenbahnschienen; Eisenbahnschwellen ans E isen; Eisen
bahnlaschen und U nterlagsplatten aus E isen; Eisenbahn- 
aohsen, -radreifen, -radsätze; T eile von Maschinen.

Der deutsche M aschinenbau zur Ruhrbesetzung. —
In einem Bundsehreiben an seine M itglieder verweist 
der V e r e i n  D e u t s c h e r  M a s c h i n e n b a u -  
A n s t a l t e n  auf die Folgerungen, die aus den Maß
nahmen der Keichsregierung zur Kuhrgebietsbesetzung 
zu ziehen sind, um Deutschlands Sache zu unterstützen. 
N icht auszuführen sind L ieferungen, die der feindlichen 
W irtschaft Vorteile zuführen, d ie Belange Deutschlands 
dagegen schädigen, um so mehr als die Beschlagnahme 
deutscher Privatguthaben in Frankreich nicht aus
geschlossen ist. D ie Ausfuhr über B elgien  und Frank
reich ist ebenso zu meiden w ie langfristige  ̂ertrage 
oder Uebertragung von Lizenzrechten. Gegenüber neuen 
Anfragen und Bestellungen aus Frankreich und Belgien 
ist stärkste Zurückhaltung zu üben; noch mehr ist zu 
vermeiden, daß den Firm en des besetzten Gebietes 
durch übereilte und in den Verhältnissen nicht be- 
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gründete Zurückhaltung von Aufträgen oder durch un
billige Verschärfung der L iefer- und Zahlungsbedin
gungen der W iderstand gegen die französische Zwangs
wirtschaft erschwert wird.

W irtschaftskriege dauern lange. N icht auf Wochen, 
sondern auf Monate muß die Abwehr sieh einrichten  
und durchgehalten werden. Das Rundschreiben schließt 
m it einem ” warmherzigen Aufrufe zur Zeichnung von 
Beiträgen für die Euhrhilfe.

Aus der luxem burgischen E isenindustiie . — Bereits 
an anderer S te lle1)  haben wir auf die Betriebsstörun- 
o-en hingewiesen, denen die luxemburgische eisen
schaffende Industrie bei Unterbrechung der Koks
zufuhren aus dem ftuhrbezirk infolge der französischen 
Besetzung unterworfen sein würde. Inzwischen sind die 
Arbeitsbedingungen auf den Luxemburger Werken 
immer schwieriger geworden. D ie Zufuhr deutschen  
Kokses ist gänzlich abgesehnitten. D ie be gischen Koks
zufuhren sind ebenfalls sehr unregelm äßig und un
genügend. D ie Koksvorräte schmelzen allmählich zu
sammen und infolgedessen sind die W erke vor die N o t
wendigkeit gestellt, ihre Erzeugung nach und nach ein 
zuschränken. D ifferdingen betreibt noch vier von zehn, 
Oettingen einen von drei H ochöfen. D ie Belvalhütte 
(Terrel Rouges) hat inzwischen ebenfalls drei von sechs 
Hochöfen stillgesetzt. D ie A rbei-W erke erhallen von 
ihrer Eschweiler Zeche Kohlenlieferungen, immerhin 
reichen diese M engen nicht aus, um den Betrieb voll 
aufrechtzuerhalten. Auf den W erken der Arbed Ln 
Eseh wird gestreikt; in Düde'.ingen und Dommeldingen 
sind Einschränkungen dadurch vorgenommen worden, 
daß je ein H ochofen außer Betrieb gesetzt wurde. 
Rödingen hat einen zweiten Ofen dämpfen müssen, ob
gleich die e 3  Werk sowie auch Steinfort m it be'.g schem  
Koks reichlicher versorgt wird. D ie Außerbetriebsetzung 
weiterer Hochöfen ist bereits beschlossene Tatsache. 
Auch auf dem zu Terre3 Rouges gehörenden Werk in 
A uiu n -le  Tiehe (Frankreich) sind bereits Einschränkun
gen vorgeaommen worden. D ie durch die Außerbetrieb
setzung der Hochöfen frei gewordenen Arbeiter werden 
vorläufig m it Ausbesserungsarbeiten beschäftigt. Der 
R oheren- und W alzzeugmarkt ist infolge dieser V er
hältnisse sehr unsicher. D ie H ütten  vermögen neue 
Verpflichtungen nicht zu übernehmen. E 3  w ird hier 
und da ein kleinerer Lagerposten verkauft, jedoch nur 
zu sehr hohen Preisen.

Aus d«r freu zösis d e n  E is t nindusirie. — D ie Koks
vorräte auf den französischen H üttenw erken sind in 
folge de3  Ausbleibens der K ohlenlie'erungen aus W est
falen sehr zusammengeschrumpft. D ie L age der W erke 
ist infolgedessen außerordentlich schw ierig geworden. 
B ei De W endel sind im ganzen neun H ochöfen aus
geblasen worden. Auch K neuttingen und Rombach 
haben je zwei Oefen gedäm pft. In  U eekingen ist ein 
Ofen ausgeblasen. W eitere Einschränkungen stehen auf 
diesen W erken bevor. H agendingen hat nur noch drei 
von sechs H ochöfen in Betrieb. Pont-ä-M ousson konnte 
bisher seinen Betrieb noch aufrecht erhalten,^ dagegen  
ist in Auboué, zu Pont-ä-M ousson gehörend, ein großer 
Hochofen ausgeblasen worden; auch in O ugrec-La  
Chiére und Providence, Réhon sind Stillegungen von 
Hochöfen zu verzeichnen. In  H om écourt werden noch 
drei Oefen schwach unter Feuer gehalten. M ichéville  
hat inzwischen zwei von drei H ochöfen außer Betrieb  
gesetzt. D ie N achfrage nach Roheisen und W alzzeug  
hält an. A nstellungen sind jedoch von den ostfran
zösischen und lothringischen W erken kaum zu erhalten. 
Sicherlich ist m it einer w eiteren Preiserhöhung ange
sichts der augenblicklichen L age für alle Erzeugnisse  
zu rechnen. D ie zur V erfügung stehenden Stahlm engcn  
werden infolge der E inschränkung in den H ochofen- 
betrieben nach und nach ebenfalls geringer. D ie U nge- 
w ißheit bezüglich der K oksversorgung und der Ausfüh- 
rung der vorliegenden B estellungen wird immer größer. 
D ie von den französischen Zechen und denen des Saar
gebietes eintreffenden Sendungen reichen bei weitem  
nicht aus, die großen Schw ierigkeiten zu beheben, in

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

denen sich die W erke infolge des Ausbleibens des Kok
ses aus W estfalen befinden.

D er P r e i s  für H üttenkoks wurde von der P a
riser V erteilungsstelle für die zw eite Februarhälfte auf  
150 F r. je  t  festgesetzt. Zu diesem Grundpreise sollen 
aber nur die M engen geliefert werden, die etw a die 
H älfte  des Bedarfes der H üttenw erke decken. D ie  
Mengen, welche hierüber hinausgehen, sollen zu 200 F r. 
je t  berechnet werden. Für die erste H ä lfte  des 
Monats Februar betrug der Kokspreis 110 Fr.

Zur Sicherstellung des Inlandsbedarfes haben die 
französischen W erke beschlossen, ihre verringerte E r
zeugung zunächst den inländischen Abnehmern zur Ver
fügung zu stellen, und von einer A u s f u h r  vorläufig ab
zusehen. In  erster L in ie bezieht sich dieses auf G ie
ßerei-R oheisen, damit die französischen G ießereien nicht 
in V erlegenheit kommen. D ie W erke sind bemüht, von 
anderer Seite Brennstoffe aufzutreiben. E s dürfte in 
dessen m it einer w eiteren Einschränkung der Erzeugung  
zu rechnen sein.

Aus der österreichischen E isenindustrie. — Einpm 
Bericht des Vereines der M ontan-, E isen- und Ma- 
schinen-Industriellen Oesterreichs entnehmen wir fo l-  
gende M itteilungen über dis Ge3chäft3'age der im Verein  
vertretenen Industriezw eige im Jahre 1922.

K o h l e  stand der Industrie im Berichtsjahr reich
lich zur Verfügung. In  dar Z>it das hohen Standes 
der tschechischen Krone waren in Oesterreich vornehm
lich oberschlesische Kohlen und Saarkohle bevorzugt. 
Brennstoffe tschechischer H erkunft kamen erst nacn er
folgter Preiserm äßigung und infolge des Abbaues der 
Kohlensteuer wieder in größeren M engen zur Einfuhr. 
An K o k s  bestand längere Zeit Knappheit, so daß zeit
weise sogar englischer Koks Verwendung fand. Die 
inländische Kohlenförderung war bil einschließlich Sep
tember günstig, hat jedoch im letzten Vierteljahr in 
fo lge des Absatzmangels erheblich abgenommen. D ie 
Jahresförderung für 1922 dürfte indes immerhin etwa 
3,2 M ill. t  (gegen 2,6 M ill. t in  1922) erreicht haben.

D ie ersten neun Monate de3 Berichtsjahres standen 
für die E i s e n i n d u s t r i e  im Zeichen einer 
Scheinkonjunktur, die bei der fortschreitenden Geld
entwertung den einzelnen Unternehmungen hohe P a
piergewinne, in W ahrheit aber Substanzverlus'e brachte. 
Solange der W ert der österreichischen Krone herab
ging, war die Eisenindustrie ausfuhrfähig; von dem 
Augenblick an, in  dem die F estigung des W ertes der 
österreichischen Zahlungsmittel eintrat, h ieb  der Aus
landsmarkt den heimischen Erzeugern verschlossen. D er  
geringfügige inländische Bedarf war scharf um str.tten, 
meistens trug der ausländische W ettbewerb m it seinen 
D u m p i n g p r e i s e n  den Sieg davon. W enngleich  
die B r e n n s t o f f n o t  im Berichtsjahr zusehends ab
genommen hat, konnten namhaftere Erzeugungssteige
rungen nur in vereinzelten Fällen erfolgen; angesichts 
der° maßlosen Frachten bezogen die Erzeuger immer 
nur so viel Kohle, als zur H erstellung bereits vor
liegender A ufträge erforderlich war.

Ueber den S t a n d  d e r  E i s e n -  u n d  S t a h l 
e r z e u g u n g  in  den einzelnen Vierteljahren 1922 
unterrichten nachstehende Angaben aus der Vereins
statistik.

R o h e i s e n e r z e u g u n g  in  t:
I. 1 1 . III.

V ie r te l ja h r
S t a h l r o h e is e n ................... 61 799 96 617 82 667
G ie ß e re iro h e ise n  . . . 662 1 121 1 229

IV .

77 669 
1 0 5 8

Z u sa m m e n  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_ 4 2 o/o) und 606 655 t  im  Jahre 1913 ( — 47 o/0) . 

S t a h l  erzeugnng in  t :
I .  V ie rte ljah r I I .  V ierte ljah r

Martinstahl . 
Bess merstahl 
Puddeleisen . 
PuddcLtahl . 
Edelstahl

108 043 
22 

250

9 314

113 252 
38 

154 
6

10 293

I I I .  V ie r te l j a h r

113 066 
27

9 558

117 629 123 743 122 651
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Erzeugung von H alb- und Fertigerzeugnissen in t:
I .  V ie r te lj . IL  V ie rte lj . I I I .  V ie rte l] .

Stabeisen und Stahl . 31 636 34 285 41 374
Köiistruktionseisen . 11 614 13 234 10 823
Eisenbahnschienen 5 052 5 370 4 221
Bleche aus Eisen u. Stahl 13 393 15 719 16 429
W alzdraht aus Eisen

und Stahl . . . . 16 315 16 963 17 896
Sonstige W alz wäre . 5 772 3 395 2 737
Fassonierte Schmiede

stücke und Preßteile
aus Eisen und Stahl . 1 774 1 873 2 176

Summe der W alz- und
Sehmiedeware . 85 556 90 839 95 656

Stahlformguß . . . . 2 745 2 835 3 006

Di e S t a b e i s e n  Walzwerke hatten bis Ende Sep
tember 1922 flotten Absatz. Seit M itte Oktober trat 
eine Absatzstockung ein, d ie gegenwärtig noch in un
verminderter Stärke andauert. Um die Einstellung der 
W alzwerksbetriebe zu vermeiden, mußten die U nter
nehmungen vielfach Stabeisen nach dem Auslande unter 
dem Selbstkostenpreise verkaufen.

