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M  ein heutiges Thema betrifft nur einen kleinen

Ausschnitt des grofRen Speicherproblems; es
gibt kaum ein Gebiet der Technik, in dem es nicht
eine mehr oder minder groRRe Rolle spielt. Allgemein
ausgedrickt handelt es sich darum: Ausgleich zwi-
schen Erzeugung und Bedarf durch Ansammlung
von Stoffen oder Energien. Dort, wo Hervorbringen
und Verbrauch sich dauernd die Wage halten, ist
fur eine Speicherung kein Platz; derartige Falle
sind aber nicht h&ufig. In der Regel hat man es
mit ungleichmé&Biger Erzeugung und davon unab-
héngig ungleichmaligem Bedarf zu tun.

Das gilt ganz besonders fur die Wéarme- und
Energiewirtschaft unserer Huttenwerke. Ich brauche
nur die Worte Gasmangel, Dampfmangel oder Gas-
abblasen, Dampfabblasen zu nennen, und vor den
Augen des Hiuttenmannes tut sich eine ganze Holle
von Schwierigkeiten, Verlusten und Aerger auf.
Ich habe den Gasmangel genannt. Unseren Kes-
seln stromt das Gas meist in schwankenden Men-
gen zu, und trotzdem soll die erzeugte Dampfmenge
entweder gleichmaRig sein oder meist sogar sich
verénderlichen Bedulrfnissen anpassen. Das gelingt
natlrlich in der Regel nicht. Es tritt abwechselnd
Dampfmangel und DampfiberfluB auf, mit allen
seinen unmittelbaren und mittelbaren Gblen Folgen.
Professor Josse hat vor einiger Zeit Versuche ver-
offentlicht, welche zeigen, daR der Kesselwirkungs-
grad bei gleichméaRiger Feuerung erheblich wéachst.
Daraus ergibt sich die Aufgabe, trotz schwankenden
Dampfbedarfs gleichmé&Rig zu feuern. Die so zu
erzielenden wirtschaftlichen Vorteile sind sehr be-
deutend und lassen sich im Verbrauch des Brenn-
stoffs ziffernmaRig nachweisen; auch kann man
bei gleichmé&RBiger Feuerung geringwertigen Brenn-
stoff besser verwerten. Weit wichtiger aber
waren die Gewinne, welche man in der eigentlichen
Fabrikation erzielen kénnte, wenn man von dem
Uebel des Dampfmangels erlést ware.

Im Bestreben, Abhilfe zu schaffen, nimmt man
neuerdings zur Dampf- oder Wa&armespeicherung
seine Zuflucht. Der Wege zifdieser Speicherung

1) Vortrag vor der Hauptversammlung des Vereirgse

deutscher Eisenhittenleute am 25. und 26. Xovember 1922.
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Speiseraumspeicher.
Veberlegenheit des Speiseraumspeichers,
und Hochdruck-Dampfnetze.

Bedingungen und spezifische Leistung dieser
Anwendungsgebiete der Speicherarten fir Nieder-
GroRspeiseraumkessel.)

gibt es mancherlei; der néachstliegende ist die An-
sammlung des Dampfes selbst — sei es im kessel-
artigen Raum fester GroRe, sei es in gasometer-
artigen Behaltern mit veranderlichem Inhalt, in
Glockenspeichern. Die einfachste Form einer un-
mittelbaren Dampfspeicherung ist ein groRer Dampf-
raum im Dampfkessel. Man kénnte ihn Dampf-
raumspeicher nennen.

Ein anderer Weg ist der, groRe Wassermengen
zu erwarmen und die darin angesammelte Wéarme
zum Teil zur spontanen Dampfbildung ohne weiteres
duBere Hinzutun zu benutzen. Dabei ist es unver-
meidlich, daR ein Druckabfall stattfindet. In dieser
Weise sind die weitaus meisten Dampfspeicher in
der Praxis konstruiert; die einfachste Form ist ein
groBer Wasserraum im Dampfkessel: der W asser-
raumspeicher.

Ein dritter Weg ist der, die aufgespeicherte
Warmemenge mittelbar zur Dampfbildung zu be-
nutzen, wobei als Trager der Warme sowohl Wasser
als auch irgendeine andere Flussigkeit, z. B. Natron-
lauge, oder auch feste Stoffe, z. B. Eisen oder die
Steinfullung eines Cowpers, benutzt werden kénnen.
Wahrend bei der spontanen Dampfbildung, wie
vorhin gesagt, ein Druckabfall eintreten muf3, damit
die Warmemengen frei werden, hat man nunmehr
die Mdglichkeit, bei konstantem Drucke aufzu-
speichern. Derartige Einrichtungen kommen beson-
ders fur das Hochdruckgebiet in Frage. Die ein-
fachste Form eines solchen Speichers ist ein grofier
Speiseraum im Dampfkessel: der Speiseraum -
speicher. Fur diesen letzteren Begriff, der Ihnen
wahrscheinlich neu ist, bin ich lhnen eine Auf-
klarung schuldig, die Sie im weiteren Lauf des Vor-
trages finden werden.

Ich will nun zunéchst Wesen und Konstruktion
dieser drei verschiedenen Speicherarten, soweit es
in den Rahmen dieses kurzen Vortrages pafit, be-
sprechen.

Mit den Speichern der ersten Art, den eigent-
lichen Dampfspeichern, will ich mich nicht eingehend
befassen, weil ihre Speicherféhigkeit verhaltnisméaRig
ring ist. Es enthalt z. B. ein m3 Dampfraum bei
12 at Ueberdrick 4300 WE. L&Rt man, um Dampf
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266 Stahl und Elsen Das Speicherproblem
entnehmen zu koénnen, den Druck auf 9 at Ueber-
druck sinken, so werden dadurch nur 1000 WE
verfugbar. Beim Glockenspeicher hat man nicht
notig, den Dampfdruck sinken zu lassen, und man
kann alsdann rd. die vierfache Warmemenge je m3
aufspeichern bzw. aus ihm entnehmen. Aber auch
dies ist so wenig, dalR ich nicht annehme, derartige
Speicher seien berufen, in der DampfWirtschaft
unserer Huttenwerke eine wesentliche Rolle zu
spielen.

Eine grofRe Bedeutung kommt dagegen dem
Speicher der zweiten Art zu; dem GroRwasserraum-
speicher mit spontaner Dampfbildung. Ein m3
Wasserraum enthéltbei 12 at Ueberdriick 193 700WE,
bei 9 at Ueberdruck dagegen 181 500. Der Unter-
schied von 12 200 WE kann zur Dampfbildung be-
nutzt werden. Hieraus errechnet sich eine spontan
gebildete Dampfmenge von 25,2 kg und daraus
eine Speicherfahigkeit von 15000 bis 16000 WE/m3;
das ist 15- bis 16mal soviel wie bei einem Dampf-
raum von fester GroRe und etwa viermal soviel wie
bei einem Glockenspeicher. Bekanntlich liegt hierin
die Bedeutung der GroRwasserraumkessel begriindet.

Neuerdings tritt der Vorschlag auf, die Speicher-
fahigkeit dadurch zu erh6hen, da man das Speicher-
gebiet in niedrigere Druckgebiete verlegt. Dieses
Mittel hilft freilich nur, wenn man zugleich die
prozentuale Druckverminderung stark vergrofRert.
Erniedrigt man die Dampfspannung um einen
bestimmten Prozentsatz, etwa um 1/3 des absoluten
Druckes, so wird bei niedrigem Druck nicht mehr,
sondern weniger Warme aus dem Wasser frei, als
wenn man eine héhere Spannung um den gleichen
Prozentsatz vermindert. Will man also bei geringem
Druck mehr Warme speichern, so ist es notwendig,
prozentual stark herunterzugehen. Bisweilen, be-
sonders fir Kochzwecke der chemischen und ver-
wandten Industrie, kann das erheblich sein. Auch
ist zu beachten, daB der Speicher wegen des geringen
Druckes geringere Wandstarken bekommen kann.
Wenn aber nicht die Warme als solche, sondern viel-
mehr die Energie mittelbar in der Form von Wéarme
gespeichert werden soll, wie z. B. bei elektrischen
Kraftwerken oder bei den Betriebsmaschinen unserer
Huttenwerke, so darf man nicht Ubersehen, daR die
Speicherung bei niedrigerer Temperatur auch erheb-
lich weniger wert ist, weil die von der Temperatur-
héhe in erster Linie abhangige Ausnutzungsmoglich-
keit sinkt. In solchem Falle ist es irrefihrend, wenn
man den Speicher als soundso viel kg Dampf spei-
chernd bezeichnet; man sagt besser, wieviel Pferde-
kraftstunden oder Kilowattstunden aufgespeichert
werden konnen; dann kann die Ueberlegenheit der
niedrigen Druckstufen verschwinden.

Vielfach sind Speicher der zweiten Art (Grof3-
wasserraum-Speicher mit spontaner Dampfbildung)
in Gebrauch fiir Abdampf, insbesondere auf Berg-
werken; sie sind aber auch in Huttenbetrieben, z. B.
bei Dampfhdmmern, Pressen u. dgl., am Platze.
Mitteldruckdampf kommt in unseren zeitgeméaRen
Hatten- und Bergwerken im Gegensatz zur chemi-
schen und verwandten Industrie nicht vor. Man
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hat vorgeschlagen, ihn kiinstlich zu erzeugen und
dessen Warme in groBen Speichern zu sammeln,
um alsdann diesen Mitteldruckdampf zur Deckung
der Spitzen im Energiebedarf zu benutzen. Ich
werde noch darauf zuriickkommen. Ob es sich nun
um Niederdruck-, Mittel- oder Hochdruck-Wasser-
speicher handelt, immer will man groRe Wasser-
massen erwdrmen, um alsdann unter Spannungs-
abfall spontan Dampf zu erzeugen. Der Spannungs-
abfall ist an sich natirlich keineswegs erwinscht;
er ist ein notwendiges Uebel und so klein wie maglich
zu halten.

Ich will nun ndher auf die Bedingungen ein-
gehen, welche die GroRBwasserraum-Speicher ihrer
Konstruktion nach erfillen mussen, wenn sie wirt-
schaftlich arbeiten sollen, und nehme an. dal die
Erwadrmung des Wassers durch Kondensation des
Uberschiissigen Dampfes stattfinden soll. Als wesent-
lich betrachte ich alsdann folgende fiinf Punkte:

1. Bei der Warmeaufnahme darf der in den
Speicher eintretende Dampf nur geringe Wider-
stande finden. Er darf also z. B. nicht tief unter der
Wasseroberflache eintreten.

2. Wéhrend der Dampfaufnahme darf zwischen
eintretendem Dampf und dem damit in Berihrung
kommenden Wasser kein erheblicher Temperatur-
unterschied statthaben. Es mufite sonst die Dampf-
kondensation bei viel hoherer Temperatur statt-
finden als die Dampfbildung, was naturgemaf eine
schlechte Warmeausnutzung mit sich bréchte. Aus
diesem Grunde muB eine im Verhéltnis zur Dampf-
menge bedeutende Wassermenge mit dem Dampf
zusammengefuhrt werden.

3. Bei der Dampfbildung durfen, ebenso wie bei
der Dampfaufnahme, keine wesentlichen mechani-
schen Widerstande auftreten. Beispielsweise darf
der Dampf nicht gezwungen werden, eine hohe, auf
ihm ruhende Wassersaule zu durehbrechen.

Die Sache liegt hier ganz &hnlich wie bei der
ersten Bedingung. Die in den tiefliegenden Wasser-
schichten angesammelte Warmemenge kann nur
dadurch frei werden, daB der sich bildende Dampf
eine um soviel, wie dem Druck der Wassersaule
entspricht, héhere Spannung hat als der im Speicher-
raum befindliche Dampf. Wenn also z. B. im Spei-
cherraum ein Druck von 2 at herrscht, entsprechend
120 °, so muB in 5 m Wassertiefe ein Druck von
2i/2 at herrschen, entsprechend 127°. Hiernach
kann man sich ein Bild von der GrofRe der Verluste
machen. Das warme Wasser ist zwar bestrebt, nach
oben zu steigen, wo es leichter seine Warme an den
Dampf abgeben kann; aber dieser Vorgang erfolgt
recht langsam, und man darf nicht allzuviel darauf
rechnen, um so weniger, je schneller die Dampf-
entnahnre erfolgt.

4. Auch bei der Dampfbildung missen, ebenso
wie bei der Dampfaufnahme, verhaltnisméaRig groRe
Wassermengen zur Verflgung stehen, damit man mit
geringem Temperatur- und damit Spannringsunter-
schied auskommt.

5. Etwaige mechanische Einrichtungen dirfen
nur geringen Arbeitsaufwand verursachen.
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Man kann die vier ersten Bedingungen auch so
ausdricken: Der Spannungsunterschied und damit
auch der Temoeraturunte'schied zwischen eintreten-
dem und austretendem Dampf muB ein MindestmaR
werden. Diese jSpanne kann man in vier Teile zer-
legen, von denen jeder besondere Konstruktions-
ricksichten erfordert. Man kann die Zerlegung
wie folgt vornehmen:

Die Unterschiede zwischen den Temperaturen

1. des eintretenden Dampfes und des erwarmten

Wassers,

2. des eintretenden Dampfes und des zu erwarmen-
den Wassers,
3. des austretenden Dampfes und ues abgekihlten

Wassers und

4. des austretenden Dampfes und des abzukiblen-
den Wassers
mussen sehr gering werden. Es scheint, als ob diese
Bedingungen nicht immer in ihrer vollen Bedeutung
gewlrdigt worden waren; wenigstens habe ich bei
der groflen Zahl verschiedener SpeichelKonstruk-
tionen, die ich daraufhin durchgesehen habe, keine
gefunden, die sdmtlichen Bedingungen gerecht wirde.

Rateau, dessen Speicher vor etwa zwei Jahr-
zehnten viel besprochen wurden, benutzte zunéchst
eiserne Massen, die abwechselnd erwérmt oder gekuhlt
wurden. In einem spéteren Patente suchte er unsere
erste Bedingung dadurch zu erfullen, daB er das
Wasser in Regenform dem Dampf entgegenfiihrte.
Durch feine Verteilung ergab sich eine groRe Be-
rihrungsoberflache, die eine widerstandslose Dampf-
aufnahme ermdglichte. Zugleich erfillte er damit
auch die dritte Bedingung. Aus dem warmen Regen
konnte sich Dampf bilden, ohne daR es ndtig gewor-
den ware, eine Wasserséule zu durchbrechen. Man
erreichte dasselbe, indem man das Wasser in eine
gradierwerkartige Einrichtung fuhrte. Derartige
Konstruktionen konnten aber zu keinem vollen
Erfolge fihren, weil die Bedingungen 2 und 4 sich
nicht erfullen lieRen, was aus folgendem hervor-
gehen mag.

Bei einer gew6hnlichen Kondensation verwendet
man Kuhlwasser vom 30- bis 60fachen Gewicht des
Dampfes, entsprechend 10 bis 20 0 Temperatur-
steigerung. Das ergibt bei den niedrigen Dampf-
dricken Spannungsverluste von 0,04 bis 0,1 at. Im
Gebiete der Niederdruckspeicher ergeben die gleichen
Temperatursteigerungen schon Spannungsverluste
von 0,4 bis 1 at und von 1 bis 2*4 at bei Mitteldruck.
Verluste von solch gewaltiger Hohe sind natirlich
unzuléssig. Man mufB darum groRe Wassermengen
zur Verfigung stellen, und man wird mit dem 600- bis
I000fachen Dampfgewicht und dariber rechnen
missen. Damit kommt man zu so groRen zu bewegen-
den Wassermengen, dalR zur Regenbildung oder
Gradierwerksbeaufschlagung ein unzuléssiger Arbeits-
aufwand gehort; damit ist die Bedingung o verletzt.
Zur Abhilfe fuhlt man meist den Dampf unmittelbar
in das Wasser ein, verletzt dabei aber leicht die
erste Bedingung. Die dritte Bedingung, die darin
besteht, daB man dem Dampf den Austritt aus dem
Wasser nicht erschweren darf, hat dazu gefihrt, den
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Speiche;" in niedrige wagerechte Wassersciuchun
einzuteilen, von denen jede einen Dampfraum Uber
sich hat. Die verschiedenen Dampfraume weratn
durch senkrechte Réhren mit dem obersten Dampf-
entnahmeraum verbunden; so braucht der Dampf
immer nur die verhaltnismafRig niedrige Finzel-
wasserschicht zu durchbrechen. Diese theoretisch
wohl begrindete Konstruktion ist leider recht
verwickelt, nutzt den Speichenaum nur unvoll-
kommen aus und wird darum teuer. Die vierte
Bedingung wird in der Regel dadurch erfullt, daR
man die gesamte Wassermenge des Speichers an der
Dampfbildurg teilnehmen laRt. Das ist einfach,
aber, wenn der Dampf dadurch gezwungen wild, die
ganze Wassersaule zu durchbrechen, auch recht
unvollkommen. Mit dieser Darstellung will ich
nicht sagen, daB die Erfullung aller 5 Bedingungen
unmaglich sei; indes bin ich heute nicht in der Lage,
Ihnen nahere Einzelheiten mitzuteilen.

Ich habe bisher nur von solchen GroRwasser-
raum-Speichern gesprochen, die mittels konden-
sierenden Dampfes erwdrmt werden. Man kann
aber auch auf andere Art diese Erwarmung vor-
nehmen. Man kénnte den Speicher mit den Kesseln
so in Verbindung bringen, dafl er tatsachlich wie
ein vergroBerter Wasserraum wirkte.  Speicher
dieser letzteren Art sind bisher meines Wissens
nicht ausgefihrt; aber ihre Konstruktion befindet
sich im FluB. Damit hétte ich wohl das Grund-
satzliche uber den GroRwasserraum-Speicher mit
spontaner Dampfbildung gesagt und komme nun
zu der dritten Gruppe von Speichern, bei denen
eine mittelbare Ausnutzung von aufgespeicherten
Warmemengen stattfindet.

Neuerdings hat man empfohlen, die Natron-
lauge, deren Eigenschaften durch die Honigmannsehe
feuerlose Lokomotive allgemeiner bekannt geworden
sind, auch fir Wa&rmespeicher in unserem Sinne zu
gebrauchen. Einen solchen Vorschlag hat Professor
Schreber gemachtl); auch sonst sind mancherlei
Berichte fur und wider erschienen*). Ich mdchte
mich aber heute hierliber nicht néher &uBern, viel-
mehr denen, die sich daflr interessieren, empfehlen,
die betreffenden Ausfihrungen nachzulesen. Es
wird im einzelnen Falle nicht schwierig sein, zu
einer Entscheidung zu kommen.

Ferner hat man vo-geschlagen, die Speicher-
fahigkeit der Cowperappa’ate zum Ausgleich der
Schwankungen im Dampfbetriebe zu benutzen.
Sofern daran gedacht ist, Uberzéhlige Cowper mit
Uberschiissigem Gas zu heizen, um zu spéterer Zeit
die aufgespeicherte Warme Dampfkesseln zuzufuhren,
erscheint dieser Vorschlag noch zu unbestimmt,
um ihn naher zu besprechen; sofern man aber die
Regelung des Cowpeibetriebes im Auge hat mit dem
Ziele, die Abgabemaglichkeit von Gas zu verbessern,
so gehort das nicht in den engeren Bereich meines
heutigen Vortrages.

Als eine besondere Form mittelbarer Speicherung
habe ich vorhin den Speiseraum des Dampfkessels

1) Warme 45 (1922), S. 353/5.
2) Warme 45 (1922), S. 461/2.
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genannt. Das muB ich erlautern. Unter Speise-
raum versteht man denjenigen Teil des Kessel-
inhaltes, der sich zwischen dem hdéchsten und dem
niedrigsten Wasserstande befindet; der also je nach
dem Speisezustand entweder mit Dampf oder mit
Wasser oder teils mit Dampf, teils mit Wasser
gefullt ist. Jedermann weil3, dal die Kesselwéarter
iir Zeiten geringen Dampfbedarfs mdoglichst hoch
aufspeisen, um dadurch die Dampferzeugung zu
vermindern; umgekehrt pflegen sie in Zeiten starken
Dampfbedarfs mit der Speisung zuriickzuhalten,
damit der Druck nicht sinke. Im ersten Falle wird
die Uberschissige Wéarme im Kesselwasser auf-
gespeichert und im zweiten wird diese so aufgespei-
cherte Warme zur Dampfbildung benutzt; immer
mit dem Zweck, den Dampfdruck maglichst gleich-
maRig zu halten. Sie ersehen hieraus, dall es sich
dabei nicht um spontane Dampfbildung bei sinken-
dem Druck handelt wie bei den vorhin besprochenen
Speichern, bei denen man einen Teil der Wasser-
warme zur Dampfbildung benutzt, sondern daf die
gesamte in dem aufgespeicherten Wasser enthaltene
Warme zur DampfBildung bei konstantem Druck
verwendet wird. Wie auBerordentlich wirksam eine
solche Speicherung im Speiseraum ist, werde ich
gleich zeigen. Sie ist in erster Linie abhangig von
der Grofle des Speiseraums; dieser wird bisher bei
unseren Kesseln so klein gehalten, wie dies mit
Rucksicht auf die Erfordernisse des Betriebes eben
maglich ist.

Wie groB ist nun die Speicherwirksamkeit eines
Kubikmeters Speiseraum? Um dies an einem Bei-
spiel zu zeigen, nehme ich wie vorhin 12 at Betriebs-
druck an; ein nrit Wasser gefilltes Kubikmeter
Speiseraum enthélt alsdann 193 700 WE. Ein Teil
davon war schon im Speisewasser enthalten; er
rihrt also nicht von der Kesselheizung her; bei
40 0Speisewassertemperatur entspricht das 40100 WE.
Folglich hat das Kubikmeter Speiseraumfullung
von der Feuerung 153 600 WE empfangen. Diese
ganze Warmemenge geht in den Dampf iber, wenn
durch verminderte Speisung die Speiseraumfiullung

sich um ein Kubikmeter verkleinert hat. Ist ein
Vorwarmer vorhanden, so mul3 man mit hoherer
Speisewassertemperatur rechnen; fur gewdhnlich

mit 90 bis 100 0 und in Ausnahmeféllen mit 120 bis
130 °. Alsdann vermindert sich die von der Feuerung
herrihrende und im Kubikmeter aufgespeicherte aus-
nutzbare Warmemenge auf 98 000 bzw. 68 000 WE.

Hieraus kann man sich nun ein ungeféhres Urteil
bilden, wie sich die Speicherfahigkeit der drei verschie-
denen Speicherarten zueinander verhalt. Bezeichne
ich die Speicherféhigkeit des Dampfraumes im Kessel
bei einer Druckschwankung von 12 auf 9 at Ueber-
druck mit 1, so ist diejenige eines gasometer-
artigen Dampfraums oder Glockenspeichers ohne
Druckschwankung 4. Die Speicherfahigkeit eines
GrolRwasserrauin-Speichers mit spontaner Dampf-
bildung bei der Spannungsschwankung von 12 auf
9 at gleich 15 bis 16 und diejenige des Speiseraums,
je nach der Speisetemperatur, gleich 68 bis 98 bis 153.
Hierbei tritt keine Druckschwankung ein, d. h. der
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hohe Dampfdruck bleibt trotz der Entspeicherung
dauernd erhalten. In allen drei miteinander ver-
glichenen Féallen handelt es sich um Hochdruck-
speicher.

Die auffallende Ueberlegenheit des Speiseraum-
speichers uUber den GroRwasserraum-Speicher beruht
darauf, dal die gesamte Warmemenge, welche in
dem Wasser des Speiseraums enthalten ist, dem zu
bildenden Dampfe zugefuhrt wird. Die im Grof-
wasserraum befindliche Wé&rme verbleibt dagegen
zum groBten Teil im Wasser, und nur derjenige Teil
der gesamten Wasserwarme wird dem Speicher-
dampf zugefuhrt, der der Druckverminderung ent-
spricht.

Erstaunlich bleibt es, daB die hervorragenden
Eigenschaften des Speiseraums bisher so wenig
gewurdigt worden sind. Mir wenigstens ist weder
aus der Praxis, noch aus dem Schrifttum irgend-
ein Fall bekannt, wo der Speiseraum plan-
maéaRig als Speicher ausgebildet und als solcher
betrieben worden ware. Es sind allerdings einige
Versuche bekannt geworden, die das Problem strei-
fen. Es besteht ein deutsches Patent aus dem
Jahre 1905, in welchem zwei Englander einen be-
sonderen Speicherraum oberhalb des Dampfkessels
anordnen. Der wéahrend der Pause zuviel erzeugte
Dampf wird durch kihles Wasser niedergeschlagen
und das so erwdrmte Wasser in dem Speicher ge-
sammelt. Aus dem Speicherraum erfolgt in den
Zeiten groBen Dampfbedarfs die Speisung mit
angewarmtem Wasser. In &hnlicher Weise ist eine
Anlage konstruiert, deren Beschreibung Sie im
Elektrotechnischen Anzeiger aus dem Jahre 1911
finden. Auf dem Hittenwerk Verpillieux in
Frankreich wurde durch eine englische Firma ein
Kessel von 130 m2 Heizflache mit einem Speicher
von 1,25 m (p und 4.8 m Lange ausgerustet. Die
Versuche scheinen sorgfaltig durchgefiihrt worden
zu sein und zeitigten glinstige wirtschaftliche Ergeb-
nisse. Der Kesselwirkungsgrad, der vorher bei
ungleichméafligem Betrieb rd. 60 % betrug, stieg
unter dem EinfluR des Speichers und der dadurch
erzielten Gleichmé&Rigkeit der Feuerung auf 76%.
Die Ersparnis an Heizstoff soll 22 % betragen
haben. Solche Ergebnisse wird man als sehr bedeu-
tend ansprechen mussen, und um so erstaunlicher
ist es, dal eine Konstruktion von so hohem wirt-
schaftlichen Wert inzwischen ganz verschwunden
zu sein scheint. Wenigstens habe ich nicht erfahren,
daR in der Folge noch weitere Anlagen dieser Art
ausgefuhrt worden seien. Eine Erklarung findet
sich wohl darin, daB die gesamte Anordnung recht
verwickelt war und hohe Anforderungen an die
Aufmerksamkeit der Warter und der Betriebs-
leitung stellte.

Nach meiner Ansicht mufl man die Sache anders
anfassen. Man muR den Speicher so konstruieren
und so mit dem Kessel in Verbindung bringen, dafl
er alle charakteristischen Eigenschaften des Speise-
raums auch ohne Hinzufligung besonderer Kompli-
kationen besitzt. Wiedas im einzelnen zu geschehen
hat, mochte ich heute nicht ausfuhren, teils mit
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Rucksicht auf schwebende Patentverhandlungen,
teils auch, weil ich Uber meine eigenen Arbeiten
nicht mehr als erforderlich sprechen mdochte. Auf
einen wesentlichen Unterschied zwischen Speise-
raumspeicher und Wasserraumspeicher muf3 ich noch
hinweisen. Der Wasserraumspeicher kann grol3e
Dampfmengen in kurzer Zeit liefern. Da die zur
spontanen Verdampfung ndtige Warmemenge im
Wasser vorratig ist, so kann theoretisch die
gesamte aufgespeicherte Dampfmenge plotzlich frei
werden. Es kann Fé&lle geben, in denen dieses
von ausschlaggebender Bedeutung ist, z. B. in der
chemischen und verwandten Industrie. Dort allerdings,
wo es sich im wesentlichen um Krafterzeugung
handelt, wie dies auf Hutten- und Bergwerken
regelméRig der Fall ist, kommt es nicht in Betracht.
Der Speiseraumspeicher ist in bezug auf seine Lei-
stung in der Zeiteinheit beschrankt, und zwar wie
folgt: Bei gleichmé&Rigem Dampfverbrauch wird
der gunstigste wirtschaftliche Erfolg bei gleich-
maéRiger Feuerung und Speisung erzielt, der Speicher
ist dann auBer Tatigkeit. Ruht die Speisung, so
tritt hochste Dampfleistung ein, weil die gesamte
von der Feuerung erzeugte Warme zur Dampfbildung
und nicht zur Wassererwdrmung verwendet wird.
Es ist ohne weiteres klar, dafl diese Mehrleistung um
so grofer wird, je niedriger die Speisetemperatur
ist, je mehr Wéarme zur Wassererwdrmung verbraucht
wird. Die Mehrleistung betragt z. B. bei 14 at
Dampfdruck und 40 0 Speisewassertemperatur 35 %,
dagegen bei 900 23 % und bei 1200 nur 17 %.
Bei der groRBen Speicherfahigkeit des Speiseraums
ist es leicht, diese Mehrleistung auf viele Stunden
auszudehnen, ohne zu UberméaRigen Speicherabmes-
sungen zu kommen. In den meisten Féllen reicht
man mit vorstehenden Prozentzahlen vollkommen
aus, andernfalls kann man davon Gebrauch machen,
dall der Speiseraumspeicher, soweit er mit Wasser
gefullt ist, auch als Wasserraumspeicher mit sinken-
dem Dampfdruck benutzt werden kann; gegebenen-
falls kann man aus diesem Grunde den Speicher
vergroBern und so einen vereinigten Speise- und
Wasserraumspeicher schaffen. Man erreicht da-
durch, daB fir gewdhnlich der Arbeitsdruck auf
voller Hohe erhalten bleibt und daR nur in Ausnahme-
fallen ein gemilderter Druckabfall stattfindet.

