Leiter des

wirtschaftlichen Teiles Leiter ces

Dr. 3r.=3ng. e. h technischen Teiles

W Beutner,
geschéftsithrendes Vor- 0. Petersen,
standsmitglied der Nord- fuhrendes
westlichen Groppe des Vorstamsmtglled des
Vereins dentscherEisen- utscher
Elsenhutten-

nnd Stahlindnstrieller.

FUR DAS DEUTSCHE

24. Januar 1924.

ZEITSCHRIFT e

EISENHUTTENW ESEN

44, Jahrgang.

Granitgeologie und Lagerstatten.
Von Professor Hans Cloos in Breslau.

(Granit, Tektonik und Lagerstattenforschung.
tage des Gr™ *- |agerstatten unter Granit.
statten.
jie Tektonik als Lehre von der Gebirgsbildung,
die zugleich eine der Hauptgrundlagen der
Lagerstattenforschung liefert, suchte und sucht nach
exakten metrischen Verfahren, die jedoch in dem
sehr verwickelten Gebiet der engeren Tektonik
selbst schwer zu finden sind. Einfachere und durch-
sichtigere Verhaltnisse bietet der Granit, den wir
teils als Gegenstand, teils als Werkzeug der Gebirgs-
bildung ansehen dirfen. Wahrend man sich in der
Tektonik bisher gewdhnlich an die &uReren Spuren
der Gebirgsbewegung hielt, z. B. an Verwerfungs-
und Verschiebungsflachen, an nachtrégliche Hohen-
unterschiede urspringlich zusammengehdriger Ge-
steinsplatten usw., gestattet der Granit, die mit jeder
Gebirgsbewegung verbundenen Kleinen inneren
Verschiebungen zu erforschen, die sich, einmal er-
kannt, alsdann auch im nichtgranitischen Gebirge
wiederfinden lassen.

Was wir treiben, ist also eine ,,Analyse der
inneren Bewegungsspuren® zu dem Zwecke,
daraus den Gang, Weg, Betrag der Bewegung,
vor allem aber ihren Ursprungsort und ihre mecha-
Tiischen Ursachen kennen zu lernen). Im Granit
waren diese Spuren mit wenigen Ausnahmen schon
fruher bekannt, aber entweder nicht als solche
aufgefal’t oder nicht geotektonisch untersucht und
ausgewertet worden?). Praktische Bedeutung ge-
wannen diese Untersuchungen einmal durch die
weltweite Verbreitung granitischer Gesteine und
ihre bekannte Rolle als Lieferer nutzbarer Stoffe,
feiner fir die Erforschung gangférmiger Lager-
statten durch die Klarstellung von Grundregeln
der Gangbildung in Granitgebieten. Und schlieBlich
ist uns der Granit nicht Selbstzweck, sondern nur
ein besonders klares, lehrreiches Objekt geodyna-
raischer Lagerstétten bildender Vorgange uberhaupt.
mlede Forderung der dynamischen Geologie aber

1) Ea handelt sich jedoch im wesentlichen nicht um
mikroskopische, sondern um groBe, mit dem Kompal
melbare Merkmale.

2) Zur nadheren Unterrichtung eignen sich von
meinen \ erdffentlichungen: Der Mechanismus tief-
vulkanischer .Vorgange, Braunschweig 1921; Tektonik

*nd Magma, Bd. I, Berlin 1922 (hrsg. von der Pr.
Geol. L.-Anstalt); Der Gebirgsbau Schlesiens und die
Stellung seiner Bodenschétze; Berlin 1923.

V.

Methoden der ,,
Das mechanische Problem der
Beziehungen zur normalen Tektonik und Lagerstattenlehre.

Tiefenfortsetzung und Vnter
Bildung gangformiger Lager-
Zusammenfassung)

Granittektonik".

mufl} auch der Lagerstattenkunde zugute kommen.
Bevor ich hierauf n&her eingehen kann, muR ich
Uber die Theorie und Methode selbst kurz berichten:

Zu einem Teil sind es FlieRspuren, die man
beobachtet. Dazu gehoéren ,,Schlieren* aus dunk-
leren oder helleren Abarten des Granits, die das nor-
male Gestein bandféormig in der Bewegungsrichtung
oder senkrecht dazu durchziehen. lhnen kénnen
gewisse langgestreckte Kristalle gleichlaufen (so-
genanntes Fluidalgefiige, Parallelgefiige). Fremde
Einschlusse (,,Schollen®) kdénnen im ,Kielwasser"
der Bewegung aufgereiht sein. Etwas junger sind,
weil erst am erstarrten Gestein gebildet, Bruch-
spuren, wie Klifte, Spalten, Verschiebungsflachen,
Harnische und die mit neuem Stoff ausgefullten
Spalten, die als Gange eine grofle theoretische und
praktische Bedeutung besitzen. Man hatte diese
bisher entweder auf die Schrumpfung des erkalten-
den Schmelzflusses zurtckgefuhrt oder auf Einwir-
kungen einer spateren, im Verhaltnis zu dem Massiv
rein zufalligen Gebirgsbildung. Eine verbindendeRclle
spielt eine eigentimliche Inhomogenitat des Granits,
die als gerichtete ,,Teilbarkeit* zutage tritt.

Die Beobachtungen selbst werden auf metrischem
Wege, mittels Kompasses und Neigungsmessers, ge-
wonnen und die Ergebnisse durch Zeichen und Zah-
len in Karten und Schnitte eingetragen. Die bisher
vorliegenden tektonischen Karten des Riesengebir-
ges, sowie des Lausitzer und des Passauer Granit-
gebietes mit zusammen etwa 50 000 Einzelmessungen
geben eine Vorstellung von der zu leistenden Arbeit,
aber auch von dem zu erreichenden Grad von Ge-
nauigkeit. Die Karten liefern zunéachst ein neutrales
Bild der tatsachlichen Verhéltnisse, aus denen sich
alsdann Schlusse nach der theoretischen und prak-
tischen Seite ziehen lassen. Zu ihrer Erleichterung
kann man gewisse Einzelbeobachtungen (besonders
Kluftsysteme, Schlieren und Parallelgefige sowie
die Lage der flachen, sogenannten Lagerfugen) zu
Kurven (FlieB- bzw. Bruchkurven) verbinden; die
Merkmale der starren Phase gestatten auBerdem
eine Zusammenfassung in Diagrammen (sogenannte
Kluftrosen).

Das allgemeine, fir alle bisher untersuchten
Massive gultige Ergebnis dieser Arbeiten ist zundchst
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folgendes: Die Bewegungen, welche die granitischen
Schmelzmassen bei ihrem Aufstieg und Eintritt in
die Erdkruste ausfiihren. lassen bestimmt gerichtete,
metrisch erfalBbare Spuren zuriick. Aus ihnen laRt
sich der Gang der Bewegung, lassen sich aber auch
ihre mechanischen Ursachen nach Richtung, Grad
und Wirkungsweise mit einer fast mathematischen
Feinheit ablesen. Unter diesen Ursachen tritt einer-
seits der senkrechte innere Auftrieb der Schmelze,
anderseits wagerechter, von auflen auf die Schmelze
wirkender sogenannter tektonischer Druck deutlich
hervor.

Aus den Anwendungsmdglichkeiten dieser Ge-
sichtspunkte und Verfahren mdchte ich hier nur zwei,
auch praktisch wirksame, herausgreifen. Die erste
betrifft die Form, Tiefenfortsetzung und
mogliche fremde Unterlage granitischer
Massive, die zweite
Zum SchlufR mussen wir dann kurz in das
Gebiet der allgemeinen Tektonik uUber-
treten.