Die E d e l s t a h l  werke litten  gleichfalls stark 
unter den mißlichen Verhältnissen. D ie stahlverbrau
chenden Betriebe schränkten ihren Bedarf ein, und der 
Marksturz in Deutschland brachte es m it sich, daß die 
Edelstahlindustrie ihr dort;ges großes Absatzgebiet nur 
sehr schwer beliefern konnte.

Die E i s e n g i e ß e r e i e n  waren bis M itte de3  

Jahres 1922 gut beschäftigt. In  der zweiten H älfte  
des Jahres verminderten sich die Aufträge, so daß An
fang Dezember in den meisten Gießereien die Arbeits
zeit wesentlich gekürzt und der Arbeiterstand herab
gesetzt werden mußte. In  den Tempergießereien wurde 
vielfach nur mit einem Drittel der Leistungsfähigkeit 
gearbeitet, da sich in den letzten Monaten sowohl der 
reichsdeutsche w ie auch der techechis-he W ettbewerb 
em pfindlich bemerkbar machte. D ie Preise für Temper
guß gingen im Laufe des Jahres sprunghaft in die 
Höhe.

Der Umsatz in E i s e n -  u n d  S t a h l d r ä h t e n  
beschränkte sich fast ausschließlich auf den Inlands
bedarf, der aber im zweiten H albjahr infolge der a ll
gemeinen Absatzkrise sehr naehließ. Außerdem erfuhr 
das Geschäft eine bedeutende Abschwächung durch die 
Preisunterbietungen der tschechischen Werke. Auch die 
Ausfuhr war durch die hohen Zölle, besonders aber 
durch die jugoslawische Devisenverordnung, sehr er
schwert. D ie Preise mußten in den letzten Monaten 
unter dem Druck des deutschen, tschechischen und un
garischen W ettbewerbs stark herabgesetzt werden, so 
daß z. T. Verkäufe ohne Gewinn vollzogen wurden. 
Betriebseinschrä'nkungen waren nicht zu vermeiden.

D ie M a s c h i n e n i n d u s t r i e  war bis zu B e
ginn des Herbstes voll beschäftigt. Gegen Ende des 
Jahres wurde der sieh von Monat zu Monat steigernde 
Mangel an Aufträgen immer fühlbarer, so daß im D e
zember mit Arbeiterentlassungen bzw. Betriebseinschrän- 
kungen vorgegaagen werden mußte.

D ie E i s e n k o n s t r u k t i o n s -  u n d  B r ü k -  
k e n  b a u w  e r  k s t i ä t t e n  waren im abgelaufenen 
Jahre bis zu Beginn des letzten Viertels, wenn auch 
nicht ausgiebig, so doch für den verkürzten Betrieb 
ausreichend beschäftigt. Im Inlande brachten d e  bau
lichen Erweiterungen der großen Elektrizitätsfirm en  
größere Aufträge an Eisenkonstruktione-n. D ie Staats
verwaltung hatte einige kleine Brückenbauten und nur 
eine Brückenverstärkung größeren Um fanges zu ver
geben. Im letzten Viertel trat em pfindlicher Arbeits
mangel ein. da der Lohnabbau zu sp'it einsetzte. Die 
Folge waren Arbeitszeitverkürzung unrl Personalabbau.

In e l e k t r i s c h e n  M a s c h i n e n  f ü r  d i e  
B e r g -  u n d  H ü t t e n i n d u s t r i e  haben sieh die 
Absatz Verhältnisse in Oesterreich selbst gegen das Vor
jahr weiter verschlechtert. D ie aus früherer Zeit noch 
rückständigen elektrischen Anlagen wurden fertig 
gestellt, Neuanlagen sind jedoch nicht in Aussicht ge

nommen. In der Schwerindustrie der tschechoslowaki
schen Republik hat die Arbeitslosigkeit noch viel früher 
eingesetzt als in der Oesterreichs; infolgedessen ist dort 
der Verbrauch an elektrotechnischen Erzeugnissen noch 
geringer.

D ie österreichischen L o k  o m o t i v f a b r i k e n  
waren auch im Berichtsjahre noch z. T. m it Auslands
aufträgen beschäftigt, doch lagen im Dezember wegen 
der durch die hohen Löhne bedingten hohen Gestehungs
kosten keine nennenswerten Bestellungen mehr vor. 
Entsprechend dem Auftragsrückgang mußten in allen  
Fabriken größere Arbeiterentlassungen und teilweise 
auch Betriebseinschränkungen vorgenommen werden. D ie 
Anzahl der im Jahre 1922 erzeugten neuen Lokomotiven 
ist gegenüber dem Vorjahre um rd. 60 Stück zurück
gegangen. (Ablieferung im Jahre 1921 300, im Jahre 
1920 211 Lokomotiven.)

D ie E i s e n b a h n w a g e n  - Industrie war im 
Jahre 1922 in erster L in ie m it dem Bau von Personen- 
und Güterwagen für das österreichische Bundesministe
rium für Verkehrswesen beschäftigt, durch die zuge
wiesenen Bestellungen waren die Werke jedoch bei w ei
tem nicht voll beschäftigt.

Krainische Industrie-Gesellschaft, L jubljana. —  In
der ersten H älfte  des Geschäftsjahres 1921/22 war die 
Beschäftigung sehr gering bei stetig  we'chenden Prei
sen. W eder die W erke in Jugoslawien noch ia  Oester
reich waren trotz der stark verringerten Erzeugung hin
reichend mit Aufträgen versehen. A nfang des Jahres 
1922 änderte sieh die Lage, die Preise zogen etwas an 
und die N achfrage wurde lebhafter. F l?  die Ausfuhr 
konnte allerdings bei den außerordentlich hohen Ge
stehungskosten kaum gearbeitet werden. D ie B eliefe
rung m it Kohle war durchwegä selbst bei dem schwachen 
Betrieb ungenügend und wiederholt derartig gering, daß 
die W erke nicht in der erforderlichen W eise betrieben 
werden konnten. Das Verkehrswesen ließ ebenfalls alles 
zu wünschen übrig. D ie Erzeugung an Martinstahl be- 
trug 18 905 t  und entsprach nur 27 o/o der Erzeugungs
möglichkeit. D ie Elektrodenfabrik in Dobrava konnte 
endlich nach langer Zeit seit A nfang dieses Jahre3  den 
Betrieb, wenn auch im beschränkten U m fange (etwa 
25 bis 3 0 o/o), ununterbrochen führen und das Draht
werk Feistritz in Kärnten war in den h tz ten  Monaten 
des Geschäftsjahres durch Auslandsaufträge ziemlich zu
friedenstellend beschäftigt. —  Der Abschluß ergibt einen 
R e i n g e w i n n  von 3 565 003.20 Kr. H !ervon wurden 
157 899,08 Kr. der Rücklage und 1 Mi 1. Kr. einem U nter- 
stützungsbestande zugewiesen, 252 009,92 Kr. Gewinn
anteile an den Verwaltungsrat gezahlt, 1,8 M ill. Kr. 
Gewinn (10o/0 gegen 5o/0 i. V .) ausgeteilt und 
355 094,20 Kr. auf neue Rechnung vorgetragen.

B ü ch erp eh au 1)
S t o d o l a ,  A., Dr. phil., $r.»(yng., Professor an der 

eidgenössischen Teehn. Hochschule in Zürbh: D a m p f -  
und G a s t u r b i n e n ,  m it einem Anhang über d :e Aus
sichten der Wärmekraftmaschinen. 5., umgearb. und 
erw. Aufl. M it 1104 Textabb. u. 12 Taf. B erlin: 
Julius Springer 1922. (X IV , 1111 S .) 40.

M it dem Erscheinen der 5. A uflage des „Stodola“ 
ist ein seit langem m it Spannung erwartetes Ereignis 
zur Tat geworden. Vor uns lieg t ein stattliches Buch, 
das durch die Zahl seiner Seiten, seiner Abbildungen  
und Tafeln sich schon äußerlich 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 muß.

Der reiche Inhalt des Buches, das eine vollständige  
Neubearbeitung und wesentliche Erweiterung der vor
hergehenden A uflage bedeutet, läßt sich in dem engen

!)  D ie angegebenen Preise beziehen sich auf die  
Zeit des E r s c h e i n e n s  der Bücher.
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Rahmen einer Besprechung nur in ganz großen Zügen 
skizzieren. A uf eine kurze geschichtliche E inleitung fo l
gen 11 Hauptabschnitte m it insgesamt 217 U nterabtei
lungen, in denen alle Fragen des D am pf- und Gas
turbinenbaues, soweit sie bis jetzt entstanden und be
handelt worden sind, in knapper, aber treffender D ar
stellung an uns vorüberziehen. W ir finden hier zuerst 
die H auptsätze der W ärmelehre in einfacher Behand
lung, darauf die Gesetze der strömenden Bewegung der 
elastischen Flüssigkeiten in Düsen, L e it-  und L auf- 
schaufeln und die Gesetze für den Energieumsatz in der 
Turbine selbst. H ieran schließen sich die Beschreibung 
und Theorie der Konstruktionselemente der Turbinen 
und eine Darstellung der wichtigsten Turbinenbauarten. 
In  diesen, ungefähr die erste H ä lfte  des Buche3 ein
nehmenden fünf Abschnitten wird dem Leser in  fo'ge- 
richtigem und lehrm äßig wohldurchdachtem Aufbau 
ein Ueberblick über die H auptfragen des D am pf
turbinenbaues gegeben. Es folgen dann, lockerer an
einandergereiht, sechs Abschnitte, die einzelne Seiten 
noch besonders herausarbeiten. So finden wir hier einen 
Abschnitt über Schiffsturbinen, in dem auch die Frage  
der Zahnradübersetzung behandelt wird, einen Abschnitt 
über Turbinen für Sonderzwecke, w ie Abdampf-, Zwei
druck-. Gegendruck-, Entnahmeturbinen, Kleinturbinen  
und Turbinen für Lokomotiven, ferner einen Abschn'tt 
über Kondensation und daran anschließend M ittei
lungen über Betriebserfahrungen. H ieran sch’ießt 
sich ein Abschnitt, der den Leser in  die schwierigem  
mathematisch-physikalischen Aufgaben einführt, die der 
Turbinenbau dem Ingenieur stellt, wenn er das H öchst
maß des Erreichbaren in bezug auf Größe der Leistung, 
Betriebssicherheit und W irtschaftlichkeit erzwingen  
will. W ir finden hier die neueren hydrodynamischen 
Theorien der Turbinen, die thermodynamischen Gesetze 
bei Unterkühlung des W asserdampfes, Aufgaben aus der 
höheren Elastizitätstheorie, der Dynamik und der 
Wärmewanderung. E s fo lg t ein Abschnitt über die Gas
turbine, wobei der Verfasser auch auf den Kreiselver- 
diehter als den Grundbau, auf dem sich die Gasturbine 
erst erheben kann, eingeht. D en Schluß, als Anhang 
bezeichnet, aber nicht w eniger wertvoll, bildet ein Ab
schnitt über die Aussichten der W ärmekraftmaschinen, 
auf Grund der Erkenntnisse von N ernst u. a. dargestellt.