Ich méchte nunmehr zu der Besprechung der
Anwendungsgebiete der drei wesensverschiedenen
Konstruktionen Ubergehen mit besonderer Berick-
sichtigung der Bedirfnisse unserer Berg- und Hitten-
werke. Gestatten Sie mir an dieser Stelle eine kleine
Abschweifung. Die Warmestelle unseres Vereins
hat sich mit besonderem Eifer der Frage der
Abhitzekessel angenommen und Vorschlage aus-
gearbeitet, wie man mittels der Abwarme von Oefen
u. dgl. Niederdruckdampf in grofRen Mengen
erzeugen koénne. Da, wo die ortlichen Umstande
es gestatten, normale Hochdruckabhitzekessel an-
zulegen, wird man in der Regel hiermit den voll-
kommensten wirtschaftlichen Nutzen erreichen. Die
Anlage derartiger Abhitzekessel hat in den letzten
Jahren groRe Fortschritte gemacht, und ich glaube,
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daB man damit auf dem rechten Wege ist. Indes
scheinen die Fé&lle zahlreich zu sein, in denen die
Platzverhdaltnisse die Anlage erschweren. Bisweilen
schreckt man auch vor den hohen Anlagekosten
zuruck. Die Warmestelle empfiehlt dann Nieder-
druckkessel, die Dampf von hochstens 0,5 at
Ueberdruck erzeugen, die wohl dberall unterzu-
bringen und nicht konzessionspflichtig sind. Die
Speisung erfolgt selbsttétig, so daB eine Wartung
kaum notwendig ist. Die vorgeschlagenen Kon-
struktionen haben indirekte Heizung und bieten
manches Bemerkenswerte. N&here Beschreibung
wirde mich zu weit von meinem eigentlichen Thema
abfirhren. Ich zweifle nicht, daB die Warmestelle den-
jenigen, die sich daflr interessieren, mit eingehender
Auskunft gerne dienen wird. Der so erzeugte Nieder-
druckdampf kann Uberhitzt werden und seine Ver-
wendung in &hnlicher Weise geschehen wie die des
Abdampfes der Hammer, Scheren, auch der mit
Auspuff arbeitenden Fo6rdermaschinen usw. Die
néchstliegendenVerwendungsarten sind die Abdampf-
turbine oder Abdampfmaschine, die besonders hier-
fir konstruiert sind. Die Rechnung zeigt, daB die
Leitung derartig niedrig gespannten Dampfes auf
groBere Entfernungen hin leichter und billiger ist,
als man annehmen mdchte. Es wird vorgeschlagen,
diesen Niederdruckdampf in passend gelegenen
Maschinen, welche mit stufenweiser Expansion
arbeiten, zu verwerten, indem man den Dampf der
Niederdruckstufe zufihrt, um so an Hochdruck-
dampf zu sparen. Es ist wohl méglich, daR die
Entwicklung dahingehen wird, Abhitzekessel fur
Niederdruckdampf in gréRerem Umfange anzulegen.
Mit dem Thema meines Vortrages hédngt das insofern
zusammen, als die Verwendung des Niederdruck-
dampfes in der Regel die Anlage eines Speichers
winschenswert machen wird, besonders dann, wenn
der Abdampf von periodisch arbeitenden Maschinen
und Apparaten mit hinzukommt.

Richtunggebend fir Konstruktion und Ab-
messungen ist die Erwégung, dal nur geringe Druck-
unterschiede zwischen zur Verfugung stehendem
und zur Verwendung kommendem Dampf statt-
finden, weil sonst zu wenig Druck fir die Aus-
nutzung ubrig bleibt. In diesem Punkte kranken
die meisten Speicher. Bei ndherem Studium findet
man dann, dall eine oder mehrere der von mir an-
gegebenen Bedingungen nicht erfillt sind. Manche
Konstruktionen, die bei Hoch- oder Mitteldruck-
speichern vielleicht noch zul&ssig erscheinen, scheiden
flr Niederdruck aus und umgekehrt. In dem neueren
Schrifttum findet man vielfach Warmespeicher be-
schrieben, die bis zu 5 m 0 haben und bei
denen der sich entwickelnde Dampf eine Wasser-
sdaule von fast 5 nr Uberwinden muRB. Die
durchschnittlich zu durchbrechende Wassersaule
ist 2 bis 2i/2 m hoch. Fur geringe Dampfdricke
ergibt das Verluste, die die Anwendung im Nieder-
druckgebiet ausschlieBen. Die wirtschaftliche Be-
deutung der Ausnutzung des Niederdruckdampfes,
der ja auller zur Krafterzeugung auch zur Heizung
dienen kann, brauche ich wohl nicht n&her auszu-
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fuhren, ebensowenig zu sagen,
wendungsgebiet im Berg-
daraus ergibt.

Ich komme zum Anwendungsgebiet des M ittel-
druckspeichers. Die Textilindustrie, die chemische
und verwandte Industrien bendtigen Mitteldruck-
dampf in groBen Mengen, insbesondere zu Koch-
und Heizzwecken. Man verfahrt mdoglichst so, daR
man den Dampf in Hochdruckkesseln erzeugt, dann
in der Hoehdruckstufe Energie zum Betrieb des
Werkes, gegebenenfalls auch zumVe'kaufe gewinnt,
wobei der Warmeinhalt des Dampfes fast voll-
kommen erhalten bleibt und zum Kochen usw.
benutzt werden kann. Der Kraftbedarf ist stets
schwankend und der Warmebedarf meist noch
viel starker, weil die chemischen und physikalischen
Vorgénge das so mit sich bringen. Falle, in denen
Dampferzeugung, Kraft- und Warmebedarf dau-
ernd einander entsprechen, kommen meines Wissens
nicht vor. Es ist stets Bedlrfnis nach einem Aus-
gleich vorhanden, und es ist das Verdienst von
Dr. Ruths, ein Verfahren gefunden und in die
Praxis eingefuhrt zu haben, das diesem Ausgleich
in vollkommenerer Weise dient, als es bis dahin der
Fall war. Wie er das durchfihrt, darf ich nach den
vielfachen Vero6ffentlichungen dariber als bekannt
voraussetzen. Ich will nur kurz daran erinnern,
dall Dr. Ruths dort, wo aus dem Wesen des Betriebes
sich kein Mitteldruckdampf ergibt, sich diesen erst
kinstlich schafft. Er legt z. B. Zweidruckturbinen
an, die in der Oberstufe Energie erzeugen und dann
Mitteldruckdampf an den Speicher abgeben. Dieser
aufgespeicherte Dampf kann dann nach Bedarf
verwendet werden, um Spitzen auszugleichen. Der-
artige Anlagen verlangen meist wesentliche Ein-
griffe in die vorhandenen Betriebe, die Kosten
verursachen. Auch ist es leider nicht immer maglich,
den Dampf in der Oberstufe auszunutzen. In vielen
Betrieben, auch in unseren Huttenwerken, kommt
es haufig vor, daR wahrend einer Pause der Energie-
bedarf stark, manchmal auf Aull zuriickgeht. Dann
ist man gendtigt, den gleichmé&Rig erzeugten Hoch-
druckdampf wunter Drosselung dem Mitteldruck-
speicher zuzufuhren. Der entstehende Energie-
verlust kann dann so groR werden, daf® er durch
die GleichmaRigkeit der Feuerung nicht wieder
gutgemacht werden kann. In Landern, in denen
man Uber sehr billige Energie verflgt, etwa wegen
grofRer Wasserkrafte, schlagt das nicht durch. Bei
uns dagegen konnen derartige Ricksichten ent-
scheidend sein.

Es entsteht die Frage, ob man solche und ver-
wandte Aufgaben auch mit Hilfe des Speiseraum -
speichers, der ja seiner Natur nach ein Hoch-
druckspeicher ist, 16sen kann. Man kénnte die
Mitteldruckdampfmengen, wo sie sich durch den
Betrieb von selbst ergeben, in einem Speicher aus-
gleichen und wuirde dazu verhé&ltnismaRig kleinen
Raum bendtigen. Dem Ausgleich der Dampferzeu-
gung, d. h. dem gleichméafRigen Kesselbetriebe, wéare
aber damit noch nicht gedient; ihn koénnte man
durch einen Speiseraumspeicher bewirken. Die
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maglichen Spielarten sind zahllos, und es ist nicht
angéngig, hier auch nur einen kleinen Teil davon
zu besprechen. Ich begniige mich, daraufhinzuweisen,
daR es ganz von den Umstédnden des Einzelfalles
abhéngt, ob man ein Speichersystem oder mehrere
in  zweckentsprechender Zusammenfassung ver-
wendet.

Ich komme nun zum eigentlichen Gebiete des
Hochdruckspeichers, insbesondere im Huttenwerk,
und will an einigen Beispielen die Anwendungs-
moglichkeiten zeigen. Leider findet sich in der
groen Monge von Veroffentlichungen, die in allen
technischen Zeitschriften erschienen sind, nur ein
einziges Beispiel, das so vollstdndig und so objektiv
gehalten ist, daB man wirklich rechnen kann. Dieses
Beispiel finden Sie in unserer Zeitschrift ,,Stahl
und Eisen*“1). Es ruhrt von Ingenieur Stein her und
betrifft eine Ruthsspeicheranlage fiir das elektrische
Kraftwerk eines groBen mitteldeutschen Hitten-
werks. Die Spitzen betragen bei einer mittleren Kessel-
leistung, welche 20000 kW entspricht, nach dem
mitgeteilten Schaubild 22000 kW. Sicherheits-
halber ist die Anlage fir eine Ueberschreitung der
mittleren Leistung um 2500 kW berechnet, d. h.
also fur 12% % Mehrleistung. Da Mitteldruck
nicht zur Verfigung steht, so soll in der vorhin
beschriebenen Weise eine Pendelturbine angelegt
werden, deren Hochdruckteil in einen Mitteldruck-
speicher Bauart Ruths mundet, wahrend der Nieder-
druckteil den Arbeitsdampf aus diesem Speicher
bezieht. Der Speicher kann 2500 kWst aus-
gleichen; also beispielsweise 1000 kW 2% st lang.
Dazu gehoren zwei Speicherkessel von 5 m <
19% m Lange und zusammen 700 m3 Inhalt. Durch
diese Anlage soll erreicht werden, dal die Kessel-
batterie gleichmé&Rig belastet wird; da die Spitzen
durch den Speicher ausgeglichen werden, kann
die (teilweise neu anzulegende) Kesselbatterie um
430 m2kleiner werden. Der Hauptvorteil aber soll
dadurch erreicht werden, daB infolge vollkommenerer
Verbrennung der Kesselwirkungsgrad, der heute
nur 66 % betragt, auf 75 % steigen soll. Die Aus-
nutzung des Dampfes wird sich wegen der sténdig
zur Verfugung stehenden hohen Spannung verbessern,
anderseits aber durch den EinfluB der Pendel-
wirkung auch wieder vermindern. Fur alles dies
gibt der Aufsatz in dankenswerter Weise Zahlen
an, die, wenn sie auch nur errechnet sind, doch
erlauben, sich ein gutes Bild von der Anlage und
ihrer Wirkung zu machen. Die Anlagekosten der
Ruthsspeicheranlage einschlieflich  Pendelturbine
betragen nach den Januarpreisen 1922 rd. 9 Millio-
nen Mark, von denen durch die Verkleinerung der
Kesselanlage 3 Millionen gedeckt werden. Es bleiben
also 6 Millionen Mark Mehrkosten der Gesamt-
anlage. Bei heutigen Preisen ergibt sich freilich
ein Vielfaches davon. Eine Reserve fiir die Pendel-
turbine fehlt. Soll sie angelegt werden, so wird
eine zweite Pendelturbine notwendig werden, die
Mehrkosten vermehren sich dadurch fast avtf das
Doppelte.

D St. u. E. 42 (1922), S. 924/33.
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Um dies zu vermeiden, kdnnte man den Aus-
gleich mittels eines W asserraum-Hochdruck-
speichers versuchen. Dieser kénnte wahrend der
geringeren Beanspruchung auf 14 at aufgefullt und
wéhrend der Spitzenperioden sehr stark entleert
werden, um nicht zu grofe Speicher zu bekommen;
vielleicht bis auf 6 at herunter. Es gehdrt dazu eine
Hochdruckspeicherturbine, welche geeignet ist, so-
wohl mit Dampf von 14 at als auch mittels be-
sonderer Einstrémungen mit dem Speicherdampf
3u arbeiten. Die Gesamtanlage wird etwas billiger,
aber die wiitschaftliche Ausnutzung wahrscheinlich
etwas unglnstiger.

Es ist auch noch eine andere Anwendung des
Hochdruckspeichers mdoglich. Wenn man namlich
darauf verzichtet, die Spannung der Kessel bei
konstanter Feuerung konstant zu erhalten, so kann
man die spontane Dampfbildung der GroRwasser-
raum-Kessel mit in die Speicherung hineinziehen.
Aber einmal muR dann die Gesamt-Tutbinenanlage
grofR genug sein, um auch mit dem heruntergesetzten
Dampfdruck die verlangte Hdochstleistung zu geben,
anderseits wird der Dampfverbrauch dieser Turbinen
nicht unwesentlich beeinfluBt, so daB auch diese
Losung nicht befriedigen kann.

Ein Speiseraumspeicher ergadbe unter den
vorliegenden Verhéltnissen 18% Leistungs-
vermehrung, er kénnte also Spitzen von 3600 kW
ohne weiteres ausgleichen gegenuber 2000 kW beim
Ruthsspeicher. Die Leistungsbeschrankung durch
die Pendelturbine fallt ja weg; es werden nur normale
Turbinen verwendet. Um 2500 kWst aus dem
Speicher zu decken, also ebensoviel wie beim Ruths-
speicher, kommt man mit einem Speicher von
130 m3aus. Sie sehen, daB dieses nur Vs bis I/s des
Mitteldruckspeichervolums ist; dabei wird der ge-
samte erzeugte Dampf aufs wirtschaftlichste in
normalen Hochdruckturbinen ausgenutzt. Die Ver-
schlechterung der Wéarmeausnutzung, die von der
Pendeltutbine herrihrt, fallt weg. Eine besondere
Turbinenreserve wird uberflussig. Die Anlage-
kosten sind so gering, dal sie durch die ersparten
Kesselanlagekosten mehr als gedeckt werden. Die
Kosten des Speiseraumspeichers sind also streng
genommen negativ, trotz 50 % stdrkerem Spitzen-
ausgleich und vollkommener Dampfausnutzung.

Die kurzen Schwankungen, welche sekunden-
und minutenweise eintreten, berthren die Hoch-
und Mitteldruckwéarmespeicher im allgemeinen nicht.
Man pflegt vielmehr als Aufgabe der Speicherung
den Ausgleich der Stundenschwankungen anzu-
nehmen und die mindtlichen Unterschiede der
spontanen Dampfbildung aus denr Wasserinhalte
der Dampfkessel zu Uberlassen. In Huttenbetrieben
sind nun die Fé&lle nicht selten, in denen wahrend
ganzer Schichten oder gar zweier Schichten nach-
einander ein gewisser Dampfmangel oder, was
haufig dasselbe ist, Gasmangel herrscht. In der
dritten Schicht hat man dann meist Gas- und damit
auch DampfuberfluB. In diesen Féllen scheint
Abhilfe durch Mitteldruckspeicher ganz ausgeschlos-
sen, und zwar sowohl wegen der bis ins Unausfihr-
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bare steigenden Abmessungen, als auch deshalb,
weil wahrend der Zeit des Gasuberschusses der
Kraftbedarf des Werkes klein zu sein pflegt. Man
hat dann keine Verwendung fir die in der Hoch-
druckstufe erzeugte Energie und muBte deshalb
den Hochdruckdampf unter Drosselung, d. h. Arbeits-
zerstérung, dem Speicher zufuhren. Statt dessen
kann man aber in recht vollkommener Weise den
GasliberschuR wéhrend der Nachtschicht zur Er-
zeugung heien Wassers von Dampftempeiatur
benutzen, um spater, gegebenenfalls wahrend zweier
vollen Schichten, gentgenden Vorrat heiBen Speise-
wassers zu haben. So kommt man zur Dampf-
erzeugung mit geringerer Gasnrenge aus, und zu-
gleich steigt die Kesselleistung je m2um 20 bis 30 /0,
d. h. also, man nutzt die Heizkraft des sonst ver-
lorengehenden Gases aus und erzeugt mit der gegebe-
nen Kesselanlage groBere Dampfmengen. Der be-
notigte Speiseraumspeicher erhélt ausfihrbare GrolRe,
und die entstehenden Kosten betragen nur einen
kleinen Bruchteil derjenigen, welche ein groRer
Gasometer neuerer Konstruktion fur die zu ersparende
Gasmenge machen wirde. Ein solcher Gasometer
16st trotz seiner hohen Anlagekosten nur die eine
Halfte der Aufgabe; denn in bezug auf die Ver-
mehrung der Dampferzeugung bei gegebener Kessel-
anlage bleibt er wirkungslos.

Sehr hdufig liegen die Verhdltnisse so, daf die
vorhandenen Kesselanlagen nicht ausreichen, auch
wenn man genigend Gas oder Heizstoff zur Ver-
figung hat. In der Regel ist dann die VergréBerung
der Kesselanlage teuerer als die Anlage eines Speise-
raumspeichers, welch letzterer die Verbesserung
des Kesselwirkungsgrades durch gleichmaBige voll-
kommenere Verbrennung noch als Zugabe bringt.
Ich kénnte zahllose Beispiele fir die Anwendbarkeit
derartiger Speicher beibringen, weil fast jeder Hitten-
betrieb sich dazu eignet. Fir die praktische Durch-
fuhrung muBR aber doch der einzelne Fall studiert
werden, um die passendste Lésung zu finden; hier-
fur stelle ich Ihnen gerne meine Mitarbeit zur Ver-
flgung.

Berg- und Hittenwesen haben so viele Beziehun-
gen zueinander, daB ich auch einiges lUber die Spei-
cherfrage im Bergbau hinzufugen mdchte. Der
Bergbau verwendet vielfach Niederdruckspeicher
zum&Ausgleich von Minutenschwankungen, beson-
ders hinter Fordermaschinen. Hier hat auch der
eigentliche Dampfspeicher, trotz der geringen Lei-
stung je m3 seinen Platz. Man findet den Dampf-
raum fester GrofRe, bei dem bisweilen der &uRere
Mantel durch die abziehenden Fuchsgase erwérmt
und der Abdampf getrocknet und (berhitzt wird.
Man findet auch den Glockenspeicher, der weniger
Platz einnimmt, keine Druckschwankungen bendtigt,

aber in seinem Aufbau weniger einfach ist, und
schlieRlich ist auch der Wasserraumspeicher mit
spontaner Dampfbildung weit verbreitet. Heute

mochte ich hierauf nicht né&her eingehen, sondern
nur auf den Ausgleich der Stundenschwankungen;
Unterlagen hierfir liegen aber nur sehr spéarlich vor.
Herr Schulte vom Harpener Verein hat ein Dampf-
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verbrauchsschaubild verdffentlicht, bei dem die
Dampfmenge tagsiiber zwischen 42 und 60 t/st
schwankt und das lhnen in mehreren Zeitschriften
wohl zu Gesicht gekommen ist. Er spricht auch
von der Maoglichkeit des Ausgleichs fur den Tag-
betrieb einerseits, den Nachtbetrieb anderseits und
fuhrt aus, daB man bei Anlage eines Mitteldruck-
speichers wesentliche Aenderungen an Einrichtungen
und Betrieb der maschinellen Anlage machen miusse,
ohne aber fir diese Notwendigkeiten und fur die
Speichergréfe Zahlen oder sonst Naheres anzugeben.
Ich habe das Schultesche Dampfschaubild einer
ungefdhren Rechnung zugrunde gelegt und gefunden,
dal man ohne jede Aenderung im maschinellen Teil
der Zeche mit einem Speiseraumspeicher von maRiger
GroRe zum vollkommenen Ausgleich kommt.

Der Bergbau hat manche Berihrungspunkte
mit der chemischen Industrie. Sofern dabei
Mitteldruckdampf gebraucht wird, kdnnen Kombi-
nationen von Hochdruck- und Mitteldruckspeicher
in Frage kommen; das mufl aber von Fall zu Fall
Uberlegt werden.

In den bisherigen Beispielen trat der Speise-
raumspeicher als besonderes Element neben der
Kesselbatterie auf. Die Frage liegt nahe, ob man
nicht den einzelnen Kessel so ausbilden kann, dal
man die Vorteile der Speicherung geniefit. Die
bloBe VergroRerung des bisherigen Speiseraums
genlgt nicht; man muB auch Sorge dafir tragen,
dal dieser groBere Raum planmé&Rig zweckent-
sprechend ausgenutzt wird. Man darf sich nicht
darauf verlassen, daR der Maschinist die Speisung
immer passend regeln werde; man muB vielmehr
dafur sorgen, dal ohne Zutun der Wartung maglichst
alle Vorteile des Ausgleichs selbsttdtig eintreten.
Das kann auf verschiedene Arten geschehen, die
im einzelnen zu beschreiben zu weit fihren wirde.

An den Vortrag schloB sich folgende Erdrterung an:

Direktor Kreyssig: ®r.«Sng. KieRelbaeh hat
in seinem Vortrag das ganze Speicherproblem behan-
delt, das gegenwaértig die Technik lebhaft beschéaftigt.
Auf allgemeine Fragen einzugehen eribrigt sich daher
fur mich, so daB ich mir noch einige Bemerkungen
Uber den Ruthsspeicher gestatten mochte, den Stetig.
KieRelbaeh mehrfach erwéhnt hat.

Es ist durchaus zutreffend, daR der Ruthsspeicher
seine groBe Bedeutung vorerst in den Betrieben hat,
bei denen der Dampf nicht nur fur Kraftzwecke, son-
dern auch fir die Fabrikation gebraucht wird, d. i.
in der Textil-, Papier-, Zellstoff-, Zucker-, Nahrungs-
mittel-, chemischen Industrie usw., wo der Ruths-
speicher seinen Einzug in Deutschland ebenso halten
wird, und es bereits tut, wie es in Schweden in
grolem MaBstab der Fall gewesen ist. Bei der Viel-
gestaltigkeit des Speichersystems nach Dr. Ruths sind
nun auch fir solche Betriebe, in denen Dampf fur
Koch- und Heizzwecke nur in geringem Male oder
Uberhaupt nicht gebraucht wird, ausgezeichnete Ldsun-
gen entwickelt worden, nachdem die urspringlichen
Schwierigkeiten (berwunden sind. So tritt in den
meisten Fallen an Stelle der Pendelturbine, wie sie
fur Lauchhammer vorgeschlagen wurde, eine normale
Turbine, die mit einer einfachen Vorrichtung ausge-
ristet ist, um sich den besonderen Druckverhaltnissen
des Speichers bei seiner Entladung anzupassen. Fur
reine Kraftwerke ist diese Aufgabe geldst, indem der
sogenannte Hochdruekspeicher zum Ausgleich von Be-
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Jeder Kessel, ob GroRwasserraum-, Rohren- oder
Steilrohrkessel, kann als GrofRspeiseraumkessel
ausgebildet, auch kann mancher vorhandene Kessel
umgebaut werden. Derartige Kessel kdnnen eine
groBe Bedeutung fir die allgemeine Industrie er-
langen, z. B. da, wo wéhrend einer Mittagspause
Energie- und Dampfbedarf vollstandig aufhoren.
Mit Mitteldruck- oder Niederdruckspeichern ist
da nicht zu helfen; der GroRspeiseraumkessel schafft
dagegen ohne jede Komplikation des Betriebes
einen vollstdndigen Ausgleich. Ob man bei neuen
Anlagen dadurch, daB man alle Kessel mit plan-
mé&Rig geregelten groRen Speiserdumen versieht, die
Speicheranlage ersetzen kann, ist im Einzelfall zu
prufen. Wo das gelingt, wird man einen ungemein
einfachen, ausgeglichenen Betrieb haben. AufEinzel-
heiten méchte ich auch hier wegen der schwebenden
Patentverhandlungen nicht eingehen.

Aus dem groBen Gebiete der Speicherung in der
DampfWirtschaft habe ich bei der Kirze der zur
Verfugung stehenden Zeit nur einen Ausschnitt
geben kdnnen. Ich habe mich bemiht, diejenigen
Punkte zu betonen, die fir den Betrieb unserer
Hittenwerke besonders wichtig scheinen. Auf andere’
Industrien habe ich nur Seitenblicke werfen kénnen.
Bei der Arbeit war ich dadurch behindert, daf im
Schrifttum zwar zahllose Aufsétze mit allgemeinen
Bemerkungen tber diese Dinge erschienen sind, daR
aber wirklich brauchbare Angaben, die einer grind-

lichen Untersuchung dienen konnten — abgesehen
von der erwahnten Verdffentlichung von Stein in
»Stahl und Eisen“ —, nicht Vorkommen. Ich habe-

mich bemuht, die Grundlagen fir die Beurteilung
dieser Fragen herauszuarbeiten, und meine Aufgabe-
wirde ich als erfillt ansehen, wenn Sie darin die
Anregung finden mdochten, der wichtigen Frage
Ihre erhohte Aufmerksamkeit zuzuwenden.

*

lastungsschwankungen mit wirtschaftlichem und betrieb-
lichem Erfolg Verwendung findet, in Verbindung mit
normalen Dampfturbinen, deren Regelung den Erfor-
dernissen des Speichers angepalit ist. Es sind also keine
Turbinen besonderer Bauart erforderlich, sondern nor-
male Turbinen in der Regel verwendbar.

®r.*3fng. KieBelbaeh hat das Rechnungsbeispiel betr.
eine Ruthsspeicheranalge, das in ,,Stahl und Eisen“ von
Stein veroffentlicht ist, mit seinem Speichersystem ver-
glichen und angefiihrt, dal sein System bessere wirt-
schaftliche Ergebnisse bringt. Auf Grund der Zahlen-
anga.beti Uber sein Verfahren ist es leider nicht mdg-
lich, seine Berechnungen nachzuprifen, so dafl es win-
schenswert erscheint, ndhere Angaben lber den KieBel—
baehsche Verfahren zu erhalten. Beim Vergleich dieser
beiden Verfahren ist grundsatzlich festzustellen, daB
nicht nur die technische Durchfuhrung der Speiche-
rung, sondern die ganze Stellung der Aufgabe eine
verschiedene ist. KieRelbaeh schaltet seine Speicher pa-
rallel zum Kessel, Dr. Ruths dagegen an beliebiger
Stelle zwischen Kessel und Verbraucher. Dr. Ruths trennt
ferner bewuflt die Erzeugung vom Verbrauch und be-
seitigt dadurch die Hemmnisse, die in starrer Abhangig-
keit des Verbrauches von der Erzeugung allgemein auf-
treten. Sein Verfahren fuhrt folgerichtig zum voll-
standigen Verzicht auf Speicherung innerhalb der Kessel
oder einem parallel zum Kessel liegenden Behalter mit
gleichem Druck, um eben die Dampferzeugung unter
den denkbar gilnstigsten Bedingungen durchzufihren,
den Dampf aber mit dem Druck aufzuspeichem, der in
grofRter Menge gebraucht wird. Wahrend nach dem.
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KieBelbachschen Verfahren der gesamte Arbeitsdampf
vom Kessel mit hohem Druck geliefert wird, entnimmt
Dr. Ruths den Arbeitsdampf sowohl vom Kessel wie
vom Speicher und erreicht durch eine zweckmaRige
Schaltung der Dampfentnahmen, dafl die Spannung des
Arbeitsdampfes an allen Verwendungsstellen auf der
wirtschaftlichsten, technisch richtigen Hohe bleibt und
dabei die Belastung der Kessel vollkommen gleich-
mé&Rig ist. Zu diesem Zweck werden die Dampfver-
braueher in Gruppen des Hoch-, Mittel- und Nieder-
drucks eingeteilt und durch selbsttédtige Ventile mit-
einander verbunden, zu dem Zweck, alle Schwankungen
in den verschiedenen Drucknetzen durch einen einzigen
Speicher auszugleichen, gleichgultig, in welchem Druck-
netz dieser liegt. Der Druck im Speicher selbst ist
verénderlich, unterschreitet aber niemals den an der
Verbrauchsstelle der Niedoruruckgruppe erforderlichen
Hoéchstdruck. Die Neuartigkeit ,und der Erfolg des
Ruthsspeichers liegt also in der Hauptsache in seiner
Schaltung und in der Selbsttiibiigkeit der Regelung, unter
Ausschaltung sachlicher un$ personlicher Einflisse.
Auch die Huttenindustrie zpigt in ihren Betrieben
das Bild schwankender Dampferieugung und verdnder-
lichen Anfalls von Warme in Form von Gas, ebenso
Schwankungen im Verbrauch vpn Kraft und Waéarme,
so daR die Voraussetzungen fir eine vorteilhafte Ver-
wendung des Ruthsspeichers ohne Weiteres gegeben sind.
Auch dieses Gebiet wird daher vom Speichergedanken
durchdrungen werden, wobei ein-p, Zusammenarbeit er-
strebenswert ist, um die 'Besonderen Verhéltnisse der
Iluttenbetriebe bei der Einfuhrung des Speichers zu
bertcksichtigen. Ich darf mich daheg den Worten von
rEr.*Srtg. KieBelbach anschllefeen, wenn er vorschlug, daB
nicht nur diejenigen Grupplél, die Speicheranlagen be-
arbeiten, sich um gunstige jLpsungen |[fir Huttenwerke
bemiihen, sondern daR auch die Huttenwerke selbst Mit-
arbeit leisten. Ich maochte 'datierlan den Verein deut-
scher Eisenhittenleute auch meinerseits die Bitte rich-
ten, daB seine umfassende Organisation zur Zusammen-
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arbeit bereit ist, um eine L6sung fiur den Huttenspeicher
zu finden, der Ihr Interesse beansprucht und Sie be-
trieblich und wirtschaftlich voll befriedigt.

Generaldirektor Dr. Voegler: Das Wort wird
nicht mehr gewuinscht.