Die Tiefenfortsetzung. Granit
bildet in allen Teilen der Erde grol3e, zum
Teil riesige Kietze, die als Fremdkdrper von
unten mitten in die normale Falten- oder
Tafelstruktur der Erdkruste aufzutauchen
scheinen. Man nahm dementsprechend an,
sie wurden nach der Tiefe zu fortdauernd
breiter und héatten sich ihren heutigen Flatz
auf, Kosten der vorher vorhandenen Erd-
krustengesteine in der Weise geschaffen,
dall diese in die heiBe Schmelze aufge-
nommen und eingeschmolzen wurden. Im  links)
Sinne dieser Annahme machte auch die
Bergbaupraxis vor dem Granit in der Regel

Granitgeologie und Lagerstatten.

Abbildung 1.
eines
FlieBstadium; ) r
wegungsspuren zur Ermitte’ung der &uReren Umgrenzung, insbesondere
der Tiefenfortsetzung des Massivs.
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bzw. dreifache Sicherheit, wenn, wie im Beispiel)
des Riesengebirges, die verschiedenen, aus verschie-
denen Stadien der Massivbildung gewonnenen Kur-
vensysteme ortlich zusammenfallen. Auch fallen
in den wenigen bisher eingehend durchforschten
Gebieten die Aufstiegsmaxima genau in diejenigen
Zonen, welche auch aus friheren, tektonischen Ueher-
legungen heraus dafir in erster Linie in Frage kamen.
Im Riesengebirge ist dies der Ost- und Sidrand.
In dem noch viel gréReren, von der Elbe bis Gérlitz
reichenden Granitmassiv der Lausitz scheint der
Scheitel am Siudwestrand, nahe der sogenannten
Lausitzer Ueberschiebung, im Passauer Walde am.
Nordostrand, am sogenannten Pfahl, im Brocken-
gebiet vielleicht an der Harzrandspalte zu_liegen.

Kartenskizze und
komplizierten

d schematischer
Gmnitmnssivs  (d<s
v_rupschaulicht die

Querschnitt  (oben
RI seng« b rges) im
Verwendung der inneren Be-

Karte: Eine dicke Linie bezeichnet

die r(E-renze byon dGranslt unrc]i Neb Sgestellln (dgn K?ntﬁakt); dieS hITIelnen

i i Zeichen geben das Streichen und Fallen der FlieBspuren chlieren*

halt. N_un stellen _SICh dieser Sogeljlannten Flyidalgefiige) an; die Kurven verbinden die Punkte gleicher Flui-
»Batholithentheorie*“ schon von seiten der lr(lchtulng.k er Gbeger)sat; dgs Geblggeé_ und  des Athc] vlgrgelagerten
. . . essels  kommt bereits in diesem Stadium zum ufdruck. uer-
gewohnlichen Geologie ernste Bedenken  schnitt: Im Norden und S d n, eng schraffiert, das Nebengestein.
entgegen M Die gebogenen Linien entsprechen den FluBkurven der Karte. Die

; . . Pfeile
Die Anwendung der Granittektonik hat

diese Bedenken verschérft und dariber
hiuaus genaue Grundlagen fir die Beurteilung und
Errechnung des Untergrundes geliefert. Denn indem
sie die: Bewegungsweise und -richtung des Massiv-
inhaltes angibt, muR sie auch Uber die Form des
M assiventergrundes als des Bewegungsweges
Auskunft geben kénnen. Dies geschieht nun, roh aus-
gedrickt, in der Weise, daR man die Punkte gleicher
Bewegungsart und-richtungsinngemaf untereinander
verbindet. Man erhélt dadurch Kurvensysteme, die
auBerlich an die Luftdruckkurven unserer Wetter-
karten erinnern (Abb. 1). Und zwar lassen sich dann,
um in diesem sehr rohen Vergleich zu bleiben, Maxima
erkennen, die Uber den Stellen des Aufstieges liegen,
und Minima, nach denen hin das Material seitlich
abgeflossen ist. (Unbildlich gesprochen, handelt es
sich um weitgespannte Wolbungen des platten-
forrnigeu Granitkdrpers, an dem die Kurven als
Hoéhenkurven [lsohypsen] auftreten, und deren
Scheitel Uber der Zone des Aufstieges und Auf-
triebes liegt). Diese Folgerung erhélt eine doppelte

D Das Batholithenproblem, Berlin 1923, Borntraeger.

f geben die i
leitete Aufstiegsrichtung der Grnnitschmelze an.
mutmaRBliche Untergrenze des Granits,

aus der exzentrischen Lage dieser Kurven abge-

Rechts davon die

Wir diurfen also damit rechnen, daB der Granit
nicht Oberall nach unten fortsetztj sondern stellen-
weise von anderen, dlteren Gesteinen unterlagert wird,
und daB mit diesen letzteren auch etwaige &ltere
oder durch den Granit selbst gebildete Lagerstat-
ten unter (und neben) ihm noch vorhanden sind.
Im Riesengebirge und der Lausitz ist diese Unter-
lage heute nicht unmittelbar sichtbar. Dagegen ist
es im sudlichen Bayrischen Walde gelungen, eine
solche Unterlage, nachdem sie einmal von der Gra-
nittcktonik her erwartet und gesucht wurde, tat-
sachlich unnrttelbar unter dem Granit zu finden.
Teils ist sie dort durch tiefe Taleinschnitte entbloRt,
teils aber sogar im Birgbau freigelegt, indem in
Graphitgruben Granit durchteuft und unter ihm
Graphit angetroffen wurde und abgebaut
wird. Dieses Beispiel beleuchtet besser als viele
Worte die praktische Bedeutung der Frage der
Tiefenfortsetzung von Granitmassiven. In Ftage
kommen neben Graphit fast alle Erze, vor allem
Eisen, Kohle, Erd6él und Salze dagegen wdéhl nur
in Ausnahmeféllen.
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Das Gangproblera. Seine grofle praktische
Bedeutung ist bekannt. Gange sind ausgefullte
Spalten. Mit dem (chemischen oder vulkanischen'!
Ausfullungsvorgang selbst haben wir es hier nicht
zu tun. Uns beschéaftigt vielmehr der sehr viel weni-
ger aufgeklarte Mechanismus der Spaltenbildung
selbst, der auch fur ihre Anordnung, Ortsstellung
und Tiefenfortsetzung verantwortlich ist.

Was die, auch fur diese Fragen wegen der GroB-
ziigigkeit und Durchsichtigkeit ihrer Bewegungs-
weise viel ginstigeren Granitgebiete bis jetzt zur
Klarung beigetragen haben, kann hier nur an
einem einzelnen Beispiel geschilde t werden: Schon
seit Jahren war uns aus Granitgebieten die enge
Beziehung der Hauptkillte und Géange zu der ihrer-

Olactre/oblegung
‘rjffwen/gen Gangen

3re/fe (ctreiie/zone mr/ttfy/ien, Ste/ieAlib/egivng
ohne Gange nr/izah/r’ méchtigen

Géanggn Osten

Westen .

Abbildung 2. Blockdiagramm eines komplizierten Granit-
ebietes (des Riesengebirge8) im Brnchs.tadium; zur
eranschaulichung der mechanischen Bedingungen der Gang-
bildung. Zeigt die beiden sekundéaren (auf Abb. 1 nicht
verzeichneten) Gewdlbe. Dasjenige des Hirschberger Kessels
(hinten) hat einen symmetrischen Scheitel weit Ostlich. Das-
jenige des Gebirges (vom) hat e'n« n unsymmetrischen Scheitel
mit breiter Flachzone (westlich) und eine steile Abbiegun
(6stlich).  Klufte (feine Linien) und Gange (dicke Linien%
stehen zu beiden Gewdlben radal (lacherformig) und passen
infolgedessen oben nicht aneinander (primare Querbriiche).

seits aus dem Magmenaufstieg hervorgehenden W é1-
bung bekannt. Zu diesem Gewdlbe stellen sie sich
schon bei ihrer Bildung radial (facherformig) und
werden bei weiterer Wdélbung zu klaffenden Spalten
gedffnet, die dam — meist noch seitens des Granits
selbst— mit neuen Stoffen, zum Teil mit Erzen, ge-
fullt und so wieder geschlossen werden kénnen. Auch
ein quantitatives Verhéltnis lieR sich erkennen; je
starker die Krimmung des Gewdlbes (je kurzer der
Radius), desto weiter die Oeffnung des ganzen Fa-
chers, desto zahlreicher, weiter und regelmafiger
die Spalten und Génge (Abb. 2).