Der wegen der N euheit des Gegenstandes beson
ders anziehende Abschnitt über die Gasturbine ist eine 
in sich abgeschlossene, selbständige Darstellung dieses 
Gegenstandes, die auch außer Zusammenhang mit dem 
übrigen Buch bestehen könnte. H ier werden zuerst w ie
der die wärmewissenschaftlichen Grundlagen der haupt
sächlichen möglichen Arbeitsvorgänge behandelt. W ert
volle Kurvenbilder geben einen Einblick in die Ab
hängigkeit der zu erwartenden W ärmeausnutzung von 
den maßgebenden Druck- und Temperaturverhältnissen. 
Darauf vervollständigen M itteilungen über die schon 
ausgeführten Turbinen, über gesamm elte Erfahrungen  
und durchgerechnete B eispiele die Unterlagen, aus denen 
sich der Leser ein U rteil über die Aussichten dieser 
Maschinen bilden kann. Drei Bauarten werden beson
ders eingehend behandelt: d ie Gleichdruckturbine
(Armengaud), die Verpuffungsturbine (H olzw arth) und 
die Gas-W asserturbine (Stäuber). D ie Schwierigkeiten, 
die bis. zum E rfolg  noch überwunden werden müssen, 
sind klar zu erkennen: der noch zu geringe Gütegrad 
des Kreiselverdichters, d ie Wärmebeanspruchungen des 
Baustoffes für Düsen und Schaufeln und die neuartigen  
Aufgaben für E ntw urf lind W erkstatt, w ie sie nament
lich die Stauberturbine stellt. Je nach der persönlichen 
Veranlagung, d. h. je nach der Richtung, in  der er  
hofft, die Schwierigkeiten am leichtesten überwinden zu 
können, wird der Leser die Aussichten der einzelnen 
Bauarten verschieden beurteilen. Stodoła enthält sich 
—  m it Recht —  einer Voraussage hierüber; man kann 
aber beim Vergleich m it der vorhergehenden A uflage  
seines Buches deutlich erkennen, w ie stark sein Ver
trauen auf eine nicht zu ferne Lösung der Gasburbinen- 
aufgäbe gestiegen ist.

Das Buch ist nicht in allen Teilen leicht zu lesen. 
Es stellt in vielen Abschnitten sehr hohe Anforderungen

a n  den F le iß  und die mathematische Vorbildung des 
Lesers, leider auch an seine Vorkenntnisse des schon 
vorhandenen Schrifttums. Um  es ganz auszuschöpfen, muß- 
er teilw eise die angezogenen Quellenschriften m it durch
arbeiten. Aber die Aufgaben des Dampfturbinenbaues 
können gefühlsm äßig nicht gem eistert werden, sondern 
verlangen, daß man in die zahlenmäßigen Zusammen
hänge der physikalischen Grundgesetze eindringt. 
Zeigt doch die ganze Entwicklung der Dam pfturbinen  
in  den letzten 15 Jahren kaum irgendwelche grund
legenden Neugestaltungen, sondern vielmehr ei n̂  zähes, 
schrittweises Ausbauen und Ausfeilen der schon ziemlich 
frühzeitig als richtig erkannten Konstruktionsgrundsätze 
durch immer tieferes Eindringen in die m athem atisch- 
physikalischen Zusammenhänge. Glücklicherweise bietet 
die Turbine, im Gegensatz zur Kolbenmaschine, in folge  
der mathematisch leichter faßbaren Formen ihrer Kon
struktionseinzelheiten und der Stetigkeit ihrer Arbeits
vorgänge auch eher die M öglichkeit der rechnerischen 
Lösung der von ihr gestellten Aufgaben. Man muß 
hier die abgeklärte M eisterschaft Stodolas bewundern,, 
der den Leser wohl in diese schwierige, zergliedernde 
Arbeit einführt und m it sicherer H and hierfür die Wege 
weist, aber gleichzeitig den freien Blick bewahrt für d ie  
Grenzen dieser Arbeit und für die Notwendigkeit, neben 
ihr und von ihr befruchtet da3 schöpferisch konstruk
tive Können zu pflegen. Besonders reizvoll und lehr
reich ist in  dieser Beziehung auch der letzte Abschnitt 
über die Aussichten der W ärmekraftmaschinen. Wir 
sehen hier das schillernde Bild der M öglichkeit der fa st  
restlosen Ausnutzung der uns zur Verfügung stehenden 
chemischen Energien. Es ist kein Irrlicht, doch ist 
der W eg dorthin noch fast unendlich lang und steil, 
und Stodola w eist daher zugleich ermutigend und w ar
nend die W ege, auf denen zuerst gestrebt und gekäm pft 
werden muß, um die Menschheit m it den notwendigen 
Energien zu versorgen.

D ie Ausstattung des Buches entspricht dem Inhalt. 
Das Ganze zw ingt zu einer aufrichtigen Bewunderung- 
des Gebotenen.

Aachen. Bonin.

U n t e r s u c h u n g s m e t h o d e n ,  C h e m i s c h 
t e c h n i s c h e .  U nter M itwirkung von D . A u f
häuser [u. a .] hrsg. (früher von G. L u n g e  und) 
von Ing.-Chem . Ernst B e r l ,  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. M it 313 in den Text gedr. F ig . 1922. 
(X L IV , 1411 S.) Geb. 750 M . (H ierzu 1 Mappe, 
entaltend) Tafeln I  bis XIX.

Dem kürzlich1) besprochenen ersten Bande der 
siebenten A uflage der allgem ein bekannten chemisch
technischen Untersuchungsmethoden ist recht bald der 
zweite Band gefolgt. Derselbe ist an U m fang erheb
lich gewachsen und um faßt jetzt 1411 Seiten. E in 
leitend sind metallographische Untersuchungsverfahren  
(H  e y  n ), Elektroanalyse der M etalle (M  o l d e n -  
h a u e r )  und Spektralanalyse ( G l a s e r )  den großen 
Abschnitten über die. Untersuchungsverfahren des Eisens 
(A u l i e h ) ,  der M etalle (P  u f  a h 1) und der M etall
salze vorausgeschickt. Der Abschnitt Eisen um faßt 
115 Seiten, der über die M etalle und deren Salze 
329 Seiten. Nach einem kleineren Abschnitt über Ton
erdepräparate ( B e r l )  ist die Untersuchung der Tone. 
Ton waren und deä Porzellans ( L u d w i g ) ,  der Mörtel 
( G a r y ) ,  des Glases ( S p r i n g e r )  und des Em ails 
( G r ü n w a l d )  besprochen. Dann folgen  an ändern 
Dingen: Karbid ( B e r l ) ,  Zyan Verbindungen ( B e r 
t e l s m a n n ) ,  D üngem ittel ( B ö t t c h e r - B a r n -  
s t e i n ) ,  Sprengstoffe ( K a r s t ) .  Auch dieser Band  
ist m it einer sehr großen Anzahl Abbildungen und w ie
der m it einer M enge anhängender loser T afeln  zum 
Gebrauch im Laboratorium ausgeätattet.

W enn auch die Leser dieser Zeitschrift sich in 
erster L in ie für den Abschnitt E isen interessieren w e r -

>•) St. u. E . 1922, 10. Aug., S. 1267.
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den, der wieder von A u 1 i e h bearbeitet ist und w ie
der allerlei Neuerungen und neue Vorschläge m it auf
führt, so dürfte doch auch gerade der einleitende Ab
schnitt von H e y n  über metallographische U nter
suchungsverfahren verdienen, zur Durchsicht em pfoh
len zu werden. Sehr erfreuliche Leistungen sind ferner 
die Abschnitte über Tonwaren, Mörtel und Zemente, 
die neben den rein analytischen eine M enge anderer 
Prüfungsverfahren und anregender D inge bringen, deren 
K enntnis für Chemiker auf Eisenhüttenwerken sehr von 
N utzen sein kann.

Von einer großen Anzahl der Abschnitte kann 
man behaupten, daß man sie sonst in  solcher Vollstän
d igkeit kaum im Schrifttum  antrifft. Druck, Papier 
und Ausstattung des Bandes sind ausgezeichnet.

B. N eum ann.

F a h r ,  Otto, Sr.«3ng., SipURng., Stuttgart-Cannstatt: 
D ie E i n f ü h r u n g  von Z e i t s t u d i e n  in einem  
Betrieb für Reihen- und M a'senfertigung der M etall
industrie. (E in  B eitrag zur M ethodik.) M it F ig . im 
Text und Anh. München u. Berlin: K. Oldenbourg 
1922. (4  B l., 149 S., Anh. 9 B l.) 8°. 38 J t ,  geb. 48 M .

Der Verfasser nennt sein Buch einen „Beitrag zur 
Methodik“ der Zeitstudien. Er entwickelt demgemäß, 
wie bei der E inführung von Zeitstu iien  vorzugehen ist, 
and zwar an H and der von ihm selbst vorgenommenen 
Einführung der Zeitstudien in einer Kugellagerfabrik. 
Dieses Vorgehen hebt seine Arbeit aus dem um fang
reichen, hauptsächlich theoretischen Zeitstudienschrift
tum heraus. E 3  darf allerdings nicht verschwiegen 
werden, daß die Verhältnisse des Betriebes, in dem er 
die Zeitstudien einführte, eines Betriebes m it w eitest
gehender Normung und reiner M assenfertigung, für 
Zeitstudien besonders günstig waren. Ob sich Zeit
studien nach seinem Vorschläge in einem Betriebe mit 
Reihenfertigung einer großen Anzahl verschiedenartiger 
T eile, bei dem die Arbeiter nicht Tag für Tag gleich
artige Werkstücke bearbeiten, wirtschaftlich durch
führen lassen, muß dahingestellt werden. Zum minde
sten wird das Verhältnis der aufgewandten Kosten zum 
E rfolg wesent'ich ungünstiger sein.

Nach Erklärung des B egriffes Zeitstudien werdeD 
im  e r s t e n  T e i l e  de3 Buche3 die Grundlagen und 
Voraussetzungen de3 Zeitstudiums klargestellt. Als B e
stimmungsgrundsatz wird festgestellt, daß sie zur E r
reichung de3 H ö c h s t m a ß e s  des wirtschaftlichen  
E rfolges des Unternehmens unter H intanhalten einer 
übermäßigen, schädlichen Anspannung von Mensch, 
W erkzeug und Betriebseinrichtungen beitragen sollen.

Der z w e i t e  T e i l  behandelt die Art der Durch
führung der Zeitstudien, die zur Erm ittlung der gün
stigsten Arbeitszeit für ein Werkstück und der w irt
schaftlich günstigsten Leistung bezüglich eines jeden 
Arbeitsvorganges dienen sollen. Bedingung hierfür ist 
ein eingehendes Studium der Arbeitsbedingungen des 
Betriebes, nicht zuletzt auch der im Arbeitsgange 
eintretenden Zeitverluste, die einerseits durch die 
Arbeitsm ittel (M aschine, Werkzeug, Vorrichtungen), 
anderseits durch die arbeitende Person (Ermüdung, 
persönliche Bedürfnis-e) verursacht werden. Für die 
Verluste werden Ziffern in Hundertsteln der er
reichbaren Soll-L eistung erm ittelt. Im  Gegensätze 
zu Taylor werden die Zeitaufnahmen bei jedem voll 
eingeübten Arbeiter des Betriebes, nicht bei jedem  
voll eingeübten Arbeiter des Betriebes, nicht bei 
ausgesuchten Leuten, vorgenommen. E s wird ferner 
der Leistungswert eines jeden Arbeiters nach Menge 
und Güte seiner Arbeit aus seinen Verdienstzahlen be
stim mt und als L eistungsziffer in H undertsteln aus
gedrückt. M ittels dieser Ziffer werden alle festzusetzen
den Leistungen auf den wirklichen Durchschnitt um
gerechnet. Es werden som it alle Größen, die den Ar
beitsablauf bestimmen, gemessen und berücksichtigt.

Im  d r i t t e n  T e i l e  des Buche3 wird an Hand  
der praktischen Ergebnisse die Bewährung des ent
wickelten Verfahrens nachgewiesen und gezeigt, in w el
cher W eise die Auswertung der durch die Zeitstudien  
gewonnenen Ergebnisse m öglich ist, und wie sie zu

einer Steigerung der Erzeugung de3 Unternehmens bei 
höherem Lohnverdienst der Arbeiter führen. Bemerkens
wert ist die Feststellung, daß sich die Leistung in dem 
untersuchten Betriebe gegenüber der früheren um 20 
bis 50 0/0 , je nach den einzelnen Arbeitsverrichtungen, 
gehoben hat.

Der v i e r t e  T e i l  endlich g ib t einen Ausblick 
auf die W eiterentwicklung der A rt des Zeitstudiums. 
Als erstrebenswert wird eine V ereinheitlichung der Ver
fahren für das Zeitstudien wesen m it dem Z e le , a ll
gemein gültige Zeitnormen zu schaffen, aufge3tellt.