Dann darf ich [Ilhnen, Herr Dr.
unseren verbindlichsten Dank fur Ihre Ausfihrungen
sagen. Sie haben eins der wichtigsten Probleme der
Betriebswirtschaft angeschnitten, die  Speicherung.
Wenn man sich dberlegt, daR Anlagekosten, die Sie
erwdhnen, bei der Kesselanlage, bei der Pendelturbine,
verschwinden, wo wir die Erzeugung um ein Bruch-
teil steigern konnen, dann sieht man die Bedeutung
der Speicherung ein. Es ist doch so, daR eine Stockung
von einer halben Stunde im Walzwerk, im Kraftwerk,
200 bis 300 mal im Jahre wiederholt, auch bei den
heutigen Preisen jede Anlage rechtfertigen wirde, die
dies vermiede. Wir missen dahin kommen, daR unsere
Werke unabhangig von den Kraftquellen durcharbeiten.

Ich glaube ja nicht mehr, Herr Dr. KieBelbach,
daB es in den Huttenwerken noch so aussieht, wie.
Sie es schildern, daB in den Schichten chronischer
Dampfmangel an der Tagesordnung ist. Diese Zeiten
sind vorlber. Aber ich gebe lhnen darin recht: Immer
noch wird an irgendeiner Stelle im Betriebe mit der
Arbeit angehalten, weil die Kraftwerke nicht genugen.
Wenn wir wirklich so arbeiten wollen, wie Sie es
schildern, und die Vorteile der Dampfspeicherung rest-
los ausnutzen wollen, dann mufl auf der anderen Seite
auch der Vorratsspeicher fur das Material da sein.
Dann muf das Walzwerk unabh&ngig vom Stahlwerk,
dieses vom Hochofen sein. Dann werden wir erst den
Betriebswirkungsgrad haben, den wir erreichen kénnen.
In dieser Hinsicht begrifRe ich es auBerordentlich, daR

KieRelbach,

diese Anregungen hier gegeben worden sind. Ich bin
Uberzeugt, daB die Zusammenarbeit mit lhnen, Herr
Kreyssig, mit Illmen, Herr Dr. KieBelbach, und mit

der Warmestelle uns auf diesem Wege weiterfihren
wird. Nochmals unsern verbindlichsten Dank!

Das Forschungsinstitut der Fluttenzementindustrie in Dusseldorf.

i dijjHjl- 1d1w
ie technische Prufppg ,Uberwachung der
Eigenschaften der Zemente deutscher Her-
kunft sowie die wissenschaftliche Erforschung dieser
Bindemittel wurden lange Jadre 'nach festgelegten
Grundsatzen in
den Fachlabora-
torien der drei
Zementvereine:
Verein deutscher
Portlandzement-
fabrikanten,Ver-
ein deutscher
Eisenportlandze-
ment-Werke und
Verein deutscher
Hochofen-
zement -Werke,
durchgefihrt, bis

kurz vor Aus-
gang des Krieges ...
der Plan auf- Abbildung f. Forschungsinstitut der

tauchte, eine ge- ,

meinsame Stelle fur die wissenschaftliche Forschung
auf den gesamten Gebieten der Zementindustrie zu
schaffen. Da sichjedoeh diese Absicht nicht verwirk-
lichen lieR, kamen der Verein deutscher Eisenport-
landzement-Werke und der Verein deutscher Hoch-
ofenzement-Werke tberein, ihre Untersuchungsanstal-
ten zusammenzulegen und das neue Institut zu einem

VIIL.,,

Hittenzementindustrie in Dusseldorf.

Heim fur die gesamte Schlackenforschung, insbeson-
dere fur Bindemittel und sonstige Baustoffe aus Hoch-
ofenschlacke, auszugestalten. Den Anlall zur Verwirk-
lichung dieses Planes gab der im Vorfrihling
des Jahres 1921
vomVerein deut-
scher Hochofen-
zement - Werke
gefalte Be-
schluR, sein La-
boratorium von
Blankenese nach
Disseldorf in
einen fur diese
Zwecke gut ge-
eigneten und von
dem Verein deut-
scher Hochofen-
zement - Werke
erworbenen
Neubau zu Ver-
legen.

Das neue Institut erhielt die Bezeichnung ,For-
schungsinstitut der Huttenzementindustrie“. Hier-
bei sind unter Hittenzement Eisenportlandzement
und Hochofenzement verstanden. Dem Verwaltungs-
rat gehdren aufer den Vertretern der beiden Hutten-
zementvereine der Direktor des Eisenforschungs-
institutes und der Geschaftsfuhrer des Vereins deut-
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Abbildung 2.

scher Eisenhittenleute an. Der Vorsitz im Ver-
waltungsrat wechselt zwischen den beiden Htten-
zementvereinen. Er wurde durch das Los erstmalig
dem Verein deutscher Hochofenzement-Werke zu-
geteilt.

Die Ziele des Forschungsinstitutes werden
zunéchst darin bestehen, die bisher in den beiden
Laboratorien geleisteten Arbeiten zur Ueberwachung
der Giute der aus dem Handel aufgekauften Zemente
der Vereinswerke fortzufihren. Dazu wird weiter
in grofem Umfange an der LOsung der zahlreichen
Fragen auf den Gebieten der Zementindustrie und
der Hochofenschlacke gearbeitet werden.

Die Vorgange beim Abbinden der Zemente,
besonders der Hiittenzemente, die bekanntlich einen
mehr oder minder groRen Gehalt an Hochofenschlacke
haben, werden weiter zu kldren und die Ursachen
des unterschiedlichen Einflusses der verschiedenen
Hochofenschlacken auf den Abbinde- und Erhér-
tungsvorgang festzustellen sein.

Der Grad der Sulfatwasser-
bestandigkeit der einzelnen Ht-
tenzemente wird ermittelt werden
mussen mit dem Ziele, die Salz-
wasserbestdndigkeit noch zu er
héhen. Von anderen Fragen,
die nicht nur die Wissenschaft
interessieren, ist anzufihren die
Feststellung  der spezifischen
Wéarme von Hochofenschlacke
und ihrer elektrischen Leitfahig-
keit. Auch weil man noch nicht,
ob und in welchem Umfange der
Gehalt der Hochofenschlacke an
Manganoxydul und Magnesia ihre
Verwendung zur Zeinentfabrika-
tion ungeeignet macht. Ferner
muB es vorlaufig noch als ein
Réatsel erscheinen, dal die
Schlackenzemente auch im fri-
schen Zustand den Eisenport-

Das Forschungsinstitut der Flittenzementindustrie.
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landzementen und Hochofenze-
menten in bezug auf Festigkeit

nachstehen. Eine andere, sehr
bedeutungsvolle Frage ist die
nach der KorngréRe und der

Kornzusammensetzung des Sieb-
feinsten in den Zementen, das
bekanntlich nach Giite und Menge
das Waichtigste in den Zemen-

ten ist.
Was die Stiuckschlacken
angeht, so werden die Fragen

nach den chemischen und physi-

kalischen Bedingungen fir das

Zerrieseln der Schlacke aufzu-

klaren sein, und danach, weshalb

der Beton aus Stickschlacke

druckfester ist als Kiesbeton.

SchlieBlich harrt auf den Gebie-

ten der Herstellung und Erfor-

schung der Eigenschaften der

Schlack ensteine, der Schlak-

kenwolle und anderer Erzeugnisse nicht allein

aus Hochofenschlacke, sondern auch aus an-

deren Schlacken der Eisenindustrie noch manche

Frage der Losung. Neue Verwendungsmdoglichkeiten

fur die gesamten Schlacken der Eisenindustrie wer-

den zu suchen sein. Es wird der Frage nachgegangen

werden missen, inwieweit sich einzelne Schlacken

zur Glasdarstellung und anderem eignen. Ein

weites Gebiet tut sich so auf, das erforscht und

nutzbar gemacht werden soll zugunsten der deutschen
Eisenindustrie.

Mit der Grindung des Forschungsinstitutes der
Hlttenzementindustrie ist Deutschland bahnbrechend
in der Welt vorangegangen, denn bis heute hat es
noch keine Stelle gegeben, die allein der Erforschung
der Hochofenschlacken Vorbehalten war. Die Arbei-
ten von Passow und anderen Forschern und Prak-
tikern und das Aufblihen der deutschen Hutten-
zementwerke haben schon klar und deutlich be-

Abblldung 3. Ofenraum.
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wiesen, daB die Hochofenschlacke
ein wertvolles Erzeugnis ist, das
leider bisher noch vielfach ver-
kannt wurde. Das Forschungs-
institut wird die Madoglichkeit
geben, die schon gewonnene
swissenschaftliche Erkenntnis zu
erweitern und der Verwertung
der Hochofenschlacke groRere
Gebiete zu erschlieRen. Neue
aussichtsvolle Wege sind da-
mit der deutschen Wissen-
schaft  eroffnet, deren Be-
schreiten beitragen moge zum
W iedererstarken der deutschen
Industrie.

Das Institut, das
schon vor dem Kriege begon-
nenen, aber nicht Uber den
Rohbau hinaus weitergefiihrten
Neubau im nérdlichen Stadt-
teil Diusseldorfs, RoRstraBe 107.
Ecke des Frankenplatzes, untergebracht ist, ist
in Abb. 1 wiedergegeben. Eine umfangreiche
Diele im ersten Stockwerk, von der au« die
Schreibstuben, Sprechzimmer der beiden Direk-
toren und der Sitzungsraum betreten werden,
ist gleichzeitig als Sammlungsraum eingerichtet.
Der Sitzungsraum ist mit einer kinemato-
graphischen Einrichtung zur Vorfuhrung tech-
nischer Filme ausgestattet. Im gleichen Stockwerk
liegt eine mit Mikroprojektion versehene Dunkel-
kammer fur photographische Arbeiten und \ or-
fihrung derselben, wahrend ein mit Seitenlicht nach
Norden gelegener Oberlichtraum den wichtigen
mikroskopischen Untersuchungen, ferner photo-
graphischen Arbeiten und als Zeichensaal dienen
soll. Fir Feinmessung und physikalische Prifung
ist ein besonderes Zimmer bestimmt. Ein groRes
chemisches Laboratorium (Abb. 2) mit anschlieBen-

in einem

Abbildung 5. Prifraum I1.

Pressen zur Feststellung der Druckfestigkeit von Hortelproben.

Das Forschungsinstitut der Hittenzementindustrie.
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Abbildung 4. Technisches Laboratorium.

dem Wagezimmer ist im Seitenfliigel untergebracht.
Im darunterliegenden GeschoB befindet sich der
Ofenraum (Abb. 3), in dem verschiedene elektrische,
Gas- und Schachtéfen zur Herstellung von Klinkern,
von Schmelzen fur Schmelzpunktsbestimmungen
usw. untergebracht sind. Weiter haben in dem
UntergeschofR die Einschlagrdume der beiden Ver-
eine Platz gefunden, in denen die Probekdrper fur
die Normenpriufungen hergestellt und die Proben
fur die Stiickschlacken- und Schlackensteinprifungen
vorbereitet werden. Die Lagerrdume fir Wasser-
und Luftproben und die Prifradume (Abb. 5 u. 6),
in denen die Apparate zur Priifung der Zug- und Druck-
festigkeit, der Wasserdichtigkeit, der Biege- und
Haftfestigkeit angeordnet sind, schlieBen sich an.
Auch der fir die Herstellung der groRen Beton-
korper bestimmte Betonierraum mit seinen Misch-
maschinen hat Zugang zu diesen Prifrdumen,
so dal die gesamte technische
Prifung der Zemente sich im Un-
tergeschoR des Hauses vollzieht.
In glucklicher Weise ist das In-
stitut mit allen zeitgemé&Ren
Einrichtungen fir die Unter-
suchung von Zementen und an-
deren Bindemitteln, ferner von
Hochofenstiickschlacke und son-
stigen Baustoffen ausgestattet.

Die feierliche Einweihung des
F orschungsinstitutes ist am
19. Dezember 1922 erfolgt, wozu
das Reichsverkehrsministeriimi,
das Wohlfahrtsministerium, jdii-
Staatliche Materialprufungs”iit
in Berlin-Dahlem und zahlreiche
Vereine und Verbénde der Eisen-
hitten- und der Zementindustrie
Vertreter entsandt hatten.

In seiner Eréffnungsansprache
gab der Vorsitzende des Ver-
waltungsrates, Direktor Schruff,
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Duisburg-Hochfeld, ein ausfiihrliches Bild uber den
Entwicklungsgang der Hiittenzemente und dm n -
stehungsgeschichte des Institutes. Er ervd n e e
Forschungen von M ichaelis in den achtziger Jahren
und die Bestrebungen des Vereiiis deutscher or -
landzementfabrikanten, der die Hochofenschlacke als
zur Zementfabrikation untauglich erkldrte. Weiter
wies er darauf hin, wie trotz allen Widerstandes all-
méhlich der Eisenportlandzement Eingang und
ministerielle Anerkennung gefunden und wie sic
auch der Hochofenzement als hochwertiges hydrau-
lisches Bindemittel durchgesetzt hat. Dann wurden
die Bemihungen geschildert, die zum Zusammen-
schluB der gesamten deutschen Zementmdustrie
im Wissenschaftlichen Ausschu3 fuhrten,
Ziele der Errichtung
forsehungsinstitutes. .

Nach einem kurzen Hinweis auf die wirtschaft-
liche Bedeutung der beiden Vereine libergab Direktor

mit dem
eines allgemeinen Zement-

Abbildung 6. Priifraum I111.

Pnessen zur Druckfestigkeitsbestimmung von Betonkdrpern.

Sehruff das Institut den beiden Direktoren, Dr.
Guttmann und Dr. Grin, mit dem Wunsche, dal
es sich weiterentwickeln mége zum Nutzen der
deutschen Eisenindustrie, und daB es im wahrsten
Sinne des Wortes Baustoffe und Bausteine liefern
moge zum Wiederaufbau unserer Wirtschaft und
zum Segen des ganzen deutschen Vaterlandes.

Im Auftrdge des Beichsverkehrsministerlums
sprach Ministerialrat Dr. Ellerbeck. Er fuhrte aus,
das Reichsverkehrsministerium habe als groRter
Zementabnehmer und als die Stelle, die vom Mini-
sterium der Offentlichen Arbeiten die Bearbeitung
der amtlichen Bestimmungen fur Baustoffe uber-
nommen hat, ein besonderes Interesse an der Griin-
dung des heute eingeweihten Institutes. Es werde
auch in Zukunft das Bestreben des Reichsverkehrs-
ministeriums sein, jede MaBnahme zu unterstitzen,
die dazu dienen kdnne, den Wiederaufbau des \ ater-
landes zu fdrdern. Er winsche, daB das Institut
sein hohes Ziel zum Wohle des Vaterlandes erreiche.

Das Forschungsinstitut der llittenzernentindustrie._
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Nachdem in Vertretung des Oberblirgermeisters
der Stadt Disseldorf Beigeordneter Baurat Schil-
ling seiner Genugtuung Ausdruck gegeben hatte,
daB5wieder ein neues Forschungsinstitut Einzug in
die Mauern Ddusseldorfs gehalten habe, sprach
Geheimer Regierungsrat Professor'Sr.~ng. G ary vom
Staatlichen Materialprifungsamt in Berlin-Dahlem in
einem Ruckblick Uber eigene Erlebnisse. Seit Be-
(rinn der neunziger Jahre habe er in seiner Eigen-
schaft als Leiter der Baumaterialien-Abteilung des
nachmaligen Materialprifungsamtes die Entwicklung
der Hittenzemente mit erlebt. Wenn es manchmal
geschienen habe, als ob amtlicherseits eine Gegner-
schaft gegen die Verwendung von Hochofenschlacke
vorhanden sei, so beruhe das eben darauf, dal es
das Schicksal des Materialprifungsamtes sei, gewisse
Dinge von der Schattenseite zu sehen.
seien anfangs

Eigenschaften,

Zweifellos
infolge mangelnder Erkenntnis der
auch wohl aus anderen Griinden,
manche Fehler unterlaufen. Er
habe aber von vornherein er-
kannt, daB man hochwertige
hydraulische Bindemittel aus ge-
eigneter Schlacke gewinnen kdnne,
und er freue sich, dall neben
dem bereits bestehenden For-
schungsinstitut der Portlandze-
mentindustrie jetzt ein neues
errichtet worden sei, weil er im
wissenschaftlichen  Wetthewerb
einen rascheren Fortschritt auf
dem Gebiete der Erforschung
des Zements erwarte.
Generaldirektor Dr. Vogler
rief dem neuen Institut ein herz-
liches Glickauf zu. Der Verein
deutscher Eisenhittenleute sei
stolz auf das hier Gewordene
und freue sich dessen, denn es
sei Geist vom Geist der Eisen-

huttenleute, der mit schaffen
und wirken wolle. Er begrifte,
dal sich die Hittenzement-

industrie neben der Portlandzementindustrie eine
ebenburtige Stellung geschaffenhabe. DerWissenschaft
solle das neue Institut geweiht sein. Diese habe zwei
groRBe Probleme: sie misse das gewonnene Gut wahren
und verbreiten und miusse die Erkenntnis durch
schopferische Aibeit vermehren. Der Freiheit der
Forschung misse das Institut geweiht sein.

Baurat ®r.=Sng. Riepert, Berlin, Uberbrachte
die Glickwiinsche der gesamten Zementindustrie
und drickte die Hoffnung aus, daR die wissenschaft-
liche Arbeit, die hier geleistet werde, zusammen mit
der an anderer Stelle ausgefiihrten zu Nutz und
Frommen des gesamten Wairtschaftslebens dienen
werde. Es sei zu erwarten, dal man in der Zement-
industrie bald wieder mit einem Wettbewerb rechnen
miusse, vor allem des Auslandes, fir den es gelte,
sich vorzubereiten.

Zum SchluR dankte Dr. Guttmann
zeitig im Namen seines Kollegen, Dr.
beiden Huttenzementvereinen fur

gleich-
Grin, den
das Vertrauen,
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das diese durch Uebertragung der Leitung des In-
stitutes in sie gesetzt hdatten. Nachdem er die Ziele
edes Institutes, die Erforschung der gesamten
Schlacken der Hochofenindustrie und ihrer Nutzbar-

Umschau.

Der Mechanismus der Kohlenverkokung.

In einer Aufsatzreihe ,,Studien Uber die Verkokung
der Kohle* machen Jerome J. Morgan und Ro-
land P. Soulel) von der Abteilung fir chemisches
Ingenieurwesen der Columbia-Universitdt zu New York
folgende Ausfuhrungen Uber den ,Mechanismus der
Kohlenverkokung*:

Berthelots Theorie Gber den Ursprung de3 ge-
wdohnlichen Kohlenteers behauptete nach ihrer ersten
Verkundigung im Jahre 1866 noch viele Jahre das leid.
Nach Berthelot wird das Azetylen durch die Zersetzung
von einfachen Gasen, wie Methan, in den flichtigen
Bestandteilen von Kohle gebildet und polymerisiert sich
edann bei héheren Temperaturen schnell unter Bildung
von Benzol, Styrol, Naphthalin und anderen aromati-
schen Verbindungen. Diese Theorie muf3te aber auf

*Grund von Versuchen aufgegeben werden, die be-
wiesen, dafR
1. Azetylen in betrachtlichen Mengen in den Gasen

der bei verschiedenen Temperaturen verkokten
Kohle nicht gefunden wird, und daB seine Reak-
tionsgeschwindigkeit nicht schnell genug ist, um
seine Abwesenheit zu rechtfertigen;
2. Methan, Aethan und Propan nicht Azetylen liefern
und als ihr Hauptzersetzungserzeugnis
3. primére Destillationserzeugnisse von verhaltnis-
maRig hohem Molekulargewicht — d. h. Tieftem-
peraturteer — hei der Verkokung der Kohle er-
halten werden.
Alle neuzeitlichen Theorien
wichtige Rolle an,

erkennen daher die
die der ,Urteer” bei der Kohlen-
destillation spielt. Wahrend man nun allgemein, zu-
gibt, dal gewohnlicher Kohlenteer (930 bis 1200°)
durch Zersetzung von Tieftemperaturteer (500 bis 600°)
entsteht, ist der Mechanismus dieses Abbaus noch eine
Streitfrage. Im allgemeinen haben sich die Forscher
damit begnlgt, ihr Hauptaugenmerk auf gewisse vor-
herrschende Reaktionen zu richten. So legt man den
Ursprung der aromatischen Kohlenwasserstoffe des ge-
wohnlichen Teers verschiedenartig aus; sie seien ent-
:standen durch:

1. Zersetzung von Kohlenwasserstoffen des Urteers in
einfache Bestandteile, die dann pyrogenetischen Syn-
thesen unterliegen (Jones, Bone u. a.),

2. Wasserstoffeintritt und Entalkylierung von Urteer-
phenolen (Schulze, Fischer und Schréader),

3. Wasserstoffabgabe und Entalkylierung von un-
gesattigten Kohlenwasserstoffen des Urteers P io -
tet).

Die vorliegende Untersuchung liefert Beweismittel,
die im allgemeinen die beiden letzten Anschauungen
stutzen, und weist daher den pyrogenetischen Syn-
thesen eine sekundare Bedeutung zu. Auf die drei ver-

schiedenen Theorien soll zun&chst kurz eingegangen
werden.
Nach D. T. Jones beruht die Zersetzung des

bei niedriger Temperatur entstandenen Kohlenteers im
wesentlichen auf der Zerlegung der Naohthene, Pa-
raffine und ungesattigten Kohlenwasserstoffe unter Bil-
dung von Olefinen mit verschiedenem Kohlenstoffgehalt,
die sich bei hoheren Temperaturen zu aromatischen
Stoffen vereinigen. Im Verein mit R. V. Wheeler
lieB er Tieftemperaturteer bei verschieienen Tempera-
turen zwischen 550 und 800° ein mit porésem Por-
zellan gefiulltes Rohr durchstreichen und prufte die ge-

i) Chem. Met. Engg. 27 (1922), S. 1025/30.
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machung fir das Baugewerbe, geschildert hatte,
erbat er das Interesse weiterer Kreise fir die Arbeiten
des Institutes und auch fernere ideelle und materielle
Anteilnahme der Vereine.

wonnenen gasformigen Stoffe. Die gasformigen Ole-
fine wurden in groRter Ausbeute bei 550° erhalten
und verschwanden vollstdndig bei 750°. Das Ver-
schwinden fallt mit dem Auftreten des Naphthalins zu-
sammen; unmittelbar geht eine schnelle Zunahme der
Entwicklung von Wasserstoff voraus, die ,wahrschein-
lich auf die Vereinigung aromatischer Molekile unter
Ringbildung zuruckgefihrt werden muR*.

Jones fluhrte die Arbeit von H. Staudinger,
R. Endle und J. Herold ,Ueber die pyrogene Zer-
setzung von Butadien-Kohlenwasserstoffen £ als ein Bei-
spiel der Polymerisation von Diolefinen zu aromatischen
Stoffen an. Ferner habe Staudinger Butadien Ln den
Destillationsgasen der Kohle nachgewiesen. Belege fur
seine Bildung auch aus. Naphthenen, Olefinen, ge-
sattigten Kohlenwasserstoffen und Petroleumdampfen
durch ,,Cracken“ werden auch genannt. Eine notwen-
dige Uebergangsstufe sei hdchstwahrscheinlich die Bil-
dung und Verdichtung von Oiefinen, welche die ge-
paarte Doppelbindung

— ClI:CllCll:ClIl —

enthalten. Violkernige aromatische Stoffe wirden bei
750° und hoher, der Zersetzung der Olefine folgend,
gebildet.

A. Bone nimmt an, daB die thermische Zer-
setzung der Kohlenwasserstoffe von Urteer ,die pri-
mére Bildung der ungesattigten Reste : CH2 (zwei freie
Bindungen) und <« CH (drei freie Bindungen) durch
W asserstoffabspaltiing umfasse*; die Reste vereinigen
sich nach fluchtigem Bestehen untereinander und mit
anderen Bestandteilen des Gases. Zwischen 500 und
800° sei das Aethylen auf Grund seiner schnellen Er-
zeugung von CH-Re3ten wéahrend seiner priméren Zer-
setzung auBlerordentlich geeignet zur Bildung aromati-
scher Kerne; Aethan, das beim Zerfall primar CH,-
Reste bildet, kommt dafiir weit weniger als Aethylen in
Frage.

Diese Forscher haben der Rolle, welche die Phenole
bei sekunddren Zersetzungen spielen, wenig Bedeutung
beigemessen. AnlaBlich seiner bahnbrechenden Er-
forschung der Naphthole de3 gewdhnlichen Stcinkohlen-
teers stellte K. E. Schulze 1885 fest, daB Kohle
im wesentlichen umgewandelte Zellulose sei, und dal
die Phenole ihre ersten Abbauerzeugnisse seien. Beim
weiteren Erhitzen geben die Phenole Wasser unter Bil-
dung hoher siedender Kohlenwasserstoffe ab. Sie wer-
den ferner teilweise zu niedriger siedenden Kohlen-
wasserstoffen reduziert und unter Bildung von Gasen
zersetzt; ein kleiner Teil von ihnen entweicht unver-
andert.

Jungst haben Franz Fischer wund Hans
Schréader ebenfalls den Phenolen einen Anteil von
groBer Wichtigkeit be'gelegt. Sie fanden, daR Urteer
hauptsachlich aus Kohlenwasserstoffen, &hnlich den-
jenigen des Petroleums, und aus Phenolen bestdnde, da-
gegen keine aromatischen Kohlenwasserstoffe enthielte.
Die Benzolhomologen des Hochtemperaturteers muRten
aus diesen Phenolen gebildet sein, da die aliphatischen
Kohlenwasserstoffe nur in geringem Umfange in aro-
matische Kohlenwasserstoffe umgewandelt werden kénn-
ten. Diese Vermutung erhielt durch die Zersetzung
von Kresolen und Xylenolen, welche bei ihrem Durch-
leiten durch verzinnte, in Wasserstoffatmosphare auf
750° erhitzte Eisenrohre eintrat, Beweiskraft. Die
Pheno’e werden zu Benzolhomologen reduziert, und diese
wiederum ergeben etwas Benzol. GemaR den Zer-
setzungstheorien dieser Forscher werden die aliphati-
schen Kohlenwasserstoffe des Urteers bei der Ver-
kokung in Gase zerlegt, wahrend die hydroaromatischen
Kohlenwasserstoffe teils Wasserstoff abgeben, teils in
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gasformige Kohlenwasserstoffe umgesetzt werden. Ein
kleiner Teil der Phenole des Urteers bleibt unverandert,
der groBte Teil davon wird zu bestdndigen Kohlen-
wasserstoffen, wie Benzol, reduziert oder nimmt an der
Bildung von Naphthalin, Anthrazen und anderen aro-
matischen Stoffen teil.

A. P Lctet fuhrte ,Vakuumteer* durch ein rot-
glihendes, mit Koksstioken gefulltes Rohr und erhielt
die kennzeichnenden Erzeugnisse der Destillation bei
héherer Temperatur. Er schloB daraus, daB die hydro-
aromatischen Kohlenwasserstoffe des Vakuumteers der
Abspaltung von Wasserstoff und Seitenketten unter-
liegen, um aromatische Kohlenwasserstoffe und die groRe
Menge von Wasserstoff und Methanabkémmlingen zu
geben, die fur das Gas der gewodhnlichen Verkokung
charakteristisch sind. Durch die bekannte Neigung aro-
matischer Hydride, einen Teil ihres Wasserstoffs zu
verliefen, ferner durch das gelegentliche Vorkommen
kleiner Mengen von hydroaromatischen Kohlenwasser-
stoffen im gewdhnlichen Teer, und durch die Tatsache,
daB das Cracken naphthenhaltiger Petrolea eine ge-
wisse Menge aromatischer Kohlenwasser3tofie erbr.ngt,
wird die Theorie unterstutzt.

Hinsichtlich der Begrenzung experimentel’er Ver-
fahren muB man sein Augenmerk auch auf gewisse
Bedingungen richten, die das Studium der Verkokung
erschweren. Abgesehen von so wichtigen Faktoren, wie
Temperatur und Druck, hangt der Verlauf dieser Um-
setzungen von der jeweiligen Konzentration der auf-
einander einwirkenden Stoffe, von der Natur der zu
verkokenden Kohle und von dem Wege, den die Gase
im Ofen nehmen, ab. So wurde von Cobb und Duf-
ton bewiesen, dal Benzol Ln Stickstoffatmosphére hei
550° leicht Wasserstoff unter Bildung von Diphenyl
verliert, wahrend in Gegenwart von Wasserstoff nur
Spuren davon erzeugt werden. Toluol, welches bei 750°
in einem Stickstoffstrome Uber Koks geleitet wiri, bil-
det Naphthalin, Anthrazen und ein viskoses schwarzes
Oel. Man muR auch den Unterschieden der Ergebnisse
bei Versuchen im kleinen und in der Praxis Beachtung
schenken. Werden z. B. Proben von 2 g Kohle unter
hohem Vakuum aus einer Platinretorte destilliert, so
erhalt man bei 750° einen Hochstbetrag an Teerausbeute,
die nahezu viermal so groB wie die von 450° ist.
Anderseits ist es eine wohlbekannte Tatsache, daR die
Ausbeute an Urteer bei der Darstellung im groBen un-
gefahr doppelt so groR wie die des gewdhnlichen
Teers ist.