Neue Untersuchungen, besonders im Riesen-
gebirge, lieBen nun dieselbe mechanische Abhangig-
keit in vielfach vermehrter und verfeinerter P'orm
wiederkehren. Schnittserien, quer zur Hauptgang-
richtung gelegt, zeigen die Gangsysteme in einer
férmlichen Bewegung, die einerseits durch den
Magmenaufstieg geférdert, beschleunigt, anderseits
durch das umgebende Gestein, den Rahmen des
Massivs, in charakteristischer Weise gehemmt, end-
lich noch durch fremde, aus der Umgebung in das
Massiv Ubertretende tektonische Kréafte modifiziert
wird. Ohne zahlreiche Abbildungen, deren Ver-
offentlichung erst bevorsteht, 148t sich dieser Mecha-
nismus nicht anschaulich machen. Es genlge; einige
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auch fur andere Gebiete verwendbare Ergebnisse
anzufiugen:

Ist die Wdélbung eng gekriimmt, so ist, wie schon
oben erwahnt, der Facher weit gespreizt, d. h., es
stellen sich zahlreiche, scharf divergierende Gange
ein, von denen jeder einzelne sehr méchtig ist. Ver-
flacht sich umgekehrt die Wélbung, so streckt sich
der Facher, richtet sich auf, die Klufte stellen
sich immer mehr parallel und klaffen schlieBlich
Uberhaupt nicht mehr, sodafl in breiten Scheitel-
zonen Géange Uberhaupt fehlen und nur noch
Klufte vorhanden sind. Lassen sich in einem
Massiv zwei oder mehr Gewd6lbe unterscheiden, die
verschieden steil sind und sich schneiden, so hat
jedes Gewdlbe seine Géange, die infolgedessen auch
verschieden liegen und sich in einer nach ihrem Alter
und ihrer Zugehorigkeit gesetzmaRigen Weise durch-
schnciden. In diesem Zusammenhang haben z. B.
die ,,Riegel“ der Schmiedeberger Lagerstatten ihre
Erklarung gefunden, und es scheint, da auch das
Gangsystem von Kupierberg in Schle icn hierzu
gehdrt. Andere Gange stehen in einer gesetzméaRigen
Diagonals! ellung zur Richtung der Bewegung.
An die Géange schliefen sich ferner Verwerfungen
und andere Versehicbungsflaichen an. Das hohe
MaB von GesetzmaRigkeit verrat sich am deutlich-
sten aus dem Gang der Untersuchung selbst. War
es doch maglich, in einer ganzen Reihe von Féllen
aus den einmal eikannten ortlichen Bedingungen
den Verlauf gewisser, noch nicht untersuchter oder
schwer zugénglicher Génge und Gangzisre richtig
vorauszusagen. Dies ging so weit, daB in einem
Falle eine irrtimliche altere Angabe des Schrifttums
schon vor der értlichen Untersuchung richtiggcstellt
werden konnte. Wesentlich, gerade auch fir prak
tische Fragen, scheint mir ferner die mehrfach er-
probte Maéglichkeit, fur gewisse ausgedehnte Ge-
biete (breite Scheitelzonen) das Vorhandensein von
Géangen von vornherein auszuschlieBen. Endlich
hat sich herausgestellt, dal der Gelandeverlauf
(das Streichen) der Gange innerhalb weiter Gren-
zen eine Funktion des Fallens ist, so zwar, daR
sich das eine aus dem &ndern erschlielen I&Rt.

Zusammenfasscnd kann man sagen, dal unter
gewissen Bedingungen die Form, Stellung und
Entstehungsweise sowie der geologische
Ort von Gangspalten als mechanisch erklart
gelten und umgekehrt aus diesen Bedingun-
gen abgeleitet werden Kkann, In gunstigen
Féallen 1aRt sich sogar die untere Reichweite der
Spalten und damit die Tiefenlage des I'rsprungs-
materials berechnen. Der praktische Wert dieser
Tatsache ergibt sich aus der groen Menge von
Erzen, die alle in Cangform auftriten, und zu
denen in Deutschland z. B. d:ejenigen des Sieger-
landes, Harzes, Er;g biges, Thuringens und viele
and°re gehd'en. Natirlich sind Wadlbungen und
andere mechanisch vergleichbare Verbiegungen der
Erdkruste nur die eine, wenn auch wohl wich-
tigste. von zwei oder mehreren Bedingungen der
Gangbildung. Die zweite Hauptbedingung liegt in
dem tektonischen Druck, dem wir uns nun zu-
wenden.  «r0i} frvAi  ikz¥
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Anwendung auf die Tektonik. Es kommt
nun darauf an, wie weit es mdglich sein wird, diese
am Granit gefundenen Rege'n in das nichtgranitische
Gebiet der normalen Tektonik und damit auch
auf andersartige Lagerstatten zu verpflanzen.
Dafiir kommt zunachst die einfache Analogie in
Frage. Was im zah bewegten SchmelzfluR und in
dem aus ihm auskristallisierten Gestein gilt, muf
mutatis mutandis auch von anderen bewegten
Massen der Erdkruste gelten. Nur daB wir ent-
sprechend der bunteren Gesteinszusammensetzung
mit Verwicklungen rechnen midssen.

Zur Anknupfung bieten sich zunéchst zwei
Handhaben, einmal die unmittelbare ortliche Ver-
bindung am einzelnen Granitmassiv. Sehen wir
doch, wie ein und dieselbe Kluft aus dem Granit
ins Nebengestein Ubertritt und an beiden Stellen
als gesetzmafRiger Bestandteil der &rtlichen, pri-
maren inneren Tektonik erscheint.

Hieraus folgt nicht nur, daR der Aufstieg des
Granits unter der Einwirkung oder Mitwirkung
solcher auBeren Kréafte erfolgte, sondern vor allem,
daR es berechtigt ist, unsere Ergebnisse aus dem
Granit heraus in seine Umgebung zu Ubertragen
und fur deren normale Tektonik nutzbar zu machen.

Die zweite Beziehung liegt in der eigentiimlichen
Rolle, welche die Granitmassive als ,tektonische
Manometer“ fir die Bewegungen der Umgebung
spielen. Indem sie letztere deutlicher und reiner

Betriebsversuche an "' mengm@
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aufzeichnen als diese selbst, werfen sie auch ein
klareres Licht auf die fur uns wichtigen Einzel-
heiten derselben. So hat sich, worauf hier nicht
eingegangen sei, herausgestellt, daB am Werdegang
unserer Mittelgebirge seitliche Blockverschiebungen,
entlang und geleitet an geradlinigen Verwerfungen,
eine grofe, bisher nicht bekannte Rolle spielen.
Versuche, vom Granit aus in die innere Tektonik
normaler Gebirge tUberzutreten, sind erst an wenigen
Stellen gemacht. lhre vorlaufigen Ergebnisse stim-
men aufs beste mit friheren, von anderen Seitenl)
angebahnten Arbeiten Uberein. GewiB ist die Auf-
gabe schwieriger, aber es wird sie erleichtern, dal3
wir im Granit erkennen, was mechanisch méglich ist
und was wir zu erwarten haben. Die notwendige
grofRe Zahl an sich monotoner Einzelmessungen darf
nicht abschrecken, wenn es sich um die mechanische
Aufklarung einiger der wichtigsten Lagerstatten-
typen handelt. So ist es wohl nicht zu viel gesagt,
wenn ich die Hoffnung ausspreche, dalR die Be-
muhungen um die tektonischen Sonderfragen des
Granits zugleich auch eine allgemeine ,,Analyse
der inneren Bewegungsspuren® férdern und
damit der Lagerstattenforschung ein neues, zuver-
lassiges Werkzeug an die Hand geben werden.

i) W. Salomon,
Rohrer, Oberrh. geol. Ver. VI, S. 8, uni XI, S. 36.
Diesen Anregungen Salomona haben auch meine Ar-
beiten Wesentliches zu verdanken.