Das Buch zeugt von einer klaren Durchdringung  
und vorzüglichen Beherrschung de3 Stoffes und kann 
jedem, der sich m it Zeitstudien befaßt, bestens emp
fohlen werden. Tl.

W i t t e ,  I[ren e] M .: K r i t i k  des Z e i t s t u d i e n 
v e r f a h r e n s .  Eine Untersuchung der Ursachen, 
die zu einem M ißerfolg des Zeitstudiums füh-en. Mit 
2 Taf. Berlin: Julius Springer 1921. (IV , 70 S .) 8°. 
15 M .

D ie Verfasserin sucht einen Ueberblick zu geben 
über den heutigen Stand der wissenschaftlichen Be
triebsführung, insonderheit des Zeitstudienverfahrens als 
ihrer wichtigsten Stütze, und zu ergründen, warum das 
Tavlor-System , dessen Grundgedanken „größter Erfolg  
bei geringstem Energieaufwand“ unanfechtbar sind, in 
der Praxis m itunter nicht den E rfolg gehabt hat, den 
man hätte erwarten können. Den Hauptgrund hierfür 
findet sie in dem Gegensätze zwischen Theorie und 
Praxis. Nam entlich dürften Zeitstudien, die den Schluß- 
st°in im Aufbau der wissenschaftlichen Betriebsführung  
bi'den, erst eingeführt werden, wenn eine Reihe von 
Vorarbeiten, die sich unter den B egriff „Rationalisie
rung des Arbeitsprozesses“ zusammenfassen lassen, ge
leistet seien, insonderheit, wenn auf Grund ausgedehn
ter Bewegungsstudien da3 zurzeit beste Arbeitsverfahren  
erm ittelt sei. D ie Verfasserin sucht nachzu weisen, daß 
die Zeitstudien Taylors, die m it der ausgesprochenen 
Absicht angestel't wurden, allgem ein gültige Zeiten zu 
ermitteln, deshalb nicht zum E rfolge führen konnten, 
weil nicht wirklich grundlegende Zeiten gemessen w ur
den, was bei seinem Meßverfahren m it Stoppuhr nicht 
möglich sei. Auch m it den heutigen Zeitstudienver
fahren in Amerika und Deutschland, die im wesentlichen  
die gleichen Mängel aufwiesen, w ie die Tavlors, sei 
dieses Ziel nicht zu erreichen. D ie Verfasserin betont 
daher die Notwendigkeit, m it wissenschaftlicher Gründ
lichkeit die Arbeitsverrichtungen bis in die k’elnsten B e
wegungseinzelheiten von Bruchteilen einer Sekunde zu 
zerlegen und festzuhalten, was nach dem heutigen Stand  
der Meßtechnik auf diesem Gebiete m öglich sei, und 
damit allgemein gültige Zeitnormen zu schaffen.

Der Auffassung der Verfasserin, daß Zeitstudien 
erst nach zweckdienlichster Gestaltung der Arbeitsver
fahren eingeführt werden sollten, stimmen wir rückhalt
los zu. Dagegen scheint uns die Unterteilung der B ew e
gungen in kleinste Einzelheiten und ihre Zeitmessung 
eine übertriebene Forderung zu sein, die nur K atheder
wert hat. Entscheidend für die Art, in der die Zeit
studien anzustellen sind, ist doch, ebenso w ie überall 
im wirtschaftlichen Leben, daß ein möglichst günstiges 
Verhältnis des Erfolges zum Aufwande erzielt wird. In  
der Tat sind uns aus der Praxis einer ganzen Anzahl von 
Stellen Zeitstudien bekannt, die m it verhältnismäßig ein 
fachen M itteln aufgenommen und m it denen recht an
sehnliche E rfolge erreicht worden sind. Demgegenüber 
erscheint es uns eine noch offene Frage zu sein, ob 
darüber hinaus durch Zeitstudien in der von der Ver
fasserin geforderten Art eine nennenswerte Verbesserung 
der W irtschaftlichkeit erzielt werden kann. Im  G egen
satz zu der Abhandlung von Otto F a h r  über „Die E in 
führung von Zeitstudien in einem Betriebe für Reihen- 
und M assenanfertigung der M etal’industrie“ 1) ist die 
von W itte eine rein theoretische Betrachtung, die eigene, 
praktische Erfahrungen m it Zeitstudien in der von ihr 
geforderten Art vollständig vermissen läßt. I I .

1) V gl. die nebenstehende Besprechung.
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B e e k e r a t h ,  H erbert von, Dr., Professor an der 
Technischen H ochschule Karlsruhe: K r ä f t e ,  Z i e l e  
und G e s t a l t u n g e n  in der deutschen I n d u 
s t r i e w i r t s c h a f t .  Jena: Gustav F ischer 1922.
(3 Bl.. 81 S .)  8°. 21 J i .

(Erw . Neubearb. eine3 im „W eltw irtschaft’ichen 
Archiv“ Bd. 17, H . 1 u. 2, veröffentlichten Aufsatzes.) 

Der Verfasser w ill, w ie er im Vorwort ausführt, mit 
■dieser kleinen Schrift nichts anderes als versuchen, die 
gew altige Masse von industriewirtschaftlichen Tatsachen 
und Bestrebungen der letzten Jahre gedanklich zu ordnen 
und unter bestimmten Gesichtspunkten zu würdigen. Im  
wesentlichen ist dieser Versuch sehr gut gelungen. B e
sonders hervorzuheben ist namentlich der Abschnitt, der 
den Neuaufbau der Industrie durch die „private W irt
schaft“ behandelt. Sehr klar und einleuchtend schildert 
der Verfasser hier, daß K artellierung und Syndizierung, 
die bisher bevorzugten M ittel der „Privatw irtschaft“ zur 
Regelung der gesamten Industrie, immer mehr zurück
treten. Statt dessen erfolgt heute die Neugliederung  
und Neuordnung vornehmlich in der Form  der Schaffung 
großer wirtschaftlicher Gescmtunternehmen und Kon
zerne. Diese Zusammenschlußbewegung ist ferner ncch  
dadurch gekennzeichnet, daß im Gegensätze zu Amerika 
nicht die horizontale, sondern die vertikale Ve-sehm el- 
zung vorherrschend ist. E'.n Grund hierzug mag ze'tweise 
der Mangel an Rohstoffen gewesen sein. D er H auptgrund  
liegt jedoch nach den Ausführungen des Verfassers darin, 
daß die großindutriellen  Unternehmungen versuchen, 
den K am pf um den Absatz an den unabhängigen K äufer 
auf ein M indestmaß dadurch herabzusetzea, daß sie in 
m öglichst großem U m fange die K äufer und Abnehmer 
sich selbst einverleiben.

Sämtliche Ausführungen des Verfassers kann man 
jedoch nicht kritiklos hinnehmen. Anfechtbar erscheint 
mir namentlich seine Behauptung, daß anstatt vertikaler 
Vereinigungen, Erweiterungen bisher namentü h auch 
aus dem Grunde sehr selten vorgenommen worden seien, 
weil es bislang bei Zusammenschlüssen immer üblich ge
wesen sei. die Betriebsanlagen der auf zunehmend m U n 
ternehmen nach den in Goldmark noch niedrig zu Buch 
stellenden W erten zu veranschlagen. Es steckt ohne 
Zweifel ein Kern W ahrheit in diesen Ausführungen; 
ganz so einfach läßt sich diese Erscheinung jedoch 
nicht erklären. Leider muß ich hier auf eine eingehende 
K ritik verzichten. Bemerken möchte ich aber, daß Ver
schmelzungen doch vornehmlich zwischen A ktiengesell
schaften erfolgen; und in diesem Falle leg t man der B e
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 äußerst 
selten Buchwerte; man benutzt Ertrags-, Tax-Reproduk- 
tions- usw. -werte. E s ist ein besonderes \  erdienst 
S c h m a l e n b a c h s ,  daß er uns in seiner Schrift: 
G r u n d l a g e n  d y n a m i s c h e r  B i l a n z l e h r e  
(L eipzig 1919). über das W esen der zu Buch stehenden 
W erte aufgeklärt hat, die sehr selten die richtigen Ver
mögenswerte darstellen können, sondern nur einfache 
Bindeglieder zwischen der Gewinn- und Ver.ustrechnung 
eines Jahres zu der des nächsten Jahres sind. E3 ist 
daher auch gefährlich, m it solchen B egriffen  an ein 
so überaus schwieriges Problem heranzutreten.

Dr. H . K öhler.
U n t e r n e h m e r  - T a s c h e n b u c h .  Ausgabe 1. 

H rsg. durch ein K ollegium  von Unternehmern, le i
tenden Angestellten, Volkswirten, Praktikern, W issen- 
schaftlem  aller H andels-, Industrie- und Gewerbe
zweige. [N ebst auswechselbarem] Zahlenanhang und 
Stichwortverzeichnis. Stuttgart: Verlag für W irt
schaft und Verkehr [1922]. (858 S .) 8° (1 6 °). Geb.

D ie verwirrende Fülle von Fragen aller Art, die 
auf dem Gebiete der W irtschaft3- und Sozialpolitik, der 
Rechtspflege, des G eld-, Verkehrs- und Steuerwesens 
und wo immer sonst an den W irtschaftspraktiker heran
treten, und die durch ständige Aenderungen und N eue
rungen sozusagen täglich ein anderes Aussehen zeigen, 
hat dem Unternehmer schon längst die M öglichkeit ge-

nommen, an der Quelle selbst Belehrung zu schöpfen  
in all den vielen Fällen, wo Gedächtnis und Erfahrung  
ihn im Stich lassen müssen. Das Unternehmer-Taschen
buch w ill hier helfend eingreifen, indem es in knapper 
Form über alle einschlägigen Fragen zu unterrichten  
sucht. Aus dem vielseitigen Inhalt nennen w ir nur die 
wichtigsten Abschnitte: W irtschaftliche Zusammen
schlüsse; Behörden-, Arbeiter- und Angestelltenrecht; 
Sozialversicherung —  Soziale Fürsorge; Kaufmännisches 
Recht (m it dem W ucher- und Preistreibereirecht); Ver
kehrswesen; P rivat- und Volkswirtschaft; Ge.d, Valuta, 
Bank, Börse; E in - und Ausfuhr, Zollwesen; Reichs
steuern (darunter B ilanz- und B ew ertungsfragen). Jeder 
Abschnitt ist von einem besonderen Sachkenner bear
beitet, wodurch das Ganze einen hohen Grad von Zu
verlässigkeit erhalten hat; auch die allenthalben fest
zustellende Sachlichkeit ist anzuerkennen. E in ausführ
liches Schlagwortverzeichnis erleichtert die Benutzung  
des Buches und erhöht seine Brauchbarkeit. Dem Ver
alten des Buche3 , von dem zu A nfang Dezember 1922 
schon eine neue A uflage zum (dam aligen) Preise von 
2500 J i  erschienen ist, wird durch einen auswechselbaren 
Zahlenanhang vorgebeugt, der alle diejenigen Zahlen 
und Fragen enthält, die erfahrungsgemäß einem raschen 
W echsel3 unterliegen. W ir stehen daher nicht an, das 
Taschenbuch unseren Lesern angelegent.ichst zu em p
fehlen. ^,r- R-

Ferner sind der Schriftleitung zugegangen: 
G e r s t n e r ,  Paul, Dr. rer. pol., Dozent an der H an 

delshochschule Berlin, Direktor der Deutschen R e
visionsgesellschaft beeidigter Bücherrevisoren m. b. II., 
B erlin : Kaufmännische B u c h h a l t u n g  und B i -
l a n z .  (Bd. 1 /2 .) 4. Aufl. L eipzig und Berlin:
B. G. Teubner. 8°. 20 J i ,  geb. 24 J i .

Bd. 1: A l’gemeine B u.hha'tungs- und B lanz-
lehre. M it 1 schematischen Darstellung. 1922. (135 S .)

Bd. 2: Buchhalterische Organisation (Selbst-
kostenkontrollbuchf ührung). M it 2 schematischen 
Darstellungen u. 1 Taf. 1922. (102 S.)

