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| |ie ersten zehn Jahre, seit Differdingen auf
einem Spezialwalzwerk gewalzte Breitflansch-
trager in den Handel brachte, verliefen ohne wesent-
liche Aenderung der Profilreihe. Die Blechtrdger
scheinen demnach keine Veranlassung gegeben zu
haben, die Abmessungen der Breitflanschtrager
zu andern. Erst als die immer mehr zunehmende
Verwendung dieser Trager es auch anderen Werken
ratsam erscheinen liel, Breitflanschtrdger her-
zustellen, kam FluB in die Entwicklung. Die Profil-
reihe wurde auf Trdger von 140 bis 1000 mm Steg-
hohe erweitert, es kamen die diinnstegigen und zum
SchluR mehrere Arten neigungsloser Breitflansch-
trager hinzu. Als letzte Profilreihe ist fiir die Praxis
wohl die anzusehen, auf die sich Differdingen und
Peine im Jahre 1918 geeinigt haben. Das letzte
Wort wird aber durch diese Einigung auch noch
nicht gesprochen sein, es braucht nur ein drittes
Werk zum Bau einer Spezialtragerstrale uber-
zugehen, und die Entwicklung der Profilreihe geht
weiter. AufRerdem sind durch die Einfihrung
neigungsloser Flanschen die Kaliberwalzwerke noch
lange nicht ausgeschaltet, denn es ist trotzdem wohl
maoglich, durch Aufbiegen der Flanschen in den Vor-
kalibern und Anordnung eines nicht allzu teuren
Spezialgeriustes zum Aufbiegen der Flanschen auch
im Kaliberwalzwerk neigungslose Breitflanschtrager
zu walzen. Sodann waére es vielleicht méglich, daRB
sich ahnlich wie seinerzeit bei den Normalprofilen
eine  Kommission zusammenfande, die zur Hélfte
aus Statikern und zur dndern Hailfte aus Walz-
werkern zusammengesetzt sein mifte. Diese Kom-
mission hétte die Aufgabe, fir neigungslose Breit-
flanschtrdger eine oder mehrere Profilreihen auf-
zustellen, die einerseits theoretisch wiinschenswert,
anderseits praktisch walzbar wéren. Ein neubauendes
Werk mufl vor allen Dingen daflir sorgen, dal es
mit seinem Neubau bei fortschreitender Entwicklung
nicht allzuschnell ins Hintertreffen gerdt. Es ist
daher vielleicht angebracht, dal diejenigen, die sich
mit dem Auswalzen von Breitflanschtrdgern befaflt
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Wahl der
Winke fur die Kalibrierung. Anordnung von Richt-

haben, Uber ihre praktischen Erfahrungen berichten.
In folgenden Ausfihrungen sollen in erster Linie
die praktischen Erfahrungen, die aus dem Differ-
dinger Spezialwalzwerk herriihren, vorgetragen wer-
den. Es besteht also nicht die Absicht, die Frage
aufzuwerfen, welches der bestehenden Systeme den
Vorzug verdient.

Die Differdinger Anlage besteht aus einem Block-
walzwerk, einem Mittelwalzwerk und einem Fertig-
walzwerk. Diese drei Teile werden zunédchst durch
die Abb. 1 bis 3 gekennzeichnet. Bei den folgenden
Ausfihrungen wird immer auf diese Darstellungen
zurlickgegriffen. Der Walzvorgang ist kurz der,
dal in der Bloekwalze der Rohblock bis zur 7- bis
12fachen Stegstarke des Fertigprofils herunter-
gedrickt wird. Dann durchlauft das Vorprofil das
Mittelwalzwerk, in dem der Steg eine Auswalzung
auf das | a4 bis 2fache erfahrt. Beim Fertigwalz-
werk werden beim Hingang beide Geriiste angestellt,
wéhrend beim Rucklauf das Vorgerust hochgefahren
wird. Bei allen Verdffentlichungen iber das Aus-
walzen von Breitflanschtrdgern auf Spezialstralen
ist mir zweierlei aufgefallen:

1. Dal mit wenigen Worten stets dber das
Blockwalzwerk hinweggegangen wird, als wenn es
von geringerer Bedeutung waére, in welcher Weise
der Block dort vorprofiliert wird. Genau das Gegen-
teil ist der Fall. Es kann sogar behauptet werden,
daR gerade das Blockwalzwerk in Zukunft sehr in
den Vordergrund treten wird, da bei dem Spezial-
walzwerk nicht mehr allzuviel zu verbessern ist.

2. DaR man auf ein und demselben Fertigwalz-
werk alle Profile von 140 bis 1000 mm Steghdhe
fertigwalzen will. Im Gegensatz hierzu wirde es
keinem Walzwerker einfallen, alle Normalprofile,
deren Reihe wesentlich geringer ist, auf einer einzigen
Strale auswalzen zu wollen.

Ich gehe zuné&chst auf die Anlage des Block-
walzwerkes ein. Bei allen Betrachtungen mussen
zwei Hauptgrundsétze in den Vordergrund gestellt
werden:
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1. Die Anlage ist so einzurichten, daB es mdglich
ist, das Endprodukt in guter Hitze fertigzustellen.

2. Das Querschnittverhdltnis des Endproduktes
zwischen Flansch und Steg ist bereits in einem
maoglichst frihen Stadium herzustellen und bei der
weiteren Auswalzung stets beizubehalten.

Wenn ich diese beiden Gesichtspunkte voran-
stelle, komme ich zu der Erkenntnis, dall das all-
gemein ubliche Blockwalzwerk von 1100 mm Walzen-
durchmesser und einer Antriebsmaschine von 6000
bis 8000 PS fir eine neuzeitliche Spezialtrdger-
strale nicht geeignet ist. Der normale Block, der
auf der allgemeinen Blockstrale zur Auswalzung
kommt, wiegt 3 bis 5 t. jDer 5-t-Block hat bei einer
Hohe von 2 m einen mittleren Querschnitt von

Abbildung 1. Blockwalzen fiir Breitflanschtréager.

600 mm2 Zu einem Breitflanschtrdger von 1000 mm
Steghdhe bendtige ich aber einen Block von 1500 mm
Breite bei einem Gewicht von 12 t, bei einem Breit-
flanschtrdger von 400 mm Stegh6he einen Block,
dessen Breite 1000 mm (lberschreitet, bei einem
Gewicht von 8 t. Es leuchtet sofort ein, dal ich bei
der fir einen Trager von 1000 mm Steghdhe an-
gegebenen Blockabmessung denBlock in der normalen
BlockstraRe nicht schnell genug herunterwalzen
kann. Driicke von mehr als 15 mm sind ausgeschlos-
sen, wenn die Walze nicht brechen oder die Maschine
nicht stehen bleiben soll. Fur Tréger von 400 mm
Stegh6he kommen hdochstens Driicke von 20 bis
25 mm in Frage. Es muB unbedingt verlangt werden,
dal der Block bei den schweren Profilen im Durch-
schnitt mit 30 und bei den mittleren Profilen mit
50 mm abgedrickt werden kann. In Abb. 1 ist die
Walze fir Breitflanschtrdger von 1000 mm Steg-
hohe dargestellt. Wie ersichtlich, enthélt diese Block-
walze ein Formkaliber und ein Stauchkaliber, die
Ballenldénge der Walze betrdgt 2700 mm (bei Tréagern
von geringerer Hohe kann ich 2 bis 3 Formkaliber
und 1 bis 2 Stauchkaliber anordnen). Wollte ich
auf dieser Walze einen Druck von 30 mm ausiben
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dann wirde ich mit einer Walzenstarke von 1600 mm
nicht auskommen. Will ich es vermeiden, mit derartig
schweren Walzen zu arbeiten, dann mufl das Stauch-
kaliber in Wegfall kommen. Dadurch habe ich den
Vorteil, dall die Blockwalze allerhdchstens 2 m lang
wird und ein Durchmesser von 1400 mm im
Hochstfélle gentigt, wenn ich den gewiinschten Druck
zur Anwendung bringen will. Die Maschine miRte
Uber eine Stérke von 12 000 bis 15 000 PS verfugen.
Die Beseitigung des Stauchkalibers ist aber noch
aus viel wichtigeren Griinden unbedingt erforderlich.
Der Rohblock fur Breitflanschtrager von 1000 mm
Steghdhe hat, wie bereits oben erwdahnt, eine Breite
von 1500 mm. Da das Formkaliber nur 1400 mm
breit ist, wird der hochkantgestellte Block (Abb. 4)

Hauptgerist Vorgerist

zuerst in vier Stichen auf die richtige Kaliberbreite
gebracht, dann wird der Block umgelegt, die Walze
zugefahren, und das Auswalzen im Formkaliber be-
ginnt. Da der Block im Formkaliber um rd. 330 nun
herunterzudriicken ist, sind ungefdhr 23 Stiche
erforderlich. Zwischendurch muf der Block minde-
stens zweimal (sehr h&ufig bei zu frisch gezogenen
Blocken noch weit ofter) hochkant abgestaucht
werden. Zu jedem Stauchstich muf der schwere
Block in umsténdlicher Weise hochgestellt, die
Walze hochgefahren, der Block einmal hin- und
hergewalzt, dann wieder umgelegt und die Walze
wieder zugefahren werden. Dadurch geht eine lange
Zeit und auBerordentlich viel Hitze verloren. Es
kann daher nicht bejaht werden, dal bei diesem
Walzverfahren der Grundsatz hochgehalten ist,
die Anlage so einzurichten, daR der Block in der
richtigen Temperatur fertig V'ird. Bei den Trédgern
bis 450 mm Stegh6he sind die angefihrten Nach-
teile naturlich nicht in dieser offensichtlichen Weise
vorhanden, bei den kleinen Profilen fehlen sie zum
Teil ganz, wie schon ein Blick auf die in Abb. 1a und
1b angefihrten Kalibrierungen zeigt. Es muB aber
fur eine Beschaffenheit des Blockwalzwerkes gesorgt
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werden, die fur alle Profile gentigt. Ich muR daher in
erster Linie die schweren Profile in Betracht ziehen,
und bei diesen l4Rt sich ein Entfernen des Stauch-
kalibers von der Blockwalze nicht umgehen. Es ist
nun die Frage, in welcher Weise das Stauchkaliber
ersetzt werden kann. Dies kdénnte einmal dadurch
geschehen, dal man hinter dem Blockgeriust ein
zweites Gerlst aufstellen oder eine Anlage schaffen
wirde, auf der in &hnlicher Weise wie bei einer
Tréagerrichtmaschine der Block in horizontaler Lage
gestaucht werden konnte. Dies Verfahren waére
jedoch zu umsténdlich und zeitraubend, da der
Block einen ziemlich groRen Weg zuriicklegen mifte,
auch nicht nach jedem Durchgang durch das Form-
kaliber abgestaucht werden konnte. Dies ist aus
einem spéter noch zu erdrternden Grunde unbedingt
erforderlich.

Ich schlage daher vor, in Zukunft das zu einer
SpezialtragerstraBe gehdérende Blockwalzwerk eben-
falls als Spezialblockwalzwerk auszubauen, und
zwar derart, dal vor und hinter der Blockwalze
horizontal verstellbare zylindrische WVertikalrollen

angeordnet werden, die mit Antrieb versehen sind,
deren Antrieb aber jederzeit mechanisch ausgeriickt
werden kann. Die Anordnung ist aus Abb. 5 er-
sichtlich, desgleichen die Form der Blockwalze. Der
Walzvorgang ware der, daB die beiden Vertikal-
rollen vor der Walze, die hierbei angetrieben sind,
den Block erfassen und in die Horizontalwalze
hineindricken. Dann wird der Block durch die
beiden hinter der Blockwalze gelegenen \ ertikal-
rollen, die lose mitlaufen und so eingestellt sind,
dal sie den Block zusammenstauchen, hindurch-
gehen. Bei dem Riickgang wiirde der Block von den
hinteren Vertikalrollen, die jetzt angetrieben werden,
gefaBt, von den Horizontalwalzen etwas gebreitet,
und beim Austritt aus den engergestellten \ ertikal-
rollen vor der Blockwalze, die jetzt lose mitlaufen,
zusammengestaucht. So erreiche ich, daR der Block
bei jedem Durchgang durch die Horizontalwalzen
eine Breitung erfahrt.

Diese Breitung ist von groRer Wichtigkeit. Es
ist namlich eine Erscheinung, die sehr schéadlich
wirkt, dall ein Block, der ein und dasselbe Kaliber,
ohne zwischendurch dauernd gestaucht zu werden,
mehrmals durchlduft, an den beiden Enden in den
Flanschen voll bleibt, wahrend der Flansch in der
Mitte leer gezogen wird. Dadurch erhalte ich ganz
verschiedene Flanschabmessungen, ein Umstand,
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der sich bei der weiteren Auswalzung sehrunangenehm
bemerkbar macht. Durch die vorgeschlagene Bau-
art der Blockwalze erreiche ich aber, dal dieser
Uebelstand durch die standige Breitung im Form-
kaliber der Blockwalze beseitigt wird. Im Kaliber-
walzwerk ist die angefiihrte Erscheinung infolge
der Breitung nicht zu beobachten. Es kann sogar
festgestellt werden, daB im Kaliberwalzwerk die
Flanschen der Trdger vorn und hinten leer sind,
so dal sie auf eine groRere Lange abgeschnitten
werden mussen.

Bei der Anordnung mit Stauchkalibern wird der
Block, wie gesagt, gleich zu Beginn mehrmals hoch

Abbildung 5. Blockwalzgeriist mit zylindrischen
lotrechten Walzen.

kant gestaucht, bis er die Breite des Formkalibers
erreicht. Auf diese Weise werden die Flanschen zu
Beginn gedichtet. Dies ist auch erforderlich, weil
die Flanschen, sobald das Walzen im Kaliber be-
ginnt, im Verhéaltnis zum Steg nur einen sehr geringen
Druck erfahren. Daher kommt es auch, dal die
Zungenbildung beim Steg um so grdBer wird, je
weiter ich denselben herunterdriicke. Diese Zungen-
bildung widerspricht aber meinem Grundsatz, daR
ich méglichst bald zwischen Flansch und Steg das
Verhdltnis der entsprechenden Querschnitte des
Endproduktes hersteilen und dauernd beibehalten
will.  Ordne ich aber die Blockwalze mit Form-
kaliber und den beiden Rollenpaaren an, dann habe
ich es in der Hand, durch entsprechendes Einstellen
der Rollen stdndig auf den Flansch einen horizon-
talen Druck auszuliben. Dieser Druck braucht
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durchaus nicht so weit zu gehen wie im Spezial-
walzwerk. Es ist im Blockwalzwerk sogar erwiinscht,
daB der Steg eine Zeitlang starker gedrickt wird
als der Flansch, weil der Block im Innern nicht so
dicht ist wie in seinen &uferen Teilen, und weil die
inneren Undichtheiten durch das starkere Dricken
des Steges beseitigt werden, da der Block in diesem
Zeitpunkt noch SchweiBhitze hat. Meiner Ansicht
nach w'lUrde es geniigen, wenn bei Trédgern von
1000 mm Steghohe der Block 1600, allerhéclistens
1700 mm breit wéare und bis zum Auslaufkaliber auf
1400 mm Breite abgedrickt wirde. Die Verstell-
barkeit der Vertikalwalze braucht dann nicht Uber
200 mm fur jede Seite zu betragen.

Von dem Blockwalzwerk aus wird der Block
dann nach dem Spezialwalzwerk geleitet. Man
kann den Block auf einem derartigen Walzwerk, das
aus einem oder zwei Gerlsten besteht, fertigwalzen.
Nachdem jedoch Differdingen ein Mittelwalz-
werk, das ebenfalls vier Walzen in einer Ebene
besitzt, eingeschaltet und dadurch eine grofRe Ver-
besserung erzielt hat, kann diese Anordnung nur
wéarmstens empfohlen werden. Die Verbesserung

besteht erstens darin, dal die Walzarbeit auf
drei Anlagen verteilt, die Produktion demnach
entsprechend erhdht wird, und zweitens darin,

dal aus dem Blockwalzwerk das Vorprofil viel
friher, also mit dickerem Steg und Flansch, aus-
lauft, das Querschnittverhéltnis des Endprodukts
von Flansch und Steg also friher erreicht wird.
Wie bekannt, hat Differdingen dieses eingeschobene
Walzwerk stérker ausgebildet als das Fertigwalz-
werk, aus der richtigen Erwégung heraus, daf das
Vorprofil im Mittelwalzwerk madglichst schnell
heruntergedrickt werden muR, wenn der Tréger
in guter Hitze fertig werden soll. Differdingen hat
aber das Mittelwalzwerk nicht so ausgebildet wie
das Fertigwalzwerk, sondern sich mit einem Gerist
begniigt. Dadurch kommt der Zwang, in diesem
Mittelgerist auch die Flanschbreite zu begrenzen.
Diese Anordnung ist fur Neubauten nicht zu empfeh-
len, es muB vielmehr geraten werden, das Mittel-
walzwerk genau so einzurichten wie das Fertig-
walzwerk, den Walzendurchmesser jedoch, wie es
Differdingen getan hat, starker zu wahlen. Fur
diesen Vorschlag liegen zwei wichtige Begriindungen
vor. Weil Differdingen die ganze Walzarbeit im
Mittelwalzwerk auf ein Gerlst legt, ist es gezwungen,
in der Blockwalze, wie aus Abb. 1 ersichtlich, die
Flanschkanten abzuschrdgen, um die Gratbildung
im Mittelwalzwerk zu verhiten. Es wird bei den
Anhéngern dieser Anordnung die Ansicht vertreten,
dal gerade diese Abschrdgung in der Blockwalze
ein besonderer Vorteil sei. Der Vorteil soll darin
bestehen, daR im Blockwalzwerk durch die Ab-
schragung das Material des Flansches nach der
Verbindungsstelle von Flansch und Steg hingedriickt
und dadurch dieser Stelle, die leicht zu Un-
dichtigkeiten neigt, so viel Stoff zugefihrt wird,
daB Hohlrdume vermieden werden. Diese Ansicht
beruht auf einem TrugschluB. Ein Blick auf die
Kalibrierung, Abb. 1, zeigt schon, daR das Material,
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das aus den Flanschkanten abgedrickt wird, nicht
nach der erwédhnten Stelle (Herzstelle) hingelangt.
Die fragliche Kante des Flansches ist bereits langst
abgedrickt, wenn der Steg noch nicht genugend
heruntergewalzt ist. AuRerdem ist es leicht ersicht-
lich, daB das abgedriickte Material in erster Linie
in die Spitzen der Flanschen ausweicht, da der Boh-
block zum Teil Uberhaupt nicht, zum Teil nur ganz
roh vorprofiliert ist. Besitzt das Material nicht eine
ganz vorzigliche Qualitat, dann besteht die Gefahr,
daR die spitzen Flanschkanten einreifen, und man
hat einen direkten Nachteil. Viel verhéngnisvoller
macht sich aber die Abschragung im Mittelwalz-
werk, Abb. 2, bemerkbar. Dort ist das ganze Walz-
prinzip uber den Haufen geworfen worden. Schon
durch die Abschragung der Blockwalze ist es aus-
geschlossen, daB dort ein Vorprofil auslauft, bei dem
das richtige Verhéltnis zwischen Flansch- und Steg-
querschnitt besteht. Betrachte ich nun den ersten
Stich im Mittelwalzwerk (Abb. 2), dann sehe ich
sofort, daR der Flansch infolge der Abschragung
eine viel zu geringe Querschnittsverminderung im
Verhdltnis zum Steg erfdhrt. Es mufl also not-
wendigerweise beim Steg eine Zungenbildung ein-
treten und dadurch auch Spannung im Walzgut.
Dieser Umstand allein gentigt schon, eine Anordnung
mit Abschrdgung zu verwerfen. Es kommt aber
noch hinzu, daR das Material des Flansches infolge
des verminderten Druckes nur ungenigend ver-
arbeitet wird und, statt die Verbindungsstelle von
Flansch und Steg zu dichten, in den leeren Baum
zwischen Vertikalwalze und Horizontalwalze aus-
weicht. Selbst wenn man zugeben wollte, daB in
der Blockwalze eine Dichtung der gefahrlichen
Herzstelle eintritt, mifte man feststellen, dal dieser
Vorteil im Mittelgerist mehr als verloren ging.
Bei der bisher Ublichen Kalibrierung der Block-
walze macht sich in noch hoherem MaRe als im Block-
walzwerk im Mittelgerist der Umstand stérend
bemerkbar, daR der Flansch an den beiden Enden
voll, in der Mitte aber leer aus dem Blockwalzwerk
herauskommt. Dies hat zur Folge, daBR der Tragei
im Mittelwalzwerk entweder an den beiden Enden
bereits eine Naht auf dem Flansch aufweist, wéhrend
er in der Mitte soeben voll wird, oder dal die beiden
Enden gerade voll werden, die Mitte aber leer bleibt,
so daB der Flansch in der Mitte die richtige Dichtig-
keit nicht aufweist. Dieser Uebelstand wiirde durch
die vorgeschlagene Umé&nderung des Blockwalz-
werkes ebenfalls beseitigt.

Fur die Ansicht, daB das Mittelwalzwerk in
gleicher Weise, nur starker als das Fertigwalzwerk,
auszubauen ist, fithre ich zweitens die im ersten
Teil meiner Ausfillung gemachte Ansicht an, daf
es unzuléssig ist, auf einem Fertiggerust alle Profile
von 140 bis 1000 mm Steghdhe auszuwalzen. Ich bin
der Ansicht, daB man auf dem Mittelwalzwerk alle
Breitflanschtrager tUber 600 mm Stegh6he direkt
fertigwalzen sollte; dadurch vermeidet man den
Fehler, die letzten Stiche auf einem zu schwachen
Gerist machen zu wollen, ist also in der Lage, einen
starkeren Druck zu geben und dadurch mit weniger
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Stichen das Endprodukt in groBerer Hitze her-
zustellen. Bei den Profilen von 140 bis 600 mm
Steghdhe ist es im Interesse einer hohen Erzeugung
sehr erwinscht, die Walzarbeit auf drei Gerlste zu
verteilen. Bei den schweren Profilen fallt diese
Begrundung weg, denn wenn in der Blockwalze und
im Mittelwalzwerk stets zwei Blocke von 10 bis 12 t
gleichzeitig in der Auswalzung begriffen sind, dann
geniigt diese Erzeugung den hdchsten Anforderungen.
Ich glaube, daR man praktisch dem Mittelwalzwerk
einen Walzendurchmesser von 1400 mm geben
wird, wahrend fir das Fertigwalzwerk 1200 bis
1250 mm vollstdndig ausreichen.Voraussetzung
dabei ist, daB die groRte Flanschbreite 400 mm
nichtiibersteigt. Sollte spater, was ich nicht glaube,
Uber diese Breite hinausgegangen

werden, dann muf der Durchmes-

ser der Horizontalwalzen eben-

Abbildung 6.

Tréagergerist mit offenem Kaliber
und doppelkegelformigen lotrechten
Walzen.

Fir den Konstrukteur
auch dieser Mdoglichkeit

falls noch erhéht werden.
ist es jedenfalls ratsam,
Rechnung zu tragen.

Die Lage des Mittelwalzwerkes zum Blockwalz-
werk richtet sich selbstverstandlich nach den Platz-
verhdltnissen. Ist gentgend Platz vorhanden, dann
ordnet man praktisch das Mittelwalzwerk in der-
selben Flucht an, im &ndern Falle ist der Nach-
teil auch nicht grofl, wenn man gezwungen ist, das
Mittelwalzwerk seitlich anzulegen. Es muR nur fir
eine schnelle Schlepperanlage UGber einen glatten
Plattenbelag gesorgt werden. Beim Fertigwalz-
werk halte ich es fir vorteilhaft, wenn es mit dem
Mittelwalzwerk auf gleicher Hoéhe liegt. Es wird
meist notwendig sein, das Vorprofil beim Austritt
aus dem Blockwalzwerk zu schépfen, gegebenen-
falls sogar an beiden Enden. GrofRe hydraulische
Anlagen mit profilierten Scherenmessern sind hier-
fur nicht zu empfehlen, viel praktischer sind groRe
Schlittensdgen mit hoher Drehzahl und groRen
Schwungmassen.

Beim Fertigwalzwerk (auch beim Mittel-
walzwerk, vorausgesetzt, daB es in gleicher Weise
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ausgebildet wird) hat jede neubauende Firma
die Qual der Auswahl aus den bestehenden Systemen.
Ich méchte mich hier darauf beschranken, zu sagen,
dal mir bei dem Differdinger Fertigwalzwerk jein
Fehler grundsétzlicher Art nicht bekannt ist, daR
das dortige Verfahren meiner Ansicht nach auch
jeder neuen Anforderung gewachsen sein wird. Vor
allem mochte ich den Vorteil betonen, den zylin-
drische Vertikalwalzen im Gegensatz zu gewinkelten
(s. Abb. 6) besitzen. Zundchst einmal den einen,
dal Unterwalze und Vertikalwalzen in vertikaler
Richtung nicht verstellt zu werden brauchen, nur
die Oberwalze wird in dieser Richtung angestellt.
Bei gewinkelten Walzen mufR ich entweder beide
Horizontalwalzen vertikal verstellen, wéhrend die

Schnitta.-Tj

Abbildung 7. Walzwerk mit zwei Stdnderpaaren. A u. B.

Vertikalwalzen in senkrechter Richtung nicht be-
wegt werden,, oder ich kann die Unterwalze fest-
legen, muB dann aber Vertikalwalzen und Oberwalze
in dem festen Verhéltnis 1 :2 vertikal verstellbar
einrichten. Die Unterwalze verstellt kein Walz-
werker gern, allein schon mit Rucksicht auf den
Rollgang, der vor allen Dingen bei derartig schweren
Profilen festliegen muf. Dann bleibt eben nur tbrig,
die Vertikalwalzen nach zwei Richtungen verstellbar
zu machen und sie im Verhdltnis 1 :2 zur Ober-
walze vertikal zu verschieben. Dies ist schon des-
wegen schwierig, weil bei dem ungleichen Druck,
den die Druckspindeln der Oberwalze einerseits und
der Vertikalwalze anderseits auszuhalten haben,
auch mit einem ungleichen WVerschlei gerechnet
werden muB. Alle diese Schwierigkeiten vermeide
ich, wenn ich zylindrische Vertikalwalzen verwende.
Bei diesen habe ich auferdem noch den Vorteil,
dal ich sie nur unten zu lagern brauche, wéahrend
sie nach oben vollstdndig frei sind. Das Widerlager
bilden zwei glatte Gegenrollen, die den ganzen
horizontalen Druck aufnehmen (s. Abb. 7). Durch
diese Anordnung kontrolliert sich das genaue Aus-
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walzen der Tréger von selbst. Angenommen, die
Vertikalwalzen stdnden nicht senkrecht zum Flansch,
sie stdnden vielmehr unten zu eng, dann wirde die
Vertikalwalze auf das Kugellager gedriickt und dort
ein Warmlaufen hervorgerufen. Stdnden sie um-
gekehrt oben zu eng, dann wirde die Walze, da sie
oben nicht gelagert ist, hochgehoben. Der Walzer
braucht daher nur den ruhigen Gang der Vertikal-
walzen zu beobachten, um versichert zu sein, daR
das Profil genau im rechten Winkel vom Flansch
zum Steg abgewalzt wird. Zeigt sich, dall dies nicht
der Fall ist, dann brauchen nur die Widerlager der
Vertikalwalze entsprechend verstellt zu werden.

Bei dieser Gelegenheit drangt sich die Frage auf:
Was hat die Winkelung bei dem Spezialtrdger-
walzwerk (berhaupt fir einen Zweck? Beim
Kaliberwalzwerk ist der Zweck sofort ersichtlich,
dort kann ich den aufgebogenen Flansch um so
starker dricken, je mehr ich ihn in die Horizontale
biege. Beim Vierwalzensystem liegt die Sache
genau umgekehrt. Dort ist der Druck auf den
Flansch am groften, wenn ersieh in einer natirlichen
Lage zum Steg befindet. Den Einwand, daR
bei einer Winkelung der Vertikalwalze der Flansch
sich besser abrollt und geringeres Schleifen der
Flachen eintritt, kann ich nicht gelten lassen. Wenn
dies maRgebend ware, dann wéren die Kaliberwalz-
werke mit ihren vielen unsymmetrischen Profilen
Ubel daran. Bei dem Spezialwalzwerk tritt bei der
zylindrischen Vertikalwalze, da sie lose mitlauft,
Uberhaupt kein Schleifen ein, nur die innere Flache
des Flansches zeigt diesen Uebelstand. Spannungen
werden dadurch nicht hervorgerufen, wohl ein
groRerer Verschleil der Horizontalwalzen an den
inneren Begrenzungsflachen des Flansches. Wenn
ich fir eine Winkelung allgemein den Vorteil des
geringeren Verschleilles nicht gelten lasse, dann kann
ich ihn erst recht nicht fur eine Winkelung gelten
lassen, die nur 5 bis 10 0 betrédgt; denn praktisch
wirde in diesem Falle fur den Verschleil dasselbe
herauskommen wie bei der zylindrischen Vertikal-
walze, wéhrend ich alle Nachteile der gewinkelten
AValze mit in Kauf nehmen muR.