Betriebsversuche an einer Hochofengas-NaRreinigungsanlage.
Von ®ipU3ng. Marcel Steifes in Esch (Luxemburg).

{Mitteilung der Ergebnisse
nigungsgrad. Wasser-

sechstagiger Versuche.
und Kraftverbrauch

N achstehend sind die Ergebnisse eingehender

Untersuchungen mitgeteilt, die im Jahre 1922
an der NaRBreinigung der Huttengesellschaft ,,So-
ciété Métallurgique des Terres Rouges, Belval®,
unter meiner Leitung angestellt wurden.

Abb. 1 zeigt die Anordnung der einzelnen
Maschinensatze. Nachdem das Hochofengas den
mitgefiihrten groben Gichtstaub in Staubflaschen
und Ziek-Zaek-Leitungen auf trockenem Wege ab-
gesetzt hat, gelangt es in Berieselungskiihler oder
Hordenwascher a, die nach dem Gegenstromprinzip
arbeiten. Hier wird das Gas bis zum Taupunkte
abgekuhlt, setzt einen betrachtlichen Teil des
noch mitgefuhrten feineren Staubes ab, erfahrt
dann eine Behandlung in den Vorreinigungsventila-
toren b und wird von diesen in die Sammelleitung ¢
gedrickt. Von hier aus geht ein Teil zu den Wind-
erhitzern und Kesseln, wahrend der Rest den Nach-
reinigungsventilatoren — die in Abb. 1 nicht ein-
getragen sind — bzw. den Doppel-Mitstrom-Des-
integratoren d zustrémt, um von dort durch die
Leitung e den Gasmaschinen zugefuhrt zu werden.

Die Versuche erstreckten sich auf einen Horden-
wascher, je einen Vor- und Nachreinigungsventi-
lator, geliefert von der Firma Zschocke, Kaisers-
lautern (1911), und einen Doppel-Mitstrom-Desinte-
grator von Theisen, Minchen (1917). ,A/mAsY

Festlegung der glnstigsten Betriebsverhaltnisse.
sowie Leistung der verschiedenen Maschinensatze.)

Ret-

Der Hordenwascher hat einen inneren Durch-
messer von 5,5 m und eine H6he von 18 m und ist
fur 50 000 m3 Stundenleistung gebaut. Der Lauf-
raddurchmesser des Vor- bzw. Nachreinigungs-
ventilators betrdgt 2 m.

Als Antriebsmaschinen dienen Drehstrommotoren
von Brown. Boveri & Co. in Mannheim fur 5000 V.
26 bzw. 32,5 A und 50 Perioden, von 230 bzw.
300 PS mit 600 bzw. 750 Umdrehungen in der Minute.
Der Vorreinigungsventilator soll 50 000 m3 der
Nachreinigungsventilator 30 000 m3in der Stunde
auf 0,5 bzw. 0,025 g Staub je m3reinigen. Das
Desintegratorlaufrad hat einen Durchmesser von
2300 mm, als Antriebsmaschine wird ein Drehstrom-
motor der Siemens-Schuckert-Werke in Berlin be-
nutzt. Spannung und Periodenzahl sind die glei-
chen, wie eben erwéhnt. Der Motor ist fur 41 A
gebaut und soll bei 590 Umdrehungen in der Minute
dauernd 300 kW leisten. Der Desintegrator soll
55 000 bis 60 000 m3 Gas in der Stunde auf 0,025 g
Staub je m3reinigen.

Samtliche MeRgerdate wurden alle 10 M'nuten
abgelesen. Es wurden ermittelt: Staubgehalt und
Feuchtigkeit, sowie Temperatur und Druck des
Hochofengases vor und nach den in Frage stehenden
Reinigern. Das verarbeitete Gas wurde mit Stau-
rand und Registrierapparat sowie mit. Brabbee-

Heidelberg, aufgezahlt von Fr.
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schem Staurohr und Mikromanometer gemessen.
Die verbrauchte Wassermenge wurde mit geeichten
Disen bestimmt, seine Ein- und Austrittstem-
peratur mittels Quecksilberthermometer. Die An-
gaben Uber Gase sind stets auf 0 0 und 760 mm Hg
trocken bezogen.

Abbildung 1. Versuchsanordnung.

HordeDwascher (Statischer Reiniger).

Abb. 2 und 3 zeigen die MelRwerte bei einem
Einzelversuche.

Die stiindliche Belastung des Waschers schwankte
fur die verschiedenen Versuche zwischen 25 200
und 54900 m3 die Eintrittstemperatur des zu
kihlenden Gases zwischen 54,5 und 110 °, die Aus-
trittstemperatur zwischen 29,0 und 38,5°  Der
Wasserdampfgehalt des Gases je m3betrug 115 bis
155 g am Eintritt und 34,5 bis 59,0 g am Austritt
aus dem Kiuhler. Das Gas trat mit 2,7 bis 4,6 g
Staub je m3in den Wascher und verlieB ihn mit
1,43 bis 1,82 g. Die Eintrittstemperatur des Kuhl-
wassers schwankte in dem Bereich von 27 bis 35,5 °,
seine Austrittstemperatur von 40,5 bis 48,5 °. Der
geringste spezifische Wasserverbrauch war 3,82,
der groRte 6.02 kg je m3 Gas.

Warmeaufteilung eines Versuches:

WE je st bzw. %
Mit dem Gas eingefihrte Wéarmemenge 2497 000 300
\°m Gas abgefihrte Wéarmemenge . 963 000 38,6
Im Kiihlwasser aufgenommene Warmemenge 1413000 56,6
Leitung und Strahlung ... 121000 4,8

Betriebsversuehe an einer Hochofengas-Nafreinigungsanlagc.

SchluBfolgerung.
Es gilt, den Beriese-
lungskihler an Hand
der ausgefiihrten Ver-
suche von zwei Ge-
sichtspunkten aus zu
beurteilen, und zwar
einmal als Kihler und
dann als Reiniger. Der
Hauptzweck der Kuh-
lung bestellt darin, das
Gas maglichst von dem
mitgefihrten Wasser-
dampf zu befreien, weil
diesereinenschéadlichen
EinfluR auf den Heiz-
wert des Gases und die
bei der Verbrennung
erreichbareHodchsttem-
peratur ausibt. Abb..4
veranschaulicht das
eben Erwahnte. Kurve
a gibt den jeweiligen
W asserdampfgehaltdes
Gases an. Kurven b,
¢ und d steigen um so
héher, je kuhler das
Gas wird, sie haben
einen Kleinstwert bei
derTautemperatur,von
daab gehen die Kurven
infolge der Erhdhung
der Eigenwdrme des
Gases bei steigender
Temperatur desselben

wieder langsam in die
JJohe

Abbildung 4.

Stahl und Ei en.
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Unterer Heizwert, pyrometrischer Heiz-
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Die Praxis hat ergeben, daR die wirtschaft-
lichste Trocknung der Hochofengase durch Ab-
kihlung dann erreicht wird, wenn das die Kihlung
bewirkende Wasser so eingestellt ist, dal die Aus-
trittstemperatur des Gases 3 bis 5 “ hdher als die

Eintrittstemperatur
des Kihlwassers ist.
Die aufzuwendende
Kihlwassermenge st
selbstverstandlich ab-
h&ngig von seiner Ein-
trittstemperatur sowie
von dem Wasserdampf-
gehalt des zu behan-
delnden Gases. Der
wirtschaftl chste Was-
serve brauch wird er-
reicht, wenn die Kiihl-
wassermenge so einge-
stellt wird, daB seine

Austrittstemperatur
rd. 4 0Ounter dem Tau-
punkt des Gasesble.bt.