(Aus N atur und Geisteswelt. Bd. 506 u. 507.)
G r u b e ,  Georg, Dr., o. Professor und Vorstand des 

Laboratoriums für physikalische Chemie und Elektro
chemie an der Technischen Hochschule zu Stuttgart: 
G r u n d z ü g e  der a n g e w a n d t e n  E l e k t r o 
c h e m i e .  Dresden und L e ip z ig : Theodor Stein-
kopff. 8°.

Bd. 1. Elektrochemie der Lösungen. (M it 67 
F ig .)  1922. (X I, 268 S .) 70 J i ,  geb. 86 J i .

G w o s d z ,  J., $r.»5ng., in Berlin-Charlottenburg: G e 
n e r a t o r g a s .  Grundlagen und gegenw ärtiger  
Stand der technischen Brennstoffvergasung m it B e
rücksichtigung der Nebenerzeugnisgewinnung. M it 57 
Abb. H alle  (Saale): W ilhelm Knapp 1921. (V III, 
191 S .) 80. 120 J i ,  geb. 145 J i .

H a n d b o o k ,  F o u n d r y m e n ’ s. Based on data 
sheets from „The Foundry“. Revised and supple- 
mented to represent and interpret modern praetice. 
(W ith f ig .)  Cleveland, O., U . S. A. (Penton B ld g .):  
The Penton Publishing Co. 1922. (X II , 309 p .) 8°. 
£  1.10.— .

H a n d b u c h  des neuen A r b e i t s r e c h t s .  D ie  
neuen G e s e t z e  und Verordnungen auf dem G e
biete des Arbeitsrechts der gewerblichen Arbeiter und 
Angestellten. 6. A ufl. [H rsg . von] Dr. jur. W il
helm S c h l ü t e r ,  Oberbergrat, A bteilungsleiter am 
Oberbergamt in Dortmund. N a c h t r a g .  Dort
mund: Herm ann Bellmann 1922. (29 S .) 8°. 10 J i .

H a n d b u c h  der S t a r k s t r o m t e c h n i k .  H rsg. 
von W e i g e l  und W e r n i c k e. (2. A ufl.) L e ip 
zig: Hachm eister & Thal. 4°.

Bd. 2. W e r n i c k e ,  K arl, O ber-Ingenieur: 
P r o j e k t i e r u n g  und A u s f ü h r u n g  elektri
scher L i c h t -  und K r a f t a n l a g e n .  E rl. 
durch Beispiele. M it über 600 Abb. im  T ext u. 17 
T af. 2., vollständig umgearb. u. erw eit. A ufl. 1922. 
(V II , 528 S .) 400 J i ,  geb. 480 J i .

H a u e r ,  Robert, $ t.»3ng., Zivilingenieur in  Charlotten
burg : Der F a b r i k b a u  nach neuzeitlichen Grund-
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sätzen. (M it 137 Abb.) L eipzig: Uhlands Tech
nische B ibliothek 1922. (15$ S .) 8°.

H e r m a n n s ,  H ubert, beratender Ingenieur: E n g 
l i s c h - d e u t s c h e r  T e c h n o - D i k t i o n ä r .  
E ine Sammlung- nur technischer Faehansdrüeke aus 
H iitte, Gießerei und W erkstatt. Berlin-Pankow  
(Kissingerstr. 2 .):  The Penton Publishing Company 
(1922). (V I, 69 S .) 80. (16»).

Kostenlose Gabe für die deutschen Bezieher fo l
gender Zeitschriften: The D aily Metal Trade, The 
Iron Trade Review, The Foundry, Abrasive In -  
dustry, The Marine Review, Power Boating.

I I  e r m a n n 8, Hubert, beratender Ingenieur in  Berlin- 
Pankow : V e r g a s u n g  und G a s e r z e u g e r .  E in  
H ilfsbuch für Konstruktion und Betrieb von Gas
erzeugungsanlagen. M it 234 Abb. im T ext und vielen 
Zahlentaf. H alle  (S a a le ): W ilhelm Knapp 1921.
(V III, 262 S .) 80. 140 J i ,  geb. 170 J i .

H e r z o g ,  S., Ingenieur, Technischer Berater und B e
gutachter —  Zürich: I n d u s t r i e l l e  V e r w a l 
t u n g s t e c h n i k .  2. A ufl. M it 303 Vordrucken. 
Stuttgart: Ferdinand Enke 1922. (V III, 403 S.) 
8°. 210 J i .

II  o f  m a n n, Karl, Dr., o. Professor u. Leiter des 
anorgan.-chemischen Laboratoriums der Techn. H och
schule Berlin, Geh. R eg.-R at und auswärtiges M it
glied der Bayerischen Akademie der W issenschaften 
zu M ünchen: L e h r b u c h  der A n o r g a n i 
s c h e n  C h e m i e .  4. A ufl. M it 122 Abb. und 
7 farb. Spektraltaf. Braunschweig: Friedr. Vie
weg & Sohn, Akt.-Ges., 1922. (XX, 751 S .) 8°.
400 J i ,  geb. 500 J i .

H o r n e f f e r ,  Ernst, a. o. Professor der Philosophie 
in Gießen: D ie große W u n d e .  Psychologische B e
trachtungen zum V e r h ä l t n i s  von K a p i t a l  und 
A r b e i t .  München und B erlin : R. Oldenbourg’
1922. (157 S.) 8°. 64 J i .

H  u m m, Albert, Dr. jur. e t rer. pol., Geschäftsführer 
der Unterfx-änkischen Treuhandgesellschaft: Die
Z w a n g s a n l e i h e .  E in  Leitfaden für die Pra
xis. W ürzburg: Bonitas-Bauer 1922. (72 S .) 8°.
30 J i .

J a h r b u c h  der B r e n n k r a f t t e c h n i s c h e n  
G e s e l l s c h a f t ,  e. V. H alle (S a a le ): Wilhelm
Knapp. 4°.

Bd. 3. (M it Abb.) 1921. (2 Bl., 61 S .) 39 J i .
Darin u. a . :
K  a y s e r, Th., Oberingenieur vom Osteibischen 

Braunkohlensyndikat, B erlin : Brennstoff Versorgung 
und W eltpolitik. (S. 39— 45.)

S t ä u b e r ,  G., Professor D r .: D er Stand des 
Brennkraftturbinenbaues. (M it 2 Abb.) (S. 46—51.)

J a h r b u c h  der S c h i f f b a u t e c h n i s c h e n  G e 
s e l l s c h a f t .  Berlin: Julius Springer. 4°.

Bd. 23, 1922. (IV , 386 S.)
J a h r b u c h  der S t e i n k o h l e n z e c h e n  und 

B r a u n k o h l e n g r u b e n  W e s t d e u t s c h l a n d s .  
Anh.: Bezugsquellen-Verzeichnis. Nach zuverlässigen 
Quellen bearb. und hrsg. von H einrich L e m b e r g .  
Dortmund: C. L. Krüger, G. m. b. H . 8°.

Ausg. 28, Jg. 1922. (466 S .) 240 J i .
rfc Das seit Jahren als zuverlässig bekannte 

Nachschlagewerk g ib t mehr noch, als sein T itel 
besagt; denn es enthält nicht nur Angaben über die 
Steinkohlenzechen und Braunkohlengruben W e s t 
deutschlands, sondern berichtet auch über die Braun- 
Kohlengruben des W esergebietes und Süddeutschlunds. 
U nter diesen Um ständen ist es besonders zu bedauern, 
daß, ganz abgesehen von den Steinkohlenzechcn E l
saß-Lothringens, die Saargruben nicht haben berück
sichtigt werden können, w eil der Bearbeiter Angaben  
über sie nicht mehr erhalten konnte. D ie Gründe 
liegen auf der Hand. Störend em pfindet man immer 
wieder, daß A nzeigenblätter in den T extteil einge
heftet und sogar das unbedingt zu diesem Teil 
gehörige Zeehenverzeichnis, ebenso wie die Inhalts
übersicht, hinter den Anzeigenanhang und Bezugs

quellen nach weiser m itten zwischen A nzeigenblätter  
gestellt und m it A nzeigen völlig verm engt sind. B ei
des gehört, wenn schon der A nzeigenteil nicht ent- 

a behrt werden kann, unbedingt v o r  oder doch m in
destens u n m i t t e l b a r  hinter den Textteil. •£

J a h r  b u c h des H a l l e s c i e n  V e r b a n d e s  für 
die E r f o r s c h u n g  der m i t t e l d e u t s c h e n  
B o d e n s c h ä t z e  und ihre Verwertung. H rsg. 
von Prof. Dr. Ernst E r d m a n n, Geschäftsführer 
des Halleschen Verbandes. H alle (S a a le ): W ilhelm  
Knapp. 4°.

Bd. 3. L fg . Nr. 1. (M it A bb..u . 2 T af.) 1921.. 
(178 S .) 78 J i .

J a s c h k e ,  Johann, Ingenieur in Graz: D ie B l e c h 
a b w i c k l u n g e n .  E ine Sammlung praktischer 
Verfahren. 5., verm. u. verb. Aufl. M it 295 Textabb. 
Berlin: Julius Springer 1922. (86 S .) 8°. 36 J i .

K a u t  n y, Theo, Ing., D üsseldorf-G rafenberg: L e i t 
f a d e n  f ür A c e t y l e n s c h w e i ß e r .  (Verschmel
zen und Durchbrennen von M etallen.) M it 194 Abb.
6., verb. A ufl. H alle  a. S.: Carl Marhold 1922.
(V, 246 S.) 8°. Geb. 26 J i .

K e i l h a c k ,  Konrad, Geh. Bergrat Prof. Dr., A b
teilungsdirektor der Geologischen Landesanstalt in  
Berlin, Dozent an der Technischen Hochschule Char
lottenburg : L e h r b u c h  der praktischen G e o l o 
g i e .  Arbeits- und Untersuchungsmethoden auf dem 
Gebiete der Geologie, M ineralogie und Palaeontologie. 
M it Beiträgen von G. B e r g  [u. a .] 4., teilw eise  
neubearb. A ufl. 2 Bde. Stuttgart: Ferdinand Enke. 
8 °.

Bd. 2. M it 227 Textabb. 1922. (X I, 599 S.). 
312 J i .

K e l l e n ,  T . : P h a r u s f ü h r e r  für das n i e d e r -
r  h e i  n i s c h  - w e s t f ä l i s c h e  I n d u s t r i e 
g e b i e t  und die angrenzenden Bezirke. Im A n
schluß an die P h a r u s  - K a r t e .  D üsseldorf: C.
Schaf fnit, Verlag für H andel und Verkehr, 1922.. 
(71 S.) 8».

K e p p e 1 e r, Gustav, Dr., Professor an der Technischen  
Hochschulo Hannover: D ie B r e n n s t o f f e  und
ihre V e r b r e n n u n g .  Ein Vortrag auf Veran
lassung der „Wärmetechnischen Beratungsstelle der 
deutschen Glasindustrie“. (M it 13 Abb.) München 
und Berlin: R. Oldenbourg 1922. (60 S .) 8°. 40 J i .

K e p p e l e r ,  Prof. Dr., H annover: D er gegenw ärtige  
S t a n d  der T o r f t e c h n i k .  Vortrag, gehalten  
auf der 40. Mitgliederversammlung des Vereins zur 
Förderung der Moorkultur im  Deutschen Reiche am
15. und 16. Februar 1922 in Berlin. Berlin (SW  1 1 ):  
Deutsche Tageszeitung, Druckerei und Verlag, A.-G. 
1922. (10 S .) 80. 7,50 J i .

Aus: M itteilungen des Vereins zur Förderung
der Moorkultur im Deutschen Reiche, Nr. 7, Jg. 15.

(Zu beziehen durch die Versuchsanstalt für  
techn. Moorverwertung an der Techn. H ochschule 
Hannover.)

K r a u s e ,  H ugo, Ingenieur-Chemiker, Lehrer an der 
staatl. Fachschule für M etallindustrie, Iserlohn: M e 
t a l l f ä r b u n g .  D ie wichtigsten Verfahren zur 
Oberflächenfärbung von M etallgegenständen. Berlin : 
Julius Springer 1922. (2 Bl., 205 S .) 8°. Geb. 56 J i .

fc r a u ß, Fritz, Ingenieur in W ien : D ie N o m o g r a -  
p h i e oder Fluchtlinienkunst. E in technische: L e it
faden. M it 26 T extfig . Berlin: Julius Springer
1922. (V, 55 S .) 8». 27 J i .