Sodann muR hier noch ein Wort uber den
VerschleilR der Walzen gesagt werden, der be-
sonders bei neigungslosen Breitflanschtragern sehr
storend sein soll. Ich sage mit Absicht ,stérend
sein soll“, denn in Wirklichkeit spielt der Verschleil
fur die Ausnutzung der Walzen nur eine ganz unter-
geordnete Rolle. Hierin unterscheidet sich das
Spezialwalzwerk sehr wesentlich von dem Kaliber-
walzwerk, wo der VerschleiR eine ganz andere Be-
deutung hat. Ein Beispiel mag dies erkldren: Eine
AValze fur Breitflanschtrager 300 war ein- oder
zweimal eingebaut, dann drehe ich die A#alze auf
Trager 290 herunter, nach abermaligem ein- oder
zweimaligem Einbau wird die AValze fiir Trager 280
verwendet. Dies kann ich so lange fortsetzen, bis der
Durchmesser der AValze so gering wird, dall der Ein-
bau der Vertikalwalzen nicht mehr maglich ist.
Dieser Zeitpunkt tritt jedenfalls friher ein, als die
Madglichkeit erschopft ist, die AValze auf das néclist-
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niedrieger Profil umzudrehen.
fur die groBen Profile, bei denen ich erfahrungs-
gemalR bei einer normalen Produktion die AValze
vier- bis funfmal einbauen kann, ehe ich durch den
Verschlei der Seitenflaichen gezwungen bin, die
AValze auf das ndchstniedrigere Profil umzudrehen.

Als kleinstes Profil wird bisher auf Spezial-
stralen der Trager von 140 mm Hohe gewalzt. Es
ist nicht ausgeschlossen, daR man auch Breitflansch-
trager von 120 oder 100 mm Flansch- und Stegbreite
herstellen wird. Ausgeschlossen ist aber, daf bei
einer derartig verringerten Flanschhohe die bisher
Ublichen Aertikalwalzen durch die Reibung mit-
geschleppt werden. Ein Augenblick Stillstand der
Vertikalwalzen gentigt, denselben eine Flache an-
zuschleifen, die ihre Weiterverwendung bei der-
selben Walzung ausschlieBt. Es ist daher fiir neue
Konstruktionen anzuraten, fir die kleineren Profile,
sagen wir fir alle Profile unter 200 mm Flanschbreite,
leichtere Vertikalwalzen mit leichteren Gegenrollen
vorzusehen. Dann bestehen keine Bedenken, in dem
Fertigwalzwerk von 1200 bis 1250 mm auch leichte
Tréger auszuwalzen.

Auf einen Unterschied, der zwischen dem AValzen
im Kaliberwalzwerk und im Spezialwalzwerk fir
Trager besteht, sei noch hingewiesen. Im Kaliber-
walzwerk wird stets mit Breitung gearbeitet.
Dementsprechend kdnnte man versucht sein, an-
zunehmen, daR es praktisch wére, aus der Block-
walze nach dem Mittelwalzwerk und vom Mittel-
walzwerk zum Fertigwalzwerk ein Profil auslaufen
zu lassen, das in der inneren Linienfuhrung schmaler
ware als der folgende Stich. Genau das Umgekehrte

Dasselbe gilt auch

ist der Fall. Diese Beobachtung wurde schon bei
Breitflanschtrdgern mit 9 % innerer Neigung ge-
macht, bei neigungslosen Tragern wird sie noch

mehr in Erscheinung treten. Ich bin also nicht ge-
zwungen, fir jedes Profil eine besondere Block-
walze einzulegen, ich kann vielmehr bei kleineren
Profilen 2 bis 3, und bei gr6Reren 2 auf einer Block-
walze zusammenfassen und im né&chsten Gerist ab-
stauchen. Bei einer Blockwalze mit vertikalen Rollen
kann das Abstauchen des Profiles beim Auslauf-
tisch bereits von den vertikalen Rollen hinter der
AValze ibernommen werden. Ich bin daher bei dieser
Anordnung in der Lage, von ein und derselben
Blockwalze eine noch gréBere Zahl von Amrprofilen
herzustellen.

Zum SchluB méchte ich noch darauf hinweisen,
dal es sehr wesentlich fiir das Walzgut ist, wenn der
Stab stets gerade auslauft, da® man sich also nicht
darauf beschrdnken soll, nur dem fertigen Trager
eine gute Richtung zu geben. Differdingen hat zu
diesem Zweck bereits hinter der Fertigwalze anstell-
bare Richtrollen angebracht. Ich mdchte hier
empfehlen, diese Richtrollen nicht nur hinter der
AValze, sondern auch vor der AValze anzubringen,
und nicht nur am Fertiggerist, sondern auch am
Mittelgerist (s. Abb. 7). Man konnte einwenden,
bei dem Spezialwalzwerk seien diese Richtrollen
vor der AValze unangebracht, da das Material in dem
Vorgerist bereits gefihrt werde und es fehlerhaft
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sei, mehr als drei Fahrungsstellen zur Erzielung
einer geraden Richtung zu verwenden. Dazu muf
bemerkt werden, daR die Fihrung in dem Vorgerust
eine sehr geringfiigige ist, wie auch an Hand der
Walzeneinstellung bewiesen werden kann.'SWird die
Blockwalze in der oben angefiihrten Weise aus-
gebildet. dann versehen die vertikalen Rollen vor
und hinter der Walze gleichzeitig den Dienst dieser
Richtrollen.

Im Rahmen einer kurzen Besprechung ist es
naturlich nicht mdoglich, das vielseitige Thema er-
schopfend zu behandeln. Der Zweck dieser Zeilen
ist aber auch dann erreicht, wenn durch die ge-
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machten Ausfuhrungen weitere Aussprachen fir
die Zukunft vorbereitet werden. Sehr winschens-
wert ware es, wenn (ber die zweckméaRige Beschaffen-
heit des Roheisens, lUber das GieRen der Rohbldcke,
die Form der Kokillen, die Anlage der Durch-
weichungsgruben und der heizbaren Tieféfen, ferner
Uber Einbau der Vertikalwalzen, Ausbildung der
gesamten Anstellung, Kalibrierung der Blockwalze,
Druckverteilung auf allen Geriisten und zum Schluf
Uber die Warmlager und die Adjustierung des fertigen
Tragers die Meinungen ausgetauscht wirden. Viel-
leicht kommt auch einmal ein Statiker zu Wort, der
die Wiinsche der Konstrukteure bekanntgibt.

Ueber Technik und Wirtschaft der Vereinigten Staaten
in der Nachkriegszeit.

Von Oberingenieur H. B leibtreu

in Saarbriicken.

(SchluR von Seite 494.)

{Betriebe Verhdltnisse von Einzelzweigen des Huttenbetriebes.

I-tf efassen wir uns nun etwas eingehender mit den
wichtigsten eisenhlittenménnischen Betrieben an
Hand der aufeinanderfolgenden Verhittungsvorgénge.

4. Erze (Aufbereitung, Handel und Transport).

Auf den Werken des mittleren Westens kommen
Erze von dem Oberen See, darunter vor allem die
bekannten M esabae rze, zur Verhittung; im Osten
werden ferner auch groBe Mengen von kubanischen,
sidamerikanischen und schwedischen Erzen ver-
arbeitet; auf einem Werk im &stlichen Pennsyl-
variien sah ich sogar Marokkoerze. AuBerdem ver-
hitten einige Werke einheimische Magnetite aus
New Jersey; diese sind sehr fein und werden daher
teilweise nach dem Dwight-Lloyd-Verfahren agglo-
meriert.

Die Mesabaerze enthalten im Mittel 55 % und
mehr Eisen; da sie aber allmahlich zur Neige gehen,
hat man auf dem Mesabariicken verschiedene Erz-
waschen angelegt, welche das in groRen Ablagerungen
vorkommende &rmere Erz aufbereiten. Neuerdings
ist man auch bestrebt, die nur 20 bis 30 % Eisen
enthaltenden Magnetite des Mesabarlickens magne-
tisch zu konzentrieren.

Auf gleiche Weise hofft man, Mesabahdmatite
zu konzentrieren, nachdem man sie durch Rdsten
magnetisch gemacht hat.

Durch die entwickelte Organisation des Mesaba-
erzvertriebes ist es den Hitten moglich, Erze gleich-
bleibender physikalischer und chemischer Beschaffen-
heit zu erhalten.

5. Kohle, Koks, Kokereien.

Wie im Erzbergbau, so wéchst auch im Kohlen-
bergbau neuerdings das Interesse fir Aufbereitungs-
anlagen. Bei den méchtigen und sehrhomogenen Flézen
der ostlichen Vereinigten Staaten sind Wéaschen zwar
weit seltener alsbei uns. Dieberihmten Kokskohlen-
fléze Pennsylvaniens und West-Virginiens gehen
aber zur Neige, und Aufbereitungsanlagen werden
die unausbleibliche Folge sein. Es fuhrt hier zu weit,

Qicalitatsfragen. Forschungswesen. Ausblick.)

auf die neueren Erfolge auf diesem Gebiet einzugehen.
Auf die Bestrebungen, Kohle auf Grund der Analyse
aus sogenannten ,Pools“, d. h. Kohlenlagern, zu
kaufen, wne es im Kriege tatsachlich geschah, kann
ich nur kurz hinweisen.

Wir kommen zum K okereiwesen. Einetypische
Erscheinung ist der alte, heute noch verbreitete Bee-
hive- oder Bienenkorbofen, dessen lohende Flamme
dem des Nachts durch die malerischen Té&ler der
Alleghenys Reisenden ein wunderbares Bild bieten.
Fir Hochofenkoks hat der Bienenkorbofen heute
nur noch geringe Bedeutung. Die wirtschaftliche
Ueberlegenheit des Nebenproduktenofens sowie die
Madglichkeit, in ihm auch friher nicht kokbare Kohle
zu verarbeiten, werden den Bienenkorbofen all-
mé&hlich verdrdngen. So ist es neuerdings gelungen,
in Roberts-Nebenproduktendfen aus Jllinois-Kohle,
die unserer Saarkohle &hnlich ist, einen hochwertigen
Hochofenkoks herzustellen; diese Oefen haben be-
sonders enge und hohe Kammern.

Deutsche Fachzeitschriften brachten im Laufe
der letzten Jahre Ofters Mitteilungen, aus denen
hervorzugehen schien, daB man in Amerika eifrig
an der Verbesserung des Huttenkokses arbeitet. Ich
fand dies auf meiner Reise bestatigt. Das Bureau
of Mines, das auf dem Gebiete der Kohienforschung
und des Feuerungswesens eine groRe Téatigkeit ent-
faltet, arbeitet beispielsweise zurzeit mit den Hutten
in Alabama an derartigen Verbesserungspldnen. Wie
T!r.=3ng. Képpers bereits hervorhobl), wird vielfach
auf die leichte Verbrennlichkeit des Kokses Wert
gelegt, wahrend man die Festigkeit nicht so sehr
betont. Vielleicht liegt das daran, daR der von
Natur ziemlich dichte Koks aus dstlichen Kohlen
ohnehin gentgend bruchfest ist. Fir die Erzielung
leichter Verbrennlichkeit fehlen heute noch Normen;
der einzige Mafstab ist letzten Endes der Hochofen.
Man ist daher aufs Probieren angewiesen und setzt
das Mischungsverhdltnis der den Kammern zu-

i) St u. E. 41 (1921), S. 1173 ff.
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gefuhrten Kohlensorten auf Grund praktischer
Erfahrungen fest. Diese Mischungen sind natirlich
auf jeder Kokerei verschieden. Die Kohle wird ent-
weder stiickig oder fein gemischt. Die Kokereien
richten sich natirlich vor allem nach den Winschen
des Hochdofners.

Am verbreitetsten sind Koppers-Oefen. Als Kam-
merweite fand ich auf einer Kokerei 43 cm, auf
einer anderen neueren 33 cm; in beiden Fé&llen ist
der Kohleneinsatz 12 t. Die Garungszeit betrégt
bei der ersteren 17 st, bei der zweiten nur 13 st. Auf
anderen Kokereien wird sogar nach 11 st gestofen.
Fur die auBerordentlich groBe Leistung je Kammer
dirfte vor allem die Verwendung hochwertiger
Silikasteine und die Verwendung meist unge-
waschener und daher ziemlich trockener Kohlen ver-
antwortlich zu machen sein. Dazu kommt die bereits
erwéhnte glinstige Mischung der eingesetzten Kohlen,
gleichméRige Beheizung und glinstige Zugbedingun-
gen, wie sie vor allem bei den neuesten amerikanischen
Koppers-Oefen erzielt werden. DaR sich derartig
hohe Kammerleistungen nicht nur mit amerikani-
schen Kohlen erzielen lassen, wurde kiirzlich auf zwei
amerikanischen Kokereien festgestellt, als sie wéhrend
des Ausstandes englische Kohlen verarbeiteten.

Bemerkenswert scheint mir ferner die vorziig-
liche Ueberwachung des Kokungsvorganges
durch Temperatur- und Zeitmessung. Auf modernen
Kokereien stimmen die Garungszeiten auf die
Minute Uberein. Die Bedeutung der dadurch
erzielten gleichmaBigen Gasanlieferung und guten
Warmewirtschaft liegt auf der Hand. Ueberhaupt
verdient das vorzigliche MeBwesen, das ich auf
verschiedenen Kokereien vorfand, unsere besondere
Beachtung. Auf einer Kokerei betrug der Eigengas-
verbrauch im Durchschnitt nur 35 bis 40 %, auf
einer anderen etwa 45 % laut fortlaufender Messung.

Die mit Kokereien verbundenen Nebenprodukten-
anlagen &hneln den unseren und sind unverkennbare
Nachahmungen deutscher Vorbilder.

Zusammenfassend kann man sagen, dall die
Fortschritte des amerikanischen Kokereiwesens recht
erheblich sind und unsere aufmerksamste Beachtung
erfordern.

6. Hochofenbetrieb.

Verlassen wir nun die Kokerei und wenden wir uns
dem Hochofen zu. Alle amerikanischen Hochofen-
werke sind fur deutsche Begriffeeinfach e, klar ent-
wickelteAnlagen mitrobusten,betrieb ssiche-
renEinheiten. Gasmaschinenzentralen mitallihrem
komplizierten und empfindlichen Zubeh6r finden sich
nur auf groen Konzernwerken. Bei kleineren und
mittleren Hochofenwerken hélt man auch heute noch
an dem einfacheren Dampfbetrieb fest. Auch das
neue groBe Hochofenwerk der Henry Ford Co. in
River Rouge ist auf Dampfw irtschaft eingestellt.
Die grofRen, gichtgasgefeuerten Steilrohrkessel sind
mit einer Kohlenstaubzusatzfeuerung ausgeristet,
die sich sehr bewadahren soll. Im American Iron
and Steel Institute horte ich, daR sich der Stahltrust
der Frage: ,,Gas- oder Dampfwirtschaft auf Hoch-
ofenwerken“ eingehendst annehme, also ein Be-
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weis, dal fur amerikanische Verhdltnisse
die wirtschaftliche Ueberlegenheit der Gas-
maschine auch auf groBen Konzernwerken
noch nicht erwiesen ist.

Vielleicht verlohnt es sich, auf einige Einzel-
heiten einzugehen, die mir als bemerkenswert auf-
gefallen sind. Die Anordnung der Erz- und Koks-
lager sowie der Erztaschen gestattet einfache
maschinelle Verladung. Sowohl Koks wie Erz als
auch den Zuschldgen 148t man sorgféltige Stuckung
angedeihen. Vor allem wird beim Koks neben der
bereits erwédhnten Leichtverbrennlichkeit auf mdg-
lichst gleiche StickgroRe Wert gelegt. Da die auf
verschiedenen Hochofenbetrieben angetroffenen Nor-
men ziemlich Gbereinstimmen, sei eineherausgegriffen:
Stlicke von weniger als 2,5 cm sind unzuldssig. 50 %
des Kokses mufl aus Stiicken bestehen, deren ge-

ringste GrofRe nicht weniger als 5 cm sein soll,
und deren groRte 13 cm nicht (bersteigen
soll. Madglichst viele Stiicke sollen eine Grofe von

7x7x13 cm aufweisen. Allgemein dirfen groRe
Erzbrocken nicht gemdllert werden, ohne vorher in
Brechern zerkleinert worden zu sein. Am bemerkens-
wertesten war mir aber, wie weit man in der Fein-
heit des Mdllers heruntergeht. Das gilt vor
allem von den meist ziemlich kleinstiickig anfallenden
Mesabaerzen. Doch auch Schweden- und Marokko-
erze werden recht feinkdrnig gesetzt.

Als Beispiel sei eine Siebprobe eines zu 100 %

aus Mesabaerzen bestehenden Erzmdllers genannt;
von diesem bestanden:

91,7 % aus Sticken von 25 mm und weniger
516 % ,, » 6,3 ,

321% " " 0,86 ., " "
84% " " 0,14 , " ”

Auf einem dndern Werk fand ich Magnetite verhittet,
von denen 17% aus Stiicken von weniger als 0,15 mm
bestanden. Man kann sagen, daB die Amerikaner
bei der Verhittung ihrer feinkdérnigen Erze aus der
Not eine Tugend gemacht haben. Die dabei an-
fallenden Flugstaubmengen werden mit 50 bis 100 kg
je t Roheisen angegeben. Manchmal wird das Erz
angefeuchtet, um die Flugstaubmengen klein zu
halten. Unter acht Werken sah ich nur eines mit
Kibelbegichtung; alle hatten Doppelglocken-
verschluB. Sechs Werke hatten die drehende McKee-
Verteilung. Bei dieser wird die &ulere Glocke
nach jedem Satz um 600 verdreht und alsdann ge-
senkt. Einer guten Verteilung im Ofen soll die
McKee-Begichtung besser als alle anderen gerecht
werden. Bemerkenswert sind ferner die trotz der
groRen Oefen Ublichen kleinen Sdtze. Die Koks-
satze lagen auf den besuchten Werken zwischen
4,0 und 6,2 t.

Fassen wir die wesentlichen Merkmale des Méllers
zusammen, so lassen sie sich in die Worte kleiden:
1. Leichtverbrennlichkeit des Kokses,

2. gleichméBige Stickung von Koks und Erz,
0. kleine und sorgféaltig verteilte Satze.

Durch all dies soll das Niedergehen und die

Reduktion des Ofens erleichtert werden. |Allein
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damit sind diese Forderungen noch nicht ganz er-
fullt, und unwillkirlich taucht die Frage auf: Durch
welche MaBnahme kann der Ofen selbst diesen For-
derungen gerecht werden? Die Antwort lautet:

1 durch richtiges Ofenprofil und
2. durch richtigen Schmelzbetrieb.

Wie lhnen bekannt ist, hat sich in Amerika der
Ofen mit niedriger steiler Rast und weitem Gestell
eingebiirgert. Durch den groRen Rastwinkel und
die dadurch bedingte allméhliche Querschnitts-
verringerung soll nach den mir gemachten Angaben
das Héngen des Ofens vermieden und ein gleich-
maRiges Niedergehen der Satze erreicht werden,
d. h. es soll verhindert werden, daR gréRere Erz-
stiucke infolge Durchhdngens der Gichten nach
der Ofenmitte stirzen, dem Feinen voreilen und
damit vorzeitig in die direkte Reduktionszone
gelangen.

Fir das B lasen schien mir bezeichnend, da man
stets mit konstanten Windmengen fahrt, einerlei
wie sich der Druck im Ofen dndert. Das bei uns viel-
fach ubliche Durcheinanderblasen der Oefen wird
in Amerika nicht ausgetiibt; jeder Ofen hat die ihm
zugewiesenen Gebldseeinheiten. Bei Kolbengeblésen
regelt der Maschinist einfach die Drehzahl gemé&R der
vom Hochofenbetrieb angeforderten Windmenge.
Bei Dampfturbo-Kompressoren wird eine selbsttatige
Regelung eingebaut. Das Blasen mit konstanten
Windmengen wird (brigens auch neuerdings in
Deutschland angewandt und hat sich durchaus
bewdhrt. In diesem Falle sitzt vor jedem Hochofen
ein individuelles Drosselorgan. Ob dieses Verfahren
oder das in Amerika angewandte das bessere ist,
mul wohl noch eingehend festgestellt werden. Jeden-
falls aber ist die Zufiihrung konstanter Windmengen
auf den regelméligen Gang und den Gleichgewichts-
zustand des Ofens von groRter Bedeutung. Gleich-

zeitig fallen die Gichtgasspitzen geringer
aus, ein Vorteil, der vor allem in wéarme-
wirtschaftlicher Hinsicht aufBerordentlich

wertvoll ist. Auf einem Werk war aus den Auf-
zeichnungsstreifen zu erkennen, daB die Gebléase-
maschinen Gber zwei Wochen lang konstante Wind-
mengen lieferten, wenn man von den Abstichpausen
absieht.

Der betreffende Hochofenchef sagte mir, daR
er bei eintretendem H&ngen nur die Windtempera-
turen &ndere, und nur in Fallen, in denen das
nichts nutze, die Gebladsewindmengen wechsele. Man
braucht wohl nicht zu sagen, daR der Betrieb mit
konstanten Windmengen, so wiinschenswert er sein
mag, nicht ohne weiteres auf alten Werken ein-
gefuhrt werden kann, da die Maschinen wohl nicht
immer den erforderlichen Winddruck bei schwerem
Gange hergeben kdénnen. Wie stark die Schwan-
kungen bei konstantem Mengenbetrieb sein kénnen,
zeigen die an sich schon hohen Pressungen ameri-
kanischer Oefen; so sah ich, daR bei Oefen, die
normalerweise mit 1 bis 1,2 at arbeiten, die Wind-
pressung zeitweise auf 2,1 at stieg.

Die Ofenleistungen betragen etwa 450 bis 600 t
je Tag. Bei den gréBten Oefen mit niedriger Rast

LXVT .3

Technik und Wirtschaft der Vereinigten Staaten.

Stahl und Eisen. 529

und weitem Gestell werden bei 85 bis 90 % Mesaba-
erzen von50bis52% Eisen ohne Schrottzusatz Dauer-
leistungen von 690 t je Tag erzielt. Diese Oefen
haben etwa 700 bis 900 m3 Inhalt, rd. 7 m Gestell-
und 5,5 bis 5,8 m Rastdurchmesser. Abstiche finden
alle vier bis sechs Stunden statt.

Die Gute des Ofenbetriebes driuckt sich bis zu
einem gewissen Grade in der Koksziffer aus. In
Deutschland ist neuerdings auf die von dem Ameri-
kaner Howlana mitgeteilten Koksziffern hingewiesen
wordenl). Diese sind auffallend niedrig. Sie stellen
jedoch keine Normalwerte amerikanischer Hoch-
o0fen dar und wollten auch von Howland nicht als
solche verstanden werden. Auf den von mir be-
suchten Werken schwankte die Koksziffer zwischen
0,82 und 1,1. Fir den Chicago-Distrikt mit seinen
neuzeitlichen Hochdfen wird die Koksziffer im Mittel
mit 0,83 bei Mesabaerzen mit rd. 50% Eisen ohne
Schrottzusatz, fiur den Pittsburgh-Distrikt mit 0,87
und fir den Alabama-Distrikt mit 1,35 angegeben.
Die Koksziffern sind also an sich ginstig, aber nicht
so sehr viel niedriger als bei uns im Ruhrgebiet, wie
man bei flichtiger Betrachtung der Howlandschen
Zahlen vielleicht annehmen kdénnte.

Noch kurz einige Bemerkungen zu den kon-
struktiven Einzelheiten. Die Oefen stehen in der
Regel frei und sind blechumkleidet. Das Gestell
ist Wegen der geringen Anzahl der Abstiche je Tag
und der dadurch erhdhten Gefahr der Durchbriche
sehr stark gepanzert. Die Zahl der Formen schwankt
zwischen 9 und 12 je Ofen. Hilfsformen sah ich
nirgends. Die Kihlung der Rast und des Gestells
ist an neueren Oefen sehr sorgfaltig durchgefuhrt.
Meistens bedient man sich der bekannten bronzenen
oder guBReisernen Kéasten, von denen mehrere hinter-
einander geschaltet sind und das Wasser an gut
sichtbare Ueberlaufrohre abgeben. Die Oefen machen
infolge Wegfalls der &uferen, meist wenig wirk-
samen Oberflachenberieselung einen sauberen Ein-
druck. Vorwiegend sieht man Schrégaufzige mit ein-
fachen und leichten Konstruktionsteilen.

Die Winderhitzer neuerer Anlagen sind offenbar
nach deutschen Mustern ausgebildet. Viele sind mit
Brennern nach Terbeck versehen. Ueber die Zweck-
mé&Rigkeit kann man streiten. Der Umstellung der
Cowper durch einen Mann und in kiirzester Zeit ist
durch geschickte Ausbildung der Windschieber und
Abgasventile Rechnung getragen. Das gleiche gilt
von Vorrichtungen zur Abdichtung der Brillen
und Ventiled.

Auf dem Gebiete der Gasreinigung hat man
sich offenbar die deutsche NaBreinigung zum Vor-
bild genommen. Die Trockenreinigung mit Filter-
schldauchen habe ich nirgendwo gesehen. Die elek-
trische Gichtgasreinigung sowie die Reinigung durch
Stahlspédne nach Kling-Weidlein haben keine nennens-
werte Verbreitung gefunden. An Gasmaschinen habe
ich nichts wahrgenommen, was von unseren Aus-

1) So von Sr.«3ng. H. Koppers in dem oben an-
gefuhrten Vortrag.

2) Né&here Angaben des Verfassers finden sich in
»Mitteilung 45“ der Wéarmestelle Disseldorf.
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filhrungen wesentlich abweicht
dienen kénnte.

oder als Vorbild
Abhitzekessel hinter Gasmaschinen
gibt es druben noch nicht.

In gichtgasgefeuerten Kesseln wird teils Rohgas,
teils vorgereinigtes Gas verwendet. Aus diesem
Grunde vermift man wahrscheinlich auch die bei
uns verbreiteten Steineinbauten. Statt dessen beugt
man dem Verléschen der Flamme durch Zind-
gewdlbe und groBe Verbrennungskammern voi,
ohne offenbar die bei Steineinbauten Gblichen lem -
peraturen zu erhalten.

Den Gesamteindruck amerikanischer Hochofen-
werke kdnnte man wohl in die AVorte kleiden: Sorg-
faltige Berlcksichtigung der Vorgdnge im Ofen
durch geeignete Méllerung, Beschickung und Be-
triebsfihrung einerseits und richtige Ofenprofile
anderseits, betriebssichere robuste Einheiten bei
moglichster Einfachheit der Nebenbetriebe.

7. Stahlwerke.

Unter ihnen nehmen die Martinwerke einen
hervorragenden Platz ein. Da im letzten Sommer
vor dem Stahlwerksausschu3 Uber neuere amerika-
nische Martinéfen eingehend berichtet wurde, kann
ich mich hier knapp fassen. Auf die Wasser-
kihlung der Kopfe an Martindfen wurde in jenem
Bericht eingehend hingewiesen. So bleibt mir nur
Ubrig, auf die warmewirtschaftliche Seite der Wasser-
kithlung einzugehen, da es nicht ausgeschlossen'ist,
da wir unsere Ansichten Uber die ZweckmaRigkeit
wassergekihlter Koépfe etwas d&ndern missen. Auf
Grund der erhaltenen Angaben, die ich hier nicht
einzeln wiedergeben kann, hat es den Anschein, daR
der anfangliche Warme-Mehrverbrauch bei Kihlung
durch geringere Auswaschung der Kopfe und damit
bessere Flammenfihrung und Waéarmelibertragung,
also besseren Ofenwirkungsgrad, im Lauf einer Ofen-
reise mehr als wettgemacht wird. Die Kiuhlung
der Kopfe ware dann auch warmewirtschaft-
lich erwinscht.

GroRe Aufmerksamkeit wird neuerdings dem
McKune-Martinofen entgegengebracht. Ich sah der-
artige Oefen auf zwei verschiedenen Werken in Be-
trieb. Auf dem einen arbeitete der Ofen mit Genera-
torgas, auf dem anderen Avar je ein mit Generatorgas
und Koksofengas gefeuerter Ofen in Betrieb. Der
Grundgedanke des McKune-Ofens ist Ihnen bekannt.
Durch bewegliche Klappen werden die Querschnitte
am einziehenden Kopf verengt; dadurch sollen
Avirksamere Gas-Luft-Mischung, hdhere Flammen-
geschwindigkeiten, bessere Verbrennung, bessere
Flammenlenkbarkeit, erhéhte Erzeugung und lan-
geres Leben von Decke und Gittern des Ofens er-
zielt Averden. In der Tat lieRen die Oefen im Ver-
gleich zu normalen Ausfihrungen eine bessere
Flammenbildung erkennen. Die bisherigen Versuchs-
ergebnisse sind giinstig. Der dem McKune-Ofen zu-
grundeliegende Gedanke ist zweifellos gesund. Man
Avird daher diesen Oefen eine gute Zukunft Voraus-
sagen konnen. Allerdings soll man keine uUberspann-
ten Erwartungen hegen. Das ureigenste Anwen-
dungsfeld der McKune-Schieber scheint mir der koks-
gasgefeuerte Martinofen zu sein. Vorldufig wird man
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bei uns in der Wasserkiihlung der Schieber eine un-
Avillkommene Komplikation erblicken; an dieser wird
man sich Avenigstens so lange stoen, bis man auch
bei uns zur Wasserkiihlung der Képfe schreitet.

In Deutschland erregt neuerdings der kohlen-
staubgefeuerte Martinofen die Aufmerksamkeit
der Stahlwerke. Einige Bemerkungen uber ein
vollig auf Kohlenstaub umgestelltes Martinwerk, das
ich besuchte, sind daher vielleicht einigen von lhnen
Avillkommen. Die betreffende Anlage ist ein Martin-
werk mit anschlieRender StahlgieRerei, Avelche der
Herstellung von Eisenbahnbedarf, wie automatischen
Kupplungen, dient. Die vorhandenen vier Martin-
o0fen haben eine Leistung von je 30 t und Avurden
urspringlich mit Generatorgas geheizt. Die dabei
verwendete geringwertige Kohle Avar so unbefriedi-
gend, dal sich der Leiter der Anlage entschloR,
samtliche vier Oefen auf hochwertigen Kohlenstaub
umzustellen. Mit diesem AAwd der Betrieb seit acht
Jahren durchgefihrt.