Der so gewahlte wirtschaftlichste Wasserver-
brauch ergibt bei dem gewinschten Wasserdampf-
niederschlag eine Staubabscheidung im Kihler
von 50 bis 00 %, bezogen auf den urspringlichen
Staubgehalt des Gases. Die glnstigste spezifische
Wassermenge war 4,3 bis 5 kg je m3 Gas. Abb. 5
versinnbildlicht den Dru kabfall des Gases im
Hordenwascher in Abhéngigkeit der Durchstrom-
inenge.

GereinigtesGasinm3 [7*

Abbildung 5. Gereinigte

Gas renge in Abhéngigkeit

von dem Druclcabfalt im
Hordenwascher (hrh ).

[Vorreinigungsventilatoren (Dynamische Reiniger).

Abb. 6 und 7 zeigen die MeRwerte einer Ver-
suchsreihe.

Qo

*Vme fntfere/qR (mmWS). 2i70- VO
tw &ssereinfr/fidemplerdfur.,
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Abbildung 6. Hochofengasreinigung'.

Die stundliche Belastung des Ventilators
schwankte flir die verschiedenen Versuche zwischen
25200 und 54 900 m3 die Eintrittstemperatur des
zu reinigenden Gases zwischen 29,0 und 38,5 °,
die Austrittstemperatiir zwischen 29,0 und 37,5°.
Der Wasserdampfgehalt des Gases je m3 betrug

Birdeaade.. dner HddagesNirngusaiae
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34,5 bis 59,0 g am Eintritt und 34,0 bis 54,5 g am
Austritt des Reinigers. Das Gas trat mit 1,43 bis
1,82 g Staub je m3in den Ventilator und Verlie
ihn mit 0,24 bis 0,57 g je m3 Die Wasser-
eintrittstemperatur wechselte in den Gtenzen
von 27,0 und 35,5° dessen Austrittstemperatur

von 28,5 bis 37,0°.

Der kleinste spezi-

e fische  Wasserver-
brauchbetrug 1,33,
é ** der hochste 3,05 kg
je m3 Gas. Dievon
dem Antriebsmotor
730 fgenommene
3-aSends autg )
. Ze/t q elektrische Energie
Abbildung 7.~ Gasdruck — und o 00 9931 pg
nach dem Vorreinigungsventilator.
156,0 kW.

SchluBfolgerung. Es handelt sich darum,
den Ventilator als mechanischen Reiniger zu be-
urteilen, der bezweckt, die mitgerissenen Staub-
teilchen des Gases derart mit Wasser anzufeuchten,
dal diese schwerer werden, um dann durch die
Schleuderwirkung, soweit wie eben mdglich, aus
dem Gas a.isgeschiedenzu werden. Die vorliegenden
Versuche sollen den wirtschaftlichsten Wasser-
und Kraftverbrauch feststellen, d. h. jene Betriebs-
weise, die bei geringmi Aufwand einen zufrieden-
stellenden Rein'gungsgrad gewadhrleistet.

Der EinfluR der Menge an Einspritzwasser geht
aus der Abb. 8 hervor. Danach ist es unzweck-
maRig, den Wert 2,5 kg Wasser je m3 Gas zu
Uberschreiten.

Als glnstigste Betriebsweise des Vorreinigungs-
ventilators mufl genannt werden: eine stindliche
Leistung an gereinigtem Gas von 40000 bis
50 000 m3 bei einer stindlichen Einspritzwasser-
menge von 80 000 kg, d. h. 2,0 bis 1,6 kg je m3Gas.
mit einem Reinigungsgrad von 0,3 g Staub je m3
Gas bei einem kW-Verbrauch von 3 bis 3,5 kW
je 1000 m3Gas, bezogen auf den ganzen Maschinen-
satz bzw. 2,6 bis 3,0 kW je 1000 maGas, bezogen auf
den Ventilator allein.

) i/orrefn/puntf.
Sj crot
5 Ood
050
| 00 >®
0530
70 z¢ 70 02 20 30r
Spes/Tiscfer W asserverbrauchJuL-X
mOffas[700\
Abbildung 8. Staubgehalt des Gases nach

dem Ve.itilator in Abhéangigkeit vom spe-

zifischen Wasserverbrauch. |
lLom i . e iiee rt 2T

Nachreinigungsventilator (Dynamischer Reiniger).

Abb. 9 upd, 10 geben die MeBwerte eines Einzel-
versuches wieder. Die stliindliche Belastung des
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Ventilators schwankte fur die verschiedenen Ver-
suche in den Grenzen von 20 000 bis 39 000 m3
die Eintrittstemperatur des zu reinigenden Gases
von 30,0 bis 35,0 °, die Austi ittstemperatur von 31,0
bis 36,0 °, der Wasserdampfgehalt des Gases je m3
betrug 36,0 bis 46,0 g am Eintritt und 37,5 bis
46,5 g am Austritt des Reinigers. Das Gas trat mit
0,32 bis 0,57 g Staub je m3in den Ventilator und
verlie3 ihn mit 0,026 bis 0,085 g je m3 Die Wasser-
eintrittstemperatur schwankte in den Grenzen von

Zetf-------- >mm//tags

Abbildung 9. Hochofengasreinigung.

7Vor

Ze/SCir AF.ET V:ilch

11SB 7220 7250 720

Z eit—>-m fttags
Abbildung 10. Gasdruck vor und nach dem
Nachreihigungsventilator.

29,5 bis 33,5 ° die Austrittstemperatur von 31,0
bis 36,0 °. Der kleinste spezifische Wasserver-
brauch war .1,06, der gidRRte 2,5 kg je m3 Gas.
Die vom Antriebsmotor aufgenommene elektrische
Energie betrug 170 bis 254 kW.
SchluBfolgerung. Auch hier sind die Staub-
teilchen des Gases mdglichst ra't Wasser zu be-
feuchten und dann kraft der Schleuderwirkung aus-
zuscheiden. Die Versuche bezweck en das gleiche
wie jene beim Vorreinigungsventilator. Abb. 11
eergibi den Einflu3; der Wassermenge auf den Rei-

Betriebxversuchc an‘einer Hoc/wfengas-Nafireinigungganlage.
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nigungsgrad bei einer Belastung des Reinigers von
annéhernd 20 000 bzw. 30 000 m3Gas in der Stunde.
Zwei Arbeitsweisen ergeben gunstige Werte, und
zwar:

Stundlich gereinigte Gasmenge 20000 m3 bei
einem Wasserverbrauch von 50 000 kg je st. bzw.
2.5kg je m3Gas bei einem Reinigungsgrad von 0,02 bis
0,03 g je m3 und einem kW-Verbrauch von 9 bis
10 kW je 1000 m3 Gas, bezogen auf den ganzen
Maschinensatz, bzw. 7,9 bis 8,8 kW je 1000 m 3 Gas,
bezogen auf den Ventilator allein,

oder aber:

Stundlich gereinigte Gasmenge 30 000 ms bei
einem Wasserverbrauch von 60 000 kg je st, bzw.
2,0kgjem 3Gas beieinem Reinigungsgrad von 0,04bis
0,05 g je m3 und einem kW-Verbrauch von 7,0 bis
7.5 kW je 1000 m3 Gas, bezogen auf den ganzen
Maschinensatz, bzw. 6,0 bis 6,5 kW je 1000 m3
Gas, bezogen auf den Ventilator allein.

90000 SOO0O 60000 70000

SfurM cherW asserj'erdércruch 3
7i

Abbildung 11. Staubgehalt des Gasead nach
dem Ventilator in Abhéangigkeit vom stind-
lichen Wasserverbrauch.

Doppel-Mitstrom-Desintegrator (Zentritugalwascher
voa Theisen).