K r o e n i n  g , Erich C .: D ie P r e ß l u f t  - W e r k 
z e u g e ,  ihre Anwendung und ihr N utzen. M it 246  
Abb. im Text. 2., verb. A ufl. München und Berlin: 
R. Oldenbourg 1922. (XV, 283 S .) 8°. 150 J i ,  geb. 
200 J i .

L a b o r a t o r i u m s b ü c h e r  für die c h e m i s c h e  
und verwandte I n d u s t r i e n ,  unter M itw. von Dr. 
Ferdinand R. v. Arlt . . . und anderer Fachgenossen  
hrsg. von Patentanw alt L. Max W o h l g e m u t h ,  
Berlin. H alle (S aa le ): W ilhelm  Knapp. 8°.

Bd. 21. H i l l e  r , H einrich, Dr. techn., Landeck, 
(T ir o l): L a b o r  a t o  r i u m s b u  c h für die T o n 
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e r d e -  und A l u m i h i u m i n d ü t t r l e .  (M it  
5 Abb.) 1922. (32 S .) 22 J i .

L a b o r a t o r i u m s b ü c h e r  für die c h e m i s c h e  
und v e r w a nt l  t'e I n d u s t r i e n ,  ühter M itw. von 
Dr. Ferdinand R. v. A rlt . . . und anderer Fachge
nossen hrsg. von Patentanw alt L . Max W  o h 1 g e - 
m u t h ,  Berlin. (2 . A u fl.) H alle (Saale): W ilhelm  
Knapp. 8°.

Bd. 14. M a r c u s s o n ,  J ., Professor Dr., M it
g lied des Staatlichen M aterialprüfungsamtes B erlin-

; D ahlem : D ie U n t e r s u c h u n g  der F e t t e  und 
O e 1 e. 2. A ufl. de3 Laboratoriumsbuches für die In 
dustrie der F ette  und Oele. M it 20 Abb. und 22 Tab.
1921. (X , 126 S .) 85 tM , geb. 109 JI.

L a u  d i e n ,  K ., Professor Tr.rfsng., Studienrat an der 
Höheren Masehinenbauschule in Breslaur D ie M a 
s c h i n e n e l e m e n t e .  3. A ufl. L e ip z ig : Dr. Max 
Jänecke, Verlagsbuchhandlung. 8°.

Bd. 1. M it 660 Abb. im T exte und 43 Abb. zu 
den Festigkeits- und Elastizitätsgleiehungen. 1922. 
(V II , 400 S .) Geb. 120 M .

L e o n ,  Dora, D r.: Ferdinand W i i t t e n b a u e r ,  der 
Techniker als Dichter. Vortrag, gehalten am 1. April 
1922 im steiermärkischen Landesverein Deutscher In 
genieure und Techniker. G raz: V erlag de3 steier
märkischen Landesvereines Deutscher Ingenieure und 
Techniker. 1922. (.24. S .)  8°.

L i e s e g a n g ,  Raphael Ed., Dr., M itglied des .U niver
sitäts-Instituts für physikalische Grundlagen der Me
dizin zu Frankfurt a. M.: K o l l o i d c h e m i e  1914 

F is  1922. Dresden und L eipzig: Theodor Steinkopff
1922. (V III , 100 S .) 8». 60 M .

(W issenschaftliche Forschungsberichte, N atur
wissenschaftliche Reihe. H rsg. von Dr. Raphael Ed. 
L i j e ś e g a n g .  Bd. 6.)

L  Ln k , H enry G., Ph. D .: Eignungs - Psychologie
[ E m p l o y m e n t  P s y c h o l o g  y ] . Anwendung 
wissenschaftlicher Verfahren bei der Auswahl und 
Ausbildung von A ngestellten  und Arbeitern. Berecht. 
Uebertr. von J. M. W i t t e .  M it e. Vorw. von Dr.

G, P i o r k o w s k i .  M it -5 Abb. im Text. München
u.' Berlin: R. Oldenbourg 1922. (X IX , 212 S .) 8°. 
75 Ji ,  geb. 95 Ji.

L i p p m a n n ,  Otto, hauptamtl. Gewerbelehrer j 
H ä r t e t e c h n i k .  Glühen, H ärten und Anlassen 
der M etalle auf Grund der physikalischen und che
mischen Eigenschaften. Dresden-A. 1: Gustav W olf  
[1922]. (62 S .) 8°. 40 JI.

L o r e n z ,  H ., Dr. S r .^ n g ., Geh. R eg.-R at, o. Pro
fessor der Mechanik a. d. Technischen Hochschule 
zu D anzig: Das V e r h a l t e n  f e s t e r  K ö r p e r  
im F l i e ß b e r e i c h .  H y s t e r e s i s - ,  N a c h 
w i r k u n g  s -  und E r m ü d u n g s e r s c h e i n u n 
g e n  in m e c h a n i s c h e n ,  m a g n e t i s c h e n  
und e l e k t r i s c h e n  K r a f t f e l d e r n .  M it 25 
Abb. im Text. L eipzig: Johann Ambrosius Barth 1922. 
(2 Bl., 68 S.) 8». 72 Ji .

L ö w e n s t e i n ,  Rudolf, Dr., D. H . H . C .: K  a 1 k u - 
l a t i o n s g e w i n n  und b i l a n z m ä ß i g e  E r 
f o l g s r e c h n u n g  in ihren gegenseitigen Beziehun
gen. Leipzig: G. A. Gloeckner 1922. (V II I , 144 fe.) 
8°. 42 J L  _ . -

(Betriebs- und finanzwirtschaftliche Forschun
gen. H rsg. von Prof. Dr. F . S c h m i d t .  H eft 16.)

S c h w a r z ,  Robert, Dr., Professor der änorg. u. änaiyt. 
Chemie1 an der Universität Freiburg i. Br.: F  e u e r -  
f e s t e  und h o c h f e u e r f e s t e  b t o f f e .  2. A ufl. 
(M it 10 F i g . )  Braunschweig: Friedr. Vieweg & Sohn, 
Akt.-Ges., 1922. (IV , 52 S .) 80. Grdz. 2 Ji .

(Sammlung Vieweg. H . 43.)
#  Hauptsächlich an H and des Schrifttum s gibt 

der Verfasser eine kurze Zusammenstellung von Kon
stitution und w ichtigen Eigenschaften der feuerfesten  
Stoffe, Silikate, Oxyde, Graphit, Karbide und N i
tride, in  der Absicht, auch in weiteren Kreisen, bei 
Nichtfachleuten, das Verständnis für das feuerfeste  
Gebiet zu wecken und zu vertiefen. Diesem Zweck 
srenügt das H eft. ¿fc

Vereins - Nachrichten.
V e r e i n  d e u t s c h e r  E i  s e n h ü 11  e n 1 e u te.

IteL
I G

Die Berichte der Fachausschüsse des Vereins deutscher Eisenhüttenleute.
Y^v ie Arbeiten der Fachausschüsse des Vereins deutscher Eisenhüttenleüte haben einen solchen Uin- 
G )  fanu angenommen, daß es bei den heutigen Papierkosten ausgeschlosseni erscheint, sie in der 

Gesamtauflage von „Stah l und E isen“ zu veröffentlichen. Um aber diese im Zusammenwirken allei 
W erke unmittelbar a u s  d e r  P r a x i s  fü r  d ie  P r a x is  entstandenen, in den Fachausschüssen em- 
gehend besprochenen Arbeiten einem größeren K reise nutzbar zu machen hab^  wir iuns ent»cUos«™ , 
d ie  B e r i c h t e  d e r  F a c h a u s s c h ü s s e  in  d e n  b u c h h ä n d l e r i s c h e n  \  e ' t r i e b  z a . g e  : 

In Stahl und E isen“ wörden die FäöhausschüßberieMe im allgemeinen fortan nicht in 'o llem  
W ortlaut” sondern nur noch kurze A uszüge d i e s e r  Wichtigen Sonderarbeiten erschemen so daß die 
Berichte dauernd bezogen, eine n o tw e n d ig e -  E r g ä n z u n g  d er  V  e r e i n s z e i t s c h r i f t  bilden. .

Der Hochöfner, der Stahlwerker, der W ärmeingenieur, der W erkstoffkund.ge usw. kannqs.cli 
in G estalt der für ihn bedeutungsvollen Fachausschußberichte eine Art H a n d b u c h ,s e in e s  G e j i e t  e 
s c h a f f e n  w ie  e s  v o l lk o m m e n e r  n ic h t  g e d a c h t  w e r d e n  k a n n  Heber das ausländische 
Schrifttum des Fachgebietes gibt ihm dabei die' nach der einseitig bedruckten Z dtschriftenschau von  
: Stahl und Eisen“ errichtete S o n d e r k a r t e i  jede Auskunft und erspart den B ezug ünerschw.hg-

“ '' '“ t o f t w o t l S i T b l U ™  „ S ta h l  und E is e n - ,  die „B e r ic h t e  d e r  F a c h a u s s c h ü s s e “ und 
die e i n s e i t i g  b e d r u c k t e  Z e i t s c h r i f t e n s c h a u -  e in e  v o l l s t ä n d i g e  U n t e r r ic h t u n g  ü b e r  
d a s  g e s a m t e  E i s e n h ü . t e n w e s e n  und sind für jeden I n g e n ie u r ,  jede A u s k u n f t s s t e i l e , ; jedes  
F o r s c h u n g s in s t i tu t ,  und jede B ü c h e r e i ,  die sich mit Eisenhüttenuesen beschäftigen uncn behrllch.

Im folgenden ist zur üebersicht über die Arbeiten des Vereins deutscher E isenjiuttenleute ein 
V erzeichnis des R estes der bisher erschienenen B erichte der Fachausschüsse angefugt, hur den 
ersten T eil verweisen wir auf' unsere Veröffentlichung in H eft 6 d. J s., > -  9. _

Die B elich te  können einzeln oder im Abonnement bezogen werden. Der Preis r ichtet sich 
nach der Zahl der D ruckseiten. Für das Abonnement der B erichte eines Fachausschusses is t der
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ebenfalls aus Heft 6, S. 219 , ersichtliche B etrag im voraus einzuzahlen, w orüber i»»eh Verbrauch  
Abrechnung erfolgt. 

Bestellungen und Zahlungen sind zu richten an den Verlag Stahleisen m. b. H ., Düsseldorf, 
Ludendorffstr. 27. 

W a lz w e rk sa u ssch u ß .  (Gründungsjabr 1913.)

1. (Komm ission, U nterlagen von Dr. P u p p e ) :  B e
richt über die im A ufträge der K raftbedarfskom mis
sion durchgeführten Arbeiten in Peine und W itko- 
w itz. [21 S .]

2. W alzwerkschef E . W e r l i c h :  Ueber die Lage von 
U -E isenkalibem  zur W alzlinie. [3 S.]

3. W alzwerkschef C . H o l z w e i l e r :  Tabellarische 
Ausarbeitung von Kalibrierungen, im besonderen ver
schiedenartige Schienenkalibrierungem. [8 S.]

4. Prof. ®r.*3ng. G. S t ä u b e r :  Ueber Antriebsfragen  
in Hüttenwerken.

5.* Oberingenieur A. N o l t e :  Ueber Ausspül'verfahren 
bei Gasmaschinen. [20 S.]

6. Obering. F . S c h r u f f :  Ueber den heutigen Stand 
der Tiefofenfrage. [9 S.]

7. M itteilungen aus den Verhandlungen des A r b e i t s 
a u s s c h u s s e s :  Verdrängte Volumen und W alz
arbeit. [14 S.]

8. $ipl.*3ng. A. F  a 1k : Betriebsorganisation im Walz
werk. [15 S.]

9. Obering. C. H  o 1 z w e i  1 er : Ueber Kalibrieren v er
schiedener Handelseisen. [4  S.]

10. N icht erschienen.
11. Dr. Georg M e y e r :  Der Energieverbrauch von Um

kehrantrieben. [25 S.]
12. N icht erschienen.
13 H üttendirektor J. D e h e z :  W alzenkalibrierungen 

[16  S .]
14. N icht erschienen.