Die Anlage zeigt, daB es maéglich ist, Martin-
o6fenunter betriebsméRigen Verhéltnissen mit Kohlen-
staub zu befeuern. Dazu bedarf es bei dem heutigen
Stand der Entwicklung einer schAvefelarmen Kohle
mit niedrigem Aschegehalt und einer gutartigen
Schlacke* Es sollte daher méglich sein, auch gewisse
deutsche Braunkohlen, die sich durch ihren hohen
Schlackenschmelzpunkt auszeichnen, zu verwenden.
Ich gewann den Eindruck, daR das Gelingen der
Staubfeuerung vor allem eine Persénlichkeits-
frage ist; daB sich diese Staubfeuerung im Gegensatz
zu anderen Martimverken halten konnte, liegt, offen-
bar in erster Linie an dem unentwegten Glauben
des Betriebsleiters an den endgultigen Erfolg und
an der zahen Ausdauer, mit der er die auftretenden
BetriebsschAvierigkeiten von Anfang an durch per-
sonliches Zugreifen Uberwand. Dies ist natirlich in
einem kleinen Werke leichter maglich als in einer
grofen Anlage mit vielen Oefen.

Im ganzen haben sich in Amerika Uber ein
Dutzend Martimverke mit Kohlenstaub befalt, Zwar
Avurde auf den meisten Werken eine betréchtliche
Brennstoffersparnis gegeniber dem Generatorgas-
betrieb erzielt. Dies verschlug aber bei der verhalt-
nisméRig billigen amerikanischen Kohle nicht viel,
so dal man in den meisten Féallen auf den hand-
licheren und einfacheren Betrieb mit Naturgas oder
Heiz6l Uberging, sobald diese Brennstoffe nach
dem Kriege wieder in hinldnglicher Menge zur Ver-
filgung standen.

Beachtenswerte Einrichtungen groRer amerika-
nischer Stahlwerke sind Abhitzekessel, die sich
bereits auf einer Anzahl von Werken befinden. Dies
erscheint um so tberraschender, als sich Abhitzekessel
hinter Gichtgasmaschinen in Amerika noch nicht
eingefuhrt haben. Abhitzekessel hinter Martindfen
haben sich im allgemeinen bewdhrt. Mir Avar dabei
die Aeulerung eines Betriebsingenieurs besonders
beachtenswert: Er sagte, daR neben der Mdglichkeit,
billigen Dampf herzustellen, der Avichtigste und fur
den Stahlwerker entscheidende Vorteil des Abhitze-
kessels darin besteht, daB er die Zugverhéaltnisse
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im Ofen verbessert, weil alle Abhitzekessel mit
Saugwind arbeiten. Wenn sich mit zunehmendem
Ofenalter die Gitterkammern zusetzen, so hat man
es durch Verstarkung des Saugzuges in der Hand,
die Ofenleistung auf der alten Hdhe zu halten und
Ausflammen an den Tiren zu vermeiden.

Da sich auch bei uns Abhitzekessel hinter Martin-
ofen neuerdings einbirgern, sei auf die wichtigsten
Gesichtspunkte bei der Wahl amerikanischer Kessel
eingegangen:  Allgemein werden hohe Abgas-
geschwindigkeiten erstrebt, weil sie den Warme-
Ubergang verbessern. Dieser nimmt mit zunehmender
Abgasgeschwindigkeit bei Kesseln mit senkrecht
zur Bewegungsrichtung des Abgases liegenden Rdhren
mehr zu, als wenn die Abgase an den Rohroberflachen
entlang laufen. Erhohte Geschwindigkeiten bringen
daher bei Schragrohrkesseln einen groReren Gewinn
ein als bei Steilrohr- oder Siederohrkesseln. Trotz-
dem kann bei sehr staubigem Gase der Steilrohr-
kessel dem Schréagrohrkessel vorzuziehen sein. Der
durch die hohen Abgasgeschwindigkeiten bedingte
Unterzug im Kessel setzt voraus, daR das Kessel-
gemadauer von Wasserrohrkesseln gegen Lufteintritt
gut abdichtet. Dies ist jedoch erfahrungsgeméaR nur
bei neu zugestellten Wasserrohrkesseln maglich. Die
Folge davon ist, da sich allseitig umkleidete Siede-
oder Rauchrohrkessel, bestehend aus zwei senkrecht
nebeneinander stehenden Gliedern, mehr und mehr
einburgern. Bei diesen betrédgt die Verdampfung bis
zu 15 kg je m2und st. Die je t Ausbringen erzielte
Dampfmenge ist natirlich auf den einzelnen Werken
verschieden und schwankt zwischen 430 und 650 kg/t
Stahl. Verstopfungen der Gaswege durch Flugasche
wird durch die auch bei kohlegefeuerten Kesseln
Ublichen RufBbldser vorgebeugt. Als Antrieb des
Saugzuges sah ich auf zwei Werken Elektromotoren
und auf einem dritten Dampfturbinen, die ihren
Dampf aus dem Abhitzekessel beziehen.

8. Walzwerke.

Auf dem Gebiete der Walzwerke hat die Elek-
trifizierung der Betriebe weitere Ausdehnung ge-
wonnen.

9. Kraftwerkswesen.

Vom Kraftwerkswesen ist vor allem zu erwéh-
nen, daB die Wasserkrafte in zunehmendem Male
zur Erzeugung von Elektrizitdt herangezogen wer-
den und das Bestreben vorliegt, durch groRzligige
Kupplungen Betriebs- und Brennstoffersparnisse
zu erzielen. Der Ausbau der Wasserkraftwerke er-
folgt neuerdings einheitlich nach den im Wasser-
kraftgesetz vorgezeichneten Normen. Kupplungen
von Huttenwerken und Ueberlandnetzen sind selten.
Doch traf eins der von mir besuchten Hochofenwerke

Vorkehrungen, seine Ueberschuenergie an das
Ueberlandnetz abzugeben. Die Entwicklung zu
gioRen Kesseleinheiten hat weitere Fortschritte

gemacht. Im Dampfturbinenbau sind keine in die
Augen springenden Neuerungen zu nennen.

10. Qualitatsfragen.

Noch einige Worte Uber einen sehr wichtigen
Punkt: Die Qualitdt amerikanischer Erzeug-
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nisse. Wie ich bereits erwdhnte, 148t sich auf
fast allen Gebieten eine Verbesserung der Qualitat
feststellen. Das geht ja auch aus der zunehmen-
den Normung und den verscharften Lieferungs-
bedingungen fir Adele Erzeugnisse hervor. Ueber
die bemerkenswerten Fortschritte auf dem Ge-
biete feuerfester Stoffe, insbesondere der Silika-
materialien, ist kirzlich vor dem Stahlwerksaus-
schuB von berufener Seite berichtet worden. Viel-
leicht darf ich noch zwei Beispiele envdhnen, die
mir von meiner amerikanischen Praxis geldufig sind:
Das eine ist der StahlformguB, der vor allem
durch seine zunehmende Venvendung fiir hochbean-
spruchte Lokomotiv- und Eisenbahmvagenbestand-
teile, wie Rahmen und ganze Untergestelle, heute
in vorziglicher Beschaffenheit hergestellt Avird. Das
andere Beispiel sind eiserne Lokomotivfeuer-
kisten, mit denen durchaus gunstige Erfahrungen
vorliegen. Voraussetzung ist allerdings neben An-
ziiglichem Material geeignete konstruktive Durch-
bildung und erstklassige W erkstattarbeit.

11. Forschungswesen.

Ich habe versucht, lhnen ein ungefdhres Bild
von der Entwicklung des amerikanischen Hitten-
wesens und seiner Grenzgebiete zu geben; das
Bild vrére nicht vollstandig, fihrte ich nicht
das Forschungswesen an. Die groBe Bedeutung,
welche die staatlichen Forschungsinstitute, das
Bureau of Mines und das Bureau of Standards,
fur die Entwicklung der amerikanischen Industrie
haben, Avird leider bei uns noch immer nicht genug
geAvirdigt. Das Bureau of Mines hat seinen Haupt-
sitz in Washington und besitzt zehn weitere Institute,
die in verschiedenen Teilen des Landes liegen. Unter
diesen ist Avohl die Kohlen- und Oelforschungs-
abteilung in Pittsburg die bedeutendste; diese be-
suchte ich ebenso Avie das Hauptbiro in Washington.
Das wurspringliche Tatigkeitsfeld des Bureau of
Mines war die Untersuchung von Kohlen fir die
amerikanische Regierung und Marine. Aus diesem
Arbeitskreis hat sich allmé&hlich eine Organisation
herausgebildet, welche das Awveite Feld der Brenn-
stoffverwertung und Brennstofforschung, von der
Kohlenférderungsfrage bis zur Untersuchung der Aer-
wickeltsten Verbrennungsvorgéange, umfaBt. Auf allen
diesen Gebieten arbeitet das Bureau of Mines Hand
in Hand mit der Praxis. Es wird von dieser nicht
nur auf Grund seiner Leistungen herangezogen,
sondern es ergreift auch die Initiative, indem es
selbst Versuche auf Werken anstellt oder zu Ver-
suchen anregt oder die Industrie durch seine aufer-
ordentliche literarische Tatigkeit auf neue Wege
hinweist. Es hat sich somit zu einem Berater und
Pfadfinder der amerikanischen Brennstoffindustrie
entAvickeit. Von dem ({beraus vielseitigen Tatig-
keitsbereich des Institutes mdchte ich nur einiges
nennen: In Pittsburg sah ich, Aviein den gldnzend
ausgerusteten Laboratorien Kohle- und Oelauf-
gaben bearbeitet Avurden. Ferner hat das Bureau
of Mines der Selbstentziindlichkeit der Kohle groRRe
Aufmerksamkeit geAvidmet. Seine Tatigkeit auf
dem Gebiete des KokereiAvesens habe ich bereits
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erwédhnt. Die experimentellen Untersuchungen des
Bureaus lUber die Verbrennungs- und Vergasungsvor-
gange haben auf die Ausbildung der neuzeitlichen
amerikanischen Kesselfeuerungen und Verbrennungs-
rdume maRgebenden EinfluB gehabt. Durch die
Untersuchungen, welche das Bureau an kohlenstaub-
gefeuerten Kesseln unldngst gemacht hat, ist eine
Anzahl wichtiger Fragen geklart worden, die auf
die weitere Entwicklung der Kohlenstaubfeuerung
den nachhaltigsten EinfluR nehmen dirften. Der
Initiative des Bureau of Mines ist es ferner zu ver-
danken, daR an der Auswertung der westlichen
Lignite und Braunkohlen lebhaft gearbeitet wird.
Nicht anders verhélt es sich mit dem Bureau
of Standards?), dasauBerhalb der Stadt Washington
liegt und dem Besucher eher den Eindruck einer
modernen Fabrik als einer Forschungsstitte macht.
Auch diese Organisation hat sich Uber das ihr
urspriinglich gesteckte Ziel, die Eichung von In-
strumenten und Prifung von Materialien, hinaus
entwickelt, und es gibt heute wohl kein Gebiet in der
weiterverarbeitenden Industrie, dessen sich das
Bureau of Standards nicht irgendwie angenommen
hat. Es wirde zu weit fihren, lhnen die verschie-
denen Forschungsabteilungen zu schildern. Ich
erwdhne daher nur die uns besonders nahe liegenden,
ndmlich die keramische und die Materialprifungs-
abteilung. Neben der Forschungstétigkeit treten die
Normungsarbeiten in den Vordergrund. Als Bei-
spiel nenne ich die Prifabteilung fur Automobil-

betriebe. Hier werden die von verschiedenen Kraft-
wagenfabriken hergestellten Getriebe tage- und
wochenlangen Belastungen ausgesetzt, dann aus-

einandergenommen und auf Verschlei hin unter-
sucht. Die gewonnenen Ergebnisse werden Nor-
mungsvorschldgen zugrunde gelegt und nach diesen
die fir die amerikanische Armee gebrduchlichen
Lastkraftwagen gebaut.

Durch die rege Tatigkeit, welche die Mitglieder
dieser beiden Forschungsstéatten in den verschiedenen
Ausschiissen der grofRen Ingenieurgesellschaften ent-
faltet haben, findet ein fortdauernder und reger Aus-
tausch mit der Praxis statt, die daher beide Institute
zu reger Mitarbeit heranzieht. Die Angestellten des
Bureau of Standards sind ebenso wie die desBureau of
Mines Beamte der amerikanischen Regierung; unter
ihnen finden sich sowohl Gelehrte als auch Praktiker
von Ruf. Der gemeinnitzige Zweck dieserlnstitute geht
unter anderem daraus hervor, daB sdmtliche Unter-
suchungen, die etwa fur die Privatindustrie gemacht
werden, veroffentlicht werden kdnnen, wenn der Leiter
der Institute glaubt, dal damit einem Bedirfnis der

Umschau.

Der Kaltwalz- und Ziehvorgang und sein Leistungs-
verbrauch,

L. WeiB benutzt in diesem Aufsatz2?) die Be-
ziehungen fir rollende Reibung, um den in Abb. 1 wie-
dergegebenen Walzvorgang rechnerisch zu erfassen. Er
findet dabei den Leistungsaufwand fiir die Forménde-
rungsarbeit (kWw in Kilowatt) zu

U Vgl. S. 536 vorl. Heftes.
2) Z Metallk. 14 (1922), S. 100/72.
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Allgemeinheit Rechnung getragen wird. Diese Be-
stimmung liegt durchaus im Geiste der amerikani-
schen Industrie, welche ihre Erfahrungen viel frei-
williger preisgibt, als dies leider noch bei uns der Fall
ist. Auch wir missen uns endlich von der leidigen Ge-
heimnistuerei freimachen. Die bedeutenden Fort-
schritte des amerikanischen GieRereiwesens sind
sicherlich nicht zum mindesten auf den weitgehenden
Erfahrungsaustausch zurickzufuhren. Ich glaube,
dal die Bedeutung des innigen Zusammengehens
zwischen amerikanischer Praxis und Forschung einer-
seits und eines Erfahrungsaustausches ohne unndtige
Geheimnistuerei anderseits bei uns in Deutschland
noch nicht genug gewdrdigt wird. Es ist unbedingt
notig, daR sich auch in Deutschland Mittel und
Wege finden, der Forschung in aller erdenklichen
Weise die Wege zu ebnen, damit unsre Forschungs-
stdtten nicht nur auf dem Gebiet, auf dem sie bisher
fuhrend waren, der Wissenschaftlichkeit, ihre hohe
Aufgabe weiter verfolgen kdnnen, sondern damit sie
auch wie in Amerika in immer engere Fihlung mit
der schaffenden Praxis treten.

Die vorstehenden Ausfilhrungen sollten Ihnen vor
allem zeigen, wie man in Amerika in den letzten
Jahren rastlos an der Entwicklung von Wirtschaft
und Technik gearbeitet hat. Die Amerikaner werden
nicht ruhen, die eingeschlagenen Wege weiter zu ver-
folgen, und man kann annehmen, daB nach ein-
getretener Stabilisierung der Wé&hrungen die Wucht
der erstarkten amerikanischen Industrie auf dem
Weltmarkt erst voll in die Erscheinung tritt.

Die deutsche Industrie arbeitet unter auBerordent-
lich erschwerenden Umstédnden; das zu verkennen,
ware toricht; aber hiten wir uns vor der Nieder-
gangsstimmung, die manche von uns beseelt. Unser
Volk verfliigt noch Uber gesunde Kréafte; mir wurde
Ofters auf meiner Reise von Amerikanern gesagt, sie

bewunderten die Spannkraft des deutschen Wirt-

schaftslebens seit 1918. Vielleicht stehen uns die
groRten Belastungen noch bevor. Auf fremde Hilfe
kénnen wir nicht rechnen; aufunsere eigenen Krafte
und auf das Band der Volksgemeinschaft sind
wir angewiesen. Das soll uns freilich nicht hindern,
neidlos die Leistungen anderer anzuerkennen und
davon zu lernen. Auch in Amerika bricht sich die
Ueberzeugung Bahn, dall die Welt eine wirtschaft-
liche Einheit ist, und dal die Wohlfahrt des einen
Landes an die des &ndern gebunden ist. So sollen
auch die Voélker unter Wahrung ihrer Eigenart und
nationalen Wirde voneinander lernen, zum Besten des
technischen Fortschritts, gegenseitigen Verstehens, des
Weltfriedens und der eigenen nationalen Wohlfahrt.

und fir den Walzdruck N
b1 @) W= KWWeP <51 - 5mhmh

hev
Unter Berlcksichtigung der durch das Voreilen und
zur Ueberwindung der Zapfenreibung erforderlichen
Mehrleistung und der Leerlaufsleistung (kW iJ vermag
Weil mit Hilfe obiger Beziehungen die Stdrke des
Walzantricbes und den auftretenden Zapfendruck zu be-
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rechnen, sobald der Quetsch- 7000
widerstand des Materials a
bekannt ist.

Zur Kritik dieser For-

Umschau.
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V M /te/lwerfe aus 7ZW a/zzersuchen.
Sfreifenbre/fe 1100mm,

meln sei erwdhnt, dall die
angewandten  Gleichungen 6000~ O/ggsé‘/%zcnb:/\zvgze?’fmm’—
fur rollende Reibung, genau Y 5000
genommen, nur fir unend- ° Werfe aus e/nem Wa/zzersuch:
lich groRe Dicke des Walz- i o'freiferbre/fe 550mm,
gutes Geltung haben. Bei 5000 j— Olcke zwiscben5u0,2Smm —
endlicher Dicke bedeutet polierfe Wa/zen | «000-
Gleichung 5 nur eine An-
ndherung an eine logarith-
3000r
Z000\
2000
bei 7,zmm Ofclre
ffbnabnrezerbé/tnis

Hier ergibt sich also der Leistlingsverbrauch propor-
tional dem FlieRdruck und dem sekundlich verdréngten
Volumen. Letzteres 1aBt sich
aber statt zu b m(de = da)
mv genauer nach der logarith-
mischen Formel zu v -b «dv
«In de/da berechnen.

Die Hauptschwierigkeit
bei der Benutzung der an-

"7

[~
cn

Abbildung 5.

Abbildung 4. Walzschema zur r
Schema des Ziehvorganges.

Berechnung des Schlupfes.

gefuhrten Formeln liegt in der Bestimmung des
Quetsehwiderstandes o. Hier stellte Weill fest, dalk
dieser Wert bedeutend Uber der ZerreiRfestigkeit kz
liegt und sieh den bei Stauchversuchen gewonnenen
Werten 6D ndhert. Abb. 2 und 3 geben von Weill auf-

gestellte Versuehskurven Uber den Quetschwiderstand
von Aluminium und Messing beim Kaltwalzen wieder,

Abbildung 3.
Festigkeitswerte
beim Kaltwalzen

von Messing

(etwa 61 % Cu,

39 % Zn).

S000
3000-
/fbrabmezerba/fris bezw
Abbildung 6. Festigkeitswerte beim Ziehen von Kupfer.

die den spezifischen Druck in Abhéngigkeit von dem
Abnahmeverhéltnis zeigen. Die Abhéangigkeit von der
Enddicke bzw. wohl richtiger von dem Verhéltnis Breite
zu Hohe des gedrickten Querschnitts bei den Versuchs-
korpem ist aus Abb. 2 ersichtlich. Ganz bedeutende
Erniedrigungen der Kurven ergeben sich bei Verwen-
dung von hochpolierten Walzen und von Schmiermitteln.
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Betreffend Voreilung kommt Wei zu den in Zah-
lentafel 1 wiedergegebenen Ergebnissen. Die Berech-
nung des Schlupfes mit Hilfe des zwischen den Walzen
befindlichen Kérpervolumens gemaR Abb. 4 und Zahlen-
tafel 1 ist nach unserer Ansicht nicht einwandfrei.
Wenn das Hohenverhéltnis vor und nach der Umfor-
mung entsprechend Beisp. 1 auf Zahlentafel 1 4,85:3,19
=i 1,27 betrdgt, und die Voreilung 4,65d0 ausmacht,
muB der Schlupf, wenn man die Breitung unberick-
sichtigt 1a4Rt, (1,27 — 1) « 100 — 4,6 = 22,40/0 betragen.
Mit diesem Betrag findet auch ein Gleiten an den Wal-
zen und dementsprechende Erhdhung des Quetschwider-
standes infolge der Beibungsarbeit statt.

Fur den Ziehvorgang (s. Abb. 5) kommt Weil3 zu
ahnlichen Beziehungen hinsichtlich des Kraft- und Ar-
beitsbedarfs wie beim Walzen, und zwar berechnet er
die in der Dise auftretende Fl&chenpressung p zu

Gl 28 u. 30, p=~-(de,™A __,

die ohne Berilicksichtigung der Flachenreibung auf-
tretende Zugkraft Z0 zu
Z":

und die Zugkraft zur Ueberwindung der Wandreibung
bei Annahme einer Reibziffer zu

(de2— da2) -r. M

al. 32) ;f:- (de2— da2) 1t

Gl. 33) Zi

Der Gesamtleistungsaufwand des Vorganges ergibt sich
damit, wenn man statt p den FlieBdruck 0 einsetzt, zu

Gl. 34) kw, - Vv If.. « Jt+J0Y
102 4 \ sina/

Auch hier finden wir in erster Linie die Abhéan-
gigkeit vom sekundlich verdrdngten Volumen und von
der Quetsehfestigkeit a, dann aber auch von der Reib-
ziffer und von der Gestalt der Ziehdise (ct). Auch
hier ware es wohl richtiger, der Gleichung eine loga-
rithmische Form zu geben. AuBerdem ist es nur bei
geringen Abnahmen statthaft, p und o gleichzusetzen,
da eine groBe Zugbeanspruchung des Drahtes wahr-
scheinlich den seitlichen Umformungsdruck entsprechend
erniedrigt. Ueber die in dieser Hinsicht wichtige Span-
nungsverteilung in der Dise &uBert sich Weill nicht
weiter, gibt aber an, daB die Hé&rte von gezogenem
Material in der Mitte des Drahtes bedeutend unter der
des Materials der Randzonen liegt. Man kann hieraus
und aus der Erscheinung des Abreiflens des Kerns wohl
schlieBen, daR im Kern in der Hauptsache Zugbean-
spruchungen, nach auBen hin aber Druckbeanspruchun-
gen stattfinden. Der Wert von 6 = kzz ist &hnlich den
beim Walzen gefundenen Werten. Abb. 6 gibt die fir
Kupfer ermittelten Werte wieder. Die Anfangsdicke
ist dabei nach WeilR von wesentlicher Bedeutung, was
wohl auf die geschilderte Spannungsverteilung zuriek-
zuflihren ist.

Zahlentafel 1. Versuch Uber die Voreilung

bei verschiedenen Umlaufzahlen (Be-
zeichnungen s. Abb. 4).

Zahl der Vgl. Abb. 5 Voreilung Schlupf
Um- - in % d in % d

! drehmun- de da 1y Bl \‘f ) I\r}VaIczene»r I\n/va‘ljzene-r
gen Ir abwick-  abwick-
mm n mm mm % lung lung
225 2 485 3,79 8,52 3,87 4,05
225 3 485 3,79 8,52 391 4,61
225 2 6 4,19 14,30 6,06 8,24
125 10 451 293 17,76 1,92 15,84
125 10 1,08 0,77 13,41 9,60 3,81

Ein né&heres Eingehen auf die Versuche des Ver-
fassers Uber den Anteil der inneren Reibung an der
Waérmearbeit erlbrigt sich, da sie nur mit primitiven
Mitteln zur Durchfiihrung gebracht wurden und des-
halb keinen Anspruch auf Genauigkeit machen konnen.
Bei der Kaltumformung findet im Gegensatz zur im
Gebiete der festen Ldsung erfolgenden Warmformgebung
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eine ganz wesentliche Gefligeanderung und damit wohl
auch Aufspeicherung von Umformungsenergie neben
dem Verbrauch an solcher zur Ueberwindung der Innen-
reibung statt. Auf letzteren Anteil ist héchst wahr-
scheinlich die Forménderungsgeschwindigkeit doch wvon
groBerem EinfluB, als der Verfasser annimmt.

Dortmund. -fr. (Ing. E. Siebei.

Zum Studium der Eindringungstiefe der Abschreck-
wirkung beim Stahl.

Georges Charpy und Louis Grenet geben ein
Verfahren bekanntl), das auf einfache Weise gestattet,
die Eindringungstiefe der Abschreckwirkung in Stahl-
proben betrachtlicher Starke festzustellen.

Das Durchschneiden groRer gehdrteter Stahlproben
ist mit groRen Schwierigkeiten verbunden; die Ver-
fasser helfen sich dadurch, daB sie aus dem zu unter-
suchenden Werkstoff prismatische Stabe, 18 mm (J),
120 mm lang, schneiden und ihre Seitenflichen mit
einer hinreichenden Wérmeschutzschicht aus Asbest um-
geben. Diese Proben werden in einem Glihofen auf
Hértetemperatur gebracht und darauf senkrecht so auf
eine Unterlage gestellt, dal die eine Grundflache durch
einen starken Wasserstrahl abgeschreckt wird.

Zahlentafel 1 zeigt die Brinellhdrtezahlen, die
sieh auf Grund verschiedener Warmebehandlung er-
geben haben.

Der untersuchte Werkstoff hatte die Zusammen-
setzung: 0,45% C, 060/0 Mn, 0,350/0 Si, 1,1% Ni.

Auf Hartetemperatur gebracht und langsam an der
Luft abgekuhlt, betrug die H&rte 180.

Ein Stahl von der Zusammensetzung: 0,25% C,
0,2600 Mn, 0,050/0 Si, 0,750/0 Cr, 2,700 Ni, bei 800»
abgeschreckt_. ergab in 3 mm Entfernung von der ab-
geschreckten Flache Harte 387, in einer Entfernung
von 90 mm 180; ein selbsthartender Stahl mit 0,300 C,
I,70/0 Cr, 3,80/0 Ni zeigte, bei 800° gehéartet, auf seiner
ganzen Lénge dieselbe Harte.

Zahlentafel 1. Brinellhartezahlen.

Entfernung des Auf 900° er- Iﬁ?zftvgogoehgﬁ:
Kugelcindruckes  Haértetemperatur hitzt, gehér- tet bei 7500,
von der gehar- tet bei angelafssen
teten Grund- au
flache 750" 800» 900« 9500 800° 750° 700° 150° 250° 4000

437 560 580 570 557 561 306 282 308 249
244 284 300 370 288 282 280 252 255 247
227 279 285 288 276 267 268 242 240 240
216 260 270 275 265 254 262 235 232 239
211 254 264 268 262 243 254 232 230 235
206 235 257 260 243 235 245 224 226 227
201 228 247 250 238 229 230 221 218 220
193 217 234 242 227 219 210 212 210 2141
187 206 223 234 226 205 208 202 201 206 |

Die Brauchbarkeit des Verfahrens wurde an einem
Versuchsstick von 150 mm () erwiesen, das bei 8001
in Wasser gehdrtet und darauf durchschnitten wurde.
Das Ergebnis der Hartezahlen stimmte mit den Werten
der Zahlentafel 1 gut tberein.

Das Verfahren 14Rt sich auf legierte Stahle, ferner
beim Studium der Eindringungstiefe der Kohlung, z. B.
in Panzerplatten, mit Vorteil anwenden.

In &hnlicher Weise kann der EinfluR der Erhitzung
auf massive Stahlproben festgelegt werden.

Edm. Pakulla.

Luftvorwarmer fir Kesselfeuerungen.

Die Aktiebolaget Ljungstréms Angturbin, Stock-
holm, baut neuerdings Luftvorwéarmer fiur Kessel-
feuerungen2), die aus einem stehenden zylindrischen
Blechgefa bestehen, das in 3 (bereinander liegende
Kammern geteilt ist; die obero und untere Kammer ist
durch eine durch den Mittelpunkt gehende Wand ge-
teilt, in der mittleren Kammer dreht sich langsam eine
Trommel, die durch Blecheinsdtze von groBer Ober-

>) Comptes rendus 175 (1922),'S. 1273/6.
2 Engg. 114 (1922), S. 24/7.
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flache beféhigt ist, leicht Waéarme aufzunehmen und
abzugeben. Die Bleche sind so angeordnet, dal sie den
Durchgang von Luft durch die Trommel nur in der
Achsenrichtung gestatten. Ein Ventilator treibt die Ab-
gase von der rechten Halfte der oberen Kammer durch
die Trommel in die rechte Halfte der unteren Kammer
und von dort zum Kamin, ein anderer Ventilator fuhrt
die Verbrennungsluft von der unteren linken Halfte
durch die Trommel in die obere linke Hé&lfte und dann
zur Feuerung. Der Teil der Drehtrommel, der sich
im Strom der Abgase befindet, erwérmt sich und gibt,
sobald er in den Strom der Frischluft kommt, die
Wérme an diese ab.

Da man bei der verhaltnismaRig geringen Tem-
peratur der Kesselabgase mit Begenerativkammern und
Rekuperatoren nicht wirtschaftlich arbeiten kann, er-
scheint diese Anordnung, die nicht viel Platz einnimmt,
flr den beabsichtigten Zweck brauchbar. An einem
Rohrenkessel von 66,3 m2 Heizflache mit Handfeuerung
sind Versuche mit und ohne Luftvorwdrmung gemacht
worden, deren Ergebnisse in Zahlentafel 1 wieder-
gegeben sind.