Abb. 12 und 13 geben die MeRwerte eines Einzel-
versuches wieder. D e stundliche Belasturg des
Desintegrators schwankte fir die verschiedenen
Versuche in den Grenzen von 25200 bis 66 100 m3,
die Eintrittstemperatur des zu reinigenden Gases
von 29,0 bis 37,5°, die Austrittstemperatur von
28 bis 37,0°. Der Wasserdampfgehalt des Gases
je m3betrug 34,0 bis 53,0 g am Eintritt und 31,0
bis 54,0 g am Austritt des Zentrifugalreinigers. Das
Gas kam mit 0,24 bis 0,63 g je m3in den Desinte-
grator und verlieR ihn mit 0.01 bis 0058 g je m3
Der kleinste spezifische Verbrauch an Eimpritz-
wasser betrug 0,571, der groRte 1,56 kg je m3 Gas.
Die vom Antriebsmotor aufgenommene elektrische
Energie belief sich auf 196 bis 293 kW.

SchluBfolgerung. Waie bei den Ventilatoren,
so gilt auch hier der Grundsatz, die Staubteilchen
der.Gase durch Benetzen mit Wasser zu beschweren
und auszuschleudern. Abb. 14 veranschaulicht den
EinfluB des verbrauchten Wassers auf den Rei-
nigungsgrad bei Belastungen des Desintegrators
von rd.,25 000, 50 000, und 60 000 m3 Gas je st.
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Desintegrator /tiachrein/gung;.

VomM otor aufgenommene Leistung in /dV

Umdr./min
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Abbildung 12. Hochofengasreinigung.
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Abbildung 13. Gasdruck vor und nach dem Des-
integrator (Nachreinigung).
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Endlich sei noch darauf aufmerk-
sam gemacht, daR die Prufung der
Ergebnisse folgende Arbeitsweise auf-
drangt: Stundlich zu reinigende Gas-
menge 50 000 bis 55 000 m3bei einem
stundlichen  Wasserverbrauch  von
45 000 bis 50 000 kg, bzw. 0,9 kg je-
m3 Gas, einem kW-Verbrauch von rd.
5,0 kW je 1000 m3 Gas, bezogen auf
die dem Motor zugefiuihrte Leistung,
d. s. 45 KW je 1000 m3 Gas, bezogen
auf die Desintegratorwelle. Erzielter
Reinheitsgrad 0,02 g Staub je m*
Gas.

Zum Schlisse sei
hoben, daR die angegebenen Werte
das Ergebnis einer grolRen Reihe
gewissenhaft durchgefuhrter Versuche
darstellen. Erwahnt sei weiter, daf so-
wohl die Zschocke-Werke als auch
Theisen, bzw. die Erbauer seiner
Apparate, in den letzten Jahren Desin-
tegratoren auf den Markt bringen, die
das zu reinigende Hochofengas aus der
Zick-Zack-Leitung durch einen Horden-
wascher erhalten; Kraft- und Wasser-
bedarf sollen gunstig, der Reinheits-
grad ein grofler sein.

3500 &
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Nachreinigung.
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Abbildung 14. Staubgehalt des Gases nach
dem Desintegrator in Abhéangigkeit vom
stundlichen Wasserverbrauch.

Industrie.

Von A. Heinrichsbauer in Essen.

(Die gro/lindustrielle Entwicklung des Ruhrgebietes 1849 bis 1913.

der IVerke nach dem Weltkriege in horizontaler und vertikaler Richtung.
infolge der Ruhrbesetzung
W enn man auf die Frage naher eingehen will,

vor welche Aufgaben sich die rheinisch-
westféalische Industrie in ihrer Organisation unter
den neuen Verhéltnissen gestellt sieht, ist es not-
wendig, sich zunéchst den bisherigen organisatori-
schen Werdegang der Industrie klarzumachen, da nur
die Kenntnis des geschichtlich Gewordenen das Ver-
stehen der jetzigen und der noch kommenden Vor-
gange ermdoglicht.

Die Geschichte der rheinisch-westféalischen GroR-
industrie ist verhaltnismaRig jung. Erst im Jahre
1849 wurde der erste Kokshochofen (auf der Fried-
rich-Wilhelmshutte in Milheim-Ruhr) gebaut; die
ersten Tiefbauschachte (Graf Beust, Helene und
Amalie, Viktoria Matthias) wurden erst um 1840

Die groBen Kartelle. Umorganisiemng’

Neue Organisationsbestrebungen

und des Micumabkommens.)

niedergebracht. Der erste Abschnitt der grof3-
industriellen Entwicklung des Ruhrgebiets erreicht-«
sein Ende ungefahr um 1870, als der erste Martin-
ofen im Ruhrbezirk von Krupp in Betrieb genommen
wurde und als sich der Ruhrbergbau allméhlich bis
in das Gebiet der Lippe vorgeschoben hatte. Er ist
gekennzeichnet durch die Umstellung des
Gewerbes vom Kleinbetrieb auf das GroB-
unternehmen und durch den Erwerb der Féhig-
keit, die Bodenschatze des Ruhrbezirks planmafiger
und in groBerem Umfange als friher ausbeuten zu
kénnen. Auf diesem Gebiete, dessen hervorstechend-
stes Kennzeichen mehr produktionstechnischer
als organisatorischer Art ist, wurden Leistun-
gen vollbracht, die fir die damalige Zeit ganz auBBer
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ordentlich waren. In der kurzen Zeit von 1830 bis
zur Mitte der 60er Jahre hat das Ruhrgebiet seine
Kohlenférderung von rd. 35 Millionen Zentnern auf
fast 150 Millionen Zentner steigern koénnen, eine
Leistung, die fur die damaligen Zeiten erstaunlich
war, wenn man bedenkt, daR erst vier Zechen uber
1 Million Zentner Kohlen fdorderten, und daR die
hochste Belegschaftsziffer 1300 Arbeiter betrug,
wéahrend sonst eine Belegschaftszahl von rd. 250 bis
300 Arbeitern den Durchschnitt bildete.

Der zweite Abschnitt in der industriellen Or-
ganisierung an der Ruhr galt, nachdem die Grund-
lage geschaffen war, vor allem der inneren Stér-
kung der Betriebe und der W irtschaftlich-
keit der Betriebsfihrung. Die Bemihungen
auf Verwirklichung dieser Bestrebungen fuhrten im
Laufe der Zeit ganz von selbst zur Bildung des
sogenannten groflen gemischten Betriebes.
Zur damaligen Zeit wanderte — umgekehrt wie
spater — das Erz zur Kohle, da der Koks zu jener
Zeit infolge seiner Empfindlichkeit langere Versen-
dung nicht vertrug, und da zur Erzeugung von Roh-
eisen viel mehr Koks als Erz verbraucht wurde (man
rechnete einen Zentner Erz auf zehn Zentner Roh-
kohle), so dalR aus Ersparnisgrinden sich der Weg
des Erzes zur Kohle als der gegebene erwies. Die
dadurch eintretende Neigung zur Bildung gemischter
Betriebe wurde gefordert durch die Notwendigkeit,
die in den einzelnen Werken hergestellten Erzeug-
nisse moglichst nur im eigenenBetriebe auszunutzen,
und zwar nicht nur aus Grunden der Sparsamkeit,
sondern auch, um zur Wahrung des guten Rufes des
Unternehmens die Aufsicht Gber die Beschaffenheit
des Enderzeugnisses selbst in die Hand zu bekommen.
Umgekehrt ergab sich aber auch fir die verarbeiten-
den Werke die Zwangslage, mdéglichst schon das An-
fangserzeugnis (z.B. Roheisen) zu beaufsichtigen, um
dadurch die Gewdahr fur gleichméaRige Belieferung
und gleichméaRige Gute der zur Verarbeitung be-
notigten Rohwaren zu erhalten. Auf diesen beiden
Wegen kam man schlieflich zu dem Urbild des ge-
mischten Werkes, das von der Gewinnung der Roh-
stoffe bis zur Herstellung der Fertigware seine Er-
zeugung unabhéngig von anderen Werken selb-
stdndig durchfuhrte, und das schlieflich auch die
Zu- und Abfuhr sowie die Lieferung von Kraft unter
eigene Aufsicht und in eigenen Betrieb nahm. Auch
in der &uleren Form kam diese allmahliche, aber
doch grundsatzliche Umstellung des Erzeugungs-
planes zum Ausdruck. Von einzelnen Ausnahme-
fallen abgesehen, waren die Unternehmer nicht in
der Lage, die fiur eine derartige Erweiterung und
einen solch umfangreichen Ausbau in verhéltnis-
méaRig so kurzer Zeit erforderlichen Gelder aus
eigener Kraft aufzubringen. Sie sahen sich des-
halb aus Grunden der besseren Geldbeschaffung
vor die Notwendigkeit gestellt, ihren Privat-
oder Familienbesitz allmahlich in eine Aktien-
gesellschaft oder eine &hnliche Form umzuwandeln,
wobei sie allerdings in der Regel ihren maRgeben-
den EinfluB auf die Leitung behielten. Gerade
auf dem Gebiete der Geldbeschaffung waren groR3e
Schwierigkeiten zu Uberwinden, da in Deutschland

tv ..