Jones hingegen zersetzte Proben von 01 g Ur-
teer in Glasrohren, die mit pordsem Porzellan gefullt
waren, und grindete seine Theorie der Verkokungsreak-
tionen grofRenteils auf den Analysen des Gases, das er bei
den verschiedenen Temperaturen erhielt. Werden diese
Ergebnisse mit den Gasanalysen von 0. Than, der
Kohle in Koksofen in den gleichen Temperaturstufen
erhitzte, verglichen, so bieten sieh auf einmal uber-
raschende Unterschiede dar. Das plétzliche, von Jone3
festgestellte Anwachsen der Entwicklung von Wasser-
stoff und Methan, das mit dem Verschwinden von
Olefinen und dem Auftreten von aromatischen Stoffen
zusammenfallt, ist in den Analysen des Koksofengases
nicht ersichtlich. Als ein Beispiel von dem Einfluf
der Retorte fand Thau, daB die heile Oberflache des
Kokses auf die Zersetzungsvorgange von gréRerem Ein-
fluR als die Ofenwénde ist.

Als Ausgangsstoff fir ihre Untersuchungen be-
nutzten Morgan und Soule Urteer, der nach dem
Karbokohleverfahren in einer Handelsretorte gewonnen
wurde, so daB Gelegenheit zum Auftreten sekundarer
Reaktionen in begrenztem Umfange gegeben war. Die
Destillationsdampfe kamen mit dem auf Uber 600° er-
hitzten Retortengehduse in Berthrung und gaben ein
Erzeugnis, das sich von dem wahren Urteer unter-
schied durch:

1. eine geringe Abnahme der Gesamtmenge von Phe-
nolen und eine bemerkenswerte Zunahme des An-
teils von niedrig siedenden Phenolen,
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2. das Auftreten eines groen Prozentgehaltes von ter-
tidren Stickstoffbasen;

3. ein beachtenswertes Wachsen des Anteils ungesattig-
ter Kohlenwasserstoffe gegenuber den gesattigten.
Die Untersuchungen der beiden Forscher traten der

Frage des Abbaues der Tieftemperatur-Phenole, der
Stickstoffbasen und der Kohlenwasserstoffe wéhrend der
Verkokung nadher und beschéaftigten sich mit dem Ur-
sprung des Naphthalins im Kohlenteer. Die gegen-
wartige Forschung fihrt zu der Annahme, daB die che-
mischen Eigentimlichke’ten der Kohle durch eine
Benzolringstruktur dargestellt werden koénnen. Diese
Struktur kann als Mosaikgebilde von Ringen beschrieben
werden; einige davon enthalten Sauerstoff und zeigen
die kennzeichnende Unauflésbarkeit der ,,Abbauprodukte
der Zellulose* oder nach Fischer und Schra-
der der ,Abbanprodukte des Lignins“. Diese koénnen
als polymerisierte Phenole oder als hochmolekulare Ge-
bilde betrachtet werdon, in welchen die zusammensetzen-
den Ringe miteinander durch sauerstoffhaltige Brucken
verbunden sind. Hitze bewirkt ein Zerbrechen dieser
Bricken unter Bildung hochsiedender Phenole, deren
Seitenketten die Ueberreste von anderen zersprengten
Kettenverbindungen sind.
Zusammenfassung:

1. Die Zersetzung der Kohlensubstanz zu gewdhnlichem
Hochtemperaturteer ist in bezug auf die Hitze ein
Vorgang fortschreitenden, stufenweisen Abbaus, bei
dem pyrogenetische Synthesen nur eine zweite
Rolle spielen.

2. Sechsringe und Vereinigungen davon kennzeichnen
daher die vollstandigen Reihen der Abbaustoffe zwi-
schen Kohle und Hochtemperaturteer. Die Zer-
setzungen wahrend der Verkokung betreffen im
wesentlichen Umsetzungen, welche die Abtrennung
von Seitenketten bewirken.

3. Das mittlere Molekulargewicht der flissigen Zwi-
schenerzeugnisse nimmt standig mit der wachsen-
den Verkokungstemperatur ab. Diese Abnahme ist
durch die Abspaltung von Wasserstoff, Methan und
Aethan ausgezeichnet.

4. Der einleitende Abbau des zuerst gebildeten Urteers
vollzieht sich durch Verlust von

a) Wasserstoff hei einem Teile der Naphthene mit
einer bemerkenswerten Zunahme von unge-
sattigten Kohlenwasserstoffen,

b) Seitenketten hei den Phenolen durch Wasser-
stoffeintritt mit nachfolgender Bildung von
niedrig siedenden Phenolen,

c) Wasserstoff bei den Stickstoffbasen unter Bil-
dung einer grofRen Menge von tertidren Ge-
mischen.  (Dieser Zustand wird durch den
Karbokohlenteer dargestelit.)

5. Endglltige Zersetzungen verlaufen
zwischen 700 und 800°
durch
a) Wasserstoffabspaltung und Entalkylierung der

hydroaromatischen unge attigten Koh’enwasser-
stoffe und Stickstoffbasen unter Bildung von
aromatischen Stoffen mit der Eliminierung von
Wasserstoff, Methan und anderen einfachen
Gasen,

b) Wasserstoffaufnahme seitens der Phenole unter
Bildung aromatischer Kohlenwasserstoffe, die
weiter in niedriger siedende aromatische Stoffe
tbergehen, wahrend gleichzeitig Methan, Aethan
und Wasser entstehen,

c) sekundéare pyrogenetische Synthesen von hdhe-
ren aromatischen Stoffen aus einfachen Ver-
bindungen.

im Hdéchstfall
und sind gekennzeichnet

6. Die Phenole des Urteers sind die Hauptquelle fur
die Bildung der einkernigen aromatischen Kohlen-
wasserstoffe. Die ungesattigten Naphthene de3 Ur-
teers steilen die Hauptquelle fur die mehrkemigen
aromatischen Kohlenwasserstoffe dar.

Dr. 11. If'inter.
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Kornwachstum und Rekristallisation.

In den letzten Jahren ist eine Reihe von Ver-
offentlichungen erschienen, die sich mit der Verande-
rung der KorngroBRe (Kornwachstnm, Rekristallisation
n. dgl.) befassen. Da dieses Gebiet fir Wissenschaft
und Praxis von der groften Bedeutung ist, kann es nur
begrult werden, wenn Zay Jeffries und R. S
Archerl es unternehmen, eine zusammenfassende
Darstellung des heutigen Standes unserer Erkenntnis
Uber die Kornwachstum und Rekristallisation bedingen-
den Ursachen zu geben, ohne sich dabei der Méglichkeit
zu verschlielen, daB weitere Forschungen dieses Bild
in manchen Punkten noch veréndern konnen.

l. Begriffsbestimmungen. Die
und Ausbildung der Kristalleinheiten oder Kdérner sind
in hohem Grade von den bei der Erstarrung herrschen-
den Verhdltnissen abhéngig. Im allgemeinen ist das
Korn bei rasch vor sich gehender Erstarrung kleiner
als bei langsamer. Die KorngrdfRe eines gegossenen Me-
talls erfahrt durch Erhitzen auf Temperaturen unter-
halb des Schmelzpunktes keine Aenderung, vorausgesetzt,
dalR keine plastische Formverdanderung stattgefunden
hat2). Wird ein gegossenes Metall bei gentgend hohen
Temperaturen — so dall keine Kalthartung e.ntritt
verformt, so werden neue und in der Regel Kkleinere
Kérner gebildet. Eine derartige Behandlung wird mit
~Warmverformung®“ (Warmbearbeitung) be-
zeichnet. Erhitzt man jetzt das Metall, so tritt ,nor-
males Kornwachstum® ein. Je héher die Temperatur
und je langer die Einwirkungsdauer, um so groRer das
Korn. In einigen Fallen stellt sich bei einer gegebenen
Temperatur in duBerst kurzer Zeit ein sehr grobe3 Korn
ein, wahrend langeres Verweilen bei dieser Temperatur
keine weitere Aenderung hervorruft, so dall ein meta-
stabiles Gleichgewicht vorzuliegen scheint. Weitere
Temperaturerhéhung bewirkt dann in der Regel auch
ein weiteres Komwaehstnm.

Wird ein Metall bei einer Temperatur, die
genugend tief liegt, so daR Kalthartung stattfindet, ver-
formt, so spricht man von einer ,Kaltverfor-
mun g“ (Kaltbearbeitung). Die mikroskopische Lnter-
suchnng ergibt, daB die einzelnen Kodrner ungefahr in
der gleichen Weise und in dem gleichen AusmaBe ihre
Gestalt verandern, wie das betreffende S:ilick als ganzes.
Eine Aenderung der verformten Korner tritt auller bei
sehr weichen Metallen, wie Blei, Zinn und Zink, bei
Raumtemperatur nicht ein. Findet jedoch eine Er-
hitzung auf eine bestimmte, von dem betreffenden
Metall und dem Grade der voraufgegangenen Kaltver-
formung abhéangige Temperatur statt, so werden die ver-
formten Kristalle durch neue anndhernd gleichachsige
ersetzt. Wie durch Héiteproben festgestellt wurde, ver-
schwindet mit dieser Gefligednderung grofRtenteils auch
die Kalthartung. Man bezeichnet diese Gefuigeande-
rung mit Rekristallisation, und diejenige Tem-
peratur, bei derzuerst neue, unter dem Mikroskop
sichtbare Kristal e auftreten, als Rekristalli-
sationstemperatnr. Dabei ist zu beachten, daRk
die Messung anderer Eigenschaften, wie Zerreifestig-
keit, elektrische Leitfahigkeit und Harte, oft e.nen
empfindlichen Gradmesser fur die ersten Geflugednde-
rungen abgeben. Zahlentafel 1 gibt die Rekristaliisati-
onstemperatnren einer Anzahl Metalle nach starker
Kaltverformung wieder.

Technisch bezeichnet man mit Rekristallisation die
Gefligednderungen, die in einem Kkaltverformten Metall
beim Uehergang aus dem kaltverformten in den ausge-
glihten Zustand hervorgerufen werden. Obwohl dieser
Vorgang sich durch zahlreiche Zwischenstufen hindurch
abspielt, l4Rt sich doch meist ein engbegrenztes Tem-
peraturgebiet beobachten, innerhalb dessen scharf aus-

D Chem. Met. Engg. 27 (1922), S. 313, S. 402 und
S. 449.

2) Eine Ausnahme von dieser allgemeinen Reg

bilden Metalle, die wie das Eisen Lmwandiungen er-
leiden, durch die eine Gefugednderung eintritt.

GrofRe

Stahl und Eisen. 2i9

Zahlentafel 1. Rekiistallisations-
temperaturen.

Angendherte niedrigste Rekristallisations-

Metall temperatur 0C
Eisen..... 4M

Nickel.. 660

Gold 200

Silber....... 200

Kupfer . . . . .. 200
Aluminium 150

Platin . . R 450
Magnesium. . . . 100
Tantal 1000
Wolfram S 1200
Molybdan 900

Zink ..Raumtemperatur

..Unter Raumtemperatur
Z NN e Unter Raumtemperatur
Kadmium Raumtemperatur

gebildete Verédnderungen bestimmter Eigenschaften ein-
treten, wahrend sowohl oberhalb wie unterhalb dieses
Gebietes diese Aenderungen allméhlich verlaufen.

Beim Erhitzen eines kaltverformten Metalls bis
dicht unterhalb der Rekristallisationstemperatur findet
keine sichtbare Komvergroberung statt. Sie setzt ein,
sobald die Temperatur nur um einen geringen Betrag
erhéht wird.

Brikettiert man Metallpulver und erhitzt es bis
nahe an seinen Schmelzpunkt, so findet ebenfalls ein
Kristallwachstum statt.

Bei Eisen sind die Kornwachstnm bedingenden Um-
stdande infolge allotroper Veradnderungen etwas ver-
wickelter. Bei der Abkuhlnng wandelt sich das flachen-
zentrierte y-Eisen bei etwa 900° in das raumzentrierte
a-Eisen um, wobei neue Kérper entstehen. Unterhalb
900° verhalt sich Eisen ebenso wie jedes andere Metall
innerhalb eines entsprechenden Temperaturbereiches.

Die Verfasser geben sodann eine ausfuhrliche Be-
schreibung eines Verfahrens zur Bestimmung der mitt-
leren KorngroBe, indem die innerhalb eines Kreises
von bekanntem Inhalt gelegenen Kdérner gezahlt werden,
wobei die vom Kreis geschnittenen als halbe Kérner be-
wertet werden. Geringe Aenderung in der Korngrof3e
erfordert besondere Verfahren.

Unbeanspruchte Kdérner sind in der Regel gleich-
aehsig ausgebildet, doch gibt es hiervon h&aufig Ans-
nahmen.

1. Versuchsergebnisse und
meine Gesetze. In derselben Weise wie reine Me-
talle verhalten sich Metallegierungen. die untereinander
feste Losungen eingehen koénnen. Ist die Rekristalli-
sation beendet, so wachsen die kleinen unbeanspruchtem
Kérner zu groBen unbeanspruchten Kérnern gemaf den
oben erdrterten Regeln. Von groBer Bedeutung ist die
KorngroBe vor der Kaltverformung. Je geringer die
KorngréBe, um so starker ist bei einer bestimmten
FormVeranderung die Hartewirkuug und daher um so
niedriger die Rekristallisationstemperatur. Ein feinkdr-
niges Metall, das z. B. eine Streckung von lo/o erfahren
hat, besitzt eine niedrigere Rekristallisationstemperatur
als ein grobkdrniges, das um 5o0lo gestreckt worden ist.

Ein weiterer wichtiger Umstand ist die Zeit. Ein
kaltverformtes Metall, das keine oder nur sehr geringe
Zeichen einer Rekristallisation nach 5 min Glihdauer er-
kennen 1&4Rt, kann nach einer Stunde Vvollstdndig
rekristallisiert sein. Die bisherigen Untersuchungen
lassen den SchluB zu, daR die Rekristallisationstempera-
tur mit zunehmender Glihdauer faUt. Von wesent-
lichem EinfluB auf die Rekristallisationstemperatur ist
auch die Temperatur, bei der die Kaitverformung statt-
gefunden hat. Je niedriger diese liegt, um so niedriger
liesrt auch die Rekristallisationstemperatur. Eine Aus-
nahme von dieser allgemeinen Regel bildet Eisen, das bei

gl emperaturen in der Nahe von 200° bearbeitet wurde.

Von Bedeutung ist ferner die Reinheit des Metalls.
Eine feste Loésung hat in der Regel eine hohere Re-

allge-
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kristallisationstemperatur als das die L6sung bildende

Metall. So besitzt beispielsweise stark kaltverformtes
a-Messing mit 3400 Zn eine Rekristallisationsteimpe-
ratur von etwa 300°, wahrend stark kaltverformtes

Kupfer eine solche von etwa 200° aufweist. Verun-
reinigungen, die einer Kornvergréberung mechanisch
Widerstand leisten, erhohen gleichfalls die Rekristalli-
sationstemperatur.

Je niedriger die Temperatur, bei der die Rekristal-
lisation gerade beendet ist, um so feiner das Korn. Wird
die Temperatur der beendigten Rekristallisation durch
irgendwelche Umstande, beispielsweise durch Aende-
rung des Verformungsgrades, erhéht, so ist die nach
beendigter  Rekristallisation bestehende  KorngroRe
groRer als hei niedrigerer Rekristallisationstemperatur.
Bei einer gegebenen Rekristallisationstemperatur 4Rt
sich eine bestimmte geringste KorngréRe erzielen. Sie
ist um so geringer, je niedriger die Rekristallisations-
temperatur liegt.

Unterschiede in der KorngroRe, die durch Ver-
schiedenheiten in der Rekristallisationstemperatur ver-
ursacht worden sind, suchen sich auszugleichen, sobald
oberhalb  der Rekristallisationstemperatur normales
Kornwachstum einsetzt.

Nach den Untersuchungen von Chappelll) an
Eisen, von Mathewson und P hillips2)an a-Mes-
sing und von Carpenter und Elam3) an Alumi-
nium setzt die Rekristallisation an den urspringlichen
Kornbegrenzungen ein, und zwar vorzugsweise dort, wo
drei Korner ZusammenstdéBen. Die neu sich bildenden
Korner wachsen in die urspringlichen Kérner mit an-
nahernd der gleichen Geschwindigkeit hinein.

Jeder fremde Bestandteil in einem Metall, gleich-
gultig, ob er mit dem Metall eine feste Ldsung ein-
geht oder als mechanischer EinschluRR oder endlich als
eine getrennte Phase in einer Legierung auftritt, beein-
fluBt das Kornwachstum. In der Glihlampenfabrika-
tion wird Thoriumoxyd (Th02) dem Wolframmetall ab-
sichtlich zugesetzt, um eine Verzégerung des Korn-
wachstums zu bewirken. Schlacken im SchweiReisen
behindern das Kornwachstum in den senkrecht zur Bear-
beitungsrichtung liegenden Ebenen.

Zuweilen lassen sich Eé&lle von Kornwachstum beob-
achten, die im schroffen Gegensatz zu den Gesetzen
normalen Kornwachstums zu stehen scheinen. Ein ge-
naues Studium dieser Féalle zeigt, dalR UnregelmaRig-

keiten im Gefluge (Seigerungen, o&rtliche Kaltverfor-
mung) oder in der Temperatur die Ursache hierflir
sind. Wirken mehrere dieser Umstédnde zusammen, so

konnen Féalle von auBergewdhnlichem Kornwachstum
(,germination“) eintreten, wie solche beispielsweise von
Sauveurd4) und Chappell5) beschriecben worden
sind. Nach Sauveur gibt ed einen kritischen Kaltver-
formungsgrad, der ein auBergewdhnliches Kornwachs-
tum zur Folge hat. In Armoo-Eisen6) mit weniger als
0,04 und mehr als 01200 C vermochte er eine deut-
liche Kornvergroberung nicht hervorzurufen, weshalb
er die Existenz eines kritischen Kohlenstoffgehalte3 an-
nahm, bei dessen Ueber- oder Uberschreitung kein
Kornwachstum eintritt, selbst wenn vorher eine kritische
Verformung stattgefunden hat. Heute wissen wir, dafl}
eine geringe Kornvergroberung auch in Eisen mit unter
0,04 und Uber 0,120/0 C stattfindet, dalR aber die Wir-
kung in dem von Sauveur angegebenen Bereich einen
Héchstwert besitzt. Wir wissen ferner, dal zu jedem

1) J. Iron Steel Inst. 1914, I, S. 460/96; Auszug
St. u. E. 34 (1914), S. 847/9.

2) Transaction of the American
ning Eng. 1916, S. 608/70.

3) J. Institute of Metals 1920, Il. St. u.
(1921), S. 1458/62.

4) The Metallography and Heat-Treatment of Iron
and Steel, S. 265/71.

5) J. Iron Steel Inst. 1914, I, S. 460/96; Auszug
St. u. E. 34 (1914), S. 847/9.

6) Sehr reines Eisen, hergestellt und benannt nach
der American Rolling Mill Co.
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kritischen Verformungsgrad auch eine Kkritische Tem-
peratur gehdért. Ruderl) erhitzte Siliziumbleche auf
1100° und' unterwarf sie darauf verschieden starken
Zuo-beanspruchungen. Nach 10stindigem Erhitzen auf
750, 800, 950 und 1100° ergaben sich die in Zahlen-
tafel 2 mit ,grob“ und ,mittel“ bezeichneten Gefuge.
Die in der Zahlentafel freigelassenen Stellen bedeuten,
dalR keine Gefligevergroberung stattgefunden hat.

Zahlentafel 2. Aenderung des Geflges von
Siliziumblech in Abhéangigkeit von dem
Grade der Kaltverformung und derGluh-

temperatur.

Ver- GlUhtemperatur

formunes-

grad in % 750 0 C 8U) 0C 950 0C 1100 »c
0,625 — — — grob
1,25 — — grob mittel
2,5 - grob mittel >
5,0 grob mittel > »
6,75 mittel » 5%

»

Die Temperatur, bei der eine erhebliche Komver-
groberung stattgefunden hat, wéachst mit abnehmendem
Verformungsgrad.

Ein ausgezeichnetes Beispiel starken Kornwachs-
tums bildet Wolfram von 0,7500 ThO02 wie die ge-
strichelte Linie in Abb. 1 zeigt, wahrend die vollaus-
gezogene Linie den Vorgang bei normalem Komwachs-
tumverlauf andeutet. Unterhalb 2600° und oberhalb
2800° decken sich beide Linienziige, wéhrend inner-
halb dieses Temperaturgebietes eine sehr erhebliche
Kornvergroberung eingetreten ist. Die Abhéangigkeit der
KorngroRe bei gleicher Gluhtemperatur von dem Ge-
halt an Th02 im Wolframpulver ist in Abb. 2 dar-
gestellt. Wolframpulver mit 0 bis 500 ThO02 wurde
brikettiert und 12 min lang im Wasserstoffstrom mit
Hilfe des elektrischen Stromes bei 3200° gegliht. Auch
hier gibt es ein kritisches Zusammenwirken von Tem-
peratur und Thoroxydzusatz, das ein auBergewodhnlich
starkes Kornwachstum hervorruft. Eine Legierung mit
sor0 ThO2 lakt sich bis zum Schmelzen erhitzen, ohne
daB Kornvergroberung eintritt. In diesem Falle liegt
die Temperatur, bei der Formwachstum einsetzt, ober-
halb des Schmelzpunktes.

Die vorbeschriebenen Verhéltnisse beschréanken sich
nicht allein auf den festen Zustand. Bei Zusatz von
40/0 Cu zu Aluminium im flissigen Zustand tritt eine
geringe Kornverfeinerung ein. Ein hoherer Zusatz be-
wirkt nach der Erstarrung ein gréberes Korn, wahrend
eine weitere Steigerung des Kupferzusatzes wieder ein
feineres Korn entstehen laRt, und zwar in allen Fallen
bei gleichem Abkihlungsverlauf.

Kornwachstum im festen Zustande erfolgt durch
allméhliche Absorption eines Kornes durch ein anderes,
ein Vorgang, der von Zay Jeffries als ,Grenzwau -
derung®“ (,boundary migration®“) bezeichnet wird.
Carpenter und Elam haben den Mechanismus des
Kornwachstums an einer Antimon-Zinn-Legierung ge-
zeigt, wortber an dieser Stelle ausfihrlich berichtet
worden ist2).

Die Verfasser stellen folgende Séatze fir das Korn-
wachstum auf:

1. Die KorngrofRe eines gegossenen Metalles ist in
der Regel um so kleiner, je rascher die Erstarrung vor
sich geht.

2. Die KorngrofRe eines gegossenen Metalles, das
im festen Zustande keine Phasenveranderung erleidet,
1aBt sich durch Erhitzen unterhalb des Schmelzpunktes
nicht wesentlich verandern.

3. Kornwachstum im festen Zustande tritt ein:
a) bei verformten Metallen, b) bei zusammengepreBten

1) Transactions of the American Institute of Mi-
ning Eng. 1916, S. 589.

2) St. u. E. 41 (1921), S. 1458/62.
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Pulvern, c) bei elektrolytisch niedergeschlagenen Me-
tallen, d) bei Eisen, wenn eine allotrope Umwandlung
stattfindet, e) bei Legierungen, bei denen im festen
Zustande eine neue Phase auftritt.

4. Die Rekristallisationstemperatur liegt um so
niedriger, a) je groRer der Betrag der Formverdnde-

rung, b) je kleiner das Korn vor der Verformung,
c) je reiner das Metall, d) je niedriger die Tem-
peratur, bei der die Verformung stattfand und e) je

langer die Erhitzungsdauer.

5. In jedem Metall ist die Korngrée nach voll-
endeter Rekristallisation um so kleiner, je niedriger
die Rekristallisationstemperatur liegt.

6. Oberhalb der Rekristallisationstemperatur ist
das Korn um so grof3er, je hoher die Temperatur und
je langer die Einwirkungsdauer.

7. Je hoher die Temperatur, um so rascher er-
folgt Kornwachstum. Bei in der Nahe des Schmelz-
punktes gelegenen Temperaturen geniigen h&ufig wenige
Sekunden, um ein Korn hervorzubringen, das bei wei-

Abbildung 1. KorngréBe und Temperat# von brikettiertem

Wolfram mit 0,75% Th 02

ter fortgesetztem Erhitzen kein© weitere \ erédnderung
mehr erféhrt.

% Gewisse
miturfter die
groBer Korner.

9. Derartige Ungleichformigkeiten
schiede in der KorngréBe, der Kaltbearbeitung, der
Temperatur, der Konzentration und der Anwesenheit
von Fremdkorpern.

10. Die Gegenwart von Einschlissen oder das Auf-
treten einer zweiten Phase wirkt dem Kornwachstuin
mechanisch entgegen. Der Widerstand wachst mit stei-
gender Menge an Fremdbestandteilen bzw. Phasen und
mit zunehmender TeilchengréRe.

11. Die Gegenwart einer bestimmten Menge
sHemmungsstof f<€ (,,obstruction matter*) ruftein
auBergewdhnlich starkes Kornwachstum hervor.

12. Je hoher die zur Erzielung dieses auBerge-
wohnlich starken Kornwachstums erforderliche Tem-
peratur, um so grofer ist das Korn und um so rascher
bildet es sich.

13. Je rascher die Erhitzung durch den starkes
Kornwachstum verursachenden Temperaturbereich, um
so geringer die KorngrofRe.

1. Tieferliegende Ursachen.
wachstum ridhrt nach Ansicht der Verfasser von dem
Bestreben der Kristalle her, die Form der grofiten phy-
sikalischen Stabilitdat, d. h. die Form des geringsten

Ungleichformigkeitsbedingungen sind
Ursache fur das Auftreten anormal

sind: Unter-
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Energieinhaltes anzunehmen. Der Uebcrgang eines Me-
talls aus dem flissigen in den festen Zustand ist stets
von einer Warmeentwicklung begleitet, die den Verlust
der Atome an Kkinetischer Energie infolge Einordnung
in das starre Kristallgitter darstellt. Die Atome an
der Oberflache einer Flissigkeit oder eines festen Kor-
pers unterliegen der Anziehung ihrer Nachbaratome in
geringerem MaRe als die im Innern gelegenen Atome.
Sie besitzen infolgedessen mehr Bewegungsfreiheit und
daher mehr Bewegungsenergie. Eine freie Oberflache
eines Korpers ist daher der Ort einer Mehr-Energie,
die unter dem Namen Oberflachenenergie oder Ober-
flachenspannung bekannt ist. Kleine Teilchen, wie bei-
spielsweise Tropfen einer Flissigkeit oder Kristallite
eines festen Korpers, besitzen daher das Bestreben, sich
zu groBeren Teilchen zu vereinigen, wobei eine Ver-
ringerung der Oberflache und damit eine Abnahme ihrer
Gesamtenergie eintritt. Daraus folgt, daR die bestén-
digste Form eines Metallstickes ein einziges Kristall-
korn ist. Die kleinste Oberflache, die dieses Korn an-
nehmen kann, ist die Kugelflache; infolge der geome-
trischen Eigenschaften eines Kristalls bedeutet diese
aber nicht die geringste Oberflachenenergie. Die sta-
bilste Form eines Kristallinen Stoffes ist vielmehr eine
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Abbildung 2. EinfluB des Thoroxyds auf die KorngroRe

von Wolfram.

idiomorph zu der naturlichen Kristallgestalt verlaufende
Form.

Wird ein Kristall unterhalb seiner Elasti-
zitatsgrenze belastet, so wird er zeitweise verformt. Hort
die Einwirkung der Belastung auf, so geht er in seine
urspringliche Form zuriick. Die Verformung eines
Kristalls durch eine von aufen her wirkende Bean-
spruchung erfordert einen Energieaufwand, der im
Kristall selbst angesammelt wird. Er bekundet sich in
der Fahigkeit, in die urspriingliche Form zuriickzu-
kehren, wozu eine gewisse Arbeit erforderlich ist. Ein
elastisch verformter Kristall enthalt daher einen gro-
Beren Betrag an freier Energie als ein gleicher nicht
verformter und befindet sich daher thermodynamisch
in einem weniger stabilen Zustande.

Die nach dem heutigen Stande unseres Wissens
die Stabilitat eines Kristalles beeinflussenden Umsténde
sind: GroRe, Gestalt, Oberflache und Verformungsgrad..
Die stabilste Form eines Metalles im festen Zustande
ist der Einkristall von sphéarischer oder idiomorpher
Gestalt und glatter Oberflache, frei von jeder Ver-
zerrung seines Raumgitters. Alle in festem Zustand
befindlichen Metalle haben das Bestreben, diesen Zu-
stand zu erreichen.

Jedes Stick Metall, das aus mehr als einem Kom
besteht, muB daher ein Komwachstumsbestreben be-
sitzen, das um so groBer ist, je weiter es von dem
Zustand der grofRten Stabilitdt entfernt ist. Dieses Be-
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streben sei mit ,Wachstumskraft“ (,growth-
force*) bezeichnet. Komwachstum tritt daher ein, so-
bald die Waehstumskraft genigend grofR ist, um die
dem Wachstum entgegensteilenden Ursachen zu Uber-
winden. Kornwachstum findet durch eine Grenzwande-
rung statt, bei der allméhlich die Atome von dem Gitter
eines Kristalls in das des angrenzenden eintreten.
Gleichgultig, ob diese Wanderung durch ein amorphes
Bindemittel vor sich geht oder nicht, erfordert seine
Durchfihrung einen gewissen Grad von Atombeweglich-
keit, d. h. eine gewisse Temperatur. Meist besitzt das
Metall eine gewisse Menge Hemmungsstoff, der rein
mechanisch ein Komwachstum erschwert, wie das Thor-
oxyd im Wolfram oder der Perlit im Eisen. Die Hem-
mungen konnen so grofl sein, dal ein Kornwachstum
Uberhaupt unterdrickt wird. Bei einer bestimmten
Wachstumskraft verursacht die Gegenwart von Hem-
mungsstoff eine Erhéhung der fur das Kornwachstum
erforderlichen Temperatur.

Als Grundlage fur die Aufstellung einer Kom-
wachstumstheorie machen Verfasser folgenden Vor-
schlag: Die Ursache des Wachstumsbestrebens liegt in
einem fehlenden thermodynamischen Gleichgewichtszu-
stand, so daB ein Wachstum eintritt, falls Temperatur
und Hemmungsfaktoren es gestatten.