Zahlentafel 1. Versuchsergebnisse mit
Luftvorwérmern.
Versuch 1 Yersach 2
ohne mit
Luftvorwérmer Luftvorwéarmer
Warme- Warme-
einheiten einheiten

je kg Kohle % je kg Kohle 0

An den Dampf lber-

tragene Warme 4509 66,9 5370 77,6
Mit den Abgasen fort-
geflihrte Wéarme 1031 15,3 401 5,8
Verlust durch unvoll-
standige Verbren-
NUNG e 243 3,6 125 1,8
Strahlungsverluste
USW.iieiereis e . 957 14,2 1024 14,8
6740 100,0 6920 100,0

Der bessere Wirkungsgrad beim Versuch 2 ist nicht
nur durch den unmittelbaren Wérmegewinn des Luft-
vorwarmers zu erklaren, auch die bessere Verbrennung
durch die vorgewarmte Luft trdgt dazu bei, trotzdem
angeblich der LuftuberschuR geringer ist. Die Luft
wurde von 29° auf 135° erwdrmt, die Abgase von 222°
auf 123° abgekihlt. Andere Versuche haben &hnliche
Ergebnisse gezeitigt. Bemerkenswert ist, daB in allen
Fallen Speisewasservorwarmer nicht vorhanden waren.
Der Aufsatz sucht nachzuweisen, daR der Luftvorwdrmer
sowohl in der Anlage als auch im Betrieb billiger i-t
als der Speisewasservorwarmer, auch weniger Platz er-
fordert und eine gréfRere Nutzleistung bringt. Da man
wohl wenig Kesselanlagen ohne Wasservorwarmer findet,
wird sich der Luftvorwédrmer nicht schnell in der
Huttenindustrie einbirgern.  Von besonderem Nutzen
kann er bei gasgefeuerten Kesseln werden, wenn man
den Ventilator, der die Verbrennungsluft ansaugt,
gleichzeitig dazu benutzt, die Luftmenge den Gas-
driicken entsprechend zu regeln. Der Aufsatz spricht
sich nicht dariiber aus, wieviel Abgase durch die
Drehtrommel in die Verbrennungsluft hineingetragen
werden; man wird darauf achten missen, daR eich
zwischen Luft- und Abgasstrom keine zu grofen Druek-
unterschiede bilden, um zu verhiten, daR durch die
Spalten an der Ober- und Unterseite der Trommel
Luft oder Abgase durchtreten. G. Ziegler.

Elektrische und magnetische Prifung von im Lichtbogen
stumpfgesehweilsten Blechen.

Das Verfahren von T. Spooner und J. F. Kin-

nardl) beruht auf der Messung de3 elektrischen

oder magnetischen Spannungsabfalls, vor und hinter

1) Proc. Am. Soc. Test. Mat. 22 (1922) Il, S. 177
bis 186.
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der Schweile an den beiden Blechstiicken ge-
messen, verglichen mit dem Spannungsabfall des unge-
schweillten Blechs, tber die gleiche Lédnge. Es wurden
Bleche von 6 und 12 mm Dicke untersucht, die
Schweiflen von 400 und 600 mm Lé&nge aufwiesen. Zur
elektrischen Prufung wurde ein Melpunkt unmittelbar
vor der Schweifle angesetzt und ein anderer unmittelbar
dahinter in 25 mm Entfernung voneinander, ein dritter
MeRpunkt befand sieh ebenfalls in 25 mm Entfernung
hinter dem zweiten Punkt, also mit diesem gemeinsam
auf dem nicht geschweilten Blech. Vor bzw. hinter
dem ersten und dritten Punkt wurde in 38 mm Ent-
fernung je ein schweres Kupferstick aufgebracht, das
durch die drei MeBpunkte und damit auch durch die
SchweifRe hindurch einen Gleichstrom von 100 A sandte.
Wurde nun mit einem Galvanometer das Spannungs-
gefélle zwischen Punkt 1 und 2 gemessen und danach
das zwischen Punkt 2 und 3, so ergab der Unterschied
zwischen beiden Messungen den Unterschied zwischen
dem elektrischen Widerstand der Schweife und dem
des ungeschweiliten Blechs. Im allgemeinen war der
Widerstand der Schweile groRer als der des Blechs
und demnach auch der Spannungsabfall. Die Giite der
Schweille 1&4Rt sich ausdriicken als Verhaltniszahl zwi-
schen den erhaltenen Ablesungswerten. Auf die ge-
schweifliten Bleche wurden Linien in 25 mm Abstand
aufgetragen und in der Mitte zwischen zwei Linien
eine Ablesung vorgenommen.

Die magnetische Prifung wurde nach demselben
Schema vorgenommenl).

Nach Vornahme beider Prifungen wurden die ge-
schweillten Bleche im rechten Winkel zur SchweilRe
in 25 mm breite Streifen geschnitten und gerissen.
Die Ergebnisse der drei Versuchsreihen wurden in
Schaubildern aufgetragen als Prozentzahlen von der
Festigkeit des ungeschweif3ten Blechs, die gleich 100
gesetzt wurde. Es ergab sich dann bei allen vier Ver-
suchsblechen eine sehr gute Uebereinstimmung der elek-
trischen, magnetischen und der Festigkeitspriifung so-
wohl untereinander als auch mit den Angaben des
Schweilers, der die Arbeit ausgefiihrt und vorher die
guten und schlechten Stellen seiner Schweife auf
Grund seiner Erfahrungen und Beobachtungen ange-
geben hatte. Die Schwankungen in der Gite der
Schweile werden gleichméaRig von den Hoéhen und
Tiefen der Schaulinien angegeben. Die gréfRten Unter-
schiede in der Gute der einzelnen Blechstreifen zeigt
die Kurve der Festigkeitsprifungen; die elektrischen
und magnetischen Prifungen scheinen weniger empfind-
lich zu sein. Vermutlich liegt dies in erster Linie
daran, dal8 infolge der Erw&rmung beim Schweilen die
Bleche Verziehungen erlitten haben und Spannungen
vorhanden gewesen sind, die sich naturgem&B nur bei
der Festigkeitsprifung bemerkbar machen.

Es durfte hier ein Weg gewiesen sein zur Prifung
eines fertig geschweilten Werkstiicks. So erfreulich dies
an sich ist, so darf doch nicht vergessen werden, daf
diese Verfahren nur Fehlstellen in der Schweile, also
Querschnittsverminderung und unverschweilite Stellen,
anzeigt. Andere Fehler der Schweifle, wie zu hoher
Gas-, Sauerstoff- und Stickstoffgehalt, unginstiges Ge-
flige und dergl., werden dadurch nicht entdeckt. Diese
Fehler sind aber zweifellos von gleicher Bedeutung.

Sr.=(jng Il- Neese.
Drehstahl - Forschung.

Auf einer Tagung der Manchester Association of
Engineers berichtete Dempster Smith2) Uber neuere
Untersuchungen an Schnelldrehstéhlen, die insbesondere
die Ermittlung der gunstigsten Hartebehandlung zum
Zweck hatten. Als Versuchsstoff diente ein Schnell-
drehstahl folgender Zusammensetzung: 0,6500 C, 2,97do
Cr, 13,0800 W und 05200 V. Als gunstigste Hartung
erwies sich ein Vorwdarmen auf 800° mit daran an-

J) Vgl. Chattock: Phil. Mag., Bd. 24 (1887), S. 94.
— Rogowski: Archiv fir Elektrotechnik, 1913, S. 141.
— Fahy: Chem. Met. Engg., 1918, 1. Sept., S. 247
bis 250.

2) Engg. 115 (1923), S. 137/9.
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schlieBendem Erhitzen auf 1350°, Abschrecken im Luft-
strom und einstiindiges Anlassen auf 580° mit nac

folgendem Erkalten an der Luft. Bemerkenswert sind
die Hérte- und AnlaBversuche, die fiur Ahschreek-
temperaturen unterhalb 1300° ungiinstige Héarteerge

nisse zeigen. Die oberhalb 1300« abgeschreckten Pro-
ben weisen mit steigender Anlaltemperatur bis etwa
450° eine Harteabnahme auf. Oberhalb 450« tritt mit
zunehmender AnlaBtemperatur bis zu 600“ eine Hérte-
steigerung ein, wahrend oberhalb 600* ein rasches Nach-
lassen der Skleroskop-Hérte zu beobachten ist. Es ist
zu bedauern, daB Smith seine Untersuchungen nicht
auch auf Schnelldrehstdhle mit héheren Gehalten an
Wolfram (16 bis 180/0), wie sie fur Spiralbohrer fast
ausschlieflich Verwendung finden, ausgedehnt hat, die
wahrscheinlich fur die Praxis noch wertvollere Ergeb-
nisse gezeitigt hatten. 4- Pomp.

Das National Bureau of Standards.
R. S. McBridel) gibt einen Ueberblick Uber
die Organisation und die Téatigkeit des im Jahre 1901
gegriindeten amerikanischen National Bureau of Stan-
dards, das sich zum gréRten physikalischen Laboratorium
der Welt entwickelt hat. Es hat seinen Tatigkeits-
bereich nach und nach auf eine groBe Reihe wichtiger
Gebiete der gesamten Industrie ausgedehnt.

Das National Bureau of Standards zerféllt in fol-

gende Abteilungen:

1 Verwaltungsabteilung, wozu u. a. folgende Unter-
abteilungen gehéren: Finanz-, Personal- und Publi-
kationsabteilung, Bicherei.

2. Arbeitsabteilung,” ihr unterstehen die Licht- und
Kraftanlagen und die Werkstatt des Instituts.

3. Konstruktionsabteilung.  Sie umfaft u. a. In-
strumenten- und Apparatewerkstatt, Schreinerei,
Glasbléserei und -Schleiferei, photographische Ab-
teilung.

4. Wissenschaftliche Abteilung. Die Tétigkeit dieser
Hauptabteilung erstreckt sich auf folgende Gebiete:
a) Abteilung fir Male und Gewichte (Zeit-, Lan-

gen-, Raum- und GewichtsmaBe, Dichtemale,
Gaskonstante, MaRstabe und Lehren).
Abteilung fur W&rme und W&rmemessung
(Thermometer, Pyrometer, Messung niedriger
Temperaturen).

Abteilung fir Optik (Spektroskop, Kolorimeter,
Radiometer).

d) Abteilung fiir Chemie (physikalische, analytische
und Gas-Chemie, Abteilung fur Metalle, fir Ze-
ment, fur Gummi, Papier und Textilien, flr
Farben, Lacke und Seifen, Elektrochemie,
Reagenzien und Apparate).

e) Abteilung fur Elektrizitdt (Normalien fur
Widerstdnde,  MeRinstrumente,  Beleuchtung,
Telephon, Induktion und Kapazitét, magnetische
Messungen, Radioelektrizitdit und X-Strahlen,
Sicherheitsvorrichtung).

f) Abteilung fir Ingenieur-Physik (aeronautische
Instrumente, aerodynamische Physik).

g) Abteilung fur Metallurgie (thermische, mecha-
nische und chemische Metallurgie, GieRerei-
wesen).

h) Abteilung fir Materialprifung (Metalle, Leder,
Gummi, Textilien, Papier, Zement, Mértel und
Steine, Kalk, Gips und Sand).

i) Abteilung fir Keramik (feuerfeste
Email, optisches Glas).

k) Abteilung fir Sonderforschungen (Geb&ude und
Hauser, Vereinfachung der Handelsgebréuche).

Das Gesamtpersonal, das bei Grindung des In-

stituts aus 23 Kopfen bestand, zahlt zurzeit 888 Per-
sonen; davon gehdren 553 dem wissenschaftlichen und
335 dem ubrigen Personal an. Die Ausgaben wuchsen

von 165000 $ im Jahre 1902 auf 1507 000 $ im Jahre
1922 an.

X) Chem. Met. Engg. 27 (1922), S. 1159/64; yol
auch )S 532 vorl. Heftegsg ( ) ¥
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Wahrend das Institut sich anfangs fast ausschliel3-
lich mit dem Studium von MaRen, Gewichten und den
Problemen der Warme des Lichtes und der Elektrizitat
beschéftigte, trat es mit dem Wachsen der Kenntnisse
und Erfahrungen auf diesen Gebieten in einen stets
zunehmenden Kontakt mit der Industrie, die ihrerseits
wiederum der Anstalt eine Fille von Anregungen und

Untersuchungsmaterial brachte, so daB heute eine
ideale Gemeinschaftsarbeit zwischen
dem Institut und der Industrie besteht.

A. Pomp.

Aus Fachvereinen.

Iron and Steel Institute.
(SchluB von Seite 205.)
Die Arbeit von A. K. Reese, Cardiff, Uber die

Grundlagen des neuzeitliehen Hochofenbetriebes

bringt fir deutsche Leser, die die Abhandlungen von
H. A Brassertl) und Koppers2 Kkennen,
wenig Neues. Die Grundsdtze, nach denen ein neu-
zeitlicher Hochofenbetrieb gefiihrt werden sollte unter

Beachtung der Anforderungen an die Aufbereitung
von Erz und Kalkstein, die KoksgroRe und Be-
schaffenheit sind in ,Stahl und Eisen“ so (ber-

zeugend wiedergegeben, dal sich hier die Wiederholung
erlibrigt. Des weiteren sind die Forderungen nach mdg-
lichster GleichméaBigkeit der Betriebsfiihrung sowie die
Notwendigkeit, die Gasverteilung im Ofen selbst durch
entsprechende Schittung zur Mitte zu zwingen und die
sich daraus ergebenden Glocken und Schachtdurchmesser
bekannt.

Nach Reeses Ansicht hat das Treiben der Oefen
eine flir jede OfengroRe und Mollerbeschaffenheit be-
stimmte Grenze. Das Treiben ist nur wirtschaftlich, so-
lange der Moller noch genug vorreduziert wird. Wird
diese Grenze durch weiteres Treiben uberschritten, so
steigt durch das Einrliicken von nicht mehr genligend
vorreduziertem Méller in die Schmelzzone der Koksver-
brauch. Die Erzeugung kann dann nicht weiter ge-
steigert werden, auBerdem sinkt die Roheisengite.

Richtig erkannt sind die amerikanisch-englischen
Versuche der Windtrocknung, die nach dem Gayley-Ver-
fahren nur in den Sommermonaten im Suden Erfolg
haben kann. In allen bisherigen Féllen sind jedoch die
Erfolge durch Windtrocknung mehr einer gleichzeitigen
besseren Betriebsfiihrung und Aenderung des Ofenprofils
zuzuschreiben.  Reeses eigene Erfahrungen mit Wind-
trocknung sind insofern beachtenswert, als es mit natir-
licher Luft bei etwa 680° eine obere Grenze der Wind-
erhitzung gibt, von der an der Ofen bekanntlich zu
héngen anfangt. Mit trockener Luft dagegen hat er
selbst bei Temperaturen bis 871° obige Erscheinung
nicht beobachten konnen.

Die Notwendigkeit der Einflihrung der niedrigen
und steilen Rast, eines weiten Gestells sowie entsprechen-
der Schéchte und Gichtdurchmesser kann eigentlich nicht
genug betont werden. Mit Recht wird dargetan, dal
fur europdische Erzverhdltnisse dieselben Grinde fur
die Gestellerweiterung sprechen wie flr amerikanische,
und daB durch die Gestellerweiterung beim scharfen
Treiben der Oefenein beim engen Gestellbestimmt
eintretendes Hinauftreiben der Schmelzzone vermieden
wird. Entgegen bisherigen Ansichten wird gerade durch
das weite Gestell eine ,,Konzentration der gréfRten Hitze*
vor den Formen, also da, wo sie sein soll, erreicht.

Bekommt ein Ofen nicht genligend Wind, so bilden
sich naturlich Ansatze, ebenso schédlich fur den Ofen-
gang und die Erzeugung ist hdaufiges Aendern der
Windmenge. Nur wenn ein Ofen dauernd mitseiner
fur ihn ginstigsten Windmenge getrieben wird, ist

) Vgl. St u.E. 36 (1916), S. 2/10, S. 30/7,
S. 61/5, S. 119/23; 43 (1923), S. 1/9, S. 44/9, S.69/73.

2) Vgl St. u. E. 41 (1921), S. 1173/81, S. 1254/62;
42 (1922), S. 297/303, S. 382/8, S. 569/73.
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héchste und wirtschaftlichste Erzeugung méglich. Dem
Betriebe mit dem Turbogeblédse wird neben den ma-
schinentechnischen Vorzigen die stofRfreie Windliefe-
rung nachgerihmt, die jedoch beim Eintritt hoherer
Gegenpressung vom Ofen her zurlickgeht, so daB ohne
entsprechende Mengenregelung die fir den Betrieb not-
wendige gleichméRige Menge nicht verbirgt ist.

EntschlieBt man sich zum Zumischen Kkalter Luft
zum Heifwind, so ist das Zumischventil méglichst weit
von der Eingleitung entfernt anzuordnen, eine Eegel,
bei deren Nichtbeachtung man sich {ber einseitigen
kalten Ofengang nicht zu wundern braucht. Aus einer
Besprechung der Hilfseinrichtungen des Hochofen-
betriebes, der Winderhitzer, Gasreinigungen, Begich-
tungsanlagen usw. ist nur die Forderung nach ver-
mehrter Einflhrung der GieBmaschine hervorzuheben.
Uehlingsche GieBmaschinen, die 500 t Tageserzeugung
GieRereieisen fassen, sind in zufriedenstellendem Be-
trieb. Neben Ersparnis der GielRhallenarbeit ist die
Massel gleichmaRiger und sandfrei, der Schrott durch
Fortfall von Rinnen usw. geringer. Auch fiir Thomas-
ofen ist es vorteilhaft, Sonntagseisen, das der Mischer
nicht faRt, Uber die GieBmaschine zu schicken.

Die Gasfange an der Gicht sollen mdglichst grof
sein zur Erreichung kleiner Gasgesehwindigkeiten und
Verringerung der Staubverluste. Ebenso sollen Ex-
plosionsklappen reichlich bemessen und leicht zugang-
lich sein. Zum gleichméRigen Abzug der Gichtgase ord-
net man am besten vier Gasfange an.

Sr»3ng. H. Lent.

L. Aitehison und G. E. Woodvine berich-

teten Uber
die Volumanderung lufthartender Chromnickelstahle
beim Anlassen.

Die Versuchsanordnung lehnt sich eng an die-
jenige an, die Andrew und seine Mitarbeiter be-
nutztenl). Das Prinzip derselben besteht darin, die
Léngenénderung des Probekdrpers durch ein sich da-
gegen stutzendes Quarzrohr auf eine Stahlmembran zu
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emperatur/n °C

Abbildung i. Voluménderungen.

Ubertragen, deren Bewegung wiederum einen Flussig-
keitsfaden in einer Glaskapillare verschiebt; hierdurch
tritt eine etwa tausendfache VergrofRerung der Be-
wegung ein, die mittels einer Lupe bequem und genau
algelesen wird. Allerdings mu dabei der EinfluB von
Schwankungen der Raumtemperatur sorgfaltig korrigiert
werden. Der Probekdrper ist als Hohlzylinder ausge-
bildet, in den ein Thermoelement eingefihrt ist, und be-
findet sich in einem Draht-Widerstandsofen, umgeben
von einer neutralen Gasatmosphare. Die Erwarmungs-
und Abkihlungsgeschwindigkeit wurde festgelegt und
bis auf ~ 1000 bei den einzelnen Versuchen inne-
gehalten. Auf Sicherstellung jedes Ergebnisses durch
Kontrollversuche wurde gesehen. Eine Eichung des

1) J. Iron Steel Inst. 1920, Nr. I, S. 542; St. u. E,
41 (1921), S. 452/5.
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Dilatometers wurde nicht vorgenommen; die Ldangen-
&nderungen sind in willkirlichem MaRe ausgedrickt und
kénnen daher nicht an die Beobachtungen anderer For-
scher angeschlossen werdenl).

Der zu untersuchende Stahl enthielt 0,33% C,
0,180/0 Si, 0,620/0 Mn, 0,03800 P, 0,03600 S, 4,6400 Ni
und 1,530/0 Cr und lag in Form gewalzter Eundstan-
gen vor.

Eine gewisse Schwierigkeit bestand in der Wahl
eines Normalzustandes der Warmebehandlung, von dem
auszugehen war. Die Verfasser wahlten Erhitzung auf
830° mit Luftabkiuhlung (Normalzustand 1).

Wourde eine so vorbehandelte Probe im Dilatometer
bis 850° erwarmt und abkihlen gelassen, so wurde die

"0 700 200 JOO 300 300 (00 0]
Tem peraturin °C

'‘Abbildung 2. Gesamtergebnis der VoluménderuDg.

in Abb. 1 ausgezogene Kurve der Voluméanderung
(genauer Langenanderung) durchlaufen mit dem End-
ergebnis einer bestimmten Volumzunahme. Dieser End-
zustand wurde als Normalzustand |1 bezeichnet, von
dem bei den folgenden AnlaBversuchen ausgegangen
wurde. Eine erste Versuchsreihe ermittelte die Volum-
anderungen, die eine einmalige Erwérmung im Dilato-
meter auf 100, 200, 300, 400, 500 oder 600° mit un-
mittelbar folgender Abkuhlung hervorbraehte. Die
Ergebnisse werden in Form der Temperatur-Volum-
Kurvensehleifen dargestellt. Aus den beobachteten
Voluménderungen ist das Gesamtergebnis (Abb. 2) ab-
geleitet. Hiernach erfahrt der Stahl durch das be-
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Abbildung 3. EinfluB wiederholter Erhitzungen.

sehriebeno Anlassen auf 100 und 200° eine starke, durch
Anlassen auf 300 bis 500° eine schwéchere Volum-
zunahme, durch Anlassen auf 600° eine kleine Volum-
abnahme.

Nunmehr wurde der EinfluB wiederholter Er-
hitzungen verfolgt. Die Ergebnisse sind wiederum
schaubildlich, in Form der Kurvenschleifen, wieder-
gegeben. Sie wurden vom Berichterstatter in Abb. 3
vereinigt. Fir 100 und 200° folgte hiernach auf die
erstmalige Ausdehnung bei der zweiten Erwdrmung eine
Zusammenziehung, die bei den folgenden Erwé&rmungen
in schwécherem MaRe anhielt, wobei das anfangliche
Volumen (Normalzustand 11) unterschritten wurde.
Erst von der 4. bzw. 5. Erwérmung an trat keine

% Die Verfasser sprechen, obwohl sie Lé&ngen-
anderungen messen, stets von Voluménderungen.
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Voluménderung mehr ein. Fur eine Anlatemperatur
von 300° folgte auf die schwache erstmalige Volum-
zunahme bei der 2. bis 5. Erwdrmung eine Abnahme,
worauf Volumkonstanz eintrat. Die gesamte Volum-
abnahme gegeniliber dem Ausgangszustand war e a
dreimal groBer als fir 200°. Ganz &hnlich waren die
Ergebnisse fiir die Temperatur 400°. Fur Erwarmun-
gen his 500° war der Gesamteffekt der Volumvemun-
derung derselbe, jedoch erbrachten die ersten Er-
warmungen eine starkere und ladnger anhaltende Zu-
ndhme als bei 300 und 400»; erst nach der 6 Er-
warmung war der Endzustand eingetreten. Auch die
wiederholte Erwédrmung bis 600° fiihrte zu derselben
Gesamt-rVolumverminderung wie bei 300 bis 500°; diese
wurde jedoch schon nach der 2. Erwdrmung erreicht.

Die Ergebnisse dieser Versuche lassen sich dahin
zusammenfassen, daR die einzelnen Voluménderungen
sich addieren und dal das Endergebnis eine Volum-
abnahme ist, deren Betrag fiir die AnlaBtemperaturen
300, 400 und 500° etwa dreimal so groR ist wie fur
100 und 200°. Es lag nun nahe, die Wirkung eines
langdauemden Anlassens mit diesen Ergebnissen zu ver-
gleichen. Folgende dreiVersuche wurden hierzu angestellt:

AnlaRtemperatnr AnlaRdauer
100° 7 Tage
200» 6 .
6000 4 .,

Das Ergebnis war in allen drei Fallen das gleiche,
namlich eine Volumabnahme gleich der Gesamtabnahmo
des Volumens, wie sie oben bei 300 bis 500° erreicht
worden war.

Die Verfasser stellen am SchluB ihre Ergebnisse
kurz zusammen, versuchen jedoch keine Erklarung da-
flr zu geben; sie meinen, die Zeit sei noch nicht reif
dazu. Nach Ansicht des Berichterstatters liegt die
Schwierigkeit der Erklarung indessen vielmehr darin
begriindet, daf der Ausgangszustand willkirlich gewahlt
ist und daB aufer den Langenadnderungen keine Aen-
derungen anderer Eigenschaften verfolgt wurden. Der
Ausgangszustand fur die AnlaBversuche wurde erreicht,
indem die Kurvenschleife (Abb. 1) durchlaufen wurde.
Hierbei wurde, wie das Auftreten der plotzlichen Volum-
zunahme unterhalb 300° anzeigt, a-Eisen -f- Hartungs-
kohle (Martensit) gebildet, aber es ist nach allen Er-
fahrungen anzunehmen, daB ein Teil des y-Eisens
erhalten blieb. Anderseits kann sich aber ldngs der
Abkihlungskurve  oberhalb 3000 auch schon etwas
a-Eisen -f- Karbidkohle (Troostit) gebildet haben, wo-
fir die Krimmung dieser Kurve spricht. Ware der
Endzustand rein martensitisch, so wirde die Langen-
anderung vielleicht der vom Berichterstatter gestrichelt
eingezeichneten Linie folgen. Der Ausgangszustand ist
also ein Mischzustand. Beim Anlassen laufen nun die
mit Volumabnahme verbundene Umwandlung Hértungs-
kohle —> Karbidkohle und die mit Volumzunahme
verbundene Umwandlung y-Eisen — a-Eisen neben-
einander her. Die beobachtete Voluméanderung gibt da-
her nur jeweils die Differenz der beiden Einzel-
&nderungen an. Hierzu kommt, daR man die Volum-
&nderungen den gemessenen Langendnderungen nicht
ohne weiteres proportional setzen darf, wie es die Ver-
fasser tun. Dies vorausgeschickt, kann man den Lan-
gendnderungskurven (Abb. 2 und 3) folgende Deutung
geben: Die verhaltnisméBig starke, aber vorlber-
gehende Léngenzunahme fir 100 und 200° entspricht
einem auch von anderen Seiten beobachteten AnlaReffekt
und ist nach Maure r1) durch den Ausgleich von
makroskopischen Hartespannungen (im vorliegenden
FaUe erst Druck-, dann Zugspannungen) zu erkléren.
Die langer anhaltende Volumzunahme fir eine AnlaR-
temperatur von 500° beruht dagegen auf der Umwand-
lung des vorhandenen y-Eisens und der anschlieRende
Abfall auf dem Uebergang der Hartungskohle in
Karbidkohle. Beim Anlassen bis 600° verlaufen beide

X) Maurer, Metallurgie, Bd. 6 (1909), S. 51, und

Mitt. a. d. Kaiser-Wilhelm-Institut fiir Eisenforschung,
Bd. I (1920), S. 83.

Patentbericht.

43. Jahrg. Nr. 16.

Umwandlungen bereits so schnell, daR die y-Eisen-
umwandlung sich nur in einer Verzogerung der Volum-
abnahme beim ersten Anlassen geltend macht. Ueber
den Endzustand bei den mittleren AnlaRtemperaturen
300 und 400°, die einander ahnliche Langenkurven er-
geben, IRt sich nichts Sicheres aussagen. Ob bei mehr-
tdgigem Daueranlassen bei 100 und 200° wirklich der-
selbe Endzustand erreicht wird wie bei 600°, was die
Verfasser anzunehmen scheinen, darf fuglich bezweifelt
werden, da nach dem oben Gesagten L&ngendnderungen
und Zustandsédnderungen nicht eindeutig verknipft sind.
Die Erdrterung zu der vorliegenden Arbeit (Saniter
und Andrew) kam dem Berichterstatter erst nach-
traglich zur Kenntnis. Er konnte dabei feststellen, daf
die englische Kritik auf dieselben schwachen Punkte
der Arbeit hinweist, die auch ihm aufgefallen sind.
H. Schottky.
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KI. la, Nr. 311304, vom 29. September 1917.
Schwemmverfahren fiir Feinkohlen in Steinkohlen-
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KI. 7a, Nr. 241 891, vom 31. Dezember 1909. Block-
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A.-G. in Duisburg. St. u. E. 32 (1912), S. 1039.

KI. 7a, Nr. 250 124, vom 7. Juli 1910. Ueberhebe-
vorrichtung fiir Walzstdbe zum Warmlager. Maschinen-
fabrik Sack, G. m. b. H., in Dusseldorf-Rath. St. u. E.
33 (1913), S. 495.

KI. 7a, Nr. 251685 vom 27. Juli 1910. Walz-
maschine. Peter M. Weber in Saarbriicken-Burbach.
St. u. E. 33 (1913), S. 495.

KI. 7a, Nr. 284 021, vom 26. September 1912. Vor-
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mit mitlaufendem Dorn. Arnold Schwieger in Herms-
dorf-Berlin. St. u. E. 36 (1916), S. 351

KI. 7a, Nr. 336 150, vom 31. August 1919. Um-
flhrung fir Bandeisen u. dgl. ®it>T.«gng. Anton Schopf
in Dusseldorf-Grafenberg. St. u. E. 42 (1922), S. 434

KI. 7b, Nr. 233977, vom 20. Juli 1909. Haspel
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Bandeisen o. dgl. zugefiihrt wird. Fred Daniels in Wor-
cester, V. St. A. St. u. E. 31 (1911), S. 1588.

KI. 7b, Nr. 234255, vom 8. September 1906. Strang-
presse mit Einrichtung zur Verhinderung des Festsetzens
der PreRscheibe auf dem PreRiorn. Arnold Schwieger
in Griineberg. St. u. E. 31 (1911), S. 1765.

KI. 7b, Nr. 270 483, vom 7. September 1912. Presse
zur Herstellung von Rohren mit im Prefstempel sieh
seitlich frei bewegendem Dorn zum Lochen des Werk-
sticks und zur Bildung des Rohres. Hydraulik G. m.
b. H. in Duisburg. St. u. E. 34 (1914), S. 893.

KI. 7¢, Nr. 272 335, vom 25. August 1912. Matrize,
die aus einer groRen Zahl aneinander liegender und an
einem Rahmen festklemmbarer Stédbchen gebildet ist.
Hugo Baum in Hermsdorf bei Berlin. St. u. E. 34
(1914), S. 1611

KI. 7c, Nr. 332291, vom 4. Oktober 1917. Richt-
und Biegemaschine mit Walzen, die durch Rollen ge-
stitzt sind. Maschinenfabrik Sack, G. m. b. H., in
Dusseldorf-Rath. St. u. E. 42 (1922), S. 232.