Organisationsfragen der rheinisch-westfalischen Industrie.

Stahl und Eisen. 97"

wegen seinesvorwiegend landwirtschaftlichen Charak-
ters bis weit in die 80er und 90er Jahre des vorigen
Jahrhunderts die Vermdogensbildung nur sehr lang-
sam vor sich ging, ein Umstand, der vielfach zur
Heranziehung auslédndischer Gelder nétigte. Ge-
fordert wurde die damalige Entwicklung der Ruhr-
industrie durch eine weitsichtige staatliche Wirt-
schaftspolitik. Nachdem diese bereits zu Beginn der
starkeren wirtschaftlichen Entfaltung des Ruhrberg-
baues durch Aufhebung der staatlichen Bevormun-
dung und durch Einfihrung der Bergbaufreiheit dem
Unternehmertum des Bergbaues die unbedingt not-
wendige Grundlage fur seine schaffende Tatigkeit
bereitet hatte, gewdahrte sie der Industrie im all-
gemeinen spater durch die Schutzzollgesetzgebung
(1879) Sicherheit vor der Ueberflutung mit auslan-
discher Ware; von dieser war der rheinisch-west-
falische Industriebezirk wegen seiner unginstigen
geographischen Lage stets besonders bedroht,
da wegen der glnstigen Wasserwege die Ruhr-
industrie vom englischen Wettbewerb sehr leicht zu
erreichen ist, wahrend das Absatzgebiet der ,,Ruhr*
infolge der verhaltnismaRig nahe liegenden Grenzen
zum Westen hm ziemlich stark eingeengt ist.

Der dritte Abschnitt der Entwicklung des
westlichen Industriebezirks ist gekennzeichnet durch
das Hinausgehen der westlichen Industrie
an und Uber die Grenze Deutschlands so-

wie durch die steigende Gewinnung be-
herrschenden Einflusses auf den Welt-
markt. Die WasserstraBe des Rheins hat auch ihre

Vorteile insofern, als sie nicht nur Einfuhrgelegen-
heiten bietet, sondern auch ein billiges und bequem
zu benutzendes Ausfalltor zum Weltmeer bildet.
Wahrend im Laufe der Zeit die Einfuhr auslandischer
Rohstoffe immer mehr zuriickging, wurde die Aus-
fuhr deutscher Rohstoffe und verarbeiteter Guter
standig groBer. Es genugt, darauf hinzuweisen, daR
im Jahre 1913 das Rheinisch-Westfalische Kohlen-
syndikat an dasAusland nicht weniger als 15,6 Millio-
nen Tonnen Kohle, 4,4 Millionen Tonnen Koks und
1,6 Millionen Tonnen Briketts ausfihrte. Neben der
Ueberschreitung der deutschen Grenze durch die-
westliche Industrie war fir die Jahre nach 1900 noch
kennzeichnend die allméhliche Abwanderung der
eigentlichen Rohstofferzeugung — soweit sie sich auf
die Herstellung von Eisen und die ersten Stufen der
Verarbeitung erstreckte — zum Sudwesten Deutsch-
lands. Diese Entwicklung wurde dadurch herbei-
gefuhrt, daR sich der Kohlenbedarf der Eisenindu-
strie von dem Augenblick an erheblich verringerte, als
man dazu Uberging, die im Hochofen- und Hutten-
prozefl freiwerdenden Gas- und Wéarmemengen fir
die Krafterzeugung zu verwerten und dadurch im
Kohlen- und Koksverbrauch wesentliche Ersparnisse
zu erzielen. Dadurch verschob sich das Verhaltnis
zwischen Kohle und Koks zum Erz ganz erheblich,
so daB es gewinnbringender wurde, die Kohle bzw.
den Koks zum Erz zu fahren, als das Erz zur Brenn-
stoffgewinnungsstédtte kommen zu lassen. Welche
Formen diese Standortverschiebung angenommen
hat, geht daraus hervor, daR im Jahre 1913 die Er-
zeugungskraft der stdwestdeutschen Industrie (in

13
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Gestalt der lothringischen, luxemburgischen und der
Saaiiudustrie) diejenige des Ruhrgebiets fast ganz
erreicht hatte.

In jene Zeit fallt auch dieBliute der groBen
Kartelle, deren Anfénge bis in das Jahr 1843
zurickgehen, als in Bonn zum ersten Male die Hitten-
und Walzwerksbesitzer aus dem westlichen Teil des
damaligen Koénigreichs Preulenzusammentraten. Die
Kartelle haben sich zu ihrer endgiltigen Form nur
sehr langsam entwickeln kénnen. Zuerst traten sie
nur lose auf in Form von Konditionskartellen mit
dem Zweck der Herbeifihrung einheitlicher Ver-
kaufsbedingungen; diese wurden vielfach dann all-
méhlich zu Preiskonventionen, die sich mit der Fest-
setzung von Preisen beschaftigten, oder auch zu
Verkaufskartellen, die zwar mafRgebend waren fir
den Verkauf, die Erzeugung der angeschlossenen
Werke jedoch noch nicht kontingentierten. Die
straffste Form des Kartells, die im Kohlensyndikat
ihren kennzeichnendsten Ausdruck fand, stellte sich
schlieBlich dar als Verkaufssyndikat mit Kon-
tingentierung der Erzeugung und voll-
kommener Vereinheitlichung des Verkaufs-
geschaftes. Bis zu dieser Entwicklung (das
Kohlensyndikat wurde 1893 und der Stahlwerks-
Verband 1904 gegrindet) brauchte es jedoch lange
Zeit: es waren erst langjahrige personliche Bezie-
hungen innerhalb der Verbéande und vieljahrige Er-
fahrungen mit einfacheren Verb&nden nétig, ehe
sich die Erkenntnis durchsetzte, dal die mit der
Vereinigungsbildung verfolgten Zwecke sich tat-
sachlich nur durch straffsten Zusammenschluf® unter
weitgehendem Verzicht der einzelnen auf ihre
Sonderwunsche erreichen lieBen. So entstanden all-
mahlich aus der urspringlich ganz durchsichtigen
und losen Form des Absatzverbandes oder der Preis-
konvention Gebilde, bei denen immer mehr die Be-
lange der einzelnen Unternehmungen denen der Ge-
samtheit sich anpaliten. SchlieBlich entwickelte
sich sogar das Bestreben, den selbstdndigen Wir-
kungskreis der einzelnen Unternehmer immer mehr
meinzuschrédnken und dafir denjenigen der Vereini-
gung zu erweitern. In ihrer Blitezeit zielte das Be-
streben der Syndikate im Ruhrbezirk darauf ab,
nicht nur den unmittelbaren Verkehr der einzelnen
Werke mit der Kundschaft durch die Regelung des
Absatzes von einer Hauptstelle aus zu besorgen, son-
dern auch den Umfang der Erzeugung und die Preise
vom Kartell aus zu bestimmen. An sich bot diese
Form Anreiz zu ricksichtslosem Vorgehen. Man muf
aber anerkennen, dal die grofRen Kartelle und Syn-
dikate des Ruhrgebiets ihre Macht niemals miR3-
braucht haben, wie vor allem die Verhandlungen des
Jahres 1906 uber das Kohlensyndikat erweisen.
Zweifellos haben diese Kartelle dahin gewirkt, der
Industrie einen starken Ruckhalt und eine gewisse
Bestéandigkeit in der Geschéfts- und Betriebsfuhrung
zu geben, die sie zur regelméRBigen Fortfihrung ihres
Betriebes unbedingt brauchte.