Zuweilen findet man, auch in unbeanspruchten Me-
tallen, Korner von derartiger Langsausdehnung, daR

Abbildung 3. Abbildung 4.
Wenige groRe Das gleiche Metall, derart
und viele kleine gegluht, daB die groBen

Korner. Korner gewachsen sind.

das Verhéltnis von Oberfliche zu Bauminhalt einem
auBergewdhnlich hohen Wert annimmt. Da ein der-
artiges Korn weniger stabil ist als ein gleich grofles,
aber nahezu gleiehachsiges, hat lezteres das Bestreben,
auf Kosten des ersteren zu wachsen.

Das Bestreben eines Metalls, seinen Energievor-
rat durch Kornvergroberung zu verkleinern, ist das
Grundgesetz des Komwachstums. Ein Kristallkom be-
sitzt eine bestimmte Kraft, seine Atome in ihrer Lage
im Baumgitter festzuhalten und Nachbaratome in sein
Baumgitter zu ziehen. Hierzu ein Beispiel: Stahl mit
0,90/0 C, der bei einer Temperatur von etwa 760° in
Wasser abgeschreckt und sodann auf 400° angelassen
wird, besitzt ein nietallographisch mit Troostit bezeich-
netes Gefuge. Obwohl Troostit unter dem Mikroskop
nicht aufgeldst werden kann, ist die Wahrscheinlich-
keit groR3, daB er aus submikroskopisch feinen Kristall-
teilchen von Zementit und Ferrit besteht. Wird jetzt
der Stahl mehrere Stunden bei ungefdhr 700° gegluht,
so werden die Zementitteilchen sichtbar und wachsen bei
weiter fortgesetztem Glihen an. Da sie nicht direkt
miteinander in BerlUhrung stehen, mufl die Stoffwan-
derung der Teilchen durch den Ferrit hinduroh statt-
finden. Die Kleineren Teilchen l8sen sich im Ferrit
auf, bis eine feste L&sung entsteht, die gegenuber den
groBReren Teilchen Ubersattigt ist. Es tritt dann eine
Ablagerung von Zementit an den groferen Kristallen
ein, mit dem Ergebnis, daR diese auf Kosten der kleine-
ren wachsen. Physikalisch bedeutet das, daB die gro-
Beren Teilchen eine starkere Anziehung auf ihre Atom-
bestandteile ausiben als die Kleineren.

Danach ist das Komwachstumsbestreben im wesent-
lichen von folgenden drei Faktoren abhéangig: 1. von
der KorngroBe, der relativen sowohl wie der absoluten,

Umschau.

Das Metall der Abb. 3 derart
gegliht, daB groRe und kleine
Korner gewachsen sind.
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2. von der Temperatur, was gleichbedeutend mit der
Atombeweglichkeit ist, 3. von Hemmungen, die me-
chanisch ein Kornwachstum erschweren bzw. vollstandig
verhindern.

Ein beanspruchtes Korn kann als eine aus einer
groBen Zahl von Kristalltrimmern bestehende Anhé&u-
fung angesehen werden, von denen jeder einem sehr
kleinen Korn entspricht. Dieses Aggregat stellt aber
nicht denselben Zustand dar wie eine gleich groBe Zahl
von unbeanspruchten Koérnern derselben GréRe in einem
gegluhten Metall, da die Kristallbegrenzungen zweifel-
los andere Eigenschaften besitzen. Wahrscheinlich ist
der Unterschied in der Orientierung von Kristalltrim-
mer zu Kristalltrimmer sehr gering im Vergleich zu
dem zwischen den Kornern eines geglihten Metalls.
Trotz dieser Unterschiede ist das beanspruchte Korn
in Wirklichkeit ein Aggregat von kleineren Kérnern, die
infolge ihrer geringen GréRe und ihrer GréBenunter-
schiede fir ein Wachsen beim Erhitzen besonders emp-
fanglich sind.

Wird ein geglihtes Metall verformt, so ist die
Wirkung in der Nahe der Kristallbegrenzungen am
starksten. Die in diesen Gegenden gebildeten Kom-
tnimmer sind daher sehr klein. Da geringe KorngroRe
gunstig fur ein Wachsen bei niedriger Temperatur ist,
so ist es erklarlich, daR beim Erhitzen eines bean-
spruchten Metalls unter Bedingungen (Zeit, Tempera-

tur), die nur teilweise Bekristalli-
sation hervorrufen, die neuen Kri-
stalle zuerst an den alten Korn-
begrenzungen beobachtet werden.
Wird das Metall rasch auf eine be-
stimmte Temperatur gebracht, die
hoher als die der beginnenden Be-
kristallisation liegt, so findet ein
Wachsen der Trummer gleichzeitig
in allen Teilen des alten Kornes
statt, ein Vorgang, wie er bei den
technischen Gluhungen vor sich

. gehen dirfte.
Abbildung 5. Der tatsachliche
Kornwachstums, das wahrend der
Bekristallisation eintritt, ist im
Vergleich zu der geringen Tem-
peraturerhdhung sehr groR. Der
durchschnittliche Korndurchmesser betragt in einem Me-
tall oder einer Legierung, die eine feste L6sung bildet,
nach beendigter Bekristallisation im allgemeinen nicht
mehr als 0,0125 mm. Bis jetzt besitzen wir zwar kein
genaues Verfahren zur Messung von Komtrimmern in
beanspruchten Metallen; wir wissen aber, daB sie sehr
klein sein mussen, da es nur einer geringen Verformung
bedarf, um auf einer polierten Metalloberflache Gleit-
linien zu erzeugen, die so nahe zusammenliegen, daR
sie unter dem Mikroskop nicht aufgelést werden kénnen.
Die weit starkere Verformung, wie sie in der Begel
bei der Kaltbearbeitung erfolgt, erzeugt Kristalltrim-
mer, deren Durchmesser von der GréRBenordnung
0,000 025 mm ist. Die Zunahme der Korndurchmesser
wahrend der Bekristallisation betrégt daher 500 :1, wéh-
rend das Kornvolumen im Verhéltnis von 125 000 000 :1
wachst. Im gleichen Verhdéltnis nimmt die Zahl der
Kristalle in einem bestimmten Kaumteil des Metalles ab.

An Hand der Abb. 3 bis 5 geben Verfasser sodann
eine Erklarung fur das Auftreten anormal groBer
Kristalle. Ein Metall bestehe aus wenigen grofen und
vielen kleinen Kérnern (Abb. 3). Das Wachstums-
bestreben an den Grenzen der groBen Kristalle ist ein
weit starkeres als das im Innern der feinkdrnigen Be-
gionen. Infolgedessen werden die groferen Kérner
bei einer niedrigeren Temperatur Tt zu wachsen be-
ginnen, wéahrend die kleineren Kdrner erst bei der héher
gelegenen Temperatur T., wachsen. Wird nun das Me-
tall auf eine oberhalb Tj, aber unterhalb T2 gelegene
Temperatur gebracht, so wachsen die wenigen grofRen
Kristalle auf Kosten der kleinen, bis sie schlieRBlich
diese vollstandig absorbiert haben und ihre neuen Kom-
begrenzungen sich gegenseitig berthren (Abb. 4). Wird
aber das Metall rasch auf Temperaturen oberhalb T

Betrag des
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erhitzt, so werden die groBen Kristalle zwar auch die
kleineren aufzunehmen beginnen, sogar in einem star-
keren MaBe als im vorhergehenden Fall; zu gleicher
Zeit findet aber auch ein Wachsen der kleineren Korper
statt, so daR ein in Abb. 5 angedeutetes Geflige ent-
steht. GroBe Kristalle werden daher in allen den Fallen
entstehen, in denen das Metall auf Temperaturen erhitzt
wird, die genugend hoch sind, um Kristallwachstum
in einigen Punkten, aber nicht hoch genug sind, um ein
allgemeines Wachsen hervorzurufen.

Keine Verformung bewirkt eine in allen Teilen
gleiche Beanspruchung. Die Beanspruchung und damit
die Kristallzertrimmerung &ndert sich von einer Stelle
zur andern, von einem Korn zum andern, und ist sogar
in verschiedenen Teilen ein und desselben Kornes ver-
schieden groB. Eine starkere Verformung bewirkt eine
gleichméaBigere Beanspruchung als eine geringere. Ein
aullergewdhnlich grofles Komwachstum tritt daher in
der Kegel bei geringen Verformungsgraden auf.

Zahlentafel 1.

Bezeich-

Prifrichtung and Herstellungsart der Schweille
nung

Parallel zur Niederschlagsrichtung..
Quer zur Niederschlagsrichtung
Senkrecht zur Niederschlagsrichtung
Parallel zur Grundflache;

die einzelnen Schichten
abwechselnd quer zueinander aufgeschweif3t

Uow>

Wie bei A, die Proben
Schnitten entnommen

jedooh in dinnen

E Mittel aus A, B, D und E ..o,
G Schweille nicht in Schichten, sondern einzelnen
Haufen (bulk) hergestellt ...

H Block aus kreuzweise aufgeschweiflten Schichten
vor dem Schmieden...

| nach dem Schmieden...

Die hauptséchlichsten Ergebnisse
folgt zusammenfassen:

1. Kristallwachstum rihrt von dem Bestreben des
Metalles her, die Form der gréBtmdglichen physika-
lischen Stabilitdt anzunehmen.

2. Die Hauptbedingungen fir das Eintreten von
Komwachstum sind: Geringe KorngréBe und unter-
schiedliche KorngroRe.

3. Dem Komwachstum wirken mechanische Hem-
mungen und eine durch niedrige Temperatur bedingt®©
Tragheit entgegen.

4. Rekristallisation ist wirkliches Kornwachstum
in submikroskopischem AusmaRe.

5. Ein auBergewdhnlich starkes Wachstum ent-
steht durch vorzugsweises Wachsen einiger durch ihre
GroBe besonders begunstigter Kdrner. Die notwendige
Vorbedingung hierfur ist daher das Vorhandensein von
Unterschieden in der KorngréBe und von Temperaturen,
die das Wachsen der gréBeren Korner in einem star-
keren MaRe gestatten als das der kleineren.

6. Es gibt einen kritischen Betrag von mechani-
schen Hemmungen, die das Auftreten dieses notwendigen
Unterschiedes in der Wachstumsgeschwindigkeit verur-
sachen und dadurch die Entwicklung eines auRerordent-
lich groen Kornes bewirken <4. Pom.'p.

lassen sich wie

Die Eigenschaften der LichtbogenschweiRe.
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der eingetretenen Oxydation:
0,01300 S, 0,02400 C. Zu beachten ist auch die in
friheren Untersuchungen festgestellte betrédchtliche
Stickstoffaufnahme (bis 0,14% N). Die Festigkeits-
prufungen ergaben je nach der Lage des Probestabes
zu den niedergeschlagenen Schichten verschiedene Werte
(Zahlentafel 1 A bis G).

Die Druckelastizititsgrenze ergab sich im Mittel
zu 22 kg/mm-, der Scherwiderstand zu 28 kg/mm2, die
Kerbzahigkeit nach lzod zu 1,9 mkg; die Brinellharte
betrug 114.

Durch das Schmieden eines aus kreuzweise tUberein-
ander geschweiBten Schichten bestehenden Blockes
vor dem jeweiligen Aufschweiflen einer neuen Schicht
wurde eine sorgfaltige Reinigung vorgenommen — wur-
den die Eigenschaften wesentlich verbessert. (Zahlen-
tafel 1 H und 1). Das gleiche gilt fir die Ermu-
dungsprifung auf einer Upton-Lewis-Maschine. Dauer-
biegeprifungen auf einer Farmer-Maschine ergaben eine

0,05°% C, 0,19% Mn,

Festigkeitseigenschaften der LichtbogenschweiBe.

Elastizi- FlieR- i i Ein- Anzahl
tatsgrenze  grenze Festigkelt abrERkim schniirung b dzr
kg/mm2 kg/mm2 kg/mm2 [ % % roben
20 24 40 17 27 3
17 20 36 14 19 1
16 20 30 5 11
22 27 40 8 17 2
19 24 36 10 9 4
19 23 38 12 18 —
13 15 23 3 10 2
15 20 30 5 11 —
20 22 40 28 60
Ermidungsgrenze bei einer Spannung von etwa

20 kg/mm2, d. h. in der gleichen GrdéRenordnung, wie.-
sie Moore fir Armco-Eisen gefunden hatte.
R. D.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl).

8. Februar 1923.

KI. 7a, Gr. 15, O 13 294. Verfahren zum Schmieren
von Walzenzapfen mittels Zentralschmierung. Oelwerke
Stera-Sonneborn, A.-G., Hamburg.

KIl. 12e, Gr. 2, G 56 471. Vorrichtung zum Ab-
scheiden von Flussigkeiten aus Prefluft, Gasen und
Dampfen. Paul Graefe, Schwanheim a. M.

KI. 12e, Gr. 2, W 61 082. Filter fur Luft, Dampfe
und Gase aller Art unter Benutzung von Asbest als
Filterstoff. Deutsche Maschinenfabrik A.-G., Duisburg.

KI. 18a, Gr. 3, H 74 879. Verfahren und Vorrich-
tung zur Vorbereitung (z. B. Trocknen) der Brenn-
und Schmelzstoffe fur ihre unmittelbare Einfihrung in
die Schmelzzone von Schachtéfen. 3)tpl.«3tig. Emst
Diepschlag, Cdthen, Anh.

KIl. 18a, Gr. 3, H 75197; Zus. zz Anm. H 74 879.
Verfahren zur Vorbereitung (z. B. Trocknen) der Brenn-
und Schmelzstoffe fur ihre unmittelbare Einfihrung
in die Schmelzzone von Schachtéfen. $ipL»5ng. Ernst

O. H. Eschholz veréffentlichtl) einige bemeDiepschlag, Cothen, Anh.

kenswerte Eigenschaftsprifungen an Eisen, das von der
Eisenelektrode auf eine als Anode dienende Platte im
Lichtbogen wieder geschmolzen wurde. Wahrend die
Elektrode 0,160/0 C, 0,560/0 Mn, 0,0240/0 S und 0,0320/0
P enthielt, eigab eine Analyse der Schweille infolge

i) Iron Age 110 (1922), S. 1803/5.

Kl. 18a, Gr. 14, M 75507. Feuerfester Hohlstein
fur Winderhitzer und Regenerativ-Warmeaustauscher.
®r.*3ng. Hans Meyer, Friemersheim, Niederrh.

1) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wahrend zweier Monate fur jedermann zur Einsicht
und Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus-
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KIl. 18a, Gr. 18, W 56 177.
zeugung von Eisenschwamm
Weill, Budapest.

KI. 18c, Gr. 8, Sch 58 178; Zus. z. Pat. 297 509.
Verfahren zur Herstellung von Eisenbahnréddern mit
aufgeschrumpftem Helfen aus durch Abschrecken zu ver-
gutendem Stahl. Friedrich Schaffer, Budapest.

KI. 31b, Gr. 11, E 27 496. Abhebevorrichtung fir
Kuttler. Eisen- und Stahlwerk Werner, ®r.=5ng. Sieg-
fried G. Werner, Dilken, Rheinl.

Kl. 31c, Gr. 16, B 107 429. GuBform zur Her-
stellung von Hartwalzen mit beim Schrumpfen der
Walze nachgiebigen Kaliberringen. Karl Breitenbach,
Siegen L W.

Verfahren zur Er-
im Drehrohrofen. Eugen

Deutsche Reichspatente.

Kl. 12 e, Gr. 2, Nr. 341 321, vom 9. Méarz 1920. Dort-
munder Vulkan, Akt.-Ges. in Dortmund. Gas-
reinigungs-Desintegrator
mit gegenlaufigen Zer-
stdubungstrom/mein.
Die Zerstaubungs-
trommeln erhalten ihre
Gegenlaufigkeit durch
einen einzigen einseitigen
Antrieb a, mit zwanglau-
figem  Zwischengetriebe
in Form eines Zahnréader-
wendegetriebes b, dessen
gegenlaufig angetriebenes
Rad ¢ am Ende der sich
in das Innere des Ge-
hé&uses erstreckenden
Hohlwelle d sitzt. Hier-
durch ist es madglich,
beide Wellen auf nur
zwei Lager abzustitzen,
die Last auf diese kurze Welle gut zu verteilen und
fur beide Trommeln einen Gegenlauf mit gleicher Ge-
schwindigkeit zu sichern, wobei die ganze Anlage eine
kurze Baulédnge erhalt.

Kl."ice, ur. 2, Nr. 341456,
vom 15. Juni 1920. $ipt.=Qn0.
Karl WiestinWetzlar. Staub-
kammer mit Zwischenflachen.
Der Raum, durch den der
Staub abfallt, und in dem er
sich sammelt, wird von derr gas-
durchstromten Raum getrennt
und nur durch schmale Schitze a
mit diesem verbunden, wobei
die Zwischenflachen b dem B&-
schungswinkel des Staubes ent-
sprechend schrdag gestellt sind
und sich an einen gleichfalls
langs der Gasstromrichtung ver-
laufenden Schacht c anschliefen,
der nur durch Kkleine La&ngsschutze a mit dem gasdurch-
stromten Raum der Kammer in Verbindung steht und
unten in einen abgeschlossener. Staubsammelraum d
mindet.

Kl. 24 e, Gr.10, Nr.
341 729, vom 20. Juni
1920. Hermann
Goehtz in Berlin-
Schéneberg. Ring-
rostgaserzeuger.

In dem Wasserbe-
halter b fur die Asche
ist ein zweiter ring-
férmiger Wasserbehél-
ter d angebracht, der
die auBerhalb  des
Rostrings a niederge-
hende Ascheaufnimmt
und unter seinem Bo-

deh ¢ Raum freilaBt zur Abfihrung der aus der Mitte
des Ringrostes gefallenen Asche.

Patentbericht.

43. Jahrg. Mr. 8.

KI. 24 h, Gr. 1, Nr. 341 600, vom
28. Februar 1919. Hermann Gut-
knecht in Neuhausen a. Rh.,

Schweiz. Ausschwenkbare Rostbe-
schickungseinrichtung.

Die Feuertiure wird durch ein die
Wurfklappe a enthaltendes Gehé&use
b gebildet, das unabhéangig von den
sonstigen Teilen der Beschickungs-
einrichtung um die Zapfen c ge-
dreht werden kann.

KI. 24 e, Gr. 4, Nr. 341 638, vom 5. Juli 1919. Julius
Pintsch, Akt.-Ges. in Berlin. Gaserzeuger zur Ver-
gasung backender Steinkohlen mit Urteeigevnnnung.

Der Teil des Entga-
sungsschachtes, in wel-
chem das Backen der
Kohle stattfindet, st
drehbar angeordnet, wo-
bei die in starkwandigem
Eisen gehaltene Schacht-
wand mit in das Innere
des Schachtraums hinein-
ragenden Ausbuchtungen
oder Ansatzen versehen
ist, die bei dem Drehen des
Einsatzschachtes einen
seitlichen Druck auf die
herabsinkende Kohle aus-

Uben, die sie dadurch stan-
dig auch in wagreehter
Bewegung halten, jedoch nur in dem Teil des Schachtes,
der wirklich fir das Zusammenbacken in Frage kommt.

KI. 24e, Gr. 11, Nr. 341 639, vom 9. Februar 1919.
Riess & Co.,, Technisches Bureau in Berlin. Vor-
richtung zum Entaschen von Gaserzeugern mit langlichem,
rechteckigem Querschnitt.

Die Erfindung besteht aus einem tischartigen Ge-
stell a, auf dem mehrere Platten b stufenférmig in Form

eines doppelten Treppenrostes gelagert sind, deren Zwi-
schenrdume sowohl nach innen wie nach auen offen sind*
Durch eine an der Seite angreifende Antriebsvorrichtung c
wird die Vorrichtung hin- und herbewegt, wobei die
Platten b mit ihren Kanten in die Asche einschneiden.

KI. 24e, Gr. 10, Nr.341 728,
vom 23. Juni 1920. ®r.»Qnl
Paul H. MullerinHanno-
ver. Luitverteilungskammer
fir Gaserzeuger.

Die ringformige Luftver-
teilungskammer a, die den
Gegenstand der Erfindung
bildet, ist am unteren Ende
des Schachtes von Gaserzeu-
gern angebracht. Sie st
unten offen und reicht mit
ihren Seitenwdnden in das
Wasser im Aschengraben b.

KI. 10a, Gr. 17, Nr. 341 828, vom 23. September 1919.
Julius Kratz in Dortmund. Vorrichtung zum L6schen
und Verladen von Koks mit einem in zwei sich kreuzenden
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Richtungen kippbaren Gestell, das den aus dem Ofen hoch-
stehend ausgestoRenen Kokskuchen au/nimmt.

Die Vorrichtung bezweckt das selbsttatige Abrutschen
des Kokses quer zur Fahrrichtung eines Wagens durch
zweifache Drehung des Kokskuchens in sich kreuzenden

Richtungen und dabei ein gleichmaRiges

“ Abléschen des flachliegenden Koks-

kuchens durch Bebrausenin einer Schréag-

lage, die eine Regelung des Léschwasser-

verbrauches ermdglicht. Auf einem

quer zu den Oefen fahrbaren Wagen a ist die dreh-

und walzbare Plattform b angebracht, die eine zweite

dreh- oder wélzbare Plattform c tragt, deren Bewegungs-

richtung sich mit der der Plattform b kreuzt und die nur

eine rechtwinkelige feste Seitenwand zur Aufnahme des
Kokskuchens hat.

KIl. 24e, Gr. 3, Nr. 341 801, vom 23. August 1918.
Nikola Lengersdorff in Bunzlau i. Schles. Ver-
fahren zur fortlaufenden
Zersetzung von Wasser-
dampf beim Durchtritt
durch hocherhitzten Brenn-

stoff.

In einen unteren un-
beheizten, aber von den
heiBen Aschenteilen ge-
fallten Raum d wird
Wasserdampf eingefihrt
und erhitzt. In einem
mittleren, durch elek-
trische Innenheizung ge-
heizten Raum c werden
die Gase mit erhitztem
Brennstoff in Berihrung
gebracht und dabei in
hochwertiges Wassergas
verwandelt, umschlie3lich
einen oberen ungeheizten
Teil b zu durchstrémen,
in dem der frische Brenn-

stoff mit Hilfe der Eigenwdrme des heiBen V assergases
entgast wird. Die Aschenri'ckstande aus der Kohle werden
bei a unter WasserabschluR atg zogen

KL 10 a, Gr. 11, Nr. 342 334, vom 17. September
1915. Zusatz zum Patent 340 589. Friheres Zusatz-
patent: 343 693. Walter Schrdder in Dortmund.
Vorrichtung zum Beschicken und Entleeren von Koksofen-
kammern.

Der Gegenstand der Erfindung ist eine Verbesserung
des Hauptpatentes, indem der Einsatzrahmen a in der

Pfeilrichtung von Kuahlluft umspult wird, wobei im Falle
ler Verwendung von Regeneratorkokséfen die Kublluft
wecks Ausnutzung der in den Rahmen aufgenommenen
iVarme von dort in die Luftregeneratoren geleitet werden
:ann.
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KI. 24 g. Gr. 6. Nr. 342 150, vom 5. September 1919.
Zusatz zum Patent 340 714. Karl Gwiasda in Gelsen-
kirchen. Vorrichtung zur Reinigung und Verwertung
der Rauchgase

Der Uber der Reinigungskammer o liegende Be-
hélter b besitzt im Boden AuslaBdtsen fiir das Nieder-
schlagswasser, deren freier Querschnitt durch die Stopsel a
geregelt wird, welche als R6hren zur Zufiihrung chemischer
Losungen ausgebildet sind.

KIl. 24c. Gr. 1, Nr. 342290, vom 25. JunTI915.
Heinrich KoppersinEssen, Ruhr. Anlage zur Dampf-
erzeugung mit Gasfeuerung.

Die Dampfkessel a werden von den Schlackenabstich-
gaserzeugern b aus durch die ausgemauerten Leitungen ¢
mit heiBen Gasen versorgt, die zusammen mit der durch
Leitung d zugefihrten” heilen Luft verbrennen. Die

Abhitze geht durch den Kanal e zu den beiden Warme-
speichem fV und durch den Fuchs g und das Geblase; h
ins Freie. Die beiden V adrmespeicher sind ferner an die
Luftzufiihrungsleitung i angeschlossen, der durch das
Geblase die kalte Luft zugefihrt wird, und die Schaltung
ist jeweilig derart, daB der nicht von der Abhitze durch-
stromte Warmespeicher von der frischen Luft durch-
stromt wird, welche sowohl als Verbrennungsluft fur die
Kessel als auch als unterluft fir die Gaeerzeugerjdient.

Kl. 21 e, Gr. i, «r. 312 291, vom 7. September 1915.
Zusatz zum Patent 342 290. Heinrich Kodppers in
Essen, Ruhr. Anlage zur Dampferzeugung mi> Gas-
feuerung.

Wahrend nach dem Hauptpatent die Verbrennungs-
luft wie die Unterluft in denselben Raumen, also unter
denselben Bedingungen vorgewarmt wurde, werden nach

der vorliegenden Weiterbildung die Unterluft und die
Verbrennungsluft gesondert vorgewarmt, um auf sie
unterschiedlich einwirken zu kénnen. Es ist dadurch
entsprechend weniger Geblaseluft erforderlich, auch ist
es leichter méglich, die Luftmengen nach Temperatur
und Menee zu regeln. Die beiden Warmespeicher aa’
dienen allein zur Lieferung der unterluft fir die Gas-
erzeuger b, wahrend die Wéarmespeicher c c' die Verbren-
nungsluft liefern, die durch den Kaminzug angesaugt wird.
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KI. 24 e, Gr. 10, Nr. 342292, vom 24. Juni 1920.

Zusatz zum Patent 334 369.

Isolierwerk G. m b. H.
in Witten, Ruhr. Gasfeue-
rungsbrenner.

Nach der Erfindung sind
die sich langs des ganzen
Querbrenners erstreckenden
Luftklappen a derart mit
dem ebenfalls querhegenden
Gasschieber b durch Schub-
kurvenfihrungen cgekuppelt,
dalR eine eindeutige Zuord-
nung der Stellungen des
Gasschiebers zu denen der
Luftklappen erzielt wird, um
eine der jeweilig wirtschaft-

lichsten Verbrennung entsprechende Gasluftmischung
zu verbirgen.

Kl. 24e, Gr. 11,

Nr. 342293, vom

15. Februar 1919.

Zusatz zum Patent

teilweise Uberdeckenden,

341 639. Riess & Co.
Technisches Bu-
reau in Berlin. Vor-
richtung zumEntaschen
von Gaserzeugern mit
langlichem, rechtecki-
gem Querschnitt.

Das die Ent-
aschung bewirkende
tischartige Gestell a
ist aus einigen sich

im  Querschnitt dachartigen

Platten oder Korpern b zusammengesetzt und wird in

seiner Langsrichtung hin- u

nd herfcewegt.

KI. 10 a, Gr. 17, Nr. 342 335, vom 3. Februar 1921.

Zusatz
326 382, 337 791.

zum Patent 298 102.
W ilhelm Schéndeling in Dissel-
dorf.

Frihere Zusatzpatente:

Vorrichtung zum L&schen,

A Verladenund Aufstapelnvon Koks.

Nach der Erfindung wird die

SchlieBbewegung des Loschpfan-
nenverschlusses von der Bewe-
gung der Loschpfanne abhéangig

gemacht.
gestell a

Die auf dem Fahr-
umleghar gelagerte

Pfanne b hat an der Stirnseite

als

VerschluB einen Drehschie-

ber c, der durch zwei auf einer
Welle d sitzende Hebel e, einen
auf der gleichen Welle sitzenden Hebel f und eine Kette g

mit dem Fahrgestell a verbunden werden kann.

richtung erleichtert die Bed

Die Ein-
ienung und den rechtzeitigen

volligen VerschluR selbst bei erheblichem Widerstand.

Kl. 12e, Gr.2, Nr. 342402,
vom2. Marz1920. Dortmun-
der Vulkan Akt.-Ges. in
Dortmund. Gasreiniger mit
schittbarer, im Kreislauf ge-
fuhrter Filtermasse.

Bei dem Gasreiniger, der
den Gegenstand der Erfin-
dung bildet, ruht das Filter-
material a, das vorwiegend
aus den sogenannten Raschig-
ringen besteht, auf einem
Drehrost b, der aus mehreren
konzentrisch  angeordneten
Ringen besteht, die unter dem
Filtermaterial fortgleiten und
dieses unten durch einen oder
mehrere Querschlitze in einen
Trichter c frei hindurchfallen
lassen, von wo es inein Trom-
melsieb d gelangt und dann
wieder mittels eines Becher-
werks e oben aufgegeben wird.

43. Jahrg. JNr. 8.

KIl. 12e, Gr. 2, Nr.
342793, vom 12. Mai
1920. Zusatz zum Patent
339397. K.&Th.Méller,
G. m. h. H. in Brack -
wedei. W. Endloses Um-
lauffilter zur nassen Staub-
abscheidung aus Lufl und
Gasen.

Die Vorrichtung bil-
det eine weitere Ausbil-
dung des endlosen Um-
lauffilters des Haupt-
patents, indem das Staub-
gitter mit die Zwischen-
raume (Uberbrickenden,
senkrechten  Stegen a
versehen ist, die die mit-
genommene  Flussigkeit
nach unten ableiten und
die Zwischenraume zwi-

schen den Staben von Flissigkeit freihalten sowie das
Mifr R”n vrvn Trnnfpr TioinInTtrartm worninrlorn

KI. 24f, Gr.20, Nr. 342422,
vom 30. November' 1920,
Hermann Goehtz in Ber-
lin-Schéneberg. Drehrost
mit  turmartigem Aufbau
fir Gaserzeuger, Schachtéfen
u. dgl

Der uUber den ganzen
Schachtquerschnitt sich er-

streckende Aufbau ist mit
annahernd radialen  oder
vom mittleren Rostteil aus

tangential verlaufenden Aus-
schnitten versehen. Es wird
dadurch eine sehr ginstige
Windverteilung sowie eine
gleichmaRige Gaserzeugung
erzielt.