KI. 7f, Nr. 336 151, vom 26. September 1916. Kugel-
walzwerk. Ferdinand Eugene Canda in New York. St
u. E. 42 (1922), S. 273.

KI. 10a, Nr. 233363, vom 8. Oktober 1908. Re-
generativkoksofen mit begehbaren Gewd6lbegéngen, in
welchen die Unterbrenner untergebracht sind. Dr. C
Otto & Comp., G. m. b. H. in Dahlhausen, Ruhr. St.u. E.
31 (1911), S. 1467.
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KI. 18a, Nr. 266710, vom 10. Oktober 1912. Verfahren
zur Gewinnung von Eisen und Stahl direkt aus den Erzen.
Albert Hiorth in Kristiania. St. u. E. 34 (1914), S. 505.

KI. 18a, Nr. 277 706, vom 30. September 1913.
Hoehofenschragaufzug fir Kibelbegichtung mit getrennt
von der Aufzugskatze angeordnetem Kibeldeckel.
Deutsche Maschinenfabrik A.-G. in Duisburg. St. u. E.
35 (1915), S. 538.

KI. 18a, Nr. 297693, vom 12. September 1915. Be-
«richtungswagen fir Hochofenschragaufzige. Rudolf
Rixfahren in Duisburg. St. u. E. 37 (1917), S. 1151

KI. 18a, Nr. 306 678, vom 28. September 1916.
Entzindungsfeuerung fir Sintervorrichtungen. Metall-
urgical Company of America in New York City, V. St. A.
St. u. E. 39 (1919), S. 637.

KI. 18b, Nr. 310439, vom 14. Oktober 1913. Ver-
fahren zur quantitativen Bestimmung der einzelnen Be-
standteile von flissigem Stahl und anderen in geschmol-
zenem Zustand befindlichen Materialien mittels Spek-
tralanalyse. ®ipG3ng Wilhelm Corsalli in Berlin.
St. u. E. 39 (1919), S. 759.

KI. 18c, Nr. 325571, vom 23. Dezember 1919. Ver-
fahren zur Herstellung von StahlformguB. Heinrich
Hanemann in Charlottenburg. St. u. E. 41 (1921), S. 732.

KI. 19a, Nr. 246 699, vom 18. September 1910; siehe
Zusatzpat. Nr. 247 151 in St. u. E. 32 (1912), S. 1760
u. Nr. 247226 in St. u. E. 32 (1912), S. 1798. Ver-
laschter ~ Schienenblattsto®  fur  Wechselstegschienen.
Georgs-Marien-Bergwerks- und Hutten-Verein Akt.-Ges.
in Osnabriick. St. u. E. 32 (1912), S. 1506.

KI. 19a, Nr. 322 038, vom 25. Juli 1918. Verfahren,
Ersatzsticke u. dgl. in Gleise einzulegen. Th. Gold-
schmidt A.-G. in Essen. St. u. E. 41 (1921), S. 382

KI. 21h, Nr. 274774, vom 16. Mai 1913. Ein-
phasen-Niederspannungstransformator ~ fir ~ SchweiB-,
Lot- und Schmelzzwecke. Richard Mack in Berlin-
Tempelhof. St. u. E. 34 (1914), S. 1894.

KIl. 24b, Nr. 323431, vom 4. August 1917. Ver-
fahren zur Verfeuerung flissiger Brennstoffe in Dampf-
kesseln und metallischen Oefen unter Verwendung guter
Waérmeleiter zur Bildung des Feuerungsraumes. West-
falische Maschinenbau-Industrie Gustav Moll & Co.
Act.-Ges. in Neubeckum. St. u. E. 41 (1921), S. 520.

KI. 24c, Nr. 290 267, vom 31. Juli 1915. Verfahren
und Einrichtung zur Verteilung von Heizgas und Ver-
brennungsluft bei Feuerungen. Julius Lehmann in
Bochum. St. u. E. 36 (1916), S. 926.

KI. 24e, Nr. 291500, vom 10. Mai 1914. Gas-
erzeuger mit mittlerem Gasauslafkanal und seitlichen
Brennstoffraumen. Harrv Ford Smith in Lexington,
Ohio, V. St. A. St. u. E.'36 (1916), S. 1262.

KI. 24e, Nr. 313 032, vom 22. Juni 1917. Gaserzeuger
mit einer mit Spielraum in den Gaserzeugerhals ein-
tauchenden Abgasretorte und Kernkdrper. Otto Asmus
Winter in Buxtehude. St. u. E. 40 (1920), S. 9%4.

KI. 24e, Nr. 322 588, vom 25. Juli 1912. Verfahren
zur Erhéhung der Ammoniakausbeute bei Gaserzeugern
mit Nebenproduktengewinnung, die in der von Mond
angegebenen Weise unter Einfiihrung reichlicher Wasser-
dampfmengen mit der Vergasungsluft betrieben werden.
The Salt Union, Limited in Liverpool, Grafsch. Lan-
caster, Engl. St. u. E. 41 (1921), S. 456.

KI. 24e, Nr. 338370, vom 19. September 1919.
Gaserzeugerschacht mit wassergekihlter Hohlmantel-
flache zur Erzeugung von Luftgas, Wassergas und
Misehgas. ®ipD(sng. Heinrich Werner in Frankfurt a. M.
St. u. E. 42 (1922), S. 749.

KI. 24f, Nr. 300 497, vom 3. August 1913. Wander-
rost fur Dampfkessel mit einzelnen verschiedenartig be-
wegten Roststreifen.  Wilhelm Ternieden in Karnap.
St. u. E. 38 (1918), S. 322.

KI. 24f, Nr. 311 873, vom 28. August 1917. Mit
Druckluft betriebener Wanderrost. F. Loch in Ratmgen-
Ost. St. u. E. 39 (1919), S. 1219.

KI. 24f, Nr. 314239, vom 22. Juli 1916. Hohler
Planrost aus mehrfach hin und hergebogenen Ré&hren.
Georg Sitterlin in Hamburg-Blankenese. St. u. E. 40
(1920), S. 794.
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KI1. 24f, Nr. 334629, vom 17. Juli 1919. Wasser-
gekihlter Wanderhohlrost. August Pautz in Essen. St
u. E. 42 (1922), S. 192.

KI. 31a, Nr. 294 939, vom 15. September 1914. Ver-
fahren und Vorrichtung zum Schmelzen von Eisen in
Kuppeléfen mittels fester und flussiger Brennstoffe.
Bradley Stoughton in New York, V. St. A. St. u. E.
37 (1917), S. 884.

KI. 31b, Nr. 240 083, vom 1. Oktober 1910. PreR-

luft-Klopfvorrichtung  fur  Formmaschinen. Firma
A. VoR sen. in Sarstedt, Hannover. St. u. E. 32
(1912), S. 705.

KIl. 3lc, Nr. 234380, vom 4. November 1909

Léangsgeteilter Metallkem aus mehreren von einem Mit-
telkern durch einen Hohlraum getrennten Teilen. Wil-
helm Kurze in Neustadt a. Ribsnberge b. Hannover
St. u. E. 31 (1911), S. 1588.

KI. 31c, Nr. 332 215, vom 3. September 1919. Aus
einem  Stick gebogene doppelte Kernstitze. Hane
Jorgen Emil Eriksen in Aarhus, Dé&nemark. St. u. E.
41 (1921), S. 1545.

KI. 31c, Nr. 342537, vom 31. Juli 1920. Form-
kasten.  Feinstahlwerke Traisen Leobersdorf, A.-G.,
vorm. Fischer in Traisen, Nied.-Oesterreich. St. u. E.
42 (1922), S. 1365.

KI. 31c, Nr. 354890, vom 2. Oktober 1920. Block-
form mit einer oberen Vakuumkammer. Harold Heron
Hosack in Twickenham, Grafschaft Middlesex, Engl.
St. u. E. 42 (1922). S. 1786.
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KI. 40a, Nr. 292333, vom 19. August 1915. Ver-
fahren zur Aufarbeitung von bergbaulichen Abféllen
mittels Haldenhitze. Arthur Riedel in Kossern b.
Grimma, Sachsen. St. u. E. 36 (1916), S. 1213.

KI. 40a, Nr. 300 993, vom 16. September 1915. Ver-
fahren zum Abrdsten von Erzen o. dgl. im Drehofen.
Fried. Krupp, Akt-Ges., Grusonwerk in Magdeburg-
Buckau. St. u. E. 38 (1918), S. 427.

KI. 40a, Nr. 314592, vom 16. Januar 1915. Ver-
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Chemische Fabrik Buckau in Magdeburg und Dr. Teophil
Silbermann in Halle a. S. St. u. E. 40 (1920), S. 955.

KI. 49b, Nr. 277 203, vom 4. November 1913.
Schneidscheibe fur Metalltrennmaschine. Mars-Werke.
A.-G., in Nurnberg-Doos. St. u. E. 35 (1915), S. 619

KI. 49¢, Nr. 269 052, vom 9. Juli 1912. Hydrauliche
Nietmaschine mit BlechschlieRer. Haniel & Lueg in
Dusseldorf-Grafenberg. St. u. E. 34 (1914), S. 975.

KI. 49e, Nr. 301 016, vom 8. September 1916. Fe-
dernde Befestigung des Hebebretts von FaUhdammern
u. dgl. Firma Gottlieb Hammesfahr inSolingen, Foche.
St. u. E. 38(1918), S. 427.

KI. 49f, Nr. 288510, vom 28. September 1913.
Schmiedeofen fiir Oelfeuerung mit einer Verbrennungs-
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eingefiihrt wird. The J. Geo Leyner Engineering Works
Company in Denver, Colorado, V. St. A. St. u. E. 36
(1916), S. 905.

KI. 49f, Nr. 302 308, vom 11. Oktober 1916. Ver-
fahren zur Herstellung von Formen fiir Hammer- und
Schlagwerke.  Stahlwerke Rieh. Lindenberg A.-G. in
Remscheid-Hastan. St. u. E. 38 (1918), S. 621.

KI. 499, Nr. 280 941, vom 5. November 1911. PreR-
verfahren und Schmiedepresse zur Herstellung geschmie-
deter Wagenréder u. dgl. in zwei Schmiedegangen. John
Morrison Hansen in Pittsburgh, V. St. A. St. u. E. 35
(1915), S. 1206.

KIl. 49g, Nr. 297216, vom 5. November 1911.
Schmiedepresse zur Herstellung schmiedelserner Wagen-
rader u. dgl. John Morrison Hansen in Pittsburgh,
Pa., V. St. A. St. u. E. 37 (1917), S. 1058.
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KIl. 7e, Gr. 21, H 90728. Presse zum Aufweiten,
Stauchen und Einziehen von Ro6hren und &hnlichen
Werkstiicken. Haniel & Eueg, G. m. b. H., Disseldorf-
Grafenberg.
KI. 18c, Gr. 3, Sch 62 137.

Hartemischung fur
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Ernest Schaufelberg, London.

5. April 1923.

KI. 7a, Gr. 17, H 92 287. Vorrichtung zum Teilen
der Blechpakete. Sipr.-Jyng. Alfred Herrmann, KolIn-
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KIl. 7b, Gr. 7, 0 29924. Vorrichtung zur Her-
stellung geschweiBter Eisen- oder Stahlrohre. Douglas
Whimster Chisholm, Woodhead, Schottl.

9. April 1923.

KI. 3la, Gr. 5 L 56208 Verfahren und Vor-
richtung zum Ausstampfen von Schachtdfen. Gebr.
Léngen, G. m. b. H., Erkrath a. Rh.

KI. 31b, Gr. 1, N 21 333. Formmaschine. William
Henry Nicholls, Brooklyn.

KI. 31b, Gr. 10, H 91 782. Rittelformmaschine.
Heinrich Huber-Béhm, Heilbronn, Kranenstr. 16.

KI. 31c, Gr. 1, Sch 66 583. Kernmasse. Gottfried
Schreiber, Kassel, Leipziger Str. 291

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.

3. April 1923.

KI. Ib, Nr. 841 955. Magnetscheider.
Magdeburg, Walter-Rathenau-Str. 26.

KI. 7a, Nr. 842 076. Dreiteilige und horizontal wie
vertikal verstellbare Werkstiickfihrung fir Walzwerke.
»Phoenix“, Akt.-Ges. fiir Bergbau u. Httenbetrieb, Ab-
teilung Dusseldorfer Roéhren- und Eisenwalzwerke,
Dusseldorf.

KIl. 7a, Nr.

Fritz Wolf,

842 077. Verstellbare Klemmrollen-
fuhrung fiur Walzwerke. ,,Phoenix“, Akt.-Ges. fir
Bergbau u. Hittenbetrieb, Abteilung Dusseldorfer
Réhren- und Eisenwalzwerke, Diusseldorf.

KI. 10a, Nr. 841 482. KoksofenverschluB.
Schroder, Recklinghausen, Kunibertistr. 25.

KI. 24a, Nr. 841 462. Feuerung fur minderwertige
Brennstoffe. »Gafag“ Gasfeuerungs - Gesellschaft
$ipl.»Gn3. K. Wentzel & Cie., Frankfurt a. M.

KI. 24c, Nr. 841383. Feuertir zum Betrieb der
Feuerung sowohl mit Gas jals auch mit festem Brenn-
stoff. ,Gafag” Gasfeuerungs - Gesellschaft ®ipl.»3ng.
K. Wentzel & Cie., Frankfurt a. M.

KI. 24k, Nr. 841518. Fullstein fur Winderhitzer
o. dgl. P. Schwalb, Hettenleidelheim, Pfalz.

KI. 31b, Nr. 842 040. Stiftabhebeformmaschine.
Heinrich Miller, Landsberg a. W.

U Schnitt.C-D
f

Otto

/i Deutsche
= Reichspatente.

KI. 18 b, Gr. 14, Nr.
355486, vom 28. Juni
1919 Zusatz zum Patent
321 664. TnpLSng. Wil-
helm Corsalli in Ber-
lin.  Umsteuervorrichtung
fur eine Ofenanlage, ins-
besondere zur Eisen- und
Stahlerzeugung.

Die Mundungen der
zur Umsteuervorrichtung
afiihrenden Kanédle bcde
sind erfindungsgemén ab-
warts gerichtet und das
Ventil a ist unter diesen
Kanalmindungen gleich-
sam hangend angeordnet.

4) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wahrend zweier Monate fiir jedermann zur Einsicht
und Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.
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KI. 12e, Gr. 2, Nr. 349 685,
vom 28. Januar 1921. Zusatz zum
Patent 348203. Deutsche Ma-
schinenfabrik, A.-G. in Duis-
burg. Vorrichtung zum Reinigen
von Oasen und Dampfen, insbeson-
dere Hochofengasen.1 g

Durch die Erfindung wird die
dem Hauptpatent zugrunde liegende
Einrichtung dadurch  besonders
ausgestaltet, dal der Vorwdarmer b
oberhalb des Filters a angeordnet
ist. Die Rohgase werden hierbei
von oben durch Stutzen c einge-
fuhrt.  Dadurch wird es ver-
mieden, dal der ausgeschiedene,
in den Staubsack fallende Staub
mit dem Rohgasstrom in Berlihrung
kommt.

Kl 18a, Gr. 1, Nr. 356 039, vom 15. Marz 1919.
Oskar Baumann in Arnberg. Verfahren zum Ent-
schwefeln von Eisen und zum Entschwefeln und Stiickig-
machen von Eisenerzen.

Nach dem vorhegenden Verfahren werden Eisenerze
mit Schwerspat derart verschmolzen, oder es werden Fein-
erze mit Schwerspat brikettiert und derartig gesintert,
daR der Schwerspat zersetzt wird und seinen Gehalt an
Schwefelséure verliert, worauf die erhaltenen Stiicke oder
grusférmigen Erze hei Huttenprozessen zur Entfernung
des Schwefels zugegeben werden.

KI. 18 ¢, Gr. 10, Nr. 356 296, vom 26. Februar 1921.
Dinglersche Maschinenfabrik, A.-G. in Zwei-
bricken, Pfalz. Fahrbare Vorrichtung zum Einfuhren
von Bldécken o. dgl. in Oefen.

Der den Dricker a tragende, zwischen den Oefen
und den feststehenden Widerlagern e verfahrbare Wagen b

ist mit einem beweglichen und feststellbaren Widerlager d
versehen, das vor Beginn des Driickervorschubs mit dem
feststehenden Widerlager zur Anlage gebracht wird. Das
bewegliche Widerlager d ist an einer im Wagen b ver-
schiebbar gelagerten Spindel e vorgesehen, deren Lauf-

mutter f mittels Stange g den ldngs verschiebbaren
Driicker a tragt.

Kl. 18 a, Gr. 4, Nn

356 763, vom 13. April

1920. Edgar Brosius

in Pittsburgh, Penns.,
V. St. A. Antriebsvor-
richtung fir an einem
wagerecht  schwingenden
Ausleger aufgehangte Ton-
kanonen zum VerschlieRen
des Stichlochs von Hoch-
ofen.

Nach der Erfindung
greifen an dem Ausleger
biegsame Zugmittel an,
mittels welcher er zu-
sammen mit der an ihm
hédngenden Tonkanone in
und aufer Stellung vor
das Stichloch geschwungen werden kann, wobei der An-
trieb der biegsamen Zugmittel vorzugsweise durch Druck-

zylinder oder eine Trommel mit Handbetrieb oder beide
erfolgt.
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KI. 31 b, Gr.l, Nr. 352 526,
vom 6. Juni 1920. Percy

nr ) 1 pritchard inEdgbaston,
1 I-j England. Formmaschine.
t Die Formmaschine ist mit

« einer Antriebswelle a durch

—‘AZahnréder b ¢ mit einer

Welle d verbunden. Diese

trdgt ein Exzenter e, das

die PreRvorrichtung steuert,

wéhrend das lose auf der

Triebwelle sitzende Kegelrad-

getriebe fg durch ein Kegel-

rad h mit einer senkrechten

Schraubenspindel verbunden

ist, die das Heben und

Senken der Abhebevorrich-

tung i kI fur die Form veranlalt. Auf diese Weise

wird mit einer Antriebswelle die PreRvorrichtung in

Tatigkeit gesetzt und die Form vom Formtisch ab-
gehoben.

Kl. 18 a, Gr. 3, Nr. 358 523, vom 21. Dezember 1920.
Heinrich Bohnenkamp in Mengede b. Dortmund.
Verjahren zur Warmeerhaltung der in entgasten glihenden
Brennstoffen, z. B. Koks, enthaltenen W&rmemengen flr
die Weiterverarbeitung in Hoch-, Schmelz- oder sonstigen
Industriedfen.

Um unter Beibehaltung des bisherigen Schmelz-
prozesses die mit der Einfuhrung ungeldschten gliihenden
Kokses verbundenen Brennstofferspamisse zu erzielen,
wird der Koks in glihendem Zustand, wie er von den
in unmittelbarer N&dhe des Hochofens angeordneten Koks-
6fen kommt, zwischen Reduktions- und Kohlungszone
in den SchmelzprozeR eingefiihrt.

KI. 18 a, Gr. 16, Nr. 358 524, vom 30. September 1919.
Deutsche Maschinenfabrik, A.-G. in Duisburg.
Verfahren zum Beheizen von Erhitzern mittels heier Gase.

Die heiBen, durch Verbrennung von Luft und Gasen
entstandenen Verbrennungsprodukte werden einem Kreis-
lauf unterworfen, in dem der Waéarme aufnehmende Er-
hitzer eingebaut ist, ohne daB die Verbrennungsgase
den Verbrennungsraum nochmals durchstromen und
hierbei nach der Warmeabgabe durch Zufiihrung frischer
Verbrennungsprodukte wieder auf die erforderliche Tem-
peratur gebracht werden, wobei ein gleichméaRBiger oder
anndhernd gleichméagBiger Druck durch Abfiihren der
Uberschussig gewordenen Gasmenge erfolgt.

Kl. 18 a, Gr. 3, Nr. 358 614, vom 1. Juli 1920- Ernst
Diepschlag in Breslau. Verfahren zur Regelung des
Gichtgasbetriebes in Hochofenwerken.

Das Absaugen der Gase aus den Gasleitungen der
Hochéfen und damit die Aufstellung und Unterhaltung
von Ventilatoren wird nach der Erfindung dadurch ver-
mieden, dal durch erhdhte Leistung der Gebldsemaschinen
und erhdhten Gasdruck an der Gicht das Gas in den
Leitungen durch die Reinigungsanlagen zu den \er-
brauchsstellen abfliel3t.

KL18a, Gr.3, Nr.358615,
vom 3. Februar 1921.
Deutsche Maschinen-
fabrik, A.-G. in Duis-
burg.  Anordnung der
Hochbehalter bei Verwen-
dung mehrerer in die
Schmelzzone einzufihren-
der Beschickungsstoffe bei
Schachtdfen, insbesondere
Hochdéfen.

Die einzelnen Hochbe-
halter a, aus denen die
Beschickungsstoffe  der
Schmelzzone  zugefihrt
werden, sind nach der
Erfindung in verschie-
dener Hochlage Uberein-
ander angeordnet.
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KI. 18 a, Gr. 1, Nr. 356 762, vom 6. Juli 1919. Frans
Martin Wiberg in Falun, Schweden. Verfahren und
Ofenanlage zur Reduktion von Erzen oder erzartigen Sauer-
stoffverbindungen, insbesondere von Eisenerzen.

Unter Verwendung eines im Gegenstrom zum
Erz sich bewegenden heien kohlenoxydhaltigen Gases

als Reduktionsmittel;
welches durch Re-
generierung des Koh.
lenoxyds in einemTeil
des durch die Reduk-
tion des Erzes ge-
bildeten kohlensdure-
haltigen Gases dar-
gestellt wird, erfolgt
die Reduktion des
Erzes nach der Er-
findung in zwei ge-
trennten Stufen, in-
dem der zur Regene-
rierung des Kohlen-
oxyds bestimmte Teil
des Gases, bevor er durch die ganze Erzmenge gegangen
ist, dem Reduktionsofen durch die Leitung a entnommen
wird, wéhrend der ubrige Teil des Gases durch die Erz-
masse weitergeht und auf dieselbe bei einer fir die
Reduktion geeigneten Temperatur weiter reduzierend
wirkt, welche Temperatur durch Verbrennen der in
dem letzteren Teil des Gases verbleibenden brennbaren
Bestandteile erzielt wird. Der Teil des Gases, der aus
dem Reduktionsofen zwecks Erzeugung des Kohlenoxyds
entfernt wird, wird, bevor er in ein Geblése o. dgl. ein-
tritt, abwechselnd durch den einen oder den anderen von
zwei Wérmespeichern geleitet, um hier seine Warme abzu-
geben und dann, wenn er durch das Geblase gegangen ist,
wieder in dem anderen Warmespeicher erhitzt, bevor
er in den Ofen eintritt, in dem die Reduktion der Kohlen-
sdure zu Kohlenoxyd stattfindet.

KI. 12e, Gr. 2, Nr. 352123, vom 4. April 1920.
'$ipl.="Qttp. Arthur Graf in Karlsruhe i. B. Vorrichtung
zum Abscheiden von Schwebeteilchen aus stromenden Gasen.

Nach der Erfindung wird ein Gasstrom mit groRer
Geschwindigkeit durch die Kanéle a befdrdert, wobei

die festen Schwebeteilchen in den Kurven, vom jeweiligen
Drehpunkt aus betrachtet, nach auBen bis zur gegeniiber-
liegenden Kanalwand, auf der sie entlang schleifen, und
durch die Schlitze b in die Ruherdume d gelangen. Von
dort aus fliet der abgeschiedene Staub durch die Fall-
rohre c in ein luftdicht arbeitendes Zellenrad zur end-
gultigen Ausschleusung.

KI. 18 a, Gr. 3, Nr. 359 051, vom 29. Dezember 1920.
Rene Bisson in Paris. Verfahren und Einrichtung zur
Wiedergewinnung der Warme von in feste Formen zu gies-

senden metallurgischen Erzeug-

nissen (z. B. Hochofenmasseln).

Die Erfindung bezweckt die

Wiedergewinnung von Wérme

metallurgischer  Erzeugnisse,

die aus geschmolzenen Massen

in feste Formen d gegossen

werden, wie z. B. Hochofen-

masseln. Das Erzeugnis wird,

sobald es gegossen ist, in ge-

schlossene Kammern ab c ge-

bracht, durch welche Luft oder

ein neutrales Gas hindurch-

geleitet wird. Dadurch wild

die Erstarrung und Abkuihlung

beschleunigt, wdahrend die Luft oder das Gas die frei-

werdende Wérme aufnimmt und anderweitig, z. B. zur

Erhitzung von Hochofengeblédseluft oder unmittelbar
als Verbrennungsluft, verwendet werden kann.
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542 Stahl und Eisen.
Statistisches.
Frankreichs Roheisen- und Rohstahlerzeugung im Februar 1923.
Roheisen t Rohstahl t
) Ver- Davon Besse- Sie- Tie-
Puddel GieRe- Besse- Thomas- schie- Ins- Thomas- mens- gel- Blektro-  Ins-
uacel i mer- Koks- Elektro- ME€" Martin-  gufl- B
denes  gesamt roh- roh- geBamt
Ruheisen eisen eisen Rohstahl
237980 149650 1127| 4063 407 731
J L 10916 Ul 81xl 1545 306456 16445 486210 482340 3870 14 911 |
Faenburirar. © 5356 1061551 1087 209l 12097 305526 302225 3301 10020 153962 121241 1036j 2528 289 787

Frankreichs Hochéfen am 1. Marz 1923.

Im Bau
Im AuRer oder in Ins-
Feuer Betrieb besse- gesamt

rung
Ostfrankreioh . 3D) 34 19 84
Elsal-Lothringen 17 38 13 68
Nordfrankreich 8 6 6 20
Mittclfraiikreich . 6 6 1 13
Sudwestfrankreich . 7 7 4 18
Sudistfrankreich 2 2 4 8
Westfraukreich 6 — 2 8
Zus. Frankreich 7 93 49 219

Dagegen am

1 Februar 19232). 90 79 50 219

Belgiens Bergwerks- und Eisenindustrie im Jahre 1921-

Nach den amtlichen Feststellungen des belgischen
Industrie- und Arbeitsministeriums3) wurde im Jahre
1921, verglichen mit dem Vorjahre und dem Jahre 1913,
gefordert bzw. erzeugt:

Kohle Koks Eisenerz Eobeisen  Rohstahl
t t t t t

1913 22 841 590 3 523 000 150 450 2 484 690 2 466 630
1920 22 388 770 1835400 1726 1 116400 1253 110
1921 21 750 410 1402 610 59490 872010 764 150

Jahr

Die Kohlenférderung hatte im Berichts-
jahre gegenliber der Hdchstleistung im Vorjahre einen
kleinen Riickgang zu verzeichnen. Im Verhéltnis zum
Jahre 1913 (100</o) wurden in den einzelnen Jahren
gefordert:

% o/
1914 73,2 1918 . . 60°5
1915 62,1 1919 . . 80,3
1916 73,9 1920 . . 98,0
1917 65,3 1921 950

Auf die einzelnen Bezirke verteilte sich die Kohlen-
forderung wie folgt:

Bezirk 1913 1920 1921
t t t
Charleroi 8148 020 7314 3t0 7471 460
MoOnNS....ccoenie 4406550 5027370 4723350
Centre 3458 640 37568t0 3611 140
L ttich 5998 480 5439230 5016010
Namur 829 900 605 170 605 920
Campine — 245 760 322 530
Zusammen 22 841 590 22 388 770 21 750 410
231110 t Vorrate) wurden 14565560 t abgesetzt,

3399620 t den Kokereien, Brikettfabriken usw. zu-
gefiihrt, 2541650 t in den eigenen Betrieben ver-
braucht und 531 670 t an die Bergarbeiter geliefert. Auf
Lager befanden sich am 1. Januar 1922 943 020 t.
Der Preis schwankte zwischen 82,00 Fr. fiur den

*) Davon einige nur teilweise in Betrieb.

2) Vgl St. u. E. 43 (1923), S. 417.

3) Comité des Forges de France, Bulletin No. 3710
1923. — Vgl. St. u. E. 42 (1922), S. 558/9.

Bezirk Namur und 93,81 Fr. fir den Bezirk Luttich; er
betrug fir ganz Belgien im Berichtsjahre im Mittel
etwa 90,79 Fr. gegen 90,25 Fr. im Vorjahre und 19.36 Fr.
im Jahre 1913. An Arbeitern wurden insgesamt
im Berichtsjahre 159 963 beschaftigt, gegen 156 745 im
Vorjahre und 145 437 im Jahre 1913; der durchschnitt-
liche Schichtlohn stieg von 5,17 Fr. in 1913 auf 22,52 Fr.
in 1921, wahrend die tagliche Durchschnittsleistung von
0,528 t auf 0,456 t zurlickgegangen ist.

An Kokereien waren im Jahre 1921 (die Zah-
len fur 1920 sind in Klammern beigefligt) 31 (26) mit
1813 (1718) Koksofen und 2833 (3084) beschaftigten
Personen in Téatigkeit. Der Wert je t erzeugten Koks
betrug durchschnittlich 125,96 (154,77) Fr. Im Ver-
gleich zum Jahre 1913 betrug die Kokserzeugung des
Berichtsjahres etwa 400/0.

Von der Eisenerzférderung im Jahre 1921
entfallen 21 190 t mit einem Durchschnittswert von
14,94 Fr. auf die Provinzen Antwerpen und Limburg.
Die sieben Grubenbetriebe in den Provinzen Lduttich
(5), Namur (1) und Luxemburg (1) lieferten 38300 t
mit einem Durchschnittswert von 577 Fr. je t.