15. Sr.«3rtg. K. R u m m e l :  R ichtlinien für die E r
forschung der Formänderung bildsamer Körper,, ins
besondere des Arbeitsbedarfes beim W alzen. [24 S .}

16. Prof. W. T a f e l :  D er W irkungsgrad unserer W alz
werke. [4  S.]

17. Sr*3n g. C. K i e s s e l b a c h :  U eber das Block
walzen. [8 S.]

18. Obering. K. M e e r b a c h :  Ueber einige F älle von, 
Rißbildung an schweren Stahlwalzen. [9  S.]

19. D irektor H . E s s e r :  Das Feineisenwalzwerk der 
Bismarckhütte, Abt. Falvahütte. [11 S.]

20. Direktor C. H o l  z w e i  l e r :  Bemessung von Trä
gerstraßen. [4 S.]

21. N icht erschienen.
22. Obering. H . H a n s e n :  Kaltrichten von Profileisen  

auf Rollenrichtmaschinen. [13 S.]
23. Direktor Dr. K. R a a b e ,  Direktor S t e t i g .  

J. P u p p e  und Oberingenieur Fr. T r a p p i e l :  Zur 
zukünftigen Ausführung von Universalträgerstraßen- 
[14 S .]

24. Sr.«3ng. Fritz B r a u n :  Das Rundwalzen von, 
Eisendrähten. [14 S .]

25. Betriebschef A. N  ö 11: Das W iederverwalzen alter  
Eisenbahnschienen. [9 S.]

26. N icht erschienen.
27. St.*3itg. Friedr. R i e d e l :  D ie Lösung des W alz

problems und die Rutschflächentheorie. [15  S .]
28. S r .»3ng. E . S i e  b e 1: Grundlagen zur Berechnung  

des K raft- und Arbeitsbedarfs beim Schmieden und  
W alzen.

M a sch in e n a u ssc h u ß .  (Gründungsjahr 1918.)

1. $ipt.*3ng. E m st H a g e m a n n :  Lager-Bauarten und 
Erzlagermetall bei W alzwerkslagern. [7 S.]

2. Philipp K e ß l e r :  Masehinenschmierung in H ü ttm -  
und W alzwerken. [6 S.]

3. Ingenieur K urt D i e t z :  Riemenfragen. [4  S.]
4. Obering. C. E b b e c k e :  Gasmaschinem-Zentralen im 

K riege. [3 S.]
5. $tpl.«3ng. G. H u b e l :  Elektrischer Kraftverbrauch 

im Hüttenbetrieb während des Krieges. [2  S.]
6. Obering. C. E b b e c k e :  D ie elektrischen Einrich

tungen der Hüttenwerke unter dem E influß des 
Krieges. [4  S.]

7. E. B r u c h m a n n :  Richtpunkte für die Ausfüh
rung von Krananlagen in Hüt.enwerksbetrieben,. [7 S.]

8. Betriebsdirektor A. N o l t e :  Beschleunigte Ausbesse
rungen von maschinellen Einrichtungen durch das 
autogene Schneid- und Schweißverfahren. [5 S.]

9. ®tpl.-3ng. W. B e r t r a m :  W eiterentwicklung der 
Zweitaktgroßgasmaschinen. [6  S .]

10. Obering. F ritz L  i n  z e n : Maschinensclunierung an 
W alzwerken. [3  S .]

11. D irektor M. L a n g e r :  D ie wirtschaftliche B e
triebsführung. [6  S.]

12. Sipl.*3ng. H ä t t e n h a i n ,  ®ipl.»3ng. H einrich  
R o s e r  und S ip L S n g. Hans D  a i b e r: D ie  psycho- 
technische Eignungsprüfung und ihre Anwendung au f  
Hüttenbetriebe. [6 S.]

13. N icht erschienen.
14. Oberingenieur Herm ann B l e i b t r e u :  Aus der

E ntw icklung der amerikanischen K raftw irtschaft 
während des K rieges. [11 S .]

15. Oberingenieur B. S c h ö n e :  D ie elektrischen H ü t
ten- und W alzwerkseinrichtungen und deren Berück
sichtigung bei der Normung elektrotechnischer E r
zeugnisse. [27 S .l

16. Oberingenieur Franz H  a  r t  ig : Das zw eite elek
trisch angetriebene Konvertergebläse der A ktien
gesellschaft Peiner W alzwerk. [8  S .]

17. ®r.®3:tg. G. L i ß :  Elektrotechnische Neuerungen  
auf der E lektro-Ausstellung in Essen, Mai 1921. [4  S .]

18. S ipl.'Sng. G. W o l l e r s :  Zur Frage der W asser
reinigung. [9  S .]

19. ® ipL3itg. G. S c h u l z :  Der Ruthssche D am pf
speicher. [9 S.]

E rzau sschu ß .  (Gründungsjahr 1919.)

1. Dr. H ans S c h n e i d e r h ö h n :  D ie mikroskopi
sche Untersuchung der Eisenerze, m it besonderer 
Berücksichtigung ihrer Bedeutung für das Aufberci- 
tungsverfahren. [5  S .]

2 . a) $ipl.«5ttg. II . G o r  n i c k :  D ie Drehwage und
ihre Anwendung zu praktisch-geologischen U nter
suchungsarbeiten.

Die m it * hczeichncten

b) Dr. L . M i n t r o p:
Erforschung nutzbarer Lagerstätten nach den» 

Seism ischen Verfahren. [ I I  S .]

3. ®ipl.-3ng. W . H e s s e l :
Das Problem der A ufbereitung armer E isenerze. 

[6  S .]

B erichte sind verg riffen .
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W ärm e ste l le .  (Gründungsjahr 1919.)

1 . Entw urf einer Organisation für wärmetechnische 
Meßbüros. [2  S.]

2. Statistik des Wärme Verbrauches. [9 S.]
3. D ie W irtschaftlichkeit der Isolierung von D am pf

leitungen. [4  S.]
4. Beurteilung der Güte der Verbrennung aus der Ab

gasanalyse m it H ilfe  von Schaubildern. [9 S.]
i .  Zur graphischen Behandlung feuerungstechnisoher 

Berechnungen. [11 S.]
6. Wahl, Anbringung und Handhabung der wichtigsten  

Meßwerkzeuge zur einfachen betriebsmäßigen U nter
suchung von Abgasen. [7 S .]

7 . S to ff- und W ärmebilanz eines Stoßofens für warmen 
Einsatz. [12 S.]

8. D ie Berechnung des Dam pfgehaltes in L u ft und 
anderen Gasen. [6  S.]

9. Ueber die Verminderung der Zugstärke von Schorn
steinen durch den Einbau von Raue ligas vo r warmem  
(Ekonomisern), Abhitzekesseln usw. [9 S.]

10. R ichtlinien für die Erzielung sparsamer Brenn
stoffw irtschaft bei D am pfkraftanlagen. [8  S .]

11. N iederschrift über die Sitzung am 11. März 1920; 
enthält u. a. Vorträge von ®ipi.*(jng. S t u r m :  
Wärmewirtschaftsmaßnahmen eines gemischten H ütten 
werkes ; Oberingenieur S c h u l z :  Statistische For
mulare zur W ärmeüberwachung eines Hüttenwerkes; 
Oberingenieur N e u m a n n :  Ersparnisse auf einem  
mittleren W erk; SipI.'Sng. B a n s e n :  Die Verwen
dungsmöglichkeit der Braunkohle unter Berücksich
tigung der besonderen Eigenschaften der rheinischen 
Braunkohle. [14 S.]

12. Ueber Volumenmessung m it Düse, Venturirohr und 
Staurand (ersetzt durch M itteilung 40).

13. D ie M itwirkung der Kesselheizer, Vorarbeiter und 
Oberheizer bei der Kohlenerspam is. [3 S.]

14. D ie Regelung der den Verbrauchsstellen zugeführten 
Gasmenge bei der Hochofengaswirtschaft. [6 S.]

15. Ersparnisse durch ständige Untersuchung von Ge
neratorgas auf Kohlensäure. [1 S.]

16. Hochofengasbilanzen. [8  S .]
17. Der E influß von Betriebseinschränkungen auf den 

Kohlenverbrauch. [7 S .]
18. Der heutige Stand der U rteer-Frage. [4 S.]
19. D ie technische Gasanalyse 1 (Entnahm e der Gas

probe). [5 S.]
20. D ie technische Gasanalyse 2 (Ausführung der 

A nalyse). [5  S.]
21. D ie technische Gasanalyse 3 (B eispiele). [4  S .]
22. N iederschrift über die Sitzung am 3. März 1921; 

enthält u. a. Vorträge von Oberingenieur W  e y - 
m a n n :  Versuche m it verschiedenen Brennern für

H ochofengas zur Beheizung von Kesseln und Cowpern 
und Vergleich einer amerikanischen Einrichtung zur 
Regelung der Verbrennungsluft; Oberingenieur 
M e y e r :  D ie Statistik der oberschlesischen H ütten 
werke. [15 S.]

23. Rechentafel für Hochofengasbilanzen. [6 S.]
24. Abkühlungsverluste bei W ärm e-Fernleitungen für  

H eizzwecke. [3  S.]
25. W ärmewirtschaftlicher Vergleich der Stahlherstel

lung nach dem Thomas- und Martinverfahren. [3  S .]
26. Feuchtigkeitsbestimmung. [3  S .]
27. W ärmestatistik. [7 S.]
28. Formeln für die Kontrolle der Gaszusammensetzung 

bei Verbrennungs- und Vergasungsvorgängen und für 
die Berechnung der L u ft- und Abgasmengen. [6  S .}

29. Ueber Ausführung von W ärm efem leitungen, ins
besondere für Heizungszwecke, technische R egeln und 
Leitsätze. [7 S.]

30. Kohlenverbrauch in M artinstahlwerken. [7 S.]
31. Der Verbrauchswert der Brennstoffe. [3 S.]
32. Grundlegende Regeln für d ie Dampfmessung nach 

der Stauflanschmethode. [9 S.]
33. D ie Organisation wärmetechnischer Meßbüros. [6  S .]
34. Der Abstichgenerator als Ausgleicher der Schwan

kungen der Gasmengen im Hochofenbetrieb. [8 S.}
35. Universalschaubilder für die Beurteilung von Ab

gas- und Heizgasanalysen. [9 S.]
36. Ueber die Anwendbarkeit der Kohlenstaubfeuerung, 

insbesondere in Eisenhüttenwerken. [7 S.]
37. Temperaturmeßgeräte (m it Inhaltsverzeichnis und 

Literaturverzeichnis). [24 S.]
38. Druckmeßgeräte (m it Inhalts- und Literaturver

zeichnis). [15 S.]
39. N iederschrift über die Sitzung am 2. Juni 1922; 

enthält u. a. Vorträge von ®r.»3ing. L i l g e :  E r
fahrungen aus der W ärm ewirtschaft eines großen 
Hüttenwerkes; ®ipl.»5ng. z u r  N e d d e n :  Ausnutzung 
von Abfallkraft und Abfallwärme elektrischer K raft
werke. (42 S .)

40. M engenmeßgeräte für Flüssigkeiten, Gase und 
Däm pfe. [45 S.]

Inhalts- und Stichwörterverzeichnis.1) [4  S.]
41. D ie Untersuchung eines Regenerativ-Stoßofens. 

[16 S.]
42. W irtschaftlich günstigster Wärmeschutz der 

W ärmeleitungen. [8  S.]
43. Der Wärme verbrauch von Raumheizungen. [7 S. ]
44. Betriebsmäßige Ueberwachung von Kokereien. [6  S.]

1) M itteilungen Nr. 1 bis 40 sind gebunden er
schienen.

G e m e in sc h a ft s s t e l le  S ch m ierm itte l .  (Gründungsiahr 192u.)
1. N iederschrift über die Sitzung am 8. April 1921; 

enthält u. a. Vorträge von Dr. R u m m e l :  Normen 
für Schmiermittel und deren Untersuchungsmethoden; 
Oberingenieur Dr. D r e v e s :  Ersatz der maschinellen 
Oelprüfmaschine durch ein neues Durchdringungs
verfahren ; Chemiker B a u m :  N eue Betriebserfahrung 
m it Teerfettöl bei Lagersehm ierung; Oberingenieur 
D i c k e :  D ie Oelprüfmaschine, ihre Entwicklung und 
ihre Aussichten. [18 S .]