KIl. 241, Gr- 15, Nr. 342 640, vom 6. Januar 1920.
L. & C. Steinmiuller in Gummersbach, Rhld. Wan-

derrost mit Stauvorrichtung.
Oberhalb der Stauvorrichtung b, die beispielsweise
als in einer wassergekuhlten Feuerbriicke ¢ aufgeh&ngtes

Pendel dargestellt ist, ist eine verstellbare Abstrahl-
vorrichtung angebracht, die aus einem um die Achse a
schwenkbaren und mit feuerfesten Steinen e ausgeklei-
deten Rahmen d besteht.

KI. 12 e, Gr. 2, Nr. 345 360, vom 6. Marz
1921. Zusatz zum Patent 312 994. Otto
Buhring in Halle a. S. Vorrichtung zur
Reinigung von D&mpfen und Gasen unter
Verwendung einer spaltformigen Dise.

Die Vorrichtung ist gekennzeichnet durch
eine den Sammelraum b von den Wegen
des gereinigten Dampfes abschlieRende Trennungswand a
und einen spaltartigen, im Krimmungsradius der Dampf-
reinigungsdise gelegenen Zugang o zum Sammelraum.



Statistisches.

Statistisches.

Die Entwicklung des Weltschiffbaues im Jahre 1922.

Nach den von ,Lloyds Register of Shipping*“1)
verdffentlichten Angaben Uber den Handelsschiffbau der
Welt wurden im Jahre 1922 insgesamt 852 Schiffe (aus-
genommen Kriegsschiffe nnd Schiffe von weniger als
100 Br. Reg. t Wasserverdrangung) mit zusammen
2 467 084 t Raumgehalt zu Wasser gelassen. Gegenilber
dem Vorjahre liefen im Berichtsjahre somit 525 Schiffe
mit fast 1,9 Mill. Br. Reg.t weniger vom Stapel.

Von den im Jahre 1922 zu Wasser gelassenen
Schiffen waren 484 unter 2000 t, 119 zwischen 2000
und 4000 t, 96 zwischen 4000 und 6000 t, 126 zwischen
6000 t und 10 000 t und 27 uber 10 000 t Wasserver-

drangung. 104 Schiffe mit etwa 776 000 Br. Reg.t
wurdenmit Dampfturbinen- und rd. 210 000t mit
Verbrennungskraftmaschinen - Antrieb ausgerustet.

61 Schiffe mit rd. 356 000 t, ausgenommen diejenigen
unter 1000 t, wurden — grofRtenteils nach dem Isher-
wood-Langsspanten-System — als Oeltankschiffe gebaut.

Nach der Leistung nehmen die einzelnen L&nder im
Berichtsjahre, verglichen mit dem Jahre 1921, folgende

Reihenfolge ein: 1921 1922
Anzahl der Brutto Anzahl der Brutto
SchiffeKee.-t Schiffe Beg.-t

GroBbritannien 426 1538 052 235 1031 081
Deutsches Reich . 242 509 064 187 525 829
Frankreich . . . 65 210 663 62 184 009
Niederlande . . 98 232 402 60 163 132
Vereinigte Staaten 173 1006 413 59 119 138
Italien . . . . 85 164 748 42 101 177
Japan .o 43 227 425 49 83 419
Brit. Kolonien . 54 129 675 39 62 765
Danzig und Memel . . 9 51 235
Danemark . . . 37 77 238 23 41 016
Norwegen . . . 35 51 458 23 32 391
Schweden . . . 27 65 911 14 30 038
Spanien . . . . 11 47 256 2 7776
Belgien . . . . 3 17 909 4 7 497
andere Léander . 78 63 465 44 26 081

Wie aus der Zusammenstellung ersichtlich ist, hat
GrofRbritannien seinen im Vorjahr wieder-

gewonnenen ersten Platz im Schiffbau der Welt auch
im Berichtsjahre behauptet. Der Anteil GroRbritanniens
am Weltschiffbau betrug fast 420k, gegen 35,400 im
Jahre 1921. Von den gebauten Schiffen waren 762769 t
fur britische Eigentimer und 268 312 t fur ausléandische

Besitzer — u. a. 97600 t fur Holland, 43 757 t fir
Frankreich, 33 092 t fuar brit. Kolonien. 26 715 t fir
Spanien — bestimmt. In England und Wales wurden

501 859 t, in Schottland 435 203 t und in Irland 94 019 t
zu Wasser gelassen. Die Hauptschiffbaubezirke waren
Glasgow mit 270 639 t und Newcastle mit 240 788 t.

Die Entwicklung des Handelsschiffbaues in Grof3-
britannien im Vergleich mit allen ubrigen Lé&ndern
stellte sich in den letzten Jahren (1920 ohne Deutschland
und Oesterreich-Ungarn) wie folgt:

GroRbritannien Andere Lander

Anzahl der Brutto Anzahl der Brutto

Schiffe Resr.-t Schiffe Bee.-t

1913 688 1913 153 1062 1400 729
1919 612 1620 442 1871 5521107
1920 618 2055 624 1141 3806 042
1921 426 1538 052 951 2803 627
1922 235 1031 081 617 1436 003

Trotz grofter Schwierigkeiten hat Deutsch -

land den zweiten Platz im Schiffbau der Weit zuriick-
gewonnen. EinschlieBlich Danzig und Memel wurden
insgesamt 195 Schiffe mit 575 264 t Wasserverdrangung
fertiggestellt, darunter der bei Schichau gebaute ,,Co-
lumbus*, der mit seinen 35000 t das groRte im Jahre
1922 in der Welt gebaute Schiff darstellt. Gegenlber
dem Vorjahre stieg die Leistung der deutschen Werften
um rd 66 000 t und machte etwa 23y30/0 des gesamten
Weltschiffbaues aus. Abgesehen von den Schiffen unter
1000 t waren 21 Schiffe mit 113 576 gr. t mit Dampf-
turbinen- und 12 mit 45513 t mit Oelmotoren-Antrieb
ausgerustet. 29 Schiffe hatten eine Wasserverdréangung

») Vgl. St. u. E. 42 (1922), S. 315/6.
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zwischen 4000 und 6000 t, 20 zwischen 6000 und 10000 t
und 5 von 10 000 t und daruber.

Frankreichs Schiffbau hat gegeniber dem
Jahre 1921 einen Ruckgang um 26 154 t zu verzeichnen.
Trotzdem ist der Tonnengehalt der im Berichtsjahre
zu Wasser gelassenen Schiffe ohne Bertcksichtigung des
Vorjahres immer noch der héchste seit dem Jahre 1902.
Den groRten Rickgang hatten die Vereinigten
Staaten zu verzeichnen. Im Berichtsjahre wurden
887 275 t Schiffsraum weniger zu Wasser gelassen als
im Vorjahre und fast 4 Mill. t weniger als im Jahre
1919. Auch fuar Holland, Italien und Japan
wurden betréchtlich niedrigere Zahlen als fur das Jahr
1921 angegeben.

Die wesentlich geringere Tatigkeit de3 V e'.tschiff-
baues im ganzen Jahre 1922 kommt auch in den Zahlen
der im Bau befindlichen Schiffe zum Ausdruck.
Wéhrend am Ende des Jahres 1921 ohne Deutschland
noch 4 457 093 t als im Bau befindlich gemeldet wurden,
betrug der aufliegende Raumgehalt bis zum Ende des
Berichtsjahres nur noch 2954318 t. In dieser Zahl
sind aber noch 463 877 t in Deutschland und Danzig
im Bau befindlicher Schiffe enthalten, so daR sich der
tatsdchliche Rickgang auf fast 2 Mill. t belduft. Davon
entfallen etwa 1172 000 t auf GroRbritannien und Ir-
land, 182333 t auf Italien, 170910 t auf Holland,
164 110 t auf Frankreich, 76 980 t auf die Vereinigten
Staaten und 51 081 t auf Japan. Im Bau begriffen
waren am Ende des Jahres 1922 in GroRbritannien
1468599 t, in Deutschland 416 081 t (ausschlief3lich
Danzig mit 47 796 t), in Italien 211 499 t, in Frankreich
188 525 t, in Holland 142 969 t, in den Vereinigten
Staaten 139448 t und in Japan 93 831 t. Aber auch
diese Zahlen geben nur teilweise AufschlufR dber die
wirkliche Beschéftigung im Weltschiffbau, da noch etwa
564 000 t (davon 348 000 t in GrofBRbritannien und Ir-
land) einbegriffen sind, von deren Fertigstellung mit
Rucksicht auf wirtschaftliche Verhaltnisse abgesehen
wurde. Der Auftragseingang ist in letzter Zeit aller-
dings besser geworden.

Die Saarkohlenlérderung im Dezember 1922.

Nach der Statistik der franzdsischen Bergwerks-
verwaltung betrug die Kohlenfdrderung des
Saargebietes im Dezember 1922 insgesamt 977 712 t
gegen 952 685 t im November. Davon entfallen auf die
staatlichen Gruben 951 558 (November 926 188) t
und auf die Grube Frankenholz 26 154 (26 497) t.
Die durchschnittliche Tagesleistung betrug bei
23,4 (23,7) Arbeitstagen 41 755 (40140) t. Von der
Kohlenforderung wurden 75613 (73 421) t in den
eigenen Gruben verbraucht, 23 031 (27 448) t an die
Bergarbeiter geliefert, 26 796 (25 962) t den Kokereien
zugefihrt nnd 952 684 (905 135) t zum Verkauf und
Versand gebracht. Nach Verrechnung von 2500 t Ver-
lust bei der Lagerung verringerten sieh die Halden -
bestande um 102912 t. Insgesamt waren 215 792
(318 704) t Kohle nnd 2212 (2459) t Koks auf Halde
gestiirzt. In den eigenen angegliederten Betrieben wur-
den im Dezember 22 038 (20 917) t Koks hergestellt.
Die Belegschaft betrug einschliellich der Beamten
75809 (75798) Mann. Die durchschnittliche Tages-
leistung je Arbeiter unter nnd uber Tage belief sich
auf 627 (621) kg.

Die Kohlenférderung Oesterreichs im Jahre 1922.

Nach amtlichen Angaben gestaltete sich die Kohlen-
forderung Oesterreichs in den einzelnen Bezirken im
Jahre 1922 wie folgt:

Steinkohle  Braunkohle Zusammen
t t t

St. Polten 162 613 169 764 332 377
W oels. i 2 794 457 654 460 448
Loeben . . . . 132 766 134 766 266
Graz.. — 1162 855 1162 855
Klacrenfnrt . . . — 99500 99500
Hall... — 44 985 44 985
Burgenland . - = — 109 033 409 033
Zusammen 166 539 3109 925 3 275 466

Im Jahre 1921 wurden ohne Burgenland 137 633 t
Stein- und 2 478 862 t Braunkohle gefdrdert.
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Belgiens Hochdéfen am 1. Februar 1923.
Hochéfen Er-
| zeugung
Vor- Unter  AuBer M 004
; Wieder-
handen Feuer Betrieb aufbau .
Hennegau und
Brabant:
Sambre et Moselle 4 4 — — 1250
Mnncheret . . . . 1 — 1 — —
Thv-le-Chéateau 4 2 — 2 330
Siid de Chatelineao 1 — 1 — —
Hainaut.......... 4 2 2 — 350
Bonehill 2 — — 2 -~
Monceau L 2 2 — — 200
La Providence . « 4 3 1 — 700
Usines de Chate-
lineau.. 2 1 1 — 150
Clabecq.. 2 2 — — 400
Boél 2 — —
zusammen 28 IG 6 6 3380
Littich:
Cookerill 7 4 3 643
OQuerée . . ... 6 4 — 2 800
Aneleur........ 4 3 — 1 400
Espérance . . .. 3 3 — — 425
zusammen 20 14 - 6 2268
Luxemburg:
Athus 4 3 — 1 420
Halanzy.. 2 2 — — 160
M issen.. 2 2 — — 100
zusammen 8 7 — 1 680
Belgien insgesamt 56 37 6 13 6328
Die Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten

im Dezember 1922.

Die Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten hat
nach der Statistik des ,,American lron and Steel In-
stitute”, dem 30 Gesellschaften mit 86,5000 der ge-
samten Stahlerzeugung des Jahres 1921 angeschlossen
sind, im Dezember 1922 bei 25 Arbeitstagen (gegen
26 im Vormonat) etwas abgenommen, und zwar be-

trug die Erzeugung 2 824 368 t (zu 1000 kg) im Be-
richtsmonat, gegen 2935526 t im Vormonat. Unter
der Voraussetzung, daB die Ubrigen Werke in dem-

selben Umfange gearbeitet haben, wiurde der Berichts-
monat eine Erzeugung von rd. 3 227 860 t oder arbeits-
taglich rd. 129 114 t gegen 3354 832 bzw. 129 032 t
im November ergeben. Die Jahreserzeugung wurde
sich, nach den Dezemberzahlen berechnet, auf rd.
40 154 000 t gegen 40 132 000 t nach den Vormonats-
zahlen belaufen. Tatsachlich wurden nach den Mel-
dungen des ,,American Iron and Steel Institute” im
Jahre 1922 29 582 316 t Stahl hergestellt, so dafR die
Gesamterzeugung etwa 34 199 000 t betragen widrde.

In den einzelnen Monaten seit 1920 wurden von
den 30 Gesellschaften folgende Mengen Stahl erzeugtl

1920 1921 1922
(in t zu 000 kg)

Januar . 3015 592 2 238 437 1618 978
Februar . 2 910 960 1777 469 1772 912
Maérz 3351 831 1596 114 24 8683
April 2 680 518 1233 381 2 483 625
Mai 2929 295 1286 104 2 754 £19
Juni . 3028 381 1019 469 26.6 629
Juli , 28176,3 816 230 2 526 893
Augu 3t 3048 439 1 153 289 2 250 015
September . 3017 544 1193 538 2 411 759
Oktober 3061 238 1612 679 2 918 374
November 2 689 889 1686 561 29355.6
Dezember 2377 811 1449 923 2821368

Gegenwartig ist infolge der franzésischen Ruhr-
aktion die auslandische Nachfrage sehr stark. Der
Arbeitermangel hélt an und behindert die Erzeugung,
so daBR einige Walzwerke an der Grenze ihrer Leistung
angelangt sind. Fir neue Abschlisse werden erhdhte
Preise gefordert; fur Kesselréhren, Kaltwalzzeug und
Halbzeug werden drei bis sechs Dollar mehr und be-
sondere Pramien fur schnelle Lieferung bezahlt. Der
Schiffbau ist lebhafter beschéftigt.

Wirtschaftliche Rundscnau.

W irtschaftliche Rundschau.

Verlangerung des Rheinisch-Westfalischen Kohlen-
syndikates. — Das Rheinisch-Westfalische Kohlen-
syndikat ist bis zum 30. September 1923 verldngert
worden.

Erhéhung der Brennstcffverkaufspreise. — Die vom
9. Februar an bis auf weiteres gultigen Brikett-
Verkaufspreise des Rheinisch -West-
falischen Kohlensyndikats stellen sich wie
folgt (je t ab Zeche): 1. Klasse 218 933 Jfo, Il. Klasse
216 765 M, 111. Klasse 214 619 M.

Siegerlinder Eisens einverein, G. m b. H , Siegen. —
Der Siegerlander Eisensteinverein hat die Verkaufs-
o-rundpreise fur Lieferung in der zweiten Halfte
Februar auf 210 934 M fiir Rostspat und auf 162 103 Ji
fur Rohspat festgesetzt.

Roheisen-Verband, G. m. b. H., Essen-Ruhr. —
Der Roheisenausschul des Eisenwirt3chaftsbundes hat
die Roheisenpreise wie folgt festgesetzt:

Prels fur die Zeit vom

-15. Febr,. 16.—23. Febr.
in Ji jet

Ham atito 779 100 775 800
Cu-nrmps Stahleisen 779 100 775 800
GieBerei-Roheisen 1 A 749 00 745 »00

TU. . . - 746 100 74 800
GieBerei-Roheispn. Luxb. Qual. 736 100 732 »00
Siegerlander Stahleisen L 701 400 890 700
Spiegelei8en 8/10 Orq Mn. 735 .'00 1 003 600
Temper-Roheisen.. 773 100 775 800
Ferrosilizium . 985 100 1013 700

Fir die vom 6. Februar an festgesetzten Preise
bleiben die bisherigen Kurs-, Koks- und Frachtklauseln
in Kraft; fur das mit englischer Kohle erblasene Eisen
werden besondere Preise berechnet.

Erhdhung der GuBwarenpreise. — Der Verein
deutscher EisengieBereien, GielRereiverband,
Dusseldorf, erhdhte die vom 1. Februar an glltigen
Preise fur Lieferungen ab 16. Februar um 300/0. Die
Preise fUir Druckmuffenréhren, Flansohenréhren, Form-

sticke, Vorwarmerohre und Abflurohren wurden um
20 olq erhoht.

Herabsetzung des Goldaufschlags auf Zg§'le. — Das
Zollaufgeld ist far die Zeit vom 21. bis einschliel3lich

27. Februar auf 595 400 (709 900) oo festgesetzt worden.

Aus der s?ariandischen Eisenindustrie. — Die Saar-
werke verwenden in der Hauptsache saarlandische
Kohlen. Soweit die Werke in der Koksversorgung von
Westfalen abhéangei, sind auch hier Bctriebseinschran-
kungen erfolgt. Die Nachfrage ist auBerordentlich groR,
die Werke halten jedoch mit dem Verkauf zuruck. Be-
sonders in Feinblech und in kleinen Walzeisenprofilen
sind die Werke mit Auftrdagen uberhduft. Walzdraht
ist Uberhaupt im Saargebiet nicht aufzutreiben.

Am 5. Februar sind die Grubenarbeiter wegen
Lohnforderungen in den Ausstand getreten. Hierdurch
wurde die &uflerst angespannte Lage erheblich weiter
verscharft, so dalR bedeutende Betriebseinschrankungen
notwendig waren. Dillingen hat von drei im Betrieb
befindlichen Hochoéfen zwei dampfen missen, Burbach
und Neunkirchen von je funf Ocfen ebenfalls je zwei. In
llalberg ist von vier Hochdfen vorlaufig einer, bei Roch-
ling-Vélklingen (deutsches Werk) sind von finf bisher
drei Oefen in Mitleidenschaft gezogen. Die Arbeiter
werden vorlaufig mit Notstandsarbeiten beschaftigt.

Aus der luxemburgischen Eisenindustrie. — Die
Lage der Huttenwerke hat sich in den letzten Tagen
noch verschlimmert. Die letzten Quellen, die noch ein
wenig Brennstoff zufuhrten, beginnen viilig zu ver-
siegen. Unter diesen Umstanden mufR en notgedrungen
weitere Hochéfen auBer Betrieb gesetzt werden und,
falls die Lage sich nicht gewaltig &ndern sollte (was
leider nicht wahrscheinlich ist), ist mit einem vélligen
Stillegen der B triebe zu rechnen. Die wen‘gen Koks-
angebote aus England sind so teuer, dal? die Gestehungs-
kosten ins Unertragliche steigen wirden. Der belgische
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Koks, der ubrigens in der né&chsten Zeit wieder eine
Preissteigerung erfahren wird, gelangt in durchaus un-
genugenden Mengen nach Luxemburg. Die bestehenden
Vertrage werden nicht eingehal:en, und je schwieriger
die Lage wird, um so weniger Koks kommt von
Belgien herein, obwohl die Férderung in diesem Lande
keine bedeutende EinbuBe erlitten hat. Die belgischen
Huttenwerke wurden im al'‘gemeinen besser versorgt; es
wird behauptet, verschiedene un er ihnen hatten Koks
im UeberfluR und seien dazu Ubergegangen, Koks an
fremde Hochéfen zu schicken, um hier auf ihre Rech-
nung Roheisen herstellen zu lassen, das sie entweder
unmittelbar verkaufen oder in ihren eigenen Stahlwerken
weiter verarbeiten. Auf dem Brusseler Markt und auf
den groBen Ausfuhrméarkten haben gegenwartig aus-
schlieBlich einige be’gische Stahlwerke die Oberhand und
nehmen Auftrdge zu &uBerst hohen Preisen herein.
Wahrend des Abschlusses der be’gisch-luxemburgischen
Wirtschaftsvereinigung wurde vielfach behauptet, die
luxemburgisch» Eisenindustrie befinde sich gegeniber
der belgischen im Vorteil, namentlich in bezug auf die
Eroberung der Ueberseemarkte. Die Geschehnisse, die
sich seit einem Jahr abgespielt haben, und besonders
die Tatsache, daR infolge der notgedrungen hdoheren
Preise der luxemburgischen Werke die groRen Auslands-
auftrage an Belgien gefallen sind, lassen die luxem-
burgischen Werke berechtigte Klage dber ihre dem
Wirtschaftsabkomnen mit Beig en widersprechende Zu-
rickstellung namentlich bezlglich der Koksbelieferung
fahren. Die Luxemburger Werke haben geglaubt, in
einer Lage, wie sie durch den augenblicklichen Koks-
mange! gegeben ist, unter dem Wirtschaftsabkommen
gleichmaRig mit den belgischen Werken behandelt zu
werden, sind aber jetzt sehr enttauscht dariber, dal
bei der Verteilung des belgischen Kokses in erster Linie
die belgischen Werke berucksicht'gt und die Koks-
mengen fir Luxemburg sogar eingeschrankt werden.

Aus der franzésischen Eisenindustrie. — Dir Lage
bei den franzésischen Werken ist nach w.e vor
kriis:h. Es ve den immer mehr Hochéfen auBer Be-
tieb g:s tzt. Pont-a-Mousson s 11 drei Ocfen,
Michéville einen zweiten Ofen ausgeb a en haben,
Hagendingen hat nur noch zwei Hochdfen in Be-
trieb. Im Gebiet Meurthe-et -Moselle sind von
den am 1. Januar unter Feuer befindlichen 45 Hoch-
ofen 15 ausgeblasen worden, in Lothringen da-
gegen von 40 Oefen schon 20. Einige lothringische
Huttenwerke haben bereits Koks in der Tsehecho-Slo-
wakei gekauft, jedoch zu einem sehr hohen Preise.

Das Gesamtbild der Einschréankung der lothringi-
schen Hochofentatigkeit war etwa folgendes:

‘m Retr:eb
am 1 i. am 1.2
=923 1923
Les Petit-Fiis de Frargcrs de Wendel . . . . 10
Sté pign* de Knutange .. 5
Aciéries de 0
Union d*s fonsommatenrs filagendingen) . . 4 2
Soc été Aliné e d s Terres ROUEES...cccvviviccicinne 3 1
R»-d n?en D llinee n 3
Nord et Lorra ne (Tfckineen) 3 2
Lorraine Mn e*e et Mét-illiirt» qu e . 4
(Had.r) Difierdingen-st. Ingbeit-Rtimel ngen . 2 1
40 20
Mau ist al'gemein dazu ubergegangen, Streckung
der Arbeit vorzunehmen. In verganrener Wo.he

wurde im gesamten Industriegebiet nur in Se-hs.tunden-
schicht gearbeitet. Durch Anschlage wurde bekannt-
gegeben, daBR vom 12. Februar die Aroe.t aut Vier-
stundenschicht gekirzt wird. AL natir.icc.e Fo ge cc.-
schlechtert sich die Stimmung der Arbeiterschaft. Bei
der ersten Kirzung der Arbeitsschicht auf 6 Stunden
hatte man den Arbeitern baldigste Aenderong des Zu-
standes durch verstarkte Belieferung mit deutschem
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Koks in Aussicht gestellt; auch die Presse sagte bal-
digste Wiederherstellung des normalen Zustandes im
Ruhrgebiet durch Verstarkung des militdrischen Druckte
sowie das Eingreifen franzdsischer Ingenieure und Eisen-
bahner voraus. Infolge der erneuten Streckung der
Arbeitszeit sieht man aber, daR den Beruhigungsver-
suchen nur in beschranktem Umfang Glauben zu schen-
ken ist. Die verminderte, Einnahme der Arbeiterschaft
und die sinkende Kaufkraft des Geldes (ben naturgemafi
auch ihre Ruckwirkung auf den Handel aus.

In ver-
gangener Woche stiegen samtliche Lebensmittel um
15°/o, Hausbrandbohle um 1000/o. — Die Bauunter-

nehmer, die im Wiederaufbaugebiet Bauten ausfdhren,
haben den groBten Teil der Arbeiter entlassen mussen,
da die Zahlungen von der Regierung zu stark verzdgert
werden.

Die Minettearbeiter befinden sich wegen
Lohnforderungen im Ausstand. Inzwischen sind auch
die lothringischen Kohlenbergarbeiter in den
Ausstand getreten, wodurch die Krise noch verscharft
wird. Die gréBeren Ortschaften des Industriegebiets sind
neuerdings mit Militdr belegt, um die Ruhe aufrecht
zu erhalten.

United States Steel Corporation. — Nach dem
neuesten Ausweise des nordamerikanischen Stahltrustes
belief sich dessen unerledigter Auftragsbestand
zu Ende Dezember 1922 auf 6 853634 t (zu 1000 kg)
gegen 6949686 t zu Ende November 1922 und 4336709 t
zu Ende Dezember 1921. Wie hoch sich die jeweils zu
Buch stehenden unerledigten Auftragsmengen am Mo-
natsschinsse wahrend der drei letzten Jahre bezifferten,
ist aus folgender Zusammenstellung ersichtlich :

1920 19%1 19<_22
31. Januar 9 434 008 7 694 335 4 309 545
28. Februar 9 654 114 7 044 809 4207 326
31. Marz 10 050 348 6 385 321 4 536 054
30. April 10 525 503 5938 748 5178 468
31. Mai 11 115 512 5570 207 5 338 296
30. Juni 11 154 478 5193 754 5 725 699
31. Juli 11 296 363 4 937 609 5 868 580
31. August 10 977 919 4 604 437 6 045 307
30. September 10 540 801 4 633 641 6 7C8 673
31. Oktober 999422 4 355 418 702724
30. November 9 165 825 4 318 551 69 9 6S6
31. Dezember 8278 492 43367.9 6 853 634

Klockncr-Werke, A-G., Berlin.— Die ordentliche
Hauptversammlung de3 Lothringer Hutten-
und Bergwerksvereins am 9. F,bruar 1923 ge-
nehmigte den Vertrag auf Verschmelzung mit den
zum KIlé koer-Konzern gehdrenden Unternehmungen:
dem Hasper Eisen- und Stahlwerk in Haspe, der Ko-
nigsborn A.-G. fir Bergbau-, Salinen- und Solbad-
betrieb in Unna-Kénigs' orn, dem Georg-Marien-Berg-
werks- und Hutten-Verein in Osnabrick, dem Faijon-
eiscnwalzwerk L. Mannstaeit in Troisdorf sowie der
Dusseldorfer E’sen- und Drahtindustrie A.-G. mit \&ir-
kung vom 1. Juli 1922 an durch Hingabe von 1000-Ji-
Aktien des Huttenvereins gegen nom. 1000-Jf-Akten
der Ubernommenen Gesellschaften. D e Verwaltung
begriindete den Antrag damit, daf durch diese Ver-
schmelzung eine grofere Wirtschaftlichkeit erzielt
werde. Die Versammlung beschloB ferner, das Ak-
tienkapital um 25 auf 150 Mill. M zu erh6hen, sowie
die Gewerkschaften Viktor, Ickern, General und Quint
aufzulésen und das gesamte Vermdgen auf den Hutten-
verein zu Ubertragen. Die zusammensrefalten Unter-
nehmungen erhalten die Firma ,/Klockner - Merke.
A.-G.“, der Hauptsitz ist iu Berlin. In den ans hlieBen-
den Hauptversammlungen der zum KU:'kner-Konzern
gehdrenden Unternehmungen wurde dem Verschmel-
zungsvertrag ebenfalls zugestimmt.

Die Bedeutung des Ruhrgebiets fur Deutschlands Wirtschaft.

Bereits an anderer

i)y 8t u E 43 (1923), S. 185/90.

Stellel) haben wir auf
die UberragendeBedeutung hingewiesen, welche die

schrift ,,Wirtschaft und

neubestzten Gebiete imgesamten deutschen Wirt-
schaftsleben einnehmen. Wir e ganzen unsere Aus-
fuhrungen durch folgende Angaben, die der Zeit-

Statistik* entnommen sind:
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Personal der G-ewerbebetriebe
auf G-rund der Betriebszdhlung von 190/.

a) in 1000 Personen:

.. lbriges zus. - be- Deu_tsch
L2 alt- alt- &2 setztes  Reich
S besetzt. besetzt. c:éﬁ Gebiet jetzigen
P >  Gebiet Gebiet @ insges. Umf.
Gewerbetatige
Personeniiber-
haupt . ... 131 977 1108 752 1860 10 085
darunter in
Bergbau- und
Hittenindu-
strie . . .. 62 54 116 328 444 754
Metall- u. Ma-
schinenindu-
strie . . .. 20 193 213 143 356 1956
b) in Prozent der Reichssumine jedes Industriezweiges.
ubri Deutsch.
s PO A% L3 besetzt Rejch
ﬁﬁ besetzt. besetzt. 2 (i3n§bleest jetzigen
©  Gebiet Gebiet _ ges. — umf.
Gewerbetétige
Personen iiber-
haupt . ... 13 9,7 11,0 7.5 18,5 100
darunter in
Bergbau- und
Hittenindu-
stre . ... 82 7,2 15,4 43,5 58,9 100
Metall- u. Ma-
schinenindu-
strie . . .. 1,0 9,9 10,9 7.3 18,2 100

So grofR hiernach auch der Anteil der besetzten Ge-
biete an der gesamten Reichssumme des gewerblichen
Personals ist, so geben diese Zahlen doch noch Kkein
vollstandiges Bild von der industriellen Leistungsfahig-
keit und Bedeutung der besetzten Gebiete, da bei die-
sem Vergleich nur die menschlichen, nicht auch die
maschinellen Arbeitskrafte, die gerade in den Riesen-
betrieben am Rhein und an der Ruhr von uUberwéltigen-
der Bedeutung sind, bericksichtigt werden konnten.
Die wirkliche industrielle Bedeutung der besetzten Ge-
biete erhellt deutlicher aus den nachfolgenden Angaben
erzeugungsstatistischer Art.