Im Jahre 1921 waren in 13 Werken 27 Hoch-
6fen in zusammen 7694 Arbeitstagen unter Feuer.
Davon entfallen elf auf die Provinz Luttich, zehn auf
Hainaut und sechs auf Brabant und Luxemburg; auBer
Tétigkeit waren 13 Hochofen; beschéftigt wurden 3577
Arbeiter; verbraucht wurden insgesamt 9870 t Kohle,
759 760 t belgischer und 83 990 t fremder Koks, 42 930 t
Erze eigener sowie 1850 440 t fremder Herkunft, ferner
289 720 t Alteisen und Zuschldge. Die Ve rteilung
der Roheisenerzeugung nach Sorten ist
aus nachstehender Zahlentafel ersichtlich.

1920 1021 Wert _|m Mittel
jet

Wert 1921 1920

t t Fr. Fr. Fr.
GieBerei-Eoheisen 60310 174930 48342 700 276,35 460,50
Pudrlel- N 980 1084l 3095000 28552 608,16
Thomas- 1005150 655900 197 300 900 300,81 491,30
Bessemer- 49 560 21720 8849 600 407,44 479,58

Sonder- 8620 3472100 402,80

Insgesamt 1116 400 872010261 060 300 299,37  489,40-

An Stahlwerken waren im Jahre 1921 31 in
Téatigkeit, in denen 15823 (i. V. 19 329) Arbeiter be-
schéftigt wurden. Von den Stahlwerken waren 17 grofRe
gemischte Betriebe und 14 reine StahlgieRereien. Ver-
braucht wurden zur Rohstahlerzeugung 18 960 t bel-
gisches und 21940 t fremdes Bessemer-Roheisen, 614530 t
belgisches und 38 130 t auslandisches Thomas-Roheisen,
2180 t belgisches und 19 150 t fremdes Sonder-Roheisen
sowie 158 230 t Stahlschrott. Die Rohstahlerzeu-
gung verteilte sich wie folgt:

1920 1091 Wert _|m Mittel
je t

Wert 1921 1920

t t Fr. Fr. Fr.
StahlformguB . . 60720 43040 76 047500 1768,60 1762,20
Birnenstahl . ., 973250 583 730 224 468 600 384,55  6-6,30

Siemen«- Maitin-

Stahl 219140 137 380 62256490 45318 610,35

Zusammen 1253 110 764 150 362 772 590

. 1 *



19. April 1923.

An Stahlhalbzeug (vorgewalzte Bldcke,
Knippel usw.) wurden im Berichtsjahre 411 240 (i. V.
747 430) t hergestellt.

Von 41 vorhandenen Schweilleisen- wund
Stahlwerken waren im Jahre 1921 37 (35) mit
9525 (10 161) beschéaftigten Arbeitern in Betrieb. Er-
zeugt wurden 29210 t Puddeleisen im Werte von
12569 300 Pr. (Wert je t 430,31 Er.) und 7340 t
SchweiBeisen im Werte von 2669000 Pr. (Wert
je t 363,65 Fr.).

An Fertigerzeugnissen wurden in den
Stahlwerken sowie in den Eisen- und Stahlwerken zu-
sammen folgende Mengen hergestellt:

Wert im Mittel
je t

1920 1921

Wert 1921 1920

t t 1000 Fr. Fr. Fr.
Handelsstahl . . 349 260 247 920 135602 547,00 913,40
Kotmeisen 117 140 100950 58222 576,67 922,80
Sch enen und

Schwellen 128500 127620 75483 591,23  SG\50
Radreifen und

Achsen . . . . 18 840 18 420 20785 1128,30 1061.78

Sj810 65090 324)7 497,90 877,34

. 131930 113970 63860 560,18 976,00

Grobbleche . . . 141800 104 320 69469 666, 6 1143,30

Feinbleche . . . 105450 55290 46 533 841,65 1609,60

Schmiedestiicke . 8 010 3450 4893 141820 1489,00

Zusammen 1086 740 837030 507 254 606,10 101375

Der Verbrauch an Brennstoffen in der
Eisen- und Stahlindustrie Belgiens im Jahre 1921 betrug :

Kohle Koks
In den ein- ein-
heimische fremde heimischer fremder
t t t t
Hochofen 9670 __ 759 760 83990

Stahlwerken .. 270 080 55450 49 210 430
Schweil3 isen- und

Stahlwerken . 191 470 19 840 — —

Zusammen 471 220 i 75 290 808 980 84 420

GroRbritanniens Rrheisen- und Stahlerzeugung
im Februar 1923.

Nach den monatlichen Nachwe'sungen der ,Na-
tional Federation of Iron and Steel Manufacturers*
wurden im Februar 1923, verglichen mit dem Vorjahre,
erzeugt:

. Stahlkn'lppel  Am Ende des
Roheisen und GuBe sen Monats in Be-
trieb befindli-

1923 1922 1923 1 1922 che Hochofen

1000 t (zu 1000 kg) 1923 | 1922

Januar ... 577,0 12926 6142 13327 183 I 90
Februar . . .. 552,1 13019 7184 14255 1p9 1 101
Monatsdurch-
schnitt 1913 . 868,7 649.2 .
19 680,2 767,8 284
1921 . 221,1 306,-) 78
1922 . 4148 493,8 125

Der Aufenhandel Belgiens und Luxemburgs
im Jahre 1922.

Durch den am 5. Mérz 1922 zwischen Belgien und
Luxemburg abgeschlossenen Wirtschaftsvertrag ist mit
dem 1 Mai 1922 die Zollunion zwischen beiden Lé&ndern
in Kraft getreten. In der nachfolgenden Zahlentafell)
werden deshalb die Ergebnisse der Ein- und Ausfuhr in
der Zeit von Januar bis April 1922 fur Belgien allein

Wirtschaftliche Rundschau.
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1922
Einfuhr Ausfuhr
Januar Mai Januar Mai
bis bis bis bis
April  Dezbr.  April Dezbr.

t t t t

Steinkohle
Koks....

2003 251 3912 503 1220 010 1955 649
80 259 1637 777 332026 557 845

Sieiuko 911 50888 152 7.8 299 041
Eisenerz. 939 (88 2 634 705 55864 7U2 064
Manganerz. 14 862 129 876 14 661 1614
Roheisen.... 55552 179 273 5596y 104 612
GuBeisen 1270 5403 6 257 16 755
Alteisen.... 91705 217 340 38 886 131438
Puddeleisen. T — 1 — 60
Rohstahl ... 3978 1501 605 9043

Vorgewalzte Blécke, Bram-
men, Knlppel, Platinen 58 402 74 957 1312 246 133
a 3747 4 968 19 349 133 413
5031 6418 22459 124 G4
6393 8240 33127 lu9484

Schmied- oder Walzeise

und Stahl, nicht bes. be-

NANNt s 17538 16781 108 049 603 566
Eisen- oder Stahldrahr. . . 3511 5533 8 888 37 024
Eisen- und Stahl-Réhren 4312 8299 2 844 5250
Stacheldiaht, sonstige Roh-

ren und Urahiwaren, N&-

gel usw.... 336 510 6532 14 091
WeiBbhch.... 3988 10007 160 135
E sen und Stahl, verzinkt,

verbleit, vernickelt tsw. 482 1196 233 568
Thomas- u. and. Schlacken 5083 30961 40902 392038

Wirtschaftliche Rundschau.

Vom Deutschen Stahlbund — In der Sitzung des
gemeinschaftlichen Richtpreis-Ausschusses am 10. April
1923 wurde die Preisregelung eingehend erortert. Es
ergab sich hierbei, daB die Gestehungskosten
der Werke weit hoher sind als die seit dem
21. Februar d. J. geltenden Richtpreise fir Halb-
zeug und Walzeisen, jedoch wurde von einer E r-
héhung der Richtpreise im allgemeinen Interesse
abgesehen. Trotzdem soll aber die durch E r-
maBRigung der Kohlenpreise eingetretene
Verbilligung entsprechend der Kohlenklausel
voll angerechnet werden. Infolgedessen treten
am 11. April die folgenden ermafigten
Richtpreise in Kraft:

fur Thomas-  fur S.-M.-
Han.lelsgiite

1. RohblOcke..veeeeeeiicrenee 728 000 870 000
2. Vorblocke.... 813 000 972 000
3 Knippel.. 864 000 1034 000
4. Platinen .o, 890 000 1065 000
5. Formeisen.....coeeeuene. 1003 000 1175 000
6. Stabeisen.... 1012 000 1 187 000
7. Univer a’eiseN....cccceevevevenene. 1094 000 1285 000
8. Bandeisen.... . 1222 030 1413 000
9. Walzdraht....coooooevieiiiicenne 1080 000 1267 000
10. Grobbleche 5 mm und dariiber 1141 000 1 344 000
11. Mittelbleche 3 bis unter 5 mm 1282 000 1490 000
12. Feinbleche 1 bis unter 3 mm 1471 000 1679 000
13. Feinbleche unter 1 mm . 1596 030 1 785 000

Von der Festsetzung eines Zeitpunktes flr eine neue
Sitzung zum Zwecke der Prelsregelung wurde Abstand
genommen. Die neuen Preise gelten daher bis auf
weiteres.

Erzeinfuhr in die besetzten Gebiete. — Ende Mérz
hatte die Interalliierte Rheinlandkommission auch auf
die Einfuhr von Eisenerzen in die besetzten Gebiete
eine Einfuhrabgabe von 1000 gelegt. Vor einigen Tagen
hat die Rheinlandkommission die IOprozentige Einfuhr-
abgabe fir solche Waren wieder abgeschafft, die auf der

tnd v%n Mai bis Deze;nbirlhthZZ fur Belgien und deutschen Einfuhrfreiliste stehen. Damit wéare an sich
uxemburg zusammen autgetunrt. die Einfuhr von Erzen wieder mdoglich. Nun erheben

4) Nach der amtlichen Statistik (Bulletin du conﬁ;be_" die Franzosen _weite_rhin fir jede Einfuhr eine sta-
merce spécial de I'Union douaniére belgo-luxem-  tistische Abgabe, die bei Erzen 1/10 vom Tausend des

bourgeoise avec les pays étrangers); wiedergegeben im
Bull. 3712 (1923) des Comité des Forges de France. —
Vgl. St. u. E. 42 (1922), S. 683.

Wertes betragt. AuBerdem verlangen sie bei Erzver-
schiffungen auf dem Rhein und den Kandlen die Er-
fallung gewisser Zollvorschriften, wie Vorlage der
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Schiffspapiere und ihre Abstempelung durch inter-
alliierte Ueberwachungsstellen.  Ferner ist neuerdings
auch auf den Kandlen das sogenannte Dreisprachen-
manifest eingefuhrt worden, das bei jeder Fahrt zur Ab-
stempelung bei interalliierten Ueberwachungsstellen vor-
gelegt werden soll. Da diese Manahmen der Franzosen
im Widerspruch zu den Bestimmungen der deutschen
Notverordnung stehen, wird die Zahlung von statisti-
schen Gebiihren, die Erfiillung von Zollvorschriften usw.
mit Hecht von den deutschen Firmen verweigert. Somit
ist die Erzeinfuhr nach wie vor durch die Franzosen
unmoglich gemacht. Vor dem Ruhreinbruch wurden
jahrlich aus Schweden uber 3 Mill. t Eisenerz in das
Industriegebiet geliefert. Diese Einfuhr ist vollig zum
Erliegen gekommen. Der Schaden, welcher der schwe-
dischen Volkswirtschaft durch die von den Franzosen be-
wirkte Unterbindung der Erzlieferung in das Industrie-
gebiet bereits entstanden ist und noch dauernd weiter
entsteht, ist also sehr betréachtlich.

Preise fur Metalle im 1. Vierteljahr 1923,

Januar Februar Mérz

1923 in JI fur 1 kg

W eichblei... 21392045 358375 28422619
Kupfer (Elek 620296 9252208 819684
Zink (Syndikatzink) 269303 480411 368743
HUten-Zinn e oo . 15492727 246225 21695238
Nickel (98—99 % Ni) . . . 10 406,8181 15 953,75 11 473,809
Aluminium (98—99 % Al) 7561,318 11597,35 9 137,476
Erhéhung des Goldaufschlags auf Zo6lle. — Das

Zollaufgeld ist fur die Zeit vom 18. April bis ein-
schlieBlich 24. April auf 499 900 (497 900) do fest-
gesetzt worden.

Aus der italienischen Eisenindustrie. — Die Auf-
wartsbewegung der Kohlen preise hat wahrend des
Monats M&rz weiter angehalten, gegen Monatsende
ist jedoch ein Stillstand eingetreten. Wie sich im Hin-
blick auf das franzdsische Ruhrunternehmen das ganze
Wirtschaftsleben ziemlich abwartend verhalt, so haben
auch die Preisgrundlagen das Hinaufschnellen der Preise
zum Stillstand gebracht. Die Kohlenpreise stellen sich

wie folgt: in Lire je t frei Wagen G-enua
Ende Jan. Ende Febr. Ende Marz
Cardiff, I. Sorte 195—200 220—225 245—250
Newport, 1. Sorte . 190—195 205—210 235
Gaskohle, 1. Sorte . 195—200 215—220 245
Gaskohle, 2. Sorte . 175—180 205—210 230—235
Best Hamilton Splint 190 215—220 250

Die Eisen preise sind zundchst noch unverdndert
geblieben.  Alles wird davon abhdngen, ob die Ver-
haltnisse auf der politischen Bihne zu einer L&sung
oder zu einer Verscharfung fuhren. Sollten die Kohlen-
preise noch weiter anziehen, dann werden die Eisenpreise
notgedrungen folgen missen.

Der Markt in Walzerzeugnissen ist wenig
belebt und abwartend, die Beschaftigung der Werke im
allgemeinen aber nicht schlecht.

Das abgelaufene Jahr hat in der italienischen
Hduttenindustrie gegeniber dem Vorjahre 1921 durch-
gehends eine Erhdhung der Erzeugung gebracht, wie
aus nachstehender Zahlentafel hervorgeht.

Zahlentafel 1. Erzeugung der italienischen

Hittenwerke wahrend des Jahres 1922
1913 1920 1921 1922
t t t t
Roheisen 426 754 88072 60400 91 400
Stahl in Blécken
u. StahlformguB 993 500 773 761 683 200 943 000
-Eisenlegierungen 4700 20881 15400 22 000
Kupfer 2091 635 100
Blei 21674 15947 11500 10500
Zink e — 1177 380 3060

Die im letzten Berichte angekiindigte Neuord -
nung der ,Ansaldo“-Werke ist in die We®e
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geleitet. Die alte Ansaldo-Gesellschaft hat auf der
fetzten Hauptversammlung die ErmaRigung des Aktien-
kapitals von 500 Mill. Lire auf 5 Mill. Lire beschlossen,
und zwar in der Form, daB jede einzelne Aktie mit dem
alten Nennwerte von 250 Lire auf den neuen Nenn-
wert von je 25 Lire heruntergesetzt wird. Ferner
wurde in dieser Versammlung die Grindung einer voll-
standig neuen und von der alten Gesellschaft unab-
héngigen Gesellschaft mit 200 Mill. Lire Kapital be-
schlossen, zur Uebernahme und Fortfithrung der Werke
in Cogne und Aosta. Wie schon friiher mitgeteilt, tber-
nimmt der Staat selbst 80 Mill. Lire von diesen Aktien.
Erwahnenswert ist, da der Staat die Uebemahme dieser
Beteiligung an keinerlei Sonderbedingungen knupft; er
ist also in einer rein privaten Unternehmung nicht vor-
berechtigter, sondern nur vollkommen gleichberechtigter
Aktiondr. Anderseits bewilligt der Staat der neuen
Grundung aber auch keinerlei Vorzugsbedingungen.

Trotz der Schwierigkeiten, mit denen die italienische
Industrie im abgelaufenen Jahre zu rechnen hatte — zu
Anfang die auBergewohnliche Trockenheit, welche be-
sondem in Oberitalien zu ganz empfindlichen Be-
triebseinschrankungen fihrte, spéter die Regierungs-
umwalzungen und die mit solchen Ereignissen unver-
meidlichen Stérungen, dann die von der neuen Regie-
rung sofort begonnenen Einsparungen an 6ffentlichen
Ausgaben, was Beschrankung der Eisenbahnbauten usw.
zur Folge hatte — lassen die ersten jetzt verdffentlich-
ten Jahresabschliisse doch noch ganz ertragliche Ab-
schliisse erkennen: ein Zeichen, daR die italienische In-
dustrie, von wenigen Ausnahmen abgesehen, auf ge-
sunder Grundlage aufgebaut ist.

LILVA®“  Alti Forni ed Accaierie d’ltalia, Rom. —
(Gesellschaftskapital 150 Mill. Lire.) Die seit Februar
1920 geschlossenen Werke in Bagnoli bei Neapel konn-
ten wegen der schlechten Wirtschaftslage immer noch
nicht wieder in Betrieb genommen werden. Im Februar
1922 wurden in Portoferraio zwei Hochoéfen angeblasen,
im Mai 1922 kam das Werk in Piombino in Betrieb.
Mit der Wiederinbetriebnahme dieser beiden letzten
Werke konnte die Gesellschaft fast den gesamten Roh-
eisenbedarf Italiens, soweit er der Stahlerzeugung dient,,
und einen grofRen Teil des Bedarfs an GieRereiroheisen
decken. Die franzdsische Besetzung der Ruhr wird aller-
dings die Beschaffung des noch dariiber hinaus be-
notigten GieRereiroheisens aus dem Auslande sehr er-
schweren. Die der Gesellschaft angegliederte ,,Elba“
verteilt einen Gewinn von 700o. Der Abschluf weist
einen Gewinn von 375909904 Lire aus, der die
Ausschittung einer Dividende von 70/0 gestattet.

Societd Italiana Ernesto Breda, Mailand. — (Gesell-
schaftskapital 100 Mill. Lire.) Bei diesem Werke war
die Stérung zu Anfang 1922 infolge der Trockenheit und
der Stromeinschrénkung besonders empfindlich.  Auch
die Regierungsmafnahmon, die auf Sparsamkeit in den
offentlichen Bauten hinzielten, trafen Breda in aller-
erster Linie. Die Werftanlagen in Venedig, fur den
Bau neuer Schiffe eingerichtet, wurden auch fur den
Abbruch alter Schiffe eingestellt, wodurch wenigstens
der Eigenbedarf an Schrott fur die anderen eigenen-
Werke gedeckt werden konnte. Die Bilanz schlieit mit
einem Reingewinn von 10 145 627,50 Lire ab, aus
dem 900 Gewinn zur Verteilung gelangen.

Societd Anonima Giuseppe e Fratello Redaelli, Mai-
land. — (Gesellschaftskapital 32 Mill. Lire.) Die Bi-
lanz schlieBt ab mit einem Reingewinn von etwa
2,5 Mill. Lire. Verteilt werden 7do Gewinn.

Societa deli Alti Forni, Fonderie ed Accaierie di
Terni, Rom. — (Gesellschaftskapital 120 Mill. Lire.)-

Reingewinn 7759 008,39 Lire. Verteilt wird ein Ge-
winn "von 5dl.

Aus der schwedischen Eisenindustrie. — Nach dem
Jahresbericht der Gesellschaft schwedischer Eisenindu-
strieller hat sich die Lage der Eisen- und Stahlindustrie
im Jahre 1922 trotz mancher Schwierigkeiten gegenuber
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dem Vorjahre etwas gebessert. Zwar ist die Roheisen-
erzeugung von 314 000 t im Jahre 1921 auf 259700 t
im Berichtsjahre (= 35,500 der Leistung im Jahre 1913)
zuriickgegangen, aber die Erzeugung an Stahlbldcken hat
von 236 000 t auf 342 900 t zugenommen (= 46,100 der
Erzeugung 1913); die Herstellung an Walz- und Fertig-
erzeugnissen stieg von 127200 t im Jahre 1921 auf
212700 t (= 61,50/0 des Jahres 1913) im abgelaufenen
Jahre.

An Betriebseinrichtungen waren vorhanden bzw. in

Betrieb: in Betrieb
Landen “orjo -
Hochdéfen...... 130 22 32
Lancashire-Oefeu . . . 204 37 53
Birnen ... 18 5 3
Martin-Oefen. . . . 82 15 24
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Die Umwalzung in der Eisenwirtschalt. — In die
Abb. 1 zu obenbezeichnetem Aufsatzl) hat sich leider
ein Fehler eingeschlichen, indem die sohréggestrieh.elte
Séule, welche den Wert der Ausfuhr fiir den November
darstellt, versehentlich um das Doppelte zu hoch ge-
zeichnet ist. Der Ausfuhrwert betrug im November
41,5 Millionen Goldmark; da der Wert in der Zeich-
nung aber in 2 Millionen Goldmark ausgedriickt ist,
darf die Sdule nur bis etwas uber den Teilstrich 20
reichen. Aus den die Abbildung erlduternden Worten
des Aufsatzes werden unsere Leser schon selbst auf den
Fehler aufmerksam geworden sein, wir wollten aber
nicht verabsdumen, nochmals ausdriicklich darauf hin-
zuweisen.

*) Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 484.

Die Ergebnisse deutscher Huttenwerke und Maschinenfabriken im Geschéftsjahre 1921/22 und 1922.

Gewinnvertei lung

Aktien- Aligem. "
; Roh-  Unkosten Rein- YO Lo g5 ; ;
kapital ' 3*20p == 2 Gewinnausteil
gewinn  Abschrei- gewinn W g @S
Gesellschaft a) —Stamm  einschl.  bungen,  einschl. Ruck- -0 géc a) auf Stamm- Vortrag
b) = Vor- Vortrag Zinsen  Vortrag lagen -83 - 35 8 b) auf Vorzugs-
zugsaktien usw. aifi 2 o< £ aktien
75'S ® Og>
M M % M
Berlin - Anhaitische Ma-
schinenbau - Aktienge-
sellschaft zu Berlin (Ge-
schaftsjahr 1. 1.—31.12.  a) 60 000 000! a) 60 000 000 100
1922) e b) 20 000 000 162 365 843 88 137 033 74 228 810 6 045 000 4670270 b) 300 OEJ]O 6 3213540
auf 5 Mill. Ji
Eisenhuttenwerk  Thale, eingez. A.-K.
AktiengesellschaftThale
am Harz (Geschéaftsjahr 2) 5()J
1. 1.—31. 12. 1922) 25 000 000 270 234 965 10 467 S35 259 767 130 48 333 120 85 500 000 125 000 000 500 934 010
LindenerEisen-und Stahl-
werke, Aktiengesell-
schaft in Hannover- 4
Linden (Geschaftsjahr a) 14 000 000 a) 10 500 000 75
1. 1.—31. 12. 1922) b) 6000 000 170 726 289 149 615 941 21 110 348 3000000 6773618 1bt’)> g(l)\/IQ(I)IO ag(f 6 746 730
y il )
Mathildenhitte zu Bad eingez. A-K. v>
Harzhurg  (Geschéfts- a) 3600 000 a) 3400000 200
jahr 1. 1.—31. 12. 1922) b) 200 0CO 49 041 202 29 234 459 19 806 742 15 000 000 588 000 b) 12 000 6 806 742
Meguin A. G., Butzbach.
Hessen (Geschaftsjahr a) 21 000 000 a) 6600000 40
1.7.1921—30. G.1922) . b) 1500 000 24 999 192 17514 1041 7485028 — — 5L9131 b) 90 000 6! 275958
Rheinische Chamotte- und
Dinas - Werke, Mehlem
a. Rhen (Geschéaftsjahr
1.1.—31. 12. 1922) 2900 000 309 859 274 51278 299 258 580 975 155 000 000 3000 00) 38 918 200 44 650 000 6) 16982 775

Zur Eisenbahntarifpolitik.

Im Haushaltsausschuf3 des Reichstags am 28. Februar
1923 rechtfertigte der Reichsverkehrsminister seine
Tarifpolitik und gab u. a. Ziffern uber die fir Lebens-
mittel, llolzwaren, Kartoffeln, frisches Obst und Diinge-
mittel gewahrten Frachterleichterungen sowie die durch
diese herbeigefiihrten Einnahmeausfalle. Diese Erleich-
terungen werden natirlich unumwunden und dankend
anerkannt. Aber was sind selbst die genannten Milli-
arden Mindereinnahmen im Vergleich zu den ungeheuren
Mehrfrachten, die der ibrige, d. h. der weitaus grofite

1) Am 6. Dezember 1922 auf 100 Millionen M
erhoht.

2) Nach Abzug samtlicher Unkosten.

3) 0,100 Goldmarkdividende; 1 Goldmark =
Papiermark.

4) In der Hauptversammlung am 27. Februar 1923
wurden die bestehenden 6000 000 M Vorzugsaktien in
Stammaktien umgewandelt und das Grundkapital
weiter um 4 Mill. M Stamm- und 10 Mill. M> Vor-
zugsaktien erhdht.

5) 10000 Dividende und 100°/0 Bonus auf 1,7 Mil-
lionen Aktienkapital.

6) 2 Goldmark je Aktie nach dem Stande vom
26. April 1923. |

XVT.,,,
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Teil des Verkehrs, kurz der allgemeine Verkehr tragen
und aufbringen mugR!

Gewagt und unverstdndlich war die Aeuflerung des
Ministers (nach der Kélnischen Zeitung Nr. 151 vom
1. Mérz 1923), was die Gutertarife betreffe, so sei es
ein Irrtum, anzunehmen, dal sie jetzt einen absolut
maRgeblichen EinfluR auf die Preisbildung der Waren
ausiiben. Die Erfahrung habe im Gegenteil gezeigt, da
die einzelnen Aufstiege in der Teuerung zeitlich und
nach ihren Ursachen in gar keiner Weise auf die Tarif-
politik der Eisenbahn zuriickzufiihren seien.

Wenn es dem Minister darum zu tun ist, genau zu
erfahren, daR und in welchem MalRe die Frachtverteue-
rung die Preise steigert, dann empfiehlt sich eine Um-
frage. Aus den Kreisen von Handel und Industrie, von
kleinen und groRen Fabrikanten, von Werken, Zechen,
Glterbestattern, GroBR- und Kleinkaufleuten, werden:
ihm mehr oder minder Ubereinstimmende Beweise fir
die Uberaus stark verteuernde Wirkung der unzéh-
ligen und verschiedenartigen Tariferh6hungen ge-
bracht werden. Es muR angenommen werden, dafl dem
Minister die Fihlung mit diesen Kreisen fehlt, denn
sonst wirde er anderer Meinung sein. Die Aeuferung
ist aber schon insofern auch unverstandlich, als dem
Reichsw irtschafts minister aus den Verhandlungen

69
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Uber die Preise fir Roheisen und Walzerzeugnissen mehr
als genug Unterlagen vorliegen, aus denen hervorgeht,
dal u. a. auch durch die Bahnfrachten die Preise be-
deutend aufgetrieben sind. Ob die Fracht- und Preis-
steigerungen zeitlich genau zusammenfallen, spielt
natirlich keine Rolle; weit liegen sie ubrigens nicht
auseinander.

Es wurde an dieser Stellel) bereits angeregt,
der Reichswirtschaftsrat moége Ermittlungen anstellen
lassen, wie die Bahnfrachten die Preise steigern. Das
ist keine Unmdglichkeit, denn mit Hilfe der Handels-
kammern kénnten ausreichende Unterlagen beschafft
werden. Die Frachtverteuerung vom 15. Februar 1923
fur die Herstellung einer Tonne Stabeisen betrug 29 750
bis 45000 M, so dal z. B. der Berliner Verbraucher
fur den Bezug 41650Ji je t mehr zahlen muRte! —
Uebrigens ist auch nicht zu verstehen, inwiefern die
von dem Minister gebrachten Beispiele Uber das frihere
und jetzige Verhéltnis der Fracht zum Preise ,be-
weisen, dal die Fracht von einer so groen Wichtig-
keit auf d'e Preisgestaltung nicht ist, wie es allgemein
angenommen wird“.

Wenn es eines Beweises bedirfte, da der Minister
selbst irrt, also nicht andere irren, dann kann auf
die Denkschrift verwiesen werden, welche die Berliner
Handelskammer dem Handelsminister auf dessen Er-
la® vom 15. Februar uberreichte, den Preisabbau be-
treffend. Darin heiBt €3 u. a.: ,Soll nicht, wie viel-
fach der Fall gewesen, durch falsche MaRnahmen ver-
loren werden, was durch eine zielbewuBte Finanzpolitik
gewonnen worden ist, so dirfen die Kohlenpreise
und die Frachten unter keinen Umstdnden weiter
erhoht werden.” — Das ist durchaus richtig und erweist
wohl ebenfalls die unmittelbare Bedeutung der Fracht
fur die Preisbildung.