2. Chemiker B a u m :  N eues über die Schmierung m it 
Steinkohlenschmierö’.e n ; O teringenieur R a v e n :  
Schm ierm ittelw irtschaft in einem großen H ochofen
werk ; Oberingenieur B e r t r a m :  Oelwirtschaft in 
Hüttenwerken und G roßkraftbetrieben; Direktor

®r.*Sng. E . R o s e r :  D ie Leicht-O elgewinnung durch 
Entteeren der Kohle und ihre Bedeutung für die 
deutsche Volkswirtschaft; Fabrikdirektor D r . G o e t z :  
D ie O elraffinerie Schulau der Deutschen Vakuum- 
O el-Aktiengesellschaft und die dort verarbeiteten O ele; 
Oberingenieur E r n s t :  D ie Bedeutung der richtigen  
Schmierung; Direktor Dr. R i c h a r d  S t e r n :  
W erdegang de3 Hamburger Werkes der Stern-Sonne
born A .-G .; Oberingenieur D u f f i n g :  N eues über 
die Erforschung der Reibungsverhältnisse in Lagern  
und eine neue Oelprüfm aschine; Dr. H a n s  V o g e l :  
Arbeitsgebiete des physikalischen Laboratoriums der 
Oelworke Stern-Sonneborn A .-G .; Dr. E i c h w a l d :  
N euartige Verarbeitung von Oelen, Voltol-Oele. [43 S.T

W erk sto ffau ssch u ß .  (Gründungsjahr 1920.)
■1. Xr.»3ng. W. O e r t e l :  Beiträge zur Kornmessung 

an Metallen. [7  S .]
2. ®r=3ng. E . II . S c h u l z :  Ueber Aetzm ittel bei 

Eisenuntersuchungen. [3  S.]
1  ®r*3ng. A. S t a d e i e r :  Vereinheitlichung der 

Größe mikroskopischer Abbildungen. [2  S .]

Prof. Dr. B. S t r a u ß :  D er Kurzzerreißstab.
' [8  S .]
. Geh. R eg.-R at Prof. Dr. R . S c h e n c k :  R öntgen

photographie und M aterialprüfung. [9  S .]
. ®r.=5ng. A d o l f  F r y :  Ueber die Aetzwirkung des 

Oberhoffersclien A etzm ittels. [4  S .]

Die mH * bezeichneten B erich te  s in d  verg riffen .
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S.

9.

7. Sr.»^ng. E. H . S c h u l z :  Ueber praktische N utz
anwendungen des Oberhofferschen Aetzm ittels. [4  S.] 

St.Kjttg. K â r l  D a e v e s :  D ie Anwendung der op
tischen Pyrometer im praktischen Betriebe. [5 S.] 

Sr.=Jjng. K . D a e v e s :  Rostfreie Stähle. Zusammen
fassender Bericht' unter Verwendung des bis Ende 
1921 bekannt gewordenen Schrifttubaä. [5 S.]

10/12. i ®r.«3ngl E. H . S c h u l z :  Grundlagen für die 
Feststellung von Fehlstellen in Stahl m ittels R öntgen
strahlen. [10 S.]

13. Prof. Dr. G. T a m m à n n :  Üeber die Anlauffarben  
von : M etallen. [4  S.]

14. Geheimrat Dr. G. T  a m ni a n n: Ueber die D iffusion  
des Kohlenstoffs in M etalle und die Mischkristalle 
dès Eisens. (N ach von K. Schönert ausgeführten Ver
suchen.) [6  S .]

15. Dr. F r i e d r i c h  K ö r b e r :  Verfestigung und 
Zugfestigkeit. Zur Mechanik dés Zerreißversuches 
plastischer Metalle. [7 S .]

16. Prof. Dr. G. T a m m a n n :  Die Umwandlung des 
Zemëntits bei 210°. [3  S .]

17. Prof. Dr. G. T a m m a n n :  Die spontane Passivi
tät der Chromstähle. [2 S.]

18. ®r.*Gng. K . D a e v e s :  Auswertung statistischer
Unterlagen für Betriebsüberwachüng und Forschung.

; I.5 s -] ~

19. ®ipt>Sng. K- M a i l ä n d e r :  Ermüdungserschei
nungen und Dauerversuche. Zusammenfassender B e
richt über das bis Ende 1921 gekannt . gewordene 
Schrifttum. [2 1  S .]

20. ®r.=(yrtg. H . M e y e r  und ®if>t»ijng. W.  E i c h -  
h o l z :  Ueber die Bedingungen zur Erzielung von 
Kraftwirkungsfiaruren in F lu ß eisen - durch makro
skopische Aetzverfahren. (M itteilungen aus der 
Chemisch-Technischen Prüfung « in stilt der August 
Thyssen-H ütte, Gewerkschaft in Ham born.) [13 S.]

21. ®tpi.?Sng. F  r a n z R a p a t z :  Schieferbruch und 
Flockenbildung. Zusammenfassender Bericht über die 
im Schrifttum  bis Ende 1921 erschienenen Angaben.

22. 2)r.*3ng. F . S c h m i t z  und ®p.=(yng. 'A. K n i p -  
p i n g :  Ueber den Zusammenhang zwischen Schmiede
temperatur, Bruchaussehen und K leingefüge einiger 
unlegierter Stähle. (M itteilungen aus der Versuchs
anstalt der Rheinischen M etallwaaren- und Ma
schinenfabrik in D üsseldorf.) [9 S .]

23. ®r.*5‘ng. F . S c h m i t z :  Ueber Faserbruch und
seine Beziehung zur primären Zeilenstruktur. (M it
teilungen aus der Versuchsanstalt der Rheinischen Me
tallwaaren- u. Maschinenfabrik in D üsseldorf.) [7 S.j

24. Dr. F. W e v e r :  Neuere Röntgenuntersuchungen  
über die Struktur der Metalle. [3 § .]

A u ss c h u ß  für V erw ertu n g  der H o c h o fe n sc h la c k e .  (Gründungsjahr 1921.)
1. Dr. A. G u 11 m a n  n:

D ie Verwendung von Hochofenschlacke zum W ege
bau: [c  S.]

Kommission zur Untersuchung der Verwendbarkeit 
von Hochofenschlacke: R ichtlinien für die H erstel
lung und Lieferung von Hochofenschlacke zur 
W endung als Gleisbettungsstoff.i [4  S .] . T

Vèr-

A e n d e r u n g e n  in  d e r  M itg l i e d e r l i s te .

R aß te ld , Johannes, Zivilingenieur, Oberhauseri i. Rheinl., 
Loh-Str. 48.

B ender, A d o lf, Ingenieur, Essen, E lfrieden-Str. 17.
K le in , G'e.org, iSr.^jiig., Direktor der Baildonhütte, 

Domb Post Zalenze O.-S., H ütten-Str. 1.
K n ü tte l, E rnst, Betriebsdirektor, H erford i. W., Renn- 

Str. 34 a.
K ra n ey , W ilhelm , W erftdirektor, K iel. Esmarcli-Str. 42.
K rhus, A rhold , Ingenieur, Galätz, Rumänien, Strada 

Portului 213, U zina Titan.
K u r th , W alter, Betriebschef de? Phoenix, A.-G.; D uis

burg-Ruhrort, K aiser-Str. 47.
Laurich, E duard, ®ipl.<sttg., Ing. des Siegen-Solinger 

Güß’stahl-Akt.-Vereins. Zweigwerk Größ-Kayna bei 
Mebseburg.

L ü tk e , H einrich , Sr.^ptg., Stahlwerkschef der Deutschen 
Werke, A.-G., Siegburg, W ilhelm -Str. 165.

M atth, Paul, Oberingenieur der Gußstahlf. Felix  
Bischoff, G. m. b. H ., Düsseldorf, Ilindenburg- 
W all 24.

Oehius, H ans, ®ipl.»(jng., Reval, Estland, K arla tair; 8.

N e u e  M i t g l i e d e r .
B rtic h k o jih y , A ugust. Ingenieur der Felten & Guilleaume 

Carlswerk A.-G., Abt. W alzw. A.-G. vorm. E. Bücking 
& Co., K öln-M ülheim , Schlß3wig-Str. 5 .

H cnhhaus, W ilhelm , ®ipl.<stig., Ing. der August 
. Physsen-H ütte, Gewerkschaft, Ilamjiorn a. Rhein, 

Buseh-Str. 46. ...
Hiirr. H einrich , ®lpl.»3ng., Ing. d. Fa. Theodor W upper

mann,- G . m. b. II ., . Schlebusch-Manfort,. B^hn-Str., 7.
Goebel, -Hanns, Ing., Labor.-Leiter der Metallwcrk 

U n io n -A .-G .,  W ollersdorf I ,  Nied.-Oest, .
@ öci-o(itz,iCarl. ®ipU(y«9" Gießereiing. d. Fa. R. Wolf, 

A.-G'., Magdeburg-Buckau.
H allbauer, H erm ann , ®ipI.*Sng., Ing. d. Fa. Fried. 

Krupp, A.-G., (Friedrich-Alfred-H ütte, Friem ers
heim a. N iederfh., K äsinö-Str. 11.

H aslinger, K arl, Sipl.cSng., Stahlwerksassistent der 
Baildonhütte, Zalenze, O.-S., B eate-Str. 40.

K U nek, Christian, ®ij)i.k5ng., KönigShütte, 0:-S ., 
Blüchcrplatz 1.

K ochelm ahn, Jo , ®ipi.-Kng., ständ. Assistent am M etall-
- hüttenm. Inst, der Techn. Hochschule) Charlötten- 

burg 4, Harderlberg-Str. 35.
L autenschläger, H einrich , Ingenieur der Rhein. Stahlw.y 

H ilden i. Rheinl., Eichen-Str: 43.
Leder, Georg, Tipi.»;5ng., Charlottenburg 2, Schliiter- 

Str. 9. 1
M ichna, Franz, W ärmeingenieur, Bismarekhütte, O.-S.J 

Blücher-Str. 1.
Pefika-, R udo lf, ®ipl.«(yng., Ing. der Oesterr. Alpinen 

Montan-Ges., Donawitz bei Leoben, Steiermark.
Hall, H erm ann , ®v.»(?ng., >■ H . Maschinenf. Esslingen; 

Stuttgart, Ileu -S tr . 2 b.
R ennenberg, A ug u st, Betriebsingenieur der G utehoff

nungshütte, Oberhausen i. Rheinl., Essener Str. 106.
R euter, H ans, ®ipl.=5ng., Duisburg, Düsseldorfer Str. 181.
R üm m ler, F ranz, Stahlwerksassistent der Eisenw. 

Rothau, Rothau, Tschecho-Slowakei, Nr. 144.
Schlesinger, Paul, Fabrikbesitzer, W erdohl i- W.
&tchnnd, H erm ann , ®ipt.«S(ng., Ing. - d ,  Fa. Razen,

ertii 
W il

Mülheim a. d. Ruhr, H indenburg-Str. 171.
Straus, E d . W ilhelm , Direktor der M aschinenf. Beth, 

A.-G., Lübeck, Schönbeckener Str. 7.
W eltm ann, W ilhelm , Oberingeaicur der Mannesmannr.- 

W erke, W itten a. d. Ruhr.
Ziegelivanger, H anns, G ießerei-Betriebsleiter der Sch iffs

w erft Linz, A.-G., Linz a. d. Donau, Oesterr., H afen-
, , Str. 68.

G e s t o r b e n .
B ratke, A n ton , Ingenieur, Graz. 9. 1. 1923.
K eller, V . 0 ., Generaldirektor, W ien. 7. 5. 1922.
Treuhe it, J . L ., Oberingenieur, Malapane. 1. 2 .1923.
Z n c if/c l, E m il, Direktor, Esden. 28. 1. 1923.

Schaefer & Co., Düsseldorf,, Vohnerswertn 2s 
S ta n h i, Ilans, ®ipl.*3n(|.,. Friedrich - W ilhelmshütte,

Eisenhütte Obersch les ien. . t . ,  ' . J.* -1 ri
Hauptversammlung am 18. März 1923 in 

H i n d e n b u r g  (O -S.).