Die Grundlage des Wirtschaftslebens in den be-
setzten Gebieten bildet die Kohle. Fur die auf der
Kohlenwirtschaft aufgebaute Kraftversorgung der deut-
schen Industrie sind die besetzten Gebiete, namentlich
das Ruhrgebiet, von schlechtweg ausschlaggebender Be-
deutung.

Von den gesamten Steinkohlenvorraten, die
nach der Abtrennung von 7/8 der bedeutsamen ober-
schlesischen Kohlenvorkommen dem Deutschen Reich
noch verblieben sind und die auf 264 Milliarden t be-
ziffert werden kénnen, entfielen auf das

- %
Milliarden .
der Beichs-
Tonnen summe
von Frankreich ausgebsutete
Saarkohlenbecken1) . . . . 16.5 6,2
Ubrige linksrheinische Gebiet . 10.5 4,0
altbesetzte Gebiet zusammen 27,0 10,2
Ruhrgebiet ... 213,6 80,9
besetztes Gebiet insgesamt 240,6 91,1
Deutsches Reich jetzigen Um-
fANQEeS o 264,0 100,0

Ueber die Steinkohlenfdrderung der be-
setzten Gebiete gibt folgende Uebersicht Aufschluf3:

in 1000 t

1922 1921 1920 1913
Saargebiet ., 11 178 9468 9824 13 216
Uebriges altbesetztes Gebiet 6031 5614 5605 6 986
Zusammen altbesetztea Gebiet 17209 15082 15429 20 202
Ruhrgebiet.. 92606 89965 84295 110859
Besetzte Gebi_ete _iosgecamfc . 1098 5 105047 99 724 130 661
Deutsches Beich jetz. Umf. . 130 323 123 405 118 228 154 142

X) Darunter Lothringen mit 0,8 Milliarden t.

Wirtschaftliche Rundsck”ts.

Prozent der Eeichssumme
a= einschl.,, b = ohne Saargebiet

1922 1921 1920 13

a b a b a b a b
Saargebiet.... 86 . 7,7 . 8,3 . 8,6
ibrig, altbes. 46 51 45 49 47 52 45 60
zus. altbes. Gebiet 13,2 12,2 13,0 13,1
Ruhrgebiet... . 711 77,7 729 79,0 713 778 716 783

bes. Geb. insgesamt 84,3 828 851 839 813 830 847 833

Rund 8&</o der gesamten deutschen Steinkohlenfér-
derung entfallen sonach auf die besetzten Gebiete, da-
von allein 710 oder rd. drei Viertel auf das rechts-
rheinische Ruhrgebiet.

Von den Braunkohlenvorraten, die nach
der neuesten amtlichen Schatzung auf 17,5 Milliarden t
beziffert werden, entfallen 3,7 Milliarden t, oder uber
ein Funftel auf das linksrheinische Gebiet (Kdlner Be-
richt), das auch an der deutschen Braunkohlenfor-
derung erheblich und in steigendem MaRe beteiligt
ist:  1913: 20259 000 t = 23,200 der Reichssumme,
1922: 37 436 000 t = 27,30f0 der Reichssumme.

Rechnet man die Braunkohle auf Steinkohle um,
so kann die gesamte Kohlenférderung des Deutschen
Reiches (jetzigen Umfanges) fir das Jahr 1913 auf
174 Mill. t, fur das Jahr 1922 auf 161 Mill. t Stein-
kohlenwerte beziffert werden. Hiervon entfallen:

1922 1913

aui das Mill. t »ol) Mill. t %>)

Saargebiet... ..H-2 7,0 , 132 75
tbrige altbe 143 89 95 115 66 71
Bubrgebiet ... 926 57,6 61,7 1104 63,4 68,6

besetzte Gebiet insges. 1181 735 71,2 1351 77,5 757

Das Ruhrgebiet behdlt also auch bei Bericksichti-
gung der in den letzten Jahren stark gesteigerten
Braunkohlenférderung mit 580 oder rd. drei Funf-
teln der gesamten deutschen Kohlenforderung seine
Uberragende Bedeutung fur die deutsche Kohlenver-
sorgung.

Etwa ein Drittel der geférderten Ruhrkohle wird
im Ruhrgebiet verkokt. Von der Steinkohlenférderung
(einschlieBlich der rechtsrheinischen Zechen), die in den
elf Monaten Januar bis November 1922 rd. 89 Mill. t
betrug, entfielen auf
den Zechen-Selbstverbrauch  (einschl.

Deputatkohle) ... rd. 10 Mill. t
fir den Verbrauch in den Kokereien ,, 30 .,
fir den Steinkohlenversand >,49 o

Die Kokserzeugung betrug im gesamten
Reichsgebiet heutigen Umfanges im  Jahre 1913
33,4 Mill. t, davon entfielen 30,1 Mill. t — 90°/0 auf
die besetzten Gebiete, namlich auf das

Saargebiet. .. 1777 000t 5.30d0
Ubrige altbesetzte Gebiet . 2162 000t 6,5do
Ruhrgebiet . 26 123 000 t 78,2 do

In den ersten elf Monaten des Jahre? 1922 be-
zifferte sich der Koksversand des Ruhrgebiets einschlie-
lich Eigenverbrauch auf 22,5 Mill. t.

Von dem gesamten Steinkohlen- und Koksversand
der ersten elf Monate des Jahres 1922 entfielen auf

Steinkohlen Kots
unbesetztes Deutschland 24 Mul. t 7,9 Mul. t
altbesetztes Gebiet . . . 8 Mill. t 2,3 Mill. t
Ruhrgebiet ... 8 Mill. t 6,2 Mill. t
Lieferung a. d. Vielverband 8 Mill. t 56 Mill. t
ubriges Ausland . . . . 1 Mill. t 0,5 Mill. t
Gesamtversand 49 Mill. t 22,5 Mill. t

Die gesamten Kohlen - und Kokszwangs-
lieferungen Deutschlands an den Vielverband, die
hauptsdchlich von dem Ruhrgebiet getragen werden und
aus den besten Sorten bestehen missen, betrugen
(in Steinkohle umgerechnet):

J) Prozent der Reiohssumme, und zwar a = einschl.,
b = ohne Saargebiet.
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Von September

bisDezember 1919 2,4 Mill. t
im Jahre 1920 15,6Mill. t
im Jahre 1921.. Mill. t
von Januar bis November1922 17,0 Mill. t

Das bedeutete zuletzt fur das Ruhrgebiet, daB mehr
als ein Drittel seines gesamten Aufbringens an Koks-
kohle (1922 betrug die Fettkohlenidérderung 55,6 Mill. t)
fur Waiederherstellungszwecke in Anspruch genommen,
also der heimischen Wirtschaft entzogen wurde. Durch
diese ungeheuren Kohlenanspriche ist die deutsche Eisen-
industrie und uUberhaupt die deutsche Wirtschaft aufs
empfindlichste beeintrachtigt. Deutschland, friuher ein
bedeutendes Kohlenausfuhrland, muB aus dem Ausland
(namentlich England) Kohlen einfihren, um sein Wirt-
schaftsleben einigermaBen in Gang halten zu kdénnen.
Im Jahre 1922 betrug der Einfuhriberschufl an

Steinkohlen ... 7 536 000 t,
Braunkohlen.. 2 002 000 t.

Die Abtrennung des lothringischen Minettegebiets
hat die frihere Erzversorgung Deutschlands
vollstandig verschoben. Die enge Verbindung, die fri-
her zwischen den lothringischen Erzen und der Ruhr-
kohle bestanden hatte, wurde durch den Vertrag von
Versailles zerschnitten. Die vom rheinisch-westfalischen
Industrierevier her in groem Zug auf der Minette auf-
gebaute deutsche Huttenindustrie muf3te abgegeben wer-
den. Anderseits verlegte sich mit dieser Abtrennung
auch das Schwergewicht der deutschen Eisen- und
Stahlgewinnung in das rheinisch-westfalische Industrie-
gebiet, wie sich aus nebenstehenden Zusammenstellungen
ergibt.

Deutschland, das vor dem Kriege auf dem dama-
ligen Reichsgebiet jahrlich 16,8 Mill. t Roheisen und
17,1 Mill. t Rohstahl erzeugte, verfugt heute nur noch
Uber 35,70/0 seiner ehemaligen Roheisen- und 43,200
seiner ehemaligen Rohstahlerzeugung. Durch das mili-
térische Eindringen an der Ruhr soll nun versucht wer-
den, auch diese stark beschnittene Basis der deutschen
Industriewirtschaft, die das Ruckgrat des deutschen
Wirtschaftslebens und auch der deutschen Leistungs-
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I. Erzeugung in 1000 t:
tibriges be-  Deutsch
Saar- alt- Ruhr- setztes  Reich
gebiet besetzt. Gebiet Gebiet jetzigen
Gebiet insges. ljmf.
1371 1512 6622 9 505 12 287
643 676 3779 5098 6 647
2080 2298 7251 11 629 13 G59
740 1276 4702 6718 8 136
1530 2046 5484 9 060 11050
559 1159 3234 4 952 6212

Il. Prozent der Reichssumme, a einschl., b ohne Saargeb.

be-  Deutsch.

baar- Ruhr- setztes  Reich
gebiet besetzt Gebiet Gebiet Jetzigen
Gebiet insges. 1Imf.

a a b a b a b ab

112 123 13,9 53,9 60,7 77.4 745 100
77 102 11,3 56,8 62,9 76,7 742 100

152 16,8 198531 62,6 851 825 100
91 157 17,3 57,8 63,6 82,6 80,9 100

13,8 185 21,5 49,5 57,6 81,8 71,1 100
9,0 186 205 52,5 57,2 80,1 77,71 100

fahigkeit fur die vom Vielverband verlangten Kriegs-
entschadigungen bildet, entweder zu zertrimmern oder
unter franzésische Herrschaft zu bringen. Frankreich,
das schon heute die Halfte aller Eisenerzlager und ein
Drittel der Hochéfen sowie ebenfalls ein Drittel der
Kohlen des ganzen Festlandes unmittelbar besitzt oder
(in Polen) mittelbar kontrolliert, wiirde hierdurch uber
drei Funftel der Hochéfen wund sieben Zehntel der
Kohlen Europas verfugen kénnen. Eine derartige Vor-
machtstellung Frankreichs wiirde nicht nur eine dau-
ernde politische Gefahr bedeuten, sondern mifte auch
eine vollige Zerruttung des wirtschaftlichen Gleich-
gewichts in Europa zur Folge haben.

Die deutschen Wiederherstellungskohlenlieferungen.

Das Jahr 1922 zeigt bei den WiederhersteUungs-
kohlenlieferungen an den Verband, die auf Grund der
durchweg monatlichen Lieferungsanforderungen vor sich
gegangen sind, die bemerkenswerte Erscheinung, daR
eine immer mehr steigende Koksmenge
bei einer gar nicht ins Gewicht fallenden Verringerung
der Steinkohlenmenge von Deutschland verlangt wor-
den ist. Das N&here uber die tatsachlichen deutschen
Wiederherstellungskohlenlieferungen im Jahre 1922 st
aus der folgenden, der ,,K6ln. Ztg.“ entnommenen Zu-
sammenstellung ersichtlich.

A. Nach Empfangslandern geordnet.

1922 Frankreich Belgien Italien Insgesamt
u. Luxembg.
)i g t t t
Liefersoll 14 788 500 3 338 366 3067 000 21193 866
Lieferist 13 201 195,2 3021 353») 2 743 316») 18 965 864,2»)
Minder-
lieferung 1587 304,8 317 013 ») 323 684») 2228 001,8»)

B. Nach Férderungsgeb ieten
I. Aus dem Ruhrbezirk:

geordnet.

Steinkohlen Koks Braunkohlen Ges.-Menge
1922 t t t t

Januar 753 988,780 494 333.458 95269 700 1343 591,938
Februar 653 510,322 399 309,072 30 603 LOO 1083 431.394
Mirz 851 592,184 506 030,880 54 389,500 1412 012,564
April 759 217,442 680 915284 46 697,500 1386 830,226
Mai - 848 639,304 586 103570 47 731.000 1482 473,874
Juni 685 858,614 534 582.787 31679 000 1252 120,401
i.Halb)ahr“4 552 815,646 3 101 276,051 306 369,700 7 960 460,397
i 1 266 207,554

Juli 662 651,571 570 085,413 33 470,500 ,
August 550 261.028 479 559,381 36 48),000 1 066 316,309
September 628 835129 565 833,109 75 630,600 1270 348,838
Oktober 680 091,500 555 170,100 65 362,600 1300 624,100
November 696 336,000 550 584,900 80 8 5,500 1327 755,400
Dezember 686 464,500 572 804,400 85 708,000 1 324 966,900
Jahr 1922 8 457 463,274 6 395 362,424 663 863,800 15 516 679,498

) Noch nicht endgultige Zahlen

Il. Aus Mitteldeutschland :

Januar 13 264,000 13 264,000
Jahr 1922 13 264,000 13 264,000
111. Aus Schlesien an ltalienl):
Januar 67 783,0 67 783,0
Februar 29 565,0 29 565,0
Miérz 65 45”8 1800,0 67 253,8
April 69 841.1 9520,0 — 79 361,1
Mai 111 839,7 4960,0 — 116 799,7
Juni 88 081,5 >220,0 — 93 301,5
1. Halbjahr 432 564,12 21 500,0 454 064,1 2)
Juli 16 486,0 5580,0 — 22 066,0
August 6260,0 — 6 260,0
September 6 400,0 6 400,0
Ok'ober 6 400,0 —_ 6 400,0
November 56U0,0 — 5600,0
Dezember 4760.0 — 4760,0
Jahr 1922 449 050,1 56 500,0 — 505 550,1

Bei diesen Zahlen handelt es sich im allgemeinen —
bis auf die Zahlen vom Dezember 1922 — um die vom
Verband vorlaufig abgenommenen Liefermengen.

Die gesamte deutsche W iederherstellungs-
kohlenlieferung betragt somit auf Grund aner-
kannter Rechnungsunterlagen im ganzen Jahre
1922 16 035 493,598 t. Dabei ist der Koks nicht in
Kohle umgerechnet worden.

Tatsachlich sind dagegen im Jahre
18 965 864,2 t an Frankreich, Belgien und
den Weg gebracht worden.

1922 etwa
Italien auf
Bis zum 31. Dezember 1921

t) Die Kohlenlieferung aus Oberschlesien hat seit
dem Uebergang von Oberschlesien an Polen aufgehort.

2) Die Zahl wunterliegt der Nachprufung; an-
scheinend kommt eine ErméaRigung von etwa 3000 bis
5000 t in Betracht.
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waren bereits rd. 37 000 000 t1) an diese Staaten ge-
liefert, so dafR sich ein Abschluf} Uber die gesamte bis-
herige deutsche Wiederherstellungskohlenlieferung am
Ende deda Jahres 1922 auf 55 965 884,2 t stellt, also
rd. 56 Mill. t.

Diese  Waielerherstellungskohlen-Gesamt'ielermenge
ist doppelt so groB wie die gesamte englische Kohlenaus-
fuhr in jedem der Jahre 1920 wund 1921. (1920:
24 931 853 t; 1921: 24 660 652 t.) Diese deutsche bis-
herige Gesamtwiederherstellungskohlenlieferung an den
Verband entspricht der Menge nach der englischen
Kohlenausfuhr in der Zelt vom 1. Januar bis zum
30. September 1913 (54 517 788 t) und ist bereits um rd.
16 Mill. t groBRer als die gesamte franzé-
sische Kohlenerzeugung des Jalires 1913. Die
bisherige deutsche Waiederherstellungskohlenliefermenge
von 56 Mill. t stellt den zehnten Teil der Gesamtweich-
kohlen- und Anthrazitférderung der Vereinigten Staaten
von Nordamerika im Jahre 1913 dar (569960219 sh. t),
d. i. beinahe so groB wie der Weichkohlenversand des
Jahres 1921 in West-Virginia (68 665 198 sh. t) oder
wie die Weichkohlenerzeugung von Jllinois (69602 763
sh. t) im Jahre 1921; sie ist fast doppelt so grofR wie
die Gesamtkohlenerzeugung von Ohio (1921: 31 942 776
sh. t) oder von Kentucky (31588 270 sh. t) im Jahre
1921. Im dubrigen stellt die bisherige gesamte deutsche
W iederherstellungskohlenlieferung von rd. 58 Mill. t das
Doppelte der amerikanischen Kohlenausfuhr — Weich-
kohlen und Anthrazit zusammen, genommen — des Jahres
1921 (27 379 236 sh. t) dar.

Rein mengenmafRig betrachtet, hat diese gesamte
W iede herste lungskohlenlie ermenge fur den Weltmarkt
sicherlich einiluBreiche Bedeutung. Diese durfte noch
dadurch erhdht worden sein, daf Deutschland die Wie-
derherstellungskohlen nach dem Versailler Vertrag zum
deutschen Gruben-Inlandpreis frei Grenze des Ver-
bands-Empfanglandes abliefern muB, so daf nicht allein
die deutschen, sondern auch die hohen Durchgangs-
frachtkosten durch die groBtenteils hochvalutarischen
Zwischenlander Deutschland zur Last fallen. Diese

1) Diese Zahl unterliegt zurzeit der Nachprufung.

RicHerschau M

Schdmburg, W, Ingenieur: Das Eisenhitten-
wesen. (Mit 45 Fig.) Leipz'g: Uhlxnds Technische
Bibliothek [1922], (125 S.) 8». (16».)

(Deutscher Ingenieur-Kalender, T. 3.)

Das Werkchen bringt zwar gedréngte, aber doch
wohl gelungene Angaben (Uber das Eisenhiittenwesen
sowie die Eisenverarbeitung durch GieBen, Walzen,
Schmieden und SchweiBen in einer recht Gbersichtlichen
Darstellung, die durch die zweckmé&Big ausgewé&hlten
Textabbildungen und durch zahlreiche Schrifttums-
angaben in Anmerkungen erganzt wird.

Der Stoff wiid in acht Abschni tcn behandelt, denen
ein Vorwort von C. E. Berck (S. 5) vorausgeschickt
ist. Dieses Vorwort ist nicht gerade glicklich ge-
fallt, denn in ihm wird irrigerweise behauptet, daB
in dem Buch der Ingenieur ,fur die wirtschaftliche
Anwendung seiner Baustoffe jede (!) Beantwortung
seiner Fragen finde, die nach dem modernen Stande
des Eisenhilttenwesens gegeben werden Kkoénne“. Das
ist doch wohl zu viel behauptet. Bau- und Maschinen-
ingenieur werden in dom Buchlein manches vermissen,
was der Hutteningenieur nicht entbehrt, und umge-

kehrt. Der im Betriebe stehende Hitteningenieur
wird in dem Buche vergebens Angaben suchen uber
neuzeitliche Kokscrzsugung auf Hochofenwerken und

Koksbewertung, Uber die Herstellung und Beurteilung

feuerfester Baustoffe fiur Hittenidfen, Uber Einzel-
heiten zur Méllerberechnung fir Hochdéfen sowie
1) Die angegebenen Preise beziehen sich auf

Zeit des Erscheinens der Bucher.

Biicherschau.

»0, oanrg. ar. 0.

Frachten sind, je nach dem Sturz der Mark, zeitweilig
so groR gewesen, dall sie mehr als ein Drittel des
Wertes der Kohlenlieferungen selbst ausmachen, den
Deutschland fur diese nach dem vorerwéhnten deutschen
Gruben-Inlandpreis gemaf Versailler Vertrag erhélt.
Aus den billigen Wiederherstellungskohlenlieferungen
konnte Frankreich in zweifacher Hinsicht Vorteil
ziehen, einmal durch die unmittelbare Verwendung der
billigen W iederherstellungskohlenlieferungen fir den
franzosischen Selbstverbrauch und deren Verrechnung
zum deutschen Gruben-Inlandpreis auf Wiederherstel-
lungskonto, zweitens durch Verarbeiten dieser billigen
Wi iederherstellungskohlen in der eignen Industrie fir
den franzésischen Ausfuhrhandel und Unterbieten der
auf die Beschaffung von Kohle zu Weltmarkt-Engli-
schen und amerikanischen fob-)Preisen angewiesenen
Ubrigen Verbands- und neutralen Staaten.

Zur Ermittlung des Unterschieds zwischen dem
englischen fob-Preis und dem deutschen Gruben-In-
landpreis allerdings nur fir die deutschen
W iederherstellungskohlenlieferungen bis zum 30. Juni
1922 berechnet — ist folgender Ansatz maRgebend:
2 048 913 591,36 J6 (Wert in Goldmark auf Grund des
englischen fob-Preises), wahrend der Gegenwert auf
Grund des deutschen Inlandpreises rd. 700 000 000
Goldmark zum 30. Juni 1922 betragen haben durfte.
Es handelt sich also allein bei den deutschen Wieder-
herstellungskohlenlieferungen bis zu Ende des 30. Juni
1922 um einen Unterschied zu Deutschlands Ungunsten
von mehr als 1,3 Milliarden Goldmark, die den Verbands-
staaten, die Wiederherstellungskohlen erhalten, zugute
gekommen ist und die mittelbar oder unmittelbar als
Dumping auf dem Weltmarkt sieh hat auswirken
kénnen. Allein die Frachten sind bis zum 30. Juni 1922
auf rd. 100 Millionen Goldmark zu veranschlagen. Es
darf daraus geschlossen werden, daB infolge der deut-
schen Wieierherstellungskohlenzwangs ie erungen ein-
zelne Verbands-Empfangsstaaten in einzelnen Zweigen
ihrer Industrie und in ihrem Ausfuhrgeschaft besonders
begiinstigt worden sind, und ferner, daB die deutschen
W iederherstellungsleistungen entschieden hoéher zu be-
werten sind, sofern sie nicht nur rein mengenmaRig,
sondern nach ihrem W erte beurteilt werden.

zur Berechnung der Zusatze fur Thomas-, Martin-
und Elektroofen-Schmelzungen, genauere Angaben be-
treffend W:1enka ibrierung, B e h- und Drahtver-
feinerung, Schlackeverwertung, Warmewiitsehaft und
anderes mehr. Der im Laboratorium arbeitende In-
genieur wird in dem Bnehe die Verfahren zur mikro-
optischen, thermischen und mechanischen Prifung der
Eisensorten vermissen, ebenso Angaben uber neuzeit-
liche Verfahren zur qualitativen und quantitativen Ana-
lyse der Rohstoffe, Zwischen-, Fertig- und Abfall-
erzeugnisse in Eisenhittenbetrieben.

Was die Schriftleitung des ,,Kalenders“ von diesem
selbst erwartet, ist eben im Rahmen eines solchen
Taschenbuches nicht zu erfullen; dazu ist die Eisen-
hittentechnik zu umfangreich und vi Iseitig. Doch: wer
vieles bringt, wird manchem etwas bringen. Dieser Satz
gilt auch fur das Schémburgsche Buch. Es wird man-
chem Betriebsmann recht willkommen sein, der auf An-
schaffung des umfangreichen Taschenbuches ,Hutte*
far Eisenhlttenleutc verzichten muf. Den Lehrern an
technischen Fachlehranstalten wird es a’s Hilfsbuch
(nicht als Lehrbuch) beim Unterricht in Eisenhitten-
kunde und allgemeiner mechanischer Technologie des
Eisens gute Dienste leisten, und die Studierenden der
Technologie werden sieh mittels desselben leicht einen
guten Ueb rbliek lber das erwédhnte Gebiet verschaffen
kénnen. Leider erlaubt mir der Raum nicht, auf
einige  Unrichtigkeiten, Ungenau:gkeiten und Druck-
fehler, die mir beim Losen aufgefallen sind., hier im
einzelnen einzugehen; zudem sind die angedeuteten
‘Méngel von so untergeordneter Bedeutung, daR ich keine

diBedenken trage, trotzdem das Buchlein den Faohgenossen
zu empfehlen.
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Bemerkt sei noch, daf ich darin auch einen Ab-
schnitt Uber das Harten des Stahles und eine Inhalts-
Ubersicht vermiRt habe.

Glciwitz. Prof. 2ipt.<jng. Otto Badisch.

Guillet, L. Professeur a I’'Eco'e Centrale des Arts
et Manufactures et au Conservatci e national des Arts
et Metiers: Traité de Métallurgie générale.
Avec le patronage de I’Union des Industries Métallur-
giques et Minieres et du Comité des Forges de France.
(Avec 335 fig.) Paris (19, Bue Hautefeuille): J.
B. Bailliere et Fils 1922. (VII1, 528 p.) 8°. Geb.
50 Fr.

Unter dem Patronat bedeutender franzdsischer
Faehvereinigungen und Verbande wird eine grofRzugige,
verschiedene Gebiete der Industrie umfassende Enzy-
klopédie bearbeitet, fir die erste Fachleute gewonnen
worden sind. Das gesamte Werk, das nahezu 200
Bande zéhlen soll, setzt sich aus folgenden Abteilungen

zusammen:  Encyclopédie miniere et métallurgique;
Encyclopédie ¢ électricité industrielle; Encyclo-
pédie de mécanique appliquée; Encyclopédie du
irénie civil et des travaux publies; Encyclopédie de

chimie industrielle. Die ,,Encyclopédie miniere et mé-
tallurgique® wird unter der Leitung von Léon Guil-
let bearbeitet, der fur diese Abteilung mit dem vor-
liegenden Bande den Beigen erdffnet hit. Sie umfalit
mit ihren 43 Bé&nden folgende Unterabteilungen-
L’Industrie miniére; Les différentes métallurgies:
Les essais et traitements des produits métallurgiques;
Organisation générale des industries métallurgiques.
° Der vorliegende Pand behandelt die allgemeine Me-
tallurgie. Mit seiner Bearbeitung hat sich Guillet eine
schwere Aufgabe gestellt. Nur einem auf der H6he der
metallurgischen Wissenschaft Stehenden ist es mdglich,
aus diesem weiten Gebiete das Wesentliche, Kennzeich-
nende herauszuholen und zu einem Bilde zu verarbeiten,
das, ohne weitlaufig zu sein, eine klare Uebersicht Uber
die Metallurgie gibt. Diese Aufgabe ist Guillet gelun-
gen. In knapper, klarer und zugleich anregender Form
behandelt er den Stoff in meisterhafter Weise. Die
Anordnung und der Aufbau sind gut gewéahlt, nur darf-
ten das alphabetische Inhaltsverzeichnis und die Li-
teraturangaten ausfihrlicher sein. Kleinere Maéngel
und Unebenheiten, die fir die Gesamtbeurteiluug ohne
EinfluR sind, waren bei einer Neuauflage auszugleichen.
Das Werk ist nicht nur denjenigen, die sich Uber
die Grundlage fur die gesamte Metallurgie unterrichten
wollen, warmstens zu empfehlen, sondern auch allen,
die auf einem Sondergebiete der Metallurgie zu Hause
sind. Im vorliegenden Falle ist insbesondere an den
Eisenhiuttenmann gedacht, der durch diesen vorzig-
lichen Fuhrer durch das Gebiet der allgemeinen Me-
tallurgie sein Wissen und seine Urteilsfahigkeit erwei-
tern und durch das Studium wertvolle Anregungen er-
langen wird, wie dies auch der Berichterstatter von
sich sagen darf. Durch das Erscheinen des Bandes
hat die hittenménnische Literatur eine wertvolle Be-
reicheruns; erfahren. E. Dirrer.

Ruer, Rudolf, Dr., Professor an der Techn. Hoch-
schule Aachen: Metallographie in elementarer
Darstellung. 2. Aufl. Mit 140 Abb. im Text u.
5 Taf. Leipzig: Leopold Vo 1922. (X, 347 S.) 8°.
120 M, geb. 140 Ji.