Bruchstiickweise gab der Reichsverkehrsminister
auch einige Vergleiche zwischen der Erhdhung der
Preise und der Frachten gegenuber der Friedenszeit.
Das erste Beispiel — Kohlenversand von Gelsenkirchen
nach Minchen — war zwar fir das, was bewiesen
werden sollte, ginstig gewahlt, im Ubrigen aber fiir einen
allgemeinen Schluf auf die Brennstofffrachten vollig
unzutreffend und geradezu irrefiihrend. Bei der gro-
Ben Entfernung nach Minchen kommt dies Beispiel,
weil sieh der an dieser Stelle oft genug kritisierte
Staffeltarif auf 665 km kréftig auswirkt, fur die Reichs-
bahn Uberaus gelegen. Wieviel Verlust sie aber bei
dieser Kohlenfracht nach Miinchen hat, wie vernichtend
diese und Uberhaupt der berstark gestaffelte Kohlen-
tarif auf die Rheinschiffahrt wirkt, das sagt der
Minister nicht. (Es ist undenkbar, daR die fir weite
Entfernungen  bestehenden sehr niedrigen Kohlen-
frachten die Selbstkosten decken, schon weil andernfalls
die ubrigen Kohlenfrachten sehr viel zu hoch sein wiir-
den.) Wichtig und richtig wére es ater gewe en, wenn
der Minister auch die Kohlenfrachten nach Dort-
mund,Hamm ,Disseldorf, Hagen usw. bei-
spielsweise angegeben hatte, was wesentlich andere Er-
gebnisse geliefert haben wirde. Hier folgen diese und
einige andere Kohlenfrachten nebst Entfernungen:

Frie- Franlit Viel-
SP't faches
fracht 11555232' 5

km jetinM
Gelsenkirchen—Dortmund 29 1,30 6420 4938
1n —Haram 60 2 - 9500 4750
1n —Ddusseldorf 44 1,70 7900 4647
1 —Hagen 39 1,60 7 40H 4625
n —Siegen 140 2,502 17 480 7000
1 —Hannover 236 590 27040 4583
il —Mag_deburg 3'7 8,80 39360 4473
1n —Berlin 496 10,40 42 420 4079
* —Miinchen 665 12,80 43 830 3428

J) Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 356/9.
2) Sondertarif fur mindestens 45 t.
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Fachleute mdgen prifen, was richtig ist: diese Stei-
rung der Kohlenfracht nach Miinchen auf das 3428fache,
oder, wie der Minister sagte, auf das 4050faehe. Es ist
nicht jedem mdglich, die alten Tariffrachten mit Sicher-
heit festzustellen. — Zu bedenken ist auch, daB die
weitaus groften Mengen innerhalb des rheinisch-west-
falischen Jndustriebezirks und nach dem Siegerlande,
nicht nach Minchen, gefahren werden. Kann es Ulber-
haupt zweifelhaft sein, daR bei solchen ungeheuren
Frachtsteigerungen, d. h. also bei solcher Verteuerung
der Brennstoffe (z. B. fur das Siegerland gar um rd.
17480J) je To nne), und einem Verbrauch von bis zu
mehreren Tonnen je t Eisenerzeugnis dessen Her-
steller dafiir im Preise Deckung suchen missen?
Zwar gibt es voriibergehend Griinde, einer Fraeht-
erhdhung nicht zu folgen, was z. B. nach der Ver-
doppelung der Bahnfrachten am 15. Februar 1923 ge-
schehen ist, aber das sind doch nur Ausnahmen, welche
die Regel bestatigen und bei der nachsten Gelegenheit
wieder beglichen werden.

Wie der vom Minister angegebene 13 503fache Wert
der Kohle gegeniber 1914 ermittelt wurde, ist unklar.
Der Fettforderkohlenpreis vom 9. Februar 1923 betragt
123 356 J(, gegen 11,25 M aus der Friedenszeit, was aber
nur das 10 9G5fache ausmacht, jedoch einschlieflich 400/0
Kohlen- und 2»/0 Umsatzsteuer usw., was nicht Uber-
sehen werden darf. Wem es darum zu tun ist,
derartige Vergleiche in ausgedehnterem MaRe anzu-
stellen, der findet dafir in planvoller Anordnung nach
Roh-, Brenn- und Hilfsstoffen sowie nach Halb- und
Fertigerzeugnissen ziffernméRige Angaben an genannter
Stellel), wobei auch friilhere Ausnahmetarife beriick-
sichtigt sind; und da sie nach der Entfernung ge-
ordnet wurden, so st gleichzeitig die Wirkung
der Staffeltarife zu erkennen. Diese Ziffern geben
wenigstens fiir Anfang Januar ein ganz anderes B Id als
das vom Minister entworfene. DaB der starke Verfall
der Mark, die dann verstérkt einsetzende allgemeine
Teuerung, darunter namentlich die gewa'tige Erhéhung
der Kohlen- und Kokspreise, auf die Steigerung der
Preise fir Eisenerzeugnisse viel stdrker als auf
dieBahnfrachlen einwirken miR e, ist ohne wei eres klar.

Aacli allem scheint e3, als miisse man von dem nicht
recht unterrichteten an den besser zu unterrichtenden
Reichsverkehrsminister appellieren. Trostlich war einst-
weilen dessen Mitteilung, dall keinesfalls eine weitere
Erhéhung der Gitertarife erfolgen solle, solange die
Verhéltnisse im Ruhrgebiet nicht zu einem Ergebnis ge-
langt seien. In  &hnlichem Sinne &uferte sich der
Illandelsminister am 2. Marz im Preufischen Landtage,
fugte aber hinzu, eine ErméRigung der Frachten durch-
zusetzen werde schwerlich gelingen. Beze chnend st
demgegeniber fur den Abbauwillen der Eisenindustrie,
dal trotz der Verdoppelung der Bahnfrachten vom
15. Februar an die Walzeisen- und zum Teil auch die
Rohe.senpreise wiederholt ermdBigt, auch nicht am
1 Maérz erhdht wurden, obgleich die Gestehungskosten
sich wesentlich verteuert hatten.

Als am 15. Februar die Gutertarife verdoppelt wur-
den, stlegen durch die prozentualen Zuschldge, — diese
hier einmal ohne alles andere verteuernde Beiwerk ins
Auge gefallt — die bis dahin auf das rd. 2400fache ge-
brachten Friedensfrachten auf das 4800fache. Rechnet
man mit einer wirklichen Frachtsteigerung auf
das durchschnittlich rd. 5500faehe, dann ist das gewil
sehr maRig; trotzdem wird selbst bei die er Annahme die
jetzige Herabminderung des Werts der Mark noch tiber-
troffen. Gew B ist zu beachten, dal Kohlen ab Zeche das
10 965faehe, Schienen das I0000fache des Friedenspreises
kosten, aber es gibt dennoch sehr zu denken, daB die
| réchten im Vielfachen der Friedensfrachten sogar die
Markentwertung noch iberholen, sowie daf die Fracht-
erhéhung vom 15. Februar um 10000, die bei der bereits
erreichten Frachthéhe ungeheuer wirkt, fast zur sollen
Zeit eintrat, in der anderseits die Regierung die Mark
zu heben und stlitzen suchte und in der sie zum Preis-
abbau mahnte. DaR nach der starken, geradezu nlle
Preise auftreibenden Verteuerung der Kohlen vom 9. Fe-
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bruar und bei der starken Einfuhr teurer englischer
Kohle sowie der durch die Kohlenpreise noch weiter
gestiegenen allgemeinen Teuerung e’ne starke Tarif-
erhéhung kommen mufRte, war klar. Die Frage ist hier
aber, ob vorher die Frachten die erreichte Hohe
unbedingt haben mufRten, ob also in der Vergangen-
heit vorbeugende MaRnahmen héatten getroffen werden,
und ferner, ob eine maRigere Erhohung als um
100%> hétte gentuigen kdnnen. DaR diese Frachtverdoppe-
lung den begonnenen Abbau mancher Preise beschrénkte,
kann nicht zweifelhaft sein.

Blcherschau®).

Beck, Richard, weiland Professor an der Bergaka-
demie in Freiberg: Abrifl der Lehre wvon den
Erzlagerstéatten, in Anlehnung an die 3. Auf-
lage des ,Lehrbuches* und unter Benutzung hinter-
las erer Aufzeichnungen bearb. durch Georg Berg,
Bergrat an der Geologischen Lande-anstalt in Berlin.
Mit 144 Textabb. Berlin: Gebr. Borntrdger 1922.
(X1, 408 S.) 8°. Gz. 13,50, geb. 15 J6.

Das Erscheinen der ersten Auflage de3 Beckschen
Lehrbuches um die Jahrhundertwende war, wie sich
viele erinnern werden, ein groRes Ereignis. Vorher
lagen nur veraltete Lehrbiicher vor: das v. Groddecksc-he
war gut 20 Jahre, das v. Cotta3che 49 Jahre alt. Der
»,Groe Beck“ erlebte mit zwei dicken Béanden 1999
schon seine 3. Auflage, sicher, da 1994 Stelzner-Bergeat
und 1910 Beyschlag-Krusch-Vogt (1. Band, 1. Halfte)
erschienen, ein bedeutsames Zeichen fir das Bedirfnis
nach Handbiichern iber die fesselnde und wirtschaft-
lich wichtige Erzlagerstéttenlehre.

Dem Wunsche des 1919 verstorbenen Geheimrats
Beck, aus seinem umfangreichen Werke eine ,Kleine
Lagerstattenlehre® ,,fir den Gebrauch der Studierenden
an Bergakademien und zur Orientierung der Geologen
anderer Forschungsrichtungen Uber die wesentlichsten
Punkte der Lehre von den Erzvorkommen* zusammen-
zustellen, hat G. Berg von der Berliner Geologischen
Landesanstalt mit der treuen Liebe eines anhdnglichen
Schulers entsprochen. Bei dem riesigen Arbeitsgebiete
war dies eine schwierige Aufgabe: sie ist von Berg
sehr glicklich gelost worden. Auf die Abweichungen,
die Umgestaltungen, die sehr zweckmadlig erscheinenden
Zusammenfassungen, die Berg beziiglich der Beckschen
systematischen Einteilung getroffen hat, an dieser Stelle
einzugehen, ist nicht mdglich. Einzelheiten sind weg-
gelassen zugunsten der Beschreibung der wirtschaftlich
wichtigeren Erzlagerstétten. Entsprechend der sonstigen
wissenschaftlichen Beschaftigung des Bearbeiters tritt
das Chemisch-Geologische und Petrographische in den
Vordergrund, das Bergwirtschaftliche dagegen mehr zu-
rick als z. B. in den Werken von Kru3ch. Bergs
LADriR“ ist aber nicht etwa nur eine einfache Zu-
sammenstreiehung, sondern eine sehr griindliche Durch-
arbeitung unter Benutzung der umfangreichen, von Beck
Unterlassenen Aufzeichnungen und der Mitteilungen
seiner vielen Schuler im Auslande. Dadurch ist, we-
nigstens zu einem gewissen Teile, der Schaden ausge-
glichen, der durch das Fehlen des auslandischen Schrift-
tums seit 1914 in allen unseren wissenschaftlichen
Zweigen sich so sehr bemerkbar macht. Die Ausstattung
ist gut, dasselbe gilt von den zahlreichen Bildbeigaben.
Auch in dieser Hinsicht ist gegenlber der letzten Auf-
lage des ,,GroRen Beck“ ein Fortschritt zu erkennen,
den wir Berg verdanken. Bei dem grofen Umfange
der Ubrigen Lagerstattenlehrbiicher und den entspre-
chend hohen Preisen heutiger Zeit werden die Studieren-
den diesen inhaltsvollen Ueberblick (etwa ein Drittel
des ,GroRen Beck“) mit Freuden begrifen kénnen.
Er kann aber nicht nur diesen, sondern auch &ndern
deutschen Kreisen, die auf die Erzlagerstattenlehre \\ ert

1) Wo als Preis der Bucher eine Grundzahl

(abgekirzt Gz.) gilt, i3t sie mit der jeweiligen buch-
héndlerischen Schlusselzahl — zurzeit 2500 — zu ver-
vielfaltigen.
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legen missen, aufs warmste empfohlen werden.
Bezeichnend fiir die Giite de3 Buche3 ist €3, daR ein
ausléandischer Lagerstéttenforscher von der Bedeutung
eines F. L. Ransome in der hohe Anspriiche stellenden,
besten amerikanischen Lagerstattenzeitschrift, in der
~Economic Geology“, dem Beck-Berg eine ganze Seite
widmet mit der SchluBkritik: ,,............. das Buch ist
ausgezeichnet und verdient die Uebersetzung ins Eng-
lische*. R. E. Boker.

Tammann, Gustav, Direktor des Instituts fur phy-
sikalische Chemie in Gottingen: Aggregatzu-
stdnde. Die Zustandsdnderungen der Materie in
Abhéangigkeit von Druck und Temperatur. Mit 127
Fig. im Text. Leipzig: L. VoB 1922. (VIII, 294 S))
8°. Gz. 9Ji.

Der Verfasser berichtet in diesem Buche die Er-
gebnisse seiner grund egenden theoretischen und experi-
mentellen Forschungen uber die Beziehungen zwischen
dem flissigen, dem glasartig amorphen und dem Kkri-
stallisierten Zustand der Stoffe. An Stelle der (blichen
Einteilung dar Aggregatzustdnde gasformig — fliissig —
fest setzt er die zweckmaRigere und das Wesen der
einzelnen Unterschiele besser kennzeichnende: i otrop—
anisotrop oder kristallisiert. Die Gleichgewichtsbedin-
gungen und der Verlauf der Gleichgewichtskurven in
Abhéngigkeit von Druck und Temperatur werden be-
sprochen, wobei sich die Einfihrung des thermodyna-
mischen Potentials nach Gibbs als vorteilhaft und ver-
einfachend erweist. Die Beziehungen zwischen den bei-
den isotropen Zustédnden, Flussigkeit und Dampf, wer-
den vom Standpunkt der Kontinuitdt (van der W aals)
behandelt. Die Ablehnung der Kontinuitdt fir den
Uebergang einer anisotropen Phase zu einer isotropen
fhrt zur idealen Schmelzkurve, die einen geschlossenen
Kurvenzug darstellt. Die experimentelle Bestimmung
der Schmelzkurven, die eingehend besprochen wird, hat
ergeben, daB die wirklichen Schmelzkurven Trcilstiicke
dieser idealen geschlossenen Kurve sind. Bei der Be-
sprechung des Polymorphismus legt Tammann das ther-
modynamische Potential als MaR der Stabilitdit zu-
grunde und ersetzt die (bliche Einteilung in enantio-
trope und monotrope Formen durch die Zusammen-
fassung einer stabilen und mehrerer (total) instabiler
Kristallformen zu einer ,thermischen Kristallgruppe®.
Atomistisch wird eine solche Gruppe dadurch gekenn-
zeichnet, dal alle Formen derselben von einer bestimm-
ten Moleki’art gebildet werden, die verschiedene Raum-
gitter besetzt, wahrend von Gruppe zu Gruppe (par-
tielle Instabilitat) die Molekilart eine andere sein soll.
Eine Reihe von experimentell bestimmten Zustands-
diagrammen (pT-Schaubilder) wird unter Zugrunde-
legung der entwickelten Vorstellungen besprochen. Der
Abschnitt, der von der plastischen Verformung der Kri-
stalle und der Rekristallisation handelt, verdient die be-
sondere Beachtung der Metallographen. Die Annahme,
dal beim FlieBen kristalliner Massen ein tedweises
Schmelzen eintritt, lehnt Tammann aus thermodvnami-
schen Griinden ab. Seine Vorstellungen uber die Form-
anderungen der Metalle und die Rekristallisation sind
dem Metallographen geldufig, wertvoll wird ihm aber
die vergleichende Betrachtung mit den Erscheinungen
an nichtmetallischen Kristallen, insbesondere an Glet-
schereis, sein. Der Behandlung de3 Ueberganges eines
instabileren in einen stabileren Zustand liegen die Be-
griffe Kernzahl und lineare Kristallisationsgeschwindig-
keit zugrunde, wie sie Tammann aus seinen experimen-
tellen Untersuchungen zu diesen Fragen entwickelt hat.
Der SchluBabschnitt behandelt die flissigen Kristalle.
In der Deutung der zahlreichen Beobachtungstatsachen
zu dieser Frage weicht Tammann von der Auffassung
O. Lehmanns und anderer ab. Den Nachweis flussiger
Kristalle oder anisotroper Flissigkeiten chemisch homo-
gener Stoffe hélt er bisher nicht fur erbracht.

Wenn das Buch im allgemeinen auch weitab vom

eigentlichen Arbeitsgebiet de3 Metallfachmannes liegt,

so kann sein eingehendes Studium doch jedem empfoh-
len werden, der in die Vorgénge beim Uebergange der
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verschiedenen Phasen ineinander tiefer eindringen will.
Er wird viel Anregendes und Belehrendes in dem Buche
finden; vor allem dirfte fir ihn von Nutzen sein,
Pragen, die auch in den Schmelz- und Verarbeitungs-
vorgangen der Metalle eine Rolle spielen, in Nachbar-
gebieten der Wissenschaft mit Hilfsmitteln bearbeitet
zu finden, die sich auch fir die metallographische For-
schung zum Teil schon als wertvoll und nitzlich er-
wiesen haben und sich in Zukunft in noch héherem
MaRe erweisen dirften. F. Korber.
Dolch, M, ®r»3ng., Privatdozent an der Technischen
Hochschule in Wien: Die rationelle Verwer-
tung der niederwertigen Braunkohlen. Mit
7 Abb. Braunschweig: Friedr. Vieweg & Sohn, Akt.-
Ges. 1922. (VI, 80 S.) 8°. Gz. 3M.
(Sammlung Vieweg. H. 63.)

Das Buchlein ist flott geschrieben und wird jedem
Kenner der Verhdltnisse beim Lesen Genul bereiten.
Der Verfasser zeigt am Beispiel einer besonderen Kohle
die Aussichten der verschiedensten Verwendungsmog-
lichkeiten und zieht tberall vom Einzelnen Folgerun-
gen ins Allgemeine, so dafl die Darstellung Uber die
Einzelkohle, ja sogar uber die Braunkohlenverwen-
dung hinaus, zu einer Behandlung fast der gesamten
heute wichtigen Brennstoffveredlungs- und Verwen-
dungsfragen wird.

Als kennzeichnend fiir die Verwendung der ,nie-
derwertigen*“ Braunkohlen ist die Zillingdorfer Kohle
gewdhlt, die in ihrem Geprdge noch etwas geringer-
wertig ist als unsere rheinische Braunkohle. Der Heiz-
wert der asche- und wasserfreien Bestandteile betrégt
bei der Zillingdorfer Kohle 5400 WE gegen einen Mit-
telwert von 6000 WE der rheinischen Braunkohle. Die
verglichene Kohle wird als Vertreterin der osteuro-
paischen Braunkohlen angesprochen. Verglichen wird
die unmittelbare Verteuerung mit der Brikettie-
rung ohne und mit Bindemitteln und mit der Ber-
tinierung, der Halbverkokung und der restlosen Ver-
gasung. Der Verfasser kommt zu dem SchluB, daRR die
Drehrohrvergasung am wirtschaftlichsten ist unter Ver-
wendung des entstehenden Halbkokses; entweder unmit-
telbar an Ort und Stelle zur unmittelbaren Verteue-
rung auf den gleichen Vorrichtungen, wie sie fir die
Rohbraunkohle bewéhrt sind (ein Versenden des Halb-
kokses ist wegen seines Zerfalls nicht moglich), oder
in Staubkohlenfeuerungen in allen Fallen, wo hohe
Temperatur, wie z. B. bei Oefen der Eisenindustrie,
gefordert wird, oder nach Brikettierung zu den ver-
schiedensten Zwecken.

Leider verbietet der knappe Raum eine eingehen-
dere Besprechung der SchluBfolgerungen. R.
Gwosdz, J., Srogng., in Berlin-Charlottenburg: Ge-

neratorgas. Grundlagen und gegenwadrtiger
Stand der technischen Brennstoffvergasung mit Be-
ricksichtigung der Nebenerzeugnisgewinnung.  Mit
57 Abb. Halle (Saale): Wilhelm Knapp 1921. (VIII,
191 S.) 8°. Gz. 7,20 M, geb. 8,80 M.

Der Verfasser will mit diesem Buch den Kreisen
der Brennstoffverbraucher eine Anleitung geben, wie
eine moglichst sparsame und ausgiebige Bewirtschaftung
dieser Stoffe zu erzielen ist. Damit gibt er gleichzeitig
seinen Fachgenossen und vor allem unseren Wérme-
ingenieuren eine vorzlgliche und willkommene Schrift
an die Hand, in der sehr viel wertvolle Angaben zu-
sammengetragen sind.

In dem einleitenden Teile erhalten wir Aufklarung
Uber die bei der Verbrennung und Vergasung auftreten-
den chemischen Reaktionen. Die bisherigen wissen-
schaftlichen Untersuchungen uber Brennstoffvergasung
werden eingehend besprochen. Die Erfahrungen in der
Gewinnung von Nebenerzeugnissen und die verschiedenen
dabei bisher angewandten Vergasungsverfahren werden
mitgeteilt. Auch die in der Industrie gebrauchlichsten
Arten und \ erfahren der Wassergaserzeugung werden
geschildert.

Dann folgt eine Besprechung des Baues und Be-
triebes der bis jetzt wichtigsten Gaserzeugerbauarten,
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deren Vor- und Nachteile klargelegt werden. Den Ver-
suchen und Erfahrungen, minderwertige Brennstoffe, wie
Torf usw., zu vergasen, wendet sich der Verfasser ein-
gehend zu, um damit Anregung zu geben, durch den
Verbrauch solcher Brennstoffe der augenblicklichen Koh-
lennot steuern zu helfen. Ueberall tritt zutage, dal
der Verfasser sehr reiche Erfahrungen auf dem bedeut-
samen Gebiete der Gaserzeugung besitzt, Erfahrungen,
deren Niederschrift im allgemeinen Besten zu begriiRen ist.
Das sehr klar abgefaBte Buch kann jedem Berufs-
srenossen warm empfohlen werden. L.

Schaper, G. Geh. Baurat u. Ministerialrat, a. o.
Mitglied der Akademie des Bauwesens: Eiserne
Bricken. Ein Lehr- und Nachschlagebuch fir
Studierende und Konstrukteure. 5., vollst, neu bearb.
und stark verm. Aufl. Berlin: Wilhelm Emst & Sohn
1922. (XV, 807 S.) 8°. Gz. 20 M, geb. 25.«.

Die neue Auflage des wohlbekannten Werkes ist
ein umfangreicher, stattlicher Band, der gegenuber der
vorhergehenden Auflage um uber ein Viertel an Seiten-
zahl und Abbildungen vergréRert wurde. Die kleineren
Abschnitte sind gegen friher nur unwesentlich ge-
&ndert. Neue Angaben sind eingefligt Uber die vielfach
gebréuchlichen Breitflanschtrager, ber Nietformen und
das Verhalten der Niete beim Schlagen, ferner Uber
wirtschaftliche Nietbilder auf Grund von Versuchen im
Eisenbauverbande. Ueber das Eisen selbst bringt
Schaper vermehrte Ausfiilhrungen bezlglich der Gefuge-
bildung und seiner Verdnderung bei der Verarbeitung.
Nur teilweise konnten die neuen Vorschriften der Reichs-
bahn uber die Berechnung und Bemessung von Eisen-
bahnbriicken aufgenommen werden. Es sind daher noch
die alten Vorschriften PreuBens sowie die friheren Be-
trachtungen UGber Druckstdbe usw. beibehalten worden.
Ueber die Bearbeitung der Eisenteile im Werk, den
Gang der Arbeit vom Lagerplatz bis zum Zusammenbau
der einzelnen Stadbe wéare noch mehr zu sagen, und
zwar sowohl iu technischer als auch in wirtschaftlicher
Hinsicht.

Wesentlich umfassender und den Hauptteil des
Werkes bildend, sind die beiden Abschnitte uber die
Ausbildung der Haupttrdger und der Fahrbahn ge-
halten. Die Zahl der Trégerformen ist stark vermehrt
und durch zahlreiche Einzelheiten wichtiger Anschlisse,
Knoten, Lagerungen, Verbénde usw. gestitzt und er-
lautert. Auffallend ist das Vordringen der Rahmen-
bauweise, selbst bei groRen Stitzweiten. Neu sind
einige Darstellungen von Kanalbriicken, desgl. von ein-
betonierten Tragerbricken. Die weniger umfangreichen
Abschnitte Uber Gelenke und Lager, eiserne Pfeiler und
Stlitzen sowie Uber schiefe Bricken — dies letzte
meist recht verwickelte und verzwickte Konstruktionen —
beschliefen das Buch.

Das neue Werk Schapers wird allen Eisenbriicken-
bauem groRte Freude bereiten. Es gibt ihnen eine
Fulle bester Unterlagen und Beispiele fur ihre Kon-
struktionen, fir ihr Bauen in Eisen und Stahl. Ich
empfehle daher das Buch allen Konstrukteuren aufs
angelegentlichste. Auch der Verlag hat das Beste getan,
um das Werk gut auszustatten.

Sterkrade. ®r.*(?ttg. F. Bohnxj.

Stolz1le, Hans, Justizrat Dr., Rechtsanwalt in Kemp-
ten (Allgdu): Kommentar zum Kapital-
ertragsteuergesetz vom 29. Marz 1920
(RGBL S. 345) mit Novelle vom 8. April 1922
(RGBI. S. 353). In Kraft seit 31. Mérz 1920. Mit
den Ausfuhrungsbestimmungen vom 18. August 1921.
In Kraft seit 1. Oktober 1921. 2., verm. und verb.
Aufl. Berlin und Leipzig: Vereinigung wissenschaft-
licher Verleger, Walter de Gruyter & Co., 1922.
(522 S.) 8°. Gz. 9,60 Mk

Der Verfasser hat sich einer ganz besonders schwie-
rigen Aufgabe mit groBem Geschick und seltener Griind-
lichkeit unterzogen. Die besondere Schwierigkeit liegt
darin, daB das Gesetz selbst nur 18 Paragraphen um-
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falt, wahrend die endgultigen Ausfuhrungsbestimmun-
»en, die der Verfasser sdmtlich verarbeitet hat, nicht
weniger als 128 Paragraphen zéhlen! Dazu kommen
zahlreiche Erlasse des Reichsfinanzministers, die No-
velle zum Reichseinkommensteuergesetz und zu dem vor-
liegenden Gesetze sowie eine reiche Rechtsprechung und
Literatur. Zum anderen erfordert gerade eine Er-
lauterung dieses Gesetzes die genaueste Kenntnis und
Beherrschung des Zivilrechtes, weil sich gerade hier
zivilrephtliche und steuerrechtliche Fragen eng be-
rihren. Der Verfasser hat unter Beriicksichtigung aller
gesetzlichen Aenderungen und Neuerscheinungen des
Schrifttums, insbesondere auch der Rechtsprechung des
Oberverwaltungsgerichts auf dem Gebiete des Preufi-
schen Einkommensteuergesetzes sowie derjenigen des
Reichsfinanzhofes, in der vorliegenden zweiten Auflage
den Kommentar volistdndig neu bearbeitet, so dal das
Buch den neuesten Stand der Gesetzgebung, Literatur
und Rechtsprechung darstellt. Macht dieser Umstand
das Werk fir den Steuerfachjuristen besonders wert-
voll, so darf anderseits seine auBerordentliche Brauch-
barkeit fur die Allgemeinheit, namentlich fur die Ge-
schéftswelt, rihmend hervorgehoben werden. Denn die
Darstellung durchdringt den Stoff so erschopfend, dal
sie, obwohl sie dem Faehjuristen hie und da sogar etwas
zu ausladend und beschaulich erscheinen dirfte, fur
das Verstandnis des gebildeten Laien doch sehr wert-
voll ist.

Dem Kommentar selbst ist eine &uBerst eingehende,
scharf und sorgféltig zerlegte Inhaltsiibersicht voran-
geschickt, die im Text selbst wiederkehrt und dort in
weitere zahlreiche Unterabteilungen und Unterabschnitte
zerféllt. Diese Zerlegungen sind aber derart reichlich,
daR schlieBlich die Unterscheidungsmoglichkeiten unserer
Schriftsprache versagen, ihre Wiederholung erforderlich
wird und nicht mit Unrecht von einer die Uebersicht-
lichkeit beeintrachtigenden ,,Ueberzerlegung“ gesprochen
werden kann.

Das Sachregister ist sorgfaltig zusammengestellt
und anscheinend luckenlos.

Dusseldorf. Rechtsanwalt Dr. Rudolf Lucas.

Ferner sind der Schriftleitung zugegangen:

Betriebsbiucherei, Elsners, hrsg. von
Dr. jur. T&nzler, Dr. W. v. Karger und Prof.
F. Leitner. (6. Aufl.) Berlin (S 42): Otto Elsner,
Verlagsgesellschaft m. b. H. 8°.

Bd. 8 Betriebsrdtegesetz nebst Be-
triebsbilanzgesetz [= Gesetz Uber die Be-
triebsbilanz und die Betriebsgewinn- und -verlust-
rechnung. Vom 5. 2. 1922.]. Gesetz Uber die Ent-
sendung von Betriebsratsmitgliedern
inden Aufsichtsrat [vom 15. 2. 1922], mit Aus-
flhrungsbestimmungen, Wahlordnung und amtlichen
Mustern. Erl. und mit einem Sachverzeichnis ver-
sehen von Justizrat Heinrich Brandt, von der
Vereinigung der deutschen Arbeitgeberverbéande. 6.,
wesentlich erg. und verm. Aufl. 16. bis 20. Tausend.
1922. (451 S.) Gz. geb. 6 M.

Betriebs-Bicherei, Elsners. Hrsg. von
Dr. jur. Tanzler, Dr. W. v. Karger und Prof.
F. Leitner. Berlin (S 42): Otto Elsner, Verlags-
gesellschaft m. b. H. 8°.

Bd. 22. Das Zwangsanleihegesetz vom
20. Juli 1922. Erl. von Dr. jur. et rer. pol. Bréonner,
Steuersyndikus fiithrender Industrie- und Handelsver-
binde. 1922. (132 S.) Gz. 3 M.

Bd. 23. Arbeitsnachweisgesetz vom
22. Juli 1922. Erl. und mit einem Sachverzeichnis ver-
sehen von Dr. jur. Gerhard Erdmann, von der Ver-
einigung der Deutschen Arbeitgeberverbande. 1922.
(256 S.) Gz. 450 M.

Bd. 24. Brénner, Dr. jur. et rer. pol., Steuer-
syndikus fiihrender Industrie- und Handelsverbande:
Das Erbschaftssteuergesetz inder Fassung
der Novelle vom 20. Juli 1922. Mit Anh.: Das Erb-
recht, insbesondere das Testament nach [dem] BGB.
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(Unter Mitw. von Dr. rer.
(92 S.) Gz. 1,60 M.

Bronner, Dr. jur. etrer. pol, und Dr. jur. Gercke:
Steuerfreie Umsé&tze nach altem wund neuem
Recht, unter Berlcksichtigung der Novelle zum Um-
satzsteuergesetz vom 8. April 1922 sowie der hierzu
ergangenen Ausfihrungs-Bestimmungen vom 6. Mai
1922 und samtlicher Uebergangsbestimmungen. Ber-
lin (C 2): Industrieverlag, Spaeth & Linde, 1922.
(138 S.) 8°. Gz. 2 M

Bicherei des Arbeitsrechts. Hrsg. von Préa-
sident Dr. F. Syrup und Ministerialdirigent Dr.
O. Weigert. Berlin: Reimar Hobbing. 8°.

Bd. 6. Arbeitsnachweisgesetz, Das,
vom 22. Juli 1922 mit den Verordnungen vom 30. Sep-
tember und 19. Oktober 1922 und Ausfiihrungsvor-
schriften des Reichsamts fur Arbeitsvermittlung und
der Léander, erl. von Dr. Oscar Weigert, Geheimem
Regierungsrat, Abteilungsdirigent im Reichsarbeits-
ministerium. 1922. (177 S.) Gz. geb. 5 M>

Bd. 22. Gesetz, Das, Uber die Entsendung
von Betriebsratsmitgliedern inden Auf-
sichtsrat (nebst Wahlordnung). Bearb. von Dr.
Heinrich Goppert, Wirklicher Geheimer Rat, Or-
dentlicher Professor der Rechte an der Universitat
Bonn. 1922. (120 S.) Gz. geb. 3,50 M-

Bd. 25. Gesetzgebung, Die, tber Lohn-

pol. Héppner.) 1922,

und Gehaltsbeschlagnahme. Erl.  von
Dr. jur. et phil. Paul Oertmann, Professor und
Geh. Justizrat in Gottingen. 1922. (104 S.) Gz
geb. 2,15 J&

Chwolson, O. D, Prof. ord. an der Universitdt in
St. Petersburg: Lehrbuch der Physik. 2., verb.
und verm. Aufl. Braunschweig: Friedr. Vieweg

& Sohn, Akt.-Ges. 8°.

Bd. 2, Abt. 2: Die Lehre vonder strahlen-
den Energie. Hrsg. von Gerhard Schmidt,
Professor an der Universitdt Mdunster i. W. Mit
498 Abb. 1922. (XV, 894 S.) Gz. 30 M, geb. 34 M»

Bd. 3, Abt. 1: Die Lehre von der Warme.
Hrsg. von Gerhard Schmidt, Professor an der
Universitdt Minster i. W. Mit 105 Abb. 1922.
(VIII, 450 S.) Gz. 15 M, geb. 17,50 M.

Mehr schon als die erste Abteilung des
zweiten Bandes der neuen Auflage, in der die
Lehre vom Schall behandelt istl), hat die zweite Ab-
teilung fiur manche Zweige des Eisenhittenwesens
Bedeutung, wenigstens fur die wissenschaftliche Ar-
beit in unseren physikalisch-technischen Versuchs-
anstalten. Wichtiger aber ist natirlich der dritte
Band, zumal in einer Zeit, die bei ihren Bestrebungen
zur Verbesserung der Warmewirtschaft volles Ver-
standnis fir die Art der Darstellung der Wéarmelehre
haben wird, wie wir sie bei Chwolson finden. Denn
der Vorzug des Werkes liegt eben in der ihm von
jeher nachgeriihmten besonderen Lehrweise, die auch
in dieser Zeitschrift anerkannt worden ist2). Im
Ubrigen gilt hinsichtlich der Grundséatze, von denen
sich Professor Gerhard Schmidt bei der selbstin-
digen Neubearbeitung der vorliegenden beiden Abtei-
lungen hat leiten lassen, dasselbe, was wir bei Er-
scheinen der ersten Teile der Neuauflage ausgefiihrt
habend). Nur hat sich der Bearbeiter diesmal, na-
mentlich bei der Wéarmelehre angesichts der grund-
legenden Umgestaltung und unleugbaren Fortschritte,
die dieses Gebiet unserer physikalischen Erkenntnisse
wahrend der verflossenen etwa anderthalb Jahrzehnte
erfahren hat, zu sehr eingreifenden Aenderungen
der urspringlichen Fassung Chwolsons entschlieen
mussen: ,Um Raum fir das viele Neue zu gewinnen,
ohne den Umfang des Buches wesentlich zu ver-
groRern, ist das meiste, was heute nur noch historisches

4) Angezeigt in St. u. E. 40 (1920), S. 316.

2) Vgl. St. u. E. 26 (1906), S. 244/5; 29 (1909),
S. 1292; 34 (1914), S. 165.

3) St. u. E. 39 (1919), S. 187 u. 430.
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Interesse hat, entfernt.“ Es ist wohl kaum eine Seite,
welche nicht Zusdtze und Streichungen erfahren
hat. 8

Coudenhove-Kalergi, Richard Niko'aus, Dr.
phil. Apolologie der Technik. Leipzig: Ver-
lag Der neue Geist, Dr. Peter Reinhold, 1922. (71 S.)
8°. Gz. 2 Jk.

Desch, Cecil H.,, D. Sc., Ph. D., F. J. C., Professor
and Dean of the Faculty of Metallurgy in the Uni-
versity of Sheffield: The Services of Henry
Clifton Sorby tometallurgy. Being the se-
cond Sorby Lecture on Monday, October 31st, 1921.
(With 7 fig.) O. 0. u J. (20 p.) 8. 1S

Erler, Dr., Oberregierungsrat a. D., in Rudolstadt,
und Dr. Koppe, Rechtsanwalt in Berlin, Haupt-
schriftleiter der ,Deutschen Steuerze:itung“: Steuer-
freie Erneuerungsricklagen. (Werkerhaltungs-
konten, Ueberteuerungsriicklagen, § 59a des Ein-
kommensteuergesetzes.) Auf Grund der Verordnung
vom 25. Juli 1921 und der Korperschaftssteuernovelle
vom 8. April 1922. Fir Einzelpersonen und Gesell-
schaften dargest. und erl. mit Musterbeispielen. 2,
erg. Aufl. Berlin: Industrieverlag, Spaeth & Linde,
1922. (148 S.) 8°. Gz. 2,20 M.

Forschungen, Sozialpsychologische, des
Instituts fir Sozialpsychologie an der
Techn. Hochschule Karlsruhe, hrsg. von Professor
Dr. phil. et med. Willy Hellpach, Vorstand des
Instituts. Berlin: Julius Springer. 8°.

Bd. 2. Rosenstock, Eugen, Dr.jur.: Wer k-
stattaussiedlung. Untersuchungen tber den
Lebensraum des Industriearbeiters. In Verbindung
mit Eugen May, Dreher in Minster a. Neckar, und
Martin Grinberg, Dr. jur. in Stuttgart. (Mit
4 Abb.) 1922. (288 S.) Gz. 16 M.

Forschungsarbeiten auf dem Gebiete des In -
genieurwesens. Hrsg. vom Verein deut-
scher Ingenieure. Schriftleitung: D. Meyer
und M. Seyffert. Berlin: Verlag des Vereines
deutscher Ingenieure — (fiir den Buchhandel) Julius
Springer. 4°.

H. 250. Geis ler, Kurt, Sr«(yng., Berlin-Steg- derer

litz, Regierungsrat und Mitglied des Reichspatentamts:
KinstlieherKautschuk furelektrische
Isolierungszwecke. (Mit 57 Abb) 1922.
(89 S.) Gz 2 Ji.

Bucherschau.

Handausgabe des
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steuergesetzes in der Fassung des Gesetzes vom
8. April 1922 und den seit Erlal der Ausfihrungs-
bestimmungen ergangenen Verordnungen de3 Reichs-
finanzininistcriums.  Von Dr. Richard Rosen-
dor ff, Rechtsanwalt und Notar zu Berlin. Berlin
(C 2): Industrieverlag, Spaeth & Linde, 1922. (169 S.)
8°. Gz. 2 M.

Gesetz Uber die Entsendung von Betriebs-

ratsmitgliedern in den Aufsichtsrat
vom 1. Februar 1922. Systematisch erl. von Rechts-
anwalt Dr. Heinrich Friedlander in Charlotten-
burg. Berlin: Industrieverlag, Spaeth & Linde, 1922.
(154 S.) 8° (16°). Gz. 1,60 M, geb. 2 M.

Gesetz, Das, Uber die Zwangsanleihe vom

20. Juli 1922 (RGBI. S. 601). Textausgabe mit e'ner
Einfihrung von Rechtsanwalt Dr. Fritz Koppe,
Berlin. Berlin (C 2): Industrieverlag, Spaeth & Linde,
1922. (41 S.) 8° (16»). Gz. 0,40 M.

Gesetz Uber die Zwangsanleihe vom 20. Juli

1922.  Ausfihrlich erl. Handausgabe von Rechts-
anwalt Dr. Fritz Koppe, Hauptschriftleiter der
,Deutschen Steuer-Zeitung“, und Dr. W. Beuck,
Dipl.-Steuer.-ach verstandiger, Steuersyndikus, Berlin.
Berlin (C 2): Industrieverlag, Spaeth & Linde, 1922.
(174 S)) 8« (160).

Das Buch ist vergriffen, eine zweite Auflage in
Vorbereitung.

Goldschmit, Friedrich, Dr., Rechtsanwalt in Min-

chen: Das Recht des Aufsichtsrats der
Aktiengesellschaft, der Kommanditgesellschaft auf
Aktien, der Gesellschaft mit beschrankter Haftung,
der eingetragenen Erwerbs- und Wirtschaftsgenossen-
schaft, des Versicherungsvereins auf Gegenseitigkeit
und der bergrechtlichen Gewerkschaft auf Grund
aller bestehenden gesetzlichen Bestimmungen sowie
des Gesetzes uber die Entsendung von Betriebsrats-
mitgliedern in den Aufsichtsrat. Ein Erlduterungs-
buch. Berlin: Industrieverlag Spaeth & Linde 1922.
(436 S.) 80. Gz. 6 M, geb. 7,40 M.

Kapitalverkehrs-
steuergesetzes vom 8. April 1922 unter beson-
Berticksichtigung der Bodrsenumsatz-
steuer. Bearb. von Dr. R. KlofR, Senatsprési-
dent am Reichsfinanzhof Miinchen, und Dr. E.
Schwarz, Rechtsanwalt, Rechtsrat a. D., Syn-
dikus des Miinchener Handelsvereins und der Min-

. 254. Bach, C,und O. Graf, Versuche chener Borse. Berlin (W57): Otto Liebmann 1922.

mit Eisenbetonbalken. (Mit 64 Abb. und

3 Taf) 1922. (31 S) Gz 2 M.

Handausgabe der

(X1, 223 S.) 80. Gz. 1,30 M, geb. 1,80 M.
Vermodgenssteuer-

H. 258. Graf, Otto, und E. Morsch: Ver-gesetze 1922. 1 Vermdgenssteuergesetz, 2. Ver-

drehungsversuche zur Klarung der Schub-
festigkeit von Eisenbeton. Die Wirkung
der Verdrehung bei unbewehrten und bewehrten
Betonzylindern. (Mit 105 Abb.) 1922. (52 S.) Gz
1,50 M.

H. 259. Kienzle, Otto, $r»(jng.: Passungs-

systeme. [Nebst] Anh. (Mit 126 Abb.) 1922.
(150 S.) Gz. geb. 3,50 M.

Anh.: Drescher, C W.:. Passungs-
system und wirtschaftliche Fertigung

im Elektromaschinenbau. (Mit 19 Abb.)
(S. 125—150.)
H. 261. Graf, Otto: Versuche uber

EinfluR von TrafBmehl und anderen Stein-
mehlen imZementmortel und Beton. (Mit
20 Abb.) 1922. (17 S.) Gz. 0,75 M.

Forschungsarbeiten zur Metallkunde,
hrsg. von Dr. W. Guer ller, a o. Professor an der
Technischen Hochschule Berlin. Berlin: Gebr. Born-
trager. 4°.

maogenszuwachssteuergesetz vom 8. April 1922. [Hrsg.
von] Dr. jur. Georg Strutz, Senatsprédsident am
Reichsfinanzhof, Kgl. Preu. Wirkl. Geh. Oberregie-
rungsrat. Berlin: Otto Liebmann 1922. (XII, 363 S.)
80. Gz. geb. 3,70 M.

£ D;e vorliegende Ausgabe der beiden Reichs-
Vermodgenssteuergesetze schlielt sich in der Art der
Darstellung der vom gleichen Verfasser veranstal-
teten Handausgabe des Einkommensteuergesetzes an.
Daher gilt, was bei Erscheinen dieses Gesetzes uber
die Zustdndigkeit des Verfassers zur Erlauterung der
neueren deutschen Steuergesetzgebung hierl) gesagt

den worden ist, in vollem Umfange, auch fir sein jiungstes

Werk. Das Hauptgewicht legt der Verfasser mit
vollem Recht auf die Erlauterung des § 15; denn
dieser Paragraph wird, da er die Bewertungsgrund-
sétze enth&lt, am meisten den verschiedenartigsten
Auslegungen unterworfen sein, und macht daher die
Leitung durch einen so sachverstdndigen Fihrer, wie
Strutz es ist, besonders willkommen. Die Vermdgens-

H. 5 Kremann, Robert, Hans Wostall geyergesetze treffen nicht nur wirkliche, sondern

und Hermann Schopfer: Das elektromoto-
rische Verhalten bindrer Legierun-
gen. 18 Mitteilung. Mit 8 Textabb. 1922. (20 S.)
Gz. 1,05 M.

Gesetz, Das, zur Aenderung des Koérper-
schaftssteuergesetzes vom 8 April 1922
nebst Erlauterungen, dem Text des Korperschafts-

auch juristische Personen. Auch die Unternehmun-
gen der Eisenindustrie werden aus diesem Grunde
gut tun, sich das Strutzsche Erlduterungswerk zu-
nutze zu machen. Wer erkannt hat, wie sehr die
Kenntnis der allmahlichen Entwicklung einer Sache

J) St u E. 42 (1922), S. 958/9.
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das Verstandnis der Sache an sich fdrdert, sei noch
auf die dem Bande voraufgeschickte, kritisch ge-
haltene, geschichtliche Einleitung nachdriicklich hin-
gewiesen. 3;

Handbuch der Elektrizitdt und des Ma-
gnetismus. In 5 Bdn. Bearb. von Prof. Dr. F.
Aucrbach-Jena [u.a.] Hrsg. von Dr. L. Graetz.
Leipzig: Johann Ambrosius Barth. 8°.

Bd. 3, Lfg. 4 (SchluBheft des diitten Bdes). 1923.
(X1l S. u. S. 725/1074.) Gz. 16

Handbuch der Mineralchemie. Bearb. von
Prof. Dr. G. d’Achiardi-Pisa [u. a.], hrsg. mit Unter-
stitzung der K. Akademie der Wissenscchaften in
Wien von Hofrat Prof. Dr. C. Doe lter, Vorstand
des Mineralogischen Instituts an der Universitat
Wien. 4 Bde. Mit vielen Abb., Tab., Diagr. u. Taf.
Dresden und Leipzig: Theodor Steinkopff. 4°.

Bd. 2, T. 3. Lief. 15 (Bogen 21—30). 1921.
(S. 321—472). Gz. 5M.

Bd. 3, Lief. 8, (Bog. 11—20). 1922. (S. 161—320).

Bd. 3, Lief. 9, (Bog. 21—30). 1922. (S. 321—420).
Gz. 5M.

Handbuch der Reichs-, Privat -und Klein-
bahnen verbunden mit einem Verzeichnis der
Eisenbahn-Neu-, Um- und Ergdnzungsbauten zum
Gebrauch der Eisenbahnbehérden und -dienststellen
unter gleichzeitiger Beriuicksichtigung der Bedirfnisse
der Elsenbahn-Lieferanten-Firmen. Berlin: Verlag
technischer Zeitschriften, H. Apitz (1922). (490 S.)
80 (16°). 8000 M.

S? Das Buch enthélt eingehende Angaben iber
die Organisation der Reichsbahn bis hinab zu den
einzelnen Abteilungen  der Eisenbahndirektionen
unter EinschluB der Namen der zustdndigen Beamten,
eine Uebersicht der deutschen Privateisenbahnen und
nebenbahnahnlichen Kleinbahnen mitihren Verwaltungs-
stellen sowie ein Verzeichnis der wichtigsten aufer-
deutschen Privateisenbahnen. Kurze Winke fiir den
Geschaftsverkehr mit den Eisenbahnlehdrden und
-dienststellen, ein Verzeichnis der fir Neu-, Um-
und Ergénzungsbauten bewilligten Mittel mit Bezie-
hung auf die Jahre 1919 bhis 1923 und ein Ver-
zeichnis von Firmen, die Eisenbahnbedarfsgegen-
stdnde liefern, vervollstdndigen den Inhalt. Fir wen
das Werk in erster Linie bestimmt ist, deuten schon
die Zusédtze zum eigentlichen Titel an. 3*

Handbuch fir den Verkehr mit Deutsch-
und Polnisch-Oberschlesien. Hrsg. von
der Verkehrsabteilung der Handels-
kammer in Oppeln. Beuthen, O.-S.: 1erlags-
anstalt Kirsch & Miiller, G. m. b. H. (1923). (352 S.)
8°. Gz. 20

Das Handbuch behandelt alles, was fur den
Verkehr zwischen Deutsch- und Polnisch-Oberschle-
sien zu wissen nottut. Mit den Verzeichnissen der
beiderseitigen Konsularbehérden beginnend, bringt
das Buch die PaRbestimmungen, ein Verzeichnis der
an Polen gefallenen oberschles:schen Ortschaften, das
Wichtigste aus den Post-, Telegraphen- und Eisen-
bahntarifen, sonstige unentbehrliche Angaben uber
den Personen- und Warenverkehr, das Zollwesen, den
Veredelungsverkehr u. a. m. gemaR den zwischen
dem Deutschen Reiche und Polen getroffenen Ab-
kommen. Einer der letzten Abschnitte gilt der ge-
mischten Kommission und dem Schiedsgericht flr
Oberschlesien. In die Zuverlassigkeit des Inhaltes
braucht man angesichts der Tatsache, dal die Han-
delskammer in Oppeln das Buch durch ihre lerkehis-
abteilung hat herausgeben lassen, wohl keinen Zweifel
zu setzen. 3i

Hilfsbuch, Technisches. Hrsg. von Schuchard
& Schutte. 5. Aufl. mit 500 Abb. und 7 Taf. Berlin:
Julius Springer i. Komm. 1922. (XI, 462 S.) 8°.

Das Werk ist zurzeit vergriffen!

Index,Technischer. (Jahrbuch dertech-
nischen Zeitschriften-, Buch- und Bro-

r ereins-Nachrichten.

Jahrbuch der

Anwesend sind:
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Schiuren-Literatur.) Auskunft dber Ver-
offentlichungen in technischen Zeitschrif en und Gber
den technischen Biichermarkt nach Fachgebieten mit
Technischem Zeitschriftenfiihrer. Hrsg. von Heinrich
Rieser. Wien (IV, Trappelgasse 3): Carl Stephen-
son. 8°.

Ausgabe 1921, fir die Jahre 1918, 1919 und 1920.
Bd. 6/7. 1922. (300 S.) Gz. 3M, geb. 3,50 M-
deutschen Braunkohlen-,
Steinkohle n-, Kali- und Erz-Industrie.
Hrsg. unter Mitwirkung des Deutschen Braun-
kohlen-Industrie-Vereins, HaHe (Saale).
Halle (Saale): Wilhelm Knapp. 8°.

Jg. 15, 1922. Bearb. von Dipl.-Berging. Hirz
in Halle (Saale). 1922. (XXXIV, 416 S.) Geb. Gz.
6

3i Das Jahrbuch, dessen regelmdBigem Er-
scheinen der Krieg mit seinen Folgen ein vorldufige«
Ende bereitet hatte, ist dadurch erweitert worden,
dall es jetzt auch die deutschen Erzbergwerke bertick-
sichtigt und somit s&mtliche Zweige unseres hei-
mischen Bergbaues umfalt. Der Herausgeber hofft,
die Licken, insbesondere im Verzeichnis der Erzberg-
werke, die geblieben sind, weil einzelne Unterneh-
mungen die ihnen Ubersandten Fragebogen bedauer-
licherweise nicht ausgefiillt haben, bei der nédchsten
Ausgabe schliefen zu kodnnen. Die Angaben beziehen
sich auf den Stand der Bergbaubetriebe usw. im Jahre
1921. Das Geleitwort des Bandes stammt aus dem
Juni 1922; der Schriftleitung ist das Buch jedoch erst
gegen Ende 1922 zugegangen. 3i

Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhittenleute.

Auszug aus der Niederschrift tber die Sitzung des

Vorstandes und des Vorstandsrates am Freitag, den

6. April 1923. vormittags 10.30 Uhr, in Hagen i. W.,
Gesellschaft ,,Concordia™.

Vom Vorstand die Herren
Dr. A. Vogler (Vorsitz), Dr. W. Beukenberg,
W. Borbet, F. Burgers, Dr. W. Esser, Dr.
K. GroRe, Dr. W. Héanel, K. Harr, O Holz,
C. Jaeger, A Klinkenberg, Dr. R. Krie-
ger, Dr. K Reinhardt, Dr. E. Sehrddter,
Dr. F. Springorum jr.,, E. Sylvester, Dr.
Fr. Wiust.

Vom Vorstandsrat die Herren: Dr. E. Klein,

W. Petersen, R. Seidel, H. Vehling.

Von der Geschdaftsfuahrung die Herren: Dr.

0. Petersen, K Bierbrauer, Dr. M. Phi-
lips, Dr. K. Rummel.

Vom Eiseninstitut: Herr Dr. Kérbe r.

Tagesordnung:

. Geschéftliches.

. Verteilung der Aemter im Vorstande fur das Jahr
1923.

3. Neuwahl des Vorstandsausschusses.

4. Vorlage der vorlaufigen Abrechnung fir das Jahr
1922 sowie Bericht Uber die finanzielle Lage des
Vereins und des Eiseninstituts; Wahl der Rech-
nungsprifer.

5. Aussprache Uber Zeitpunkt und Gestaltung
a) der diesjdhrigen  Gemeinschaftssitzung  der

Fachausschisse,
b) der diesjahrigen Hauptversammlung.

6. Bericht Uber die Tatigkeit des Hochschulaus-
schusses (auch Antrag der Stadt Goslar betreffend
Verlegung der Bergakademie Clausthal nach Goslar).

7. Bericht Uber den Stand der Herausgabe einer ,,Ge-
meinfaBlichen Darstellung der Geschichte des
Eisens".

8. Bericht uber die Arbeiten der Geschéftsstelle.

9. Verschiedenes.

N -
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Vor Beginn der Verhandlungen begrufit der Vor-
sitzende die in der letzten Hauptversammlung gewahl-
ten, zum ersten Male an einer Vorstamdssitzung teil-

nehmenden  neuen  Vorstandsmitglieder,  Direktor
W. Borbet, Bochum, Direktor 0. Holz, Ober-
hausen, Direktor C. Jaeger, Hattingen, Direktor
$r«(jng. Fr. Springorum, Dortmund.

Zu Punkt 1 beschlieBt der Vorstand, den Mit-
gliedsbeitrag fur das 2. Vierteljahr 1923 auf
12 000 Jb festzusetzen. Ferner wird das Eintritts-
geld auf 5000 M erhéht. — Der Vorstand nimmt er-
neut Stellung- zu der Frage der Schaffung einer Klasse
von sogenannten ,zeitschriftenlosen Mit-
glieder n“. Aus grundsétzlichen Erwdgungen steht
er dem Gedanken nach wie vor ablehnend gegenuber.
— Ferner erméchtigt der Vorstand die Geschaftsstelle,
Studierenden des Hiittenfaches, die das Vorexamen ab-
gelegt haben, ,Stahl und Eisen“ als sogenannten ,,Stu-
dentenbeziehern* zu einem Preise zu liefern, der
ein Viertel des jeweiligen Mitgliedsbeitrages betrégt.

ZuPunkt2 werden durch einstimmigen Beschlul
Generaldirektor Dr. A. Vogler, Dortmund, als Vor-
sitzender, Direktor Dr. W. Esser, Duisburg-
Meiderich, als erster Stellvertreter des
Vorsitzenden und Generaldirektor Dr. Brennecke
als zweiter Stellvertreter des Vorsitzenden wiedergewéhit.
— Als Vorstandsmitglieder fir den Verein deut-
scher StahlformgielRereien werden wiederum
Generaldirektor Dr. A, Wiecke, Lauchhammer, und
Direktor Dr. Wirtz, Milheim-Ruhr, benannt.

Zu Punkt 3 werden die bisherigen Mitglieder
des Vorstandsausschusses wiedergewahlt.

Zu Punkt 4 berichtet der Geschaftsfuhrer unter
Vorlage der Bilanz eingehend liber die Abrechnung fir
das Geschéftsjahr 1922 sowie Uber die Vermdgenslage
des Vereins. Die Abrechnung schlieft nach Vornahme
von Abschreibungen und Ruckstellungen, die die Ge-
nehmigung des Vorstandes finden, mit einem Kkleinen
Ueberschul ab. Der Vorstand billigt die Abrechnung fur
1922 vorbehaltlich der noch bevorstehenden Priifung
durch Treuhdnder und Rechnungsprifer.

Der Leiter des Kaiser-Wilhelm-Instituts fiir Eisen-
forschung, Dr. Kdrber, berichtet sodann uber die
Verhéltnisse des Eiseninstituts und macht Mitteilungen
Uber die augenblicklich betriebenen Arbeiten.

Zu Punkt 5 beschlieBt der Vorstand, die dies-
jahrige Gemeinschaftssitzung der Fach-
ausschisse am Sonntag, den 13. Mai, in Hagen
stattfinden zu lassen mit folgender Tagesordnung:

1. Professor Dr. Goerens, Essen: ,Wissen-
schaftliche Forschung in der Eisen-
industrie®.

2. Ingenieur Arnho 1d, Gelsenkirchen: ,H eran-
bildung hochwertiger Facharbeiter fir
Hittenwerk e“.

Vereins-Nachrichten.
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Die diesjdhrige Hauptversammlung findet
am 3./4. November statt.

Zu Punkt 6: a) Tatigkeit des Hoch-
schulausschusses. Es wird berichtet, daB es
auch im Jahre 1922 gelungen ist, den Betrieb der
eisenhittenmannischen Institute der beteiligten Hoch-
schulen in ertraglichem MaRstabe durchzuhalten. Hierzu
trugen bei die vom Hochschulausschuf unmittelbar vor-
gesehenen Barunterstitzungen sowie die um-
fangreichen Sachunterstitzungen der beteilig-
ten Werke. In diesem Zusammenhang wird auch die
Frage des zahlenmaRigen Besuches von Studierenden der
Huttenkunde an den in Betracht kommenden Hoch-
schulen erdrtert.

b) Ausbau
akademie Clausthal. Die Geschéftsstelle be-
richtet Uber die in der Presse, in einer Denkschrift
der Stadt Goslar sowie im Preufischen Landtag behan-
delte Frage einer etwaigen Verlegung der Bergakademie
Clausthal. Der Vorstand tauscht seine Ansichten aus
Uber die Moglichkeiten zur L&sung dieser Angelegenheit.

Zu Punkt 7 ist der Vorstand der Ansicht, daf
dem Buche trotz des voraussichtlich hohen Preises ein
guter Absatz vorausgesagt werden konne, und empfiehlt
deshalb, die Vorbereitungen fur die Drucklegung nicht
zu lange aufzuhalten.

Zu Punkt 8gibt die Geschaftsstelle einen kurzen
Ueberblick dber die wichtigsten abgeschlossenen und
noch im Gange befindlichen Arbeiten.

Zu Punkt 9 Verschiedenes liegt nichts vor.

SchluB der Sitzung 1,15 Uhr.

Ehrungen.

Folgenden Mitgliedern unseres Vereins wurde die
Wirde eines Doktor-Ingenieurs ehren-
halber verliehen:

von der Technischen Hochschule Darm stadt Herrn
Direktor Simon R oos, Berlin, in Anerkennung seiner
hervorragenden Verdienste um die Ausbildung, Ent-
wicklung und technische Verwendung des Elektromotors,
sowie seiner ausgezeichneten Organisationstatigkeit auf
dem Gebiete des Fabrikationswesens der Elektrotechnik;

Herrn Direktor Bruno M éhring, Bad Nauheim,
in Anerkennung seiner Verdienste um die Kohlenauf-
bereitung, insbesondere der Kohlenwéschen, sowie der
Kokereimaschinen und Forderanlagen;

von der Bergakademie Clausthal Herrn General-
direktor E. Merwitz, Duisburg, in Anerkennung
seiner Verdienste um die Forderung der berg- bzw.
hittentechnischen Wissenschaften.

Herrn ®r.«3!ng. Siegfr. G. Werner, Disseldorf,

wurde aus dem gleichen Grunde die Wirde eines
Fﬂrenbﬂrgers der Bergakademie Clausthal ver-
iehen.

Verein deutscher Stahlformgiellereien.

™ tDi.ef;rlttec °rdentlliche Hauptversammlung flngdet statt am 9. Mai 1923, vormittags 11 Uhr,

»1-urstenhof In Eisenach mit folgender Tagesordhu

im Hotel

Vorlage der Jahresrechnung, Erteilung der Entlastungen.

. Wahlen zum Vorstand.

Wahl zweier Rechnungsprifer.

. Bericht des Geschéftsfuhrers.

. Aussprache Uber die Marktlage.

. Vortrag von H. Oeking d. Aelt.,

~N o o0 wN

Disseldorf, uber:
. VortragvonTr.Ang. Thomas, Dusseldorf, Gber:

~Konstruktion von StahlformguBstiicken*.
,Das feuerfeste Material in der StahlformgieBerei“.

Die nachste Gemeinschaftssitzung der Fachausschiisse des Vereins deutscher

Eisenhiittenleute findet am Sonntag, den 13. Mai 1923,

in Hagen statt.

bzw. Verlegung der Berg-