Der Ausgang des Krieges stellte die rhei-
nisch-westféalische Industrie Vor Aufgaben organisa-
torischer oder (richtiger gesagt) reorganisatorigcher

Organisationsfragen der rheinisch-westfélischen Industrie.

44, Jahrg. Nr. 4!

Art auf die ein Unmal von technischem und kauF
ménnischem Scharfsinn verwendet werden mufte.
Wahrend Berlin redete, wurde im Ruhrgebiet ge-
arbeitet. Es war ein Gluck, dal? die nach dem Kriege
vor sich gehende Umorganisation in mancher Be-
ziehung vor dem Kriege bereits vorbereitet war. Die
UmsteUung brachte deshalb grundséatzlich eigentlich
nichts Neues; sie unterschied sich jedoch sehr wesent-
lich von den friheren Zeiten durch ein Tempo des
Zusammenschlusses und der Zusammenfassung, wie
es sonst auch in Zeiten von Konjunkturriickgédngen
nicht anndhernd beobachtet werden konnte.
Vollstdndig neuartig war oft das Vorgehen. Wah-
rend sich friher das Ausdehnungsbedirfnis der
groBen Werke hauptsachlich in der Errichtung von
neuen Anlagen duBerte, wurde jetzt der Hauptwert
auf Angliederung bereits bestehender Unternehmun-
gen gelegt; maligebend hierfur waren geldliche Er-
wagungen, da auf dem Wege von Aktienkaufen viel
billiger zum Ziele zu gelangen war als durch neue
Anlagen: der Kldéckner-Konzern hat z. B. die Konigs-
born A.-G. auf diese Weise fur einen Preis bekommen,
der nicht einmal dem Preis einer halben neuzeitlichen
Schachtanlage entspricht. Abweichungen gegentiber
friher fanden sich vielfach auch in den Beweg-
grinden der Umorganisation; sie waren vielgestal-
tiger und fanden sich in mannigfacher Mischung,
ohne daB der AuRenstehende immer erkennen
konnte, welche Beweggrinde im einzelnen Falle be-
sonders mafRgebend waren.

Die Umorganisierung der Wirtschaft
wurde horizontal oder vertikal (in manchen
Fallen auch gleichzeitig horizontal und vertikal)
vorgenommen. Wahrend in der Vorkriegszeit der
horizontale Aufbau Uberwog, der in einer Angliede-
rung gleichartiger und gleichstufiger Unternehmun-
gen mit dem Ziel der monopolartigen Beeinflussung
des Marktes besteht, fand man in der Nachkriegszeit
h&aufiger den vertikalen Aufbau, der die Vertiefung,
Verbilligung und Ergénzung des Herstellungsver-
fahrens in der Art wil, daR eine mdglichst weit-
gehende Verarbeitung, vom Rohstoff ausgehend, in
einer Hand zusammengefallt wird. In manchen auf
diese Weise entstandenen Konzernen findet man
gleichzeitig horizontalen und vertikalen Aufbau. Der
Stummkonzern z. B., der in der Hauptsache Walz-
und Stahlwerke miteinander in Verbindung gebracht
hat, ist Uberwiegend horizontal ausgebaut; allerdings
sind auch bei ihm durch die Zusammenfiigung von
Kohle und Roheisen einerseits sowie durch Verfeine-
rungsbetriebe anderseits Merkmale einer vertikalen
Vertrustung vorhanden. Bei der Rheinelbe-Union
wirkte die Angliederung des Bochumer Vereins im
Sinne einer horizontalen Konzentration, wéhrend
durch die Zweckgemeinschaft mit dem Siemens
Schiuckert-Konzern die Organisation in vertikaler
Richtung ausgebaut wurde. Die vertikale OrganF
sation bietet fur beide Beteiligte groRe Vorteile.
Denn fur die'Verfeinerungsindustrie gestaltet sieh
der Rohstoffbezug durch Angliederung von Werken
der Urerzeugung regelmaRiger und billiger, ander-,
seits erdffnet sich fur die Rohstoffhersteller dieMBg"
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lichkeit einer weitgehenden Teilnahme an den Vei-
feinerungsgewinnen. Die Fertigindustrie kann in
erhohtem MafRe ihren EinfluR dahin geltend machen,
dal ihr Rohstoffe und Halbzeug in einer Be-
schaffenheit zur Verfugung gestellt werden, die nicht
nur ihr Arbeitsverfahren verbilligen, sondern auch so
veredeln, daR sie auf dem Weltmarkt wettbewerbs-
fahig bleibt. Die Sicherung regelmafRiger Rohstoff-
lieferungen fir die weiterverarbeitende industrie er-
maéglicht dieser zudem eine Verringerung ihrer Roh-
stofilager und bringt ihr somit eine geldliche Ent-
lastung, wahrend die Rohstofferzeuger auch in
schlechten Zeiten auf einen einigermalien regelmaRi-
gen Absatz ihrer Erzeugnisse rechnen kénnen. Die
Selbstéandigkeit der einzelnen Unternehmungen
innerhalb der Zweckgemeinschaften ist in den meisten
Fallen vollkommen gewahrt geblieben. Alle diese
fur die vertikale Organisation maRgebenden Grinde
hat Hugo Stinnes einmal gekennzeichnet mit den
Worten: ,,Wenn die Werke kein Geld und keine
Waren haben, dann werden sie vertikal organisieren,
damit sie Geld und Rohmaterial sparen, indem sie
die Produktion aufeinander einstellen.* Ein selt-
samer Zufall wollte es, daB gerade unter der Herr-
schaft der kapitalfeindlichsten Regierungen, die
Deutschland seit langem aufzuweisen hatte, die Zu-
sammenballung des Kapitals und der Werke in Ge-
stalt der Trustbildung — denn das bedeutet im
Grunde die Umorganisierung der Ruhrindustrie

nach dem Kriege — die grof3ten Fortschritte ge-
macht hat.
Die Zunahme der Vertikalisierung be-

drohte den Bestand der Kartelle, zumal in
einer solchen Form — wie sie im Industriebezirk be-
standen —, auf das ernsthafteste. Denn sie lbten
einen sehr wesentlichen Teil der Aufgaben dieser
Syndikate selbst aus, insoweit dieser darin bestand,
fur gleichmaRige Beschaftigung und Gewinne der
betreffenden Werke zu sorgen. Gerade in der Nach-
kriegszeit hat sich wiederholt die Erfahrung machen
lassen, daB die Hinneigung zum Kartell
mit der Stdrke der vertikalen Durchorga-
nisierung abnimmt. Besonders in der Eisen-
industrie hat diese Haltung zu einem Verfall des
Syndikatsgedankens gefiihrt; aber auch das Kohlen-
syndikat hat manche Opfer bringen muissen dadurch,
dall es seinen Mitgliedern immer mehr Selbstandig-
keit zu Lasten des, Syndikates geben mufte. In den
ersten Jahren der Nachkriegszeit konnte man in den
Verbénden der GrofReisenindlstrie in der Haupt-
sache drei Gruppen unterscheiden: 1. reine Erzeu-
ger, d. h. solche Werke, die den Verkauf ihrer Er-
zeugnisse — soweit diese nicht im eigenen Betrieb
verbraucht werden — selbst oder durch eigene Han-
delsgesellschaften vornehmen; 2. Handlerwerke, die
in starkem Malfe von,groRen Héndlern abhéngig sind
und diesen fast ausschlieflich ihre