Bei seinem ersten Erscheinen wurde in dieser Zeit-
schrift das Ruersche Werk begriuflt als geeignet, den
in der Praxis stehenden Ingenieur einzufuhren in die
Anschauungen und die Arbeitsweise der damals noch

jungen Wissenschaft Metallographie, der man in der
Technik immer groRere Beachtung zu schenken be-
gannl). Ein Blick in die Fachzeitschriften der Eisen-

und Metallindustrie zeigt, wie allgemein seitdem die
Kenntnis metallographischer Ausdricke und Verfahren
geworden ist. Leider kann man bei manchen Arbeiten
die Empfindung nicht unterdricken, dafl Scharfsinn,

i) St.u. E.27 (1907), S. 1794.
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Zeit und Stoff an ihnen vergeudet sind, weil sie ohne
genugende theoretische Kenntnisse unternommen wurden.
Die manchmal recht verwickelten technischen Fragen
fordern aber eine solche Kenntnis unbedingt; sie zu
vermitteln ist das Buch von Ruer sehr geeignet
DieGrundlage der Metallographieistdie Lehre vom he-
terogenen Gleichgewicht. Die Einfihrung in dieses Gebiet
nimmt den ersten, umfangreichsten Teil in Ruer3 Buch
ein. Klar und verstandlich werden zunachst d:e grund-
satzlich méglichen einfachsten Falle des Verhaltens
zweier Stoffe zueinander dargestellt und jeder Fall mit
einem oder mehreren Beispielen belegt. Dabei be-
gnigt sich Ruer nicht damit, die fertigen Zustands-
bilder hinzustellen und sie dann zu besprechen, er
leitet sie vielmehr aus einfachen Voraussetzungen
und wenigen Grundtatsachen unter Mitarbeit des Lesers
ab, dabei immer darauf bedacht, nicht nur eine ver-
stdndliche, sondern auch eine theoretisch einwandfreie
und lickenlos begrundete Darstellung zu geben. Das
ist um so hoher einzuschétzen, als er dabei auf die
Zuhilfenahme der Phasenregel verzichtet — sie wird
erst im Anhang gebracht. Besonders ausfuhrlich ist
der Abschnitt Uber das System Eisen-Kohlenstoff, der,
ausgehend von dem ersten Schaubild Roberts-Austens,
die bis Ende 1921 erschienenen Arbeiten iber das Zu-
standsbild berucksichtigt. Nach der ausfuhrlichen
Darlegung der Verhaltnisse im Zweistoffsystem wird das
Verhalten der Dreistoffsysteme nur kurz besprochen,
da hier grundsétzlich neue Gesichtspunkte nicht auf-
treten. Ein Anhang Uber die verschiedenen Verfahren
zur Ermittlung der Gleichgewichtskurven und zur Unter-
suchung der erstarrten Legierungen ergéanzt den ersten
Teil. Der zweite behandelt kurz die praktische Aus-
fuhrung der thermischen und der mikroskopischen Un-

tersuchung.
Es sei nochmals betont, dal der Hauptwert des
Buches in seinen grundsatzlichen Erdrterungen liegt;

wer Einzelheiten wiinscht, muB daneben noch ein anderes
Lehrbuch zu Rate ziehen. Eben infolge dieser ausfihr-
lichen Darstellung der theoretischen Grundlagen wird
aber Ruers Buch nicht nur dem Metallographen nitzlich
sein, sondern jedem, der sich Uberhaupt mit heterogenen
Gleichgewichten beschaftigen muB, z. B. mit Schlacken,
feuerfesten Stoffen u. a.

Dortmund. Dr. phil. Wilh. Jenge.
Arbeiten desKaiser -Wilhelm-Instituts

fir Kohlenforschung in  Milheim-Ruhr.

[1. Reihe:] Gesammelte Abhandlungen zur

Kenntnis der Kohle, hrsg. von Professor Dr.
Franz Fischer, Geheimer Regierungsrat, Direktor
des Kai er-Wilhelm-Instituts fir Kohlenforschung in
Miulheim-Ruhr. Berlin: Gebruder Borntrager. 8°.

Bd. 5 (umfassend das Jahr 1920). 1922. (VIII,

692 S.)
Der funfte Bandl) bringt zunéchst wissenschaftliche
Abhandlungen Uber die Zusammensetzung und Verwert-
barkeit des Torfes, die sich hauptsachlich auf den Bi-
tumengehalt erstrecken und dessen Gewinnung mittels
Extraktion durch geeignete Ldésungsmittel, wie sie be-
reits friher bei Steinkohle und Braunkohle verwendet
wurden, anstreben.

Weiterhin wird Uber die Verbesserung des Halb-
kokses verschiedener Kohlensorten durch Dichtwalzen
in der Drehtrommei berichtet, alsdann folgt die Be-
schreibung des bereits in der Industrie vielfach ver-
wendeten Aluminiumsehwe'apparats zur Bestimmung der
Teerausbeute2) und seine Anwendung zur Bestimmung
des Teers bei fremdlandischem Schiefer sowie zur Auf-
klarung des Einflusses der Feuchtigkeit der Kohlen auf
die Teerausbeute.

Einen weiten Raum nehmen sodann diejenigen Ar-
beiten Fischers und Schréders ein, die den Zweck haben,
die Entstehung der Kohle aus Lignin zu beweisen.

Diese Arbeiten, welche die seitherigen Annahmen,
Zellulose als Ausgangsstoff der Kohle anzusehen, um-

1) Vgl. St. u. E. 41 (1921), S. 494/5.
2) St. u. E. 40 (1920), S. 1448,



294 Stahl und Eisen.

stoBen, haben bekanntlich grofRes Aufsehen erregt. So
lehrreich aber Versuche Uber die neue Theorie an und
fur sich sind, so haben sie es noch nicht vermocht, alle
Anhanger der alten Zellulosetheorie zu bekehren, und
auch neuerdings wird die Lignintheorie wieder durch
mehrere Forscher stark angegriffen.

Die Arbeiten Fischers und seiner Mitarbeiter er-
strecken sich weiter auf die Wéarmebehandlung aroma-
tischer Verbindungen, die in Band 4 mit der Theorie
der Entstehung des Benzols und Toluols aus Phenolen
begonnen waren. Die Reaktionsversuche werden auf ver-
schiedene aromatische Verbindungen, wie Anilin, ferner
auf Braunkohlen-, Steinkohlenurteer, Urteerphenole und
sonstige Urteerkohlenwasserstoffe ausgedehnt. Die bei
dem Beaktionsversuche erhaltenen Ergebnisse veranlassen
dann Schréader zu seiner Abhandlung Uber die Entste-
hung des aromatischen Steinkohlenteers aus priméar ent-
stehendem Urteer unter weitgehender Verdnderung der
darin enthaltenen Phenole.

Ein weiterer Abschnitt ist der Umwandlung der
Kohle in Oele mittels Natriumformiat und Kohlenoxyd
gewidmet; einleitend ist der bereits in dieser Frage
geleisteten Arbeiten von Bergius und anderen Forschern
gedacht. Hierbei kann man sieh des Eindruckes nicht
erwehren, daB diesen Arbeiten, die jahrelang zahesten
FleiBes und groRter Aufmerksamkeit bedurften, bisher
nicht die Beachtung geschenkt worden ist, die sie na-
mentlich in wissenschaftlicher Hinsicht verdienen.

Es folgen Versuche Uber das Verhalten von Braun-
kohlen und Torf gegen Salzsaure, sowie Angaben Uber
den Metoxylgehalt verschiedener Pflanzenstoffe.

An diese Versuche reihen sich Vortrage Uber alte
und neue Ansichten vom Ursprungsstoff der Kohle, tber
das Verhalten von Zellulose und Lignin bei der Ver-
moderung, Uber das Lignin als Ausgang3stoff und Uber
die Benzolstruktur der Kohle, die in Kirze die Auf-
klarungsarbeiten Uber die Entstehung und Zusammen-
setzung der Kohle in sehr bemerkenswerter Abfassung
enthalten.

Daran schlieBen sich kurze Mitteilungen uber die
Léslichkeit von Sauerstoff in verschiedenen organischen
Lésungsmitteln, Angreifbarkeit von Metallen durch
phenolhaltige Urteere und eine Literaturzusammen-
stellung Uber die Eigenschaften der Benzolkarbonsauren.
Einige Wiedergaben von Aufsdtzen aus der ,,Deutschen
Bergwerkszeitung®, ferner eine wichtige Abhandlung
Uber die Kohle als Quelle neuer chemischer Rohstoffe
beschlieRen den 5. Band.

Eine Fulle wichtiger Aufklarungsarbeit Uber die
Entstehung der Kohlen wund deren wirtschaftlichste
Verwertung, namentlich in theoretischer Hinsicht, ist
in diesem Band enthalten, der im Verein mit den be-
reits erschienenen vier Béanden zweifellos das erste
wissenschaftliche Werk darstellt, das uns tiefer in das
Wesen der Kohle einzudringen gestattet, als es bisher
der Fall war. Dr. W. Hechel.

Henri: Elektrische Behand-
Aktivierung, Entstdubung, Um-

Silbermann,
lung von Gasen.

setzung. An Hand D. R. Patente. (Mit 259 Fig.)
Leipzig: Dr. Max Janecke 1922. (VII, 348 S.) 8°.
320 M.

Zweck des vorliegenden Werkchens ist die Zu-

sammenstellung der in Deutschland auf dem Gebiete der
elektrischen Behandlung von Gasen, d. h. ihrer Aktivie-
rung, Entstaubung und Umsetzung, patentierten Er-
findungen. Gemd&R der vorgenannten Unterteilung des
Stoffes zerféllt das Buch in folgende drei Teile:
1. Aktivierung der sauerstoffhaltigen Gase (Darstellung
von Ozon); 2. Ausscheidung von festen bzw. tropfbar-
flussigen Teilchen aus Gasen (Reinigung durch Ent-
staubung und Entnebelung); 3. Umsetzung von we-
nigstens zwei Elemente enthaltenden Reaktionsmasse®
(Synthese von Stickoxyden, Ammoniak, Cyan usw.).
Fir den Eisenhuttenmann ist, entsprechend der
Entwicklung der elektrischen Gasreinigung in den letz-
ten Jahren und ihrer Zukunftsbedeutung fur die Rei-
nigung der Hochofengase, insbesondere der die Ent-

Biicherschau. 40.

uanrg. i>r. e.

staubung behandelnde Abschnitt wichtig, wahrend die
beiden Ubrigen Teile etwas aus dem Rahmen des durch
diese Zeitschrift behandelten Gebietes hinausfallen. Aus
diesem Grunde soll sich auch die nachfolgende Be-
sprechung in der Hauptsache auf die Ausfuhrungen Uber
die Entstaubung beschrénken.

Allgemein ist Uber das Buch zu sagen, dal3 es recht
Ubersichtlich angeordnet ist, wodurch Nachschlagen und
Auffinden der Patentliteratur sehr erleichtert wird. Die
zu den einzelnen Patenten gegebenen Beschreibungen
sind klar und der an und fir sich trockene Stoff,
soweit dies maglich ist, lebendig gestaltet, so dal er
sich anregend liest. Die vom Verfasser bei der Be-
handlung der Patente und auBerhalb ihrer Beschreibung
gegebenen Darlegungen machen die einzelnen Ab-
schnitte zu einem abgerundeten Ganzen. Durch die Er-
fullung dieser Bedingungen — wobei vorausgesetzt ist,
daB die Erfassung der auf den behandelten Gebieten
vorliegenden Patente erschopfend ist, was durch den
Beurteiler nicht im einzelnen, sondern nur durch Stich-
proben nachgepruft werden konnte, wohl aber angenom-
men werden darf — hat das Buch die gestellte Auf-
gabe in der Hauptsache gelést. Wiinschenswert wéare bei
den einzelnen Verfahren die Angabe gewesen, wie weit
sie sieh bereits in der Praxis eingefihrt haben, und
wie sie von der Technik beurteilt werden, wobei der
Beurteiler die Schwierigkeiten nicht verkennt, die mit
der Losung dieser Aufgabe verbunden sind.

Der Abschnitt Uber die Ausscheidung von festen
bzw. tropfbarflussigen Teilchen aus Gasen (Reinigung
durch Entstaubung und Entnebelung) unterteilt sich in
folgende Gruppen: A. Ausscheidung von eisenhaltigen
Teilchen durch magnetische Anziehung; B. Ausschei-
dung von Teilchen durch Ladung mittels Sprahelektro-
den und Niederschlagung auf entgegengesetzt geladenen
Elektroden; C. Ausscheidung von Teilchen durch La-
dung mittels nicht sprihender Elektroden. In der
Gruppe A wird ein Verfahren genannt, die von den
Hochofengichtgasen mitgerissenen Eisenteilchen auf
magnetischem Wege niederzuschlagen. Dem Beurteiler
ist eine Anwendung dieses Verfahrens in der Praxis
nicht bekannt, es dirfte auch in der vorgeschlagenen
Form im Hiuttenbetrieb seine Schwierigkeiten haben. —
In der Gruppe B finden sich die Verfahren, die sich
fur die elektrische Reinigung von Gasen in der Praxis
eingeblrgert haben. Die Gruppe unterteilt sich wie
folgt: 1. Anordnung von Lade- und von Sammel-
elektroden; 2. Beeinflussung der Ausscheidung durch
Steuerung des Gasstromes; 3. Beeinflussung der Aus-
scheidung durch Regelung des Ausscheidungsfeldes;
4. Beeinflussung der Ausscheidung durch Aenderung der
Gasbeschaffenheit. Anlage und Darstellung sind der-
art, dal3 sie einen guten Ueberblick Uber die verhaltnis-
maRig zahlreichen Patente erlauben. Der Huttenmann,
der sich auf diesem Gebiete einarbeiten will — der
Fall liegt heute vielfach vor und wird in den né&chsten

Jahren wohl noch mehr zutreffen — findet in den
Ausfuhrungen einen guten Fihrer. Vorteilhaft waére
eine zusammenfassende Uebersicht gewesen. Zwar ist

eine solche, nach Patentnummern geordnet, vorhanden,
sie gibt aber keinen Hinweis auf Inhalt des Patentes
und Patentnehmer, was sonst fir manche Zwecke sehr
vorteilhaft ware. — Die Gruppe C behandelt die Aus-
scheidung durch Ladung auf elektrischem Wege und
mit Hilfe einer Influenzwirkung; diese Verfahren sind
wohl heute fur die Praxis von nur geringer Bedeutung.
Zusammenfassend ist zu sagen, daB die vom Ver-
fasser gestellte Aufgabe gelost und das Werkchen dem,
der sich Uber das behandelte Gebiet unterrichten will,
warm zu empfehlen ist. R. Dirrer.
in Einzeldarstellun-

Technologie, Chemische,

gen. Hrsg.: Prof. Dr. A. Binz, Berlin. Leipzig:
Otto Spamer. 8°.
[1.] Allgemeine chemische Technologie.

[Bd. 11.] Litinsky, L., Oberingenieur, Leip-
zig: Messung groBer Gasmengen. Anleitung
zur praktischen Ermittlung groRer Mengen von Gas-
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und Luftstrémen in technischen Betrieben. Mit
138 Abb., 37 Rechenbeispielen, 8 Tab. im Text und
auf 1 Taf, sowie 13 Schaubildern und Rechentaf. im
Anhang. 1922. (XV, 274 S.) Geh. 175 M, geb.
195 M.

Das Buch bietet im groBen und ganzeu eine sehr
dankenswerte Zusammenstellung der wichtigsten MeR-
verfahren und MeRgerate, die fir das sehr schwierige
Gebiet der Messung groBer Gasmengen in Frage
kommen. Es ist infolge seines wirklich erschépfenden
Inhaltes berufen, eine Lucke in der Fachliteratur des
MeRwesens auszufillen. AuRerdem zeichnet es sich durch
einige bemerkenswerte, nachahmungswiirdige Einrich-
tungen aus. AuBerordentlich erleichternd z. B. wirkt
die vorangestellte ,,Erklarung der Bezeichnungen®, wo-
durch wohl zum erstenmal fur ein derartiges Buch er-
reicht wurde, dalR alle Bezeichnungen durchweg einheit-
lich sind. Sehr vorteilhaft ist ferner die Anflgung der
Beispiele praktischer Anwendung einiger MeRverfahren
in einem besonderen Abschnitte, die Sammlung der
hauptsachlichsten Formeln, Kurven- und Zahlentafeln
im Anhang, sowie das sorgfaltig ausgearbeitete Namen-
und Sachregister. Die Bilder koénnen als gut, die
oehrifttumnachweise als umfangreich und zuverlassig
bezeichnet werden.

Das vom Verfasser gegebene Vorwort enthélt mehr,
als sonst wohl ublich ist; in der Hauptsache erlautert
der Verfasser hier die Gesichtspunkte, nach denen er
das weit umfassende Gebiet bearbeitet hat. Gerade hier-
aus sind die wichtigen Anleitungen fur die richtige Be-
nutzung des Buches zu entnehmen. Das Vorwort griind-
lich zu lesen, muRR daher eindringlich empfohlen werden.

Wir mussen dem Verfasser Recht geben, wenn er
an dieser Stelle woértlich — leider stellenweise in wenig
o-utem Deutsch — schreibt: ,,Es ware eme dankenswerte
Aufgabe fir samtliche Féalle der Gasmengenermittlung
eine einheitliche, praktische Anleitung oder Vorschrift
aufzustellen. Aber die physikalischen (Temperatur
Druck Reinheitsgrad usw.), chemischen (saure, basische)
und andere Eigenschaften der technischen Gase smd so
mannigfach, ferner die im Betrieb vorkommenden Félle
so verschieden und eigenartig, dafl es wirklich unmaéglich
ist mit einer Schablone die samtlichen Félle zu
behandeln. Ich habe deshalb versucht, unter Berlck-
sichtigung der Literatur, soweit mir die Quellen zu-
ganglich waren, das Wichtigste, alles sich auf Gas-
messung Beziehende, auf Grund von praktischen
Erfahrungen nach erfolgter kritischer Durchsicht
in das Werk aufzunehmen. Jede der hier besprochenen
Methoden mag ihre Vorteile und ihre Nachteile haben.
Es kann aber in manchem Betrieb leicht Vorkommen,
daBR die eine Methode, obgleich sie in bezug auf Sicher-
heit Einfachheit, Billigkeit usw. gewisse Vorteile auf-
weis't au3 ganz unbedeutenden Grunden doch verworfen
werden muB. Es muB dann zu einer anderen gleich-
wertigen MeBmethode gegriffen werden.”

Trotzdem waére es vielleicht winschenswert, wenn
der Verfasser die einzelnen, von ihm erwéhnten Ver-
fahren und Gerédte mit Rucksicht auf den jeweiligen
Verwendungszweck noch kritischer beleuchten wirde, als
es bisher geschehen ist, hauptsdchlich, um dem nach
dem ZweckmaéBigsten suchenden Ingenieur die Auswahl
zu erleichtern. Dieser kleine Mangel laBt sich wohl
leicht durch entsprechende Erganzungen bei einer Neu-
auflage beheben, die wir dem vorziglichen Buch als
»Anleitung zur praktischen Ermittlung groer Mengen
von Gas- und Luftstrémen in technischen Betrieben bei
seiner nicht zu verkennenden Bedeutung fur den \\ arme-
ingenieur der Werke recht bald wiinschen madchten.

Hochemmerieh. ®r.»3ng. Hans Meyer.

Beitrage zur Lehre von den industriellen,
Handels- und Verkehrsunternehmun-
gen. Hrsg. von Dr. phil. et jur. Richard Passow,
ord. Professor der wirtschaftlichen Staatswissen-
schaften an der Universitdt Kiel. Jena: Gustav

Fischer. 8
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H. 6. Bruns, Hans, Doktor der Staatswissen-
schaften: Der Eisenwirtschaftsbund. 1922

(V1, 94 S) 36 M-

Der durch die Verordnung zur Regelung der Eisen-
wirtschaft vom 1. April 1920 gebildete Ehenwirtschafts-
bund ist seit seiner Entstehung und auch vorher schon
Gegenstand zahlreicher Erdrterungen in der Tagespresse
gewesen. Einer wissenschaftlichen Untersuchung wurde
der neue Wirtschaftskdrper zuerst von Professor Dr.
Franz Dochow und Assessor Dr. Paul Gieseke in ihrer
1920 erschienenen  Schrift »Eisenwirtschaftsverord-
nung“1) unterzogen, wobei die Genannten auch auf die
Durchfiihrung des Selbstverwaltungsgedankens der Eisen-
wirtschaftsverordnung besonders eingegangen sind. Der
Entwicklungsverlauf des Eisenwirtschaftsbundes in den
letzten zwei Jahren ist hinsichtlich seiner praktischen
Bedeutung und seiner wissenschaftlichen Wertung von
entscheidendem EinfluR gewesen und dementsprechend
in der vorliegenden neuen Schrift in weitem MaBe
verwertet und verarbeitet worden. Die Entstehungs-
geschichte, der &uBere Aufbau und die inneren Auf-
gaben des Eisenwirtschaftsbnndes sind mit besonderer
Klarheit einer wissenschaftlichen Betrachtung unter-
zogen, die sich n. a. auch eingehend mit der Frage
der Selbstverwaltung befalt und ebenfalls zu dem Er-
gebnis kommt, daR die Sclbstverwaltungsrechte des
Eisenwirtschaftsbundes nur von geringer und den Rech-
ten des Reichswirtschaftsministers nachgeordneter Be-
deutung sind. Die Schilderung der vom Eisenwirtsehafts-
bund in der neueren Zeit ausgeubten Tatigkeit nimmt
naturgemdal nur einen geringen Teil der Betrachtung
ein, da das Tatigkeitsgebiet des Eisenwirtsehaftsbundes
von Anfang an &auferst begrenzt war, und eine bedeutend
weitere Einschrénkung seit der Aufhebung der Héchst-
preise flur Walzerzeugnisse erfahren hat. Wenn auch
dem Eisenwirtschaftsbund als wirtschaftlicher GroRe
praktisch keine besondere Bedeutung zukommt, so ist
die Schrift von Dr. Bruns doch ein beachtenswerter Bei-
trag zur Frage wirtschaftlicher Regelung einzelner Ge-
werbezweige durch gemeinwirtschaftliche Selbstverwal-
tungskorper auf dem Wege der Gesetzgebung. T.

Ferner sind der Schriftleitung zugegangen:

Magyary, Geza v, Dr., o. 6. Professor der Rechte
an*der Universitat Budapest, ord. Mitglied der unga-
rischen Akademie der Woissenschaften: Die inter-
nationale Schiedsgerichtsbarkeit im Vol-
kerbinde. Berlin: Otto Liebmann, Verlagsbuch-
handlung fir Rechts- und Staatswissenschaften, 1922.
(176 S.) 8°. 72 Ji.

Maier, Wilhelm, ordentl. Professor des Maschinen-
ingenieurwesens: Maschinenbau im Zusammen-
hang mit den Problemen der Zeit. Rede, ge-
halten bei der feierlichen Uebernahme des Rektorats

der Technischen Hochschule Stuttgart am 3. Mai
1922. Stuttgart: Konrad Wittwer 1922. (13 S.)
8°. 4,50 M.

Me lan, Joseph, Stetig, h. c, Hofnt, o. 6. Professor
des Briickenbaues: Der Brickenbau. Nach Vor-
tragen, gehalten an der deutschen technischen Hoch-
schule in Prag. (3. Aufl) Leipzig und Wien:
Franz Deuticke. 8°.

1. Einleitung und holzerne Brucken. Mit

357 Abb. im Text und 1 Taf. 3., erw. Aufl. 1922,
(VIII, 300 S.) 400 M-

Meller, Karl, Oberingenieur: Die Elektro-
motoren in ihrer Wirkungsweise und Anwendung.
Ein Hilfsbuch fur Maschinen-Techniker. Mit 111
Textfig. Berlin: Julius Springer 1922. (V, 120 S.)
8°. 48 M, geb. 68 M.

Mercier, Ernest, Adm. del. de I"'Union d’Electrieite:

L’Union d’Eleetrieit6 etlaCentrale de

Gennevilliers. (Avec 35 fig. et 5 planches.)
Paris (VLIle, 57 Rue Pierre-Charron): La Revue
Industrielle 1922. (52 p.) 4». 13 Frecs.

t) Berlin: Industrieverlag, Spaeth & Linde, 1920
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Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhitienleute.

Wichtige Mitteilungen Uber den Versand
von ,,Stahl und Eisen“.

Héauf'ge Beschwerden wegen unregelméafliger Zu-
stellung oder Ausbleibens der Zeitschrift ,,Stahl und
Eisen*“ lassen erkennen, daR viele Mitglieder falsche
Vorstellungen Uber den Gang der Zuweisung der Zeit-
schrift haben. Wir halten es daher fir angezeigt;, den
Hergang nachstehend zu schildern:

1 Innerhalb Deutschlands und
Deutsch-Oesterreichs erhalten die Mit-
glieder oder Bezieher die Zeitschrift
im Postzeitungsvertrieb.

»Slahl und Eisen“ wird also im Inlande und Deutsch-
Oesterreich weder von der Geichaftsstel'e des Vereins,
noch vom Verlag Stahleisen m. b. H. unmittelbar an die
Mitglieder oder Bezieher versandt. Deren Tatigkeit be-
schréankt sich vielmehr darauf, dem Postzcitungeamt die
Ueberweisungslisten einzureichen und die Auflage am
Donnerstag jeder Woche zu genau festgesetzter Stunde
abzuliefern. Fur punktliche und regelméRige Zustellung
der Zeitschrift ist alsdann allein die Post verant-
wortlich. Der Empféanger hat somit unregelméafRige Lie-
ferung der Hefte nicht der Geschéaftsstelle oder dem
Verlag, sondern dem zustdndigen Postamt seines
Wohnortes sofort zu melden.

In diesem Falle ist das Postamt zur kosten-
freien Nachlieferung fehlender Hefte verpflichtet. Bei
der Post zu spéat nachgeforderte Hefte kénnen nicht
nachge'.iefert werden, weil die hohen Herstellungskosten
zu knappster Bemessung der Auflage zwingen.

Auch bei Wohnungswechsel ist die Um-
leitung der Zeitschrift bei dem zustandigen é rtlichen
Postamt unter Beifligung einer Umschreibungagebuhr
von 30 M zu beantragen. Sonst bleiben die Hefte bei
dem bisher maRgelenden Postamte liegen und sind fur den
saumigen Empfanger erfahrungsgemal meist verloren.

Zugleich ist aber der Wohnungsweehsel
unter allen Umstanden auch der Geschafts-
stelle, Dusseldorf, Postfach 658, mit einem Hin-
weis auf den beim zustdndigen Postamte gestellten Um-
schreibungsantrag zu melden. Diese Meldung wird
zur Berichtigung der Mitgliederliste und der Postiiber-
weisungslisten bendtigt.

2. Im Ausland wohnenden Mitglie-
dern wird die Zeitschrift als Druck-
sache unmittelbar Ubersandt. Diese haben
also das Ausbleiben von Heften nur der Geschafts-
stelle, Disseldorf,Postfach 658, zu melden.

Die Geschaftsfuhrung.

Aus den Fachausschissen.

Warmestelle.
Neu erschienen ist:

Mitteilung 44: ,BetriebsmafRige Ueber-
wachung von Kokereien®. Darstellung einer
regelrechten Betriebsiberwachung zwecks Verbilligung
und auch Vermehrung der Erzeugung an Hand eines
praktischen Beispiels. Erzielung einer Ersparnis, die
auch hohe Ausgaben fir diese Kontrollzwecke recht-
fertigt. Vorschlag, der mdglichst vollkommenen Ueber-
wachung erst durch schrittweisen Ausbau sich zu nahern.

Fur die Vereinsbicherei sind eingegangen:
(Die Einsender von Geschenken sind mit einem * versehen.)
1ron Ore. (Summary of information as to the pre-

sent and prospective iron-ore supplies of the world.)
[Issued by the] Imperial Mineral Resour-

ces Bureau. London: Ilis Majesty’s Stationary
Office. 8°.

Part 1: United Kingdom. (With 1 map.) 1922.
(237 p))

Part 2: British Africa. (With 1 map.) 1922
(76 p.) " ) )

Part 3: British America. (With 1 map). 1922.
(115 p.)

Tart 4: British Asia. (With 1 map.) 1922.
(65 p.)

Part 5: Australia andNew Zealand. (With
6 maps.) 1922. (106 p.)

Part 7: Foreign America. (With 3 maps). 1922.
(136 p.)

Part 8: Foreign Asia. (With 3 maps). 1922
(79 p)

Jahrbuch der Berufsverbéande im
Deutschen Reiche. Hrsg. vom Reichsamt
fur Arbeitsvermittlung. Jg. 1922. Berlin:
Reimar Hobbing 1922. (40, 127 S.) 4». 160 M.

25. Sonderheft zum Reichs-Arbeitsblatt.

Jahresberichte der PreuBischen Gewerbe-
aufsichtsbeamten und Bergbehdérden
fur . . . Amtliche Ausgabe. Hrsg. im Ministe-
rium fur Handel und Gewerbe. Berlin. 8.

1921. Mit Taf. u. Abb. 1922. (LXIV, 1027 S.)
Geb. 240 JL

Jahresbericht [des] Schweizerischen
Verein[s]* von Dampfkessel-Besitzern.
Zurich: Buchdruekerei Berichthaus.  8°.

53., 1921. Zurich 1922. (74 S.) [Nebst An-
hang:]

Il 6 hn, E. Oberingenieur: Versuche mit
autogen und elektrisch geschweilRten
Kesselteilen, veranstaltet vom Schweizerischen
Verein von Dampfkessel-Besitzern unter Mitwirkung
des Schweizerischen Azetylen-Vereins. (78 S.)

Kohlen- [bzw. Brennstoff-] Untersuchun
gen. [Hrsg. von der] Thermochemische[n] Pni-
fungs- und Versuchs-Anstalt Dr. Aufhauser,
Hamburg. 40.1)

[1.] Kohlen-Untersuchungen 1914
bis 1917 (Ausg. 1918), im Auftrag des Vereins
fur Feuerungsbetrieb und Rauchbe-
kd&mpfung in Hamburg ausgefuhrt. (Hamburg
1918.) (12 S))

[2.] Brennstoff-Untersuchungen
1918—1920. Beitrag zum Jahresbericht 1920 des
Vereins fur Feuerungsbetrieb und
Rauchbekampfung in Hamburg. Kohlen-
tabelle 1921. o. O. (1921). (19 S.)

Probleme der Weltwirtschaft. Schriften
des Instituts fur Seeverkehr und Weltwirtschaft an
der Universitat Kiel. Hrsg. von Prof. Dr. Bernhard
Harms. Jena: Gustav Fischer. 8°.

[Bd.] 35. Becker, Hermann, Dr. sc. pol.: Zur
Entwicklung der englischen Freihan-
delstheorie. 1922. (VIII, 136 S.) 40 M.

1) Erschienen fruher als Beilagen der ,Berichtel
des Vereins fur Feuerungsbetrieb.
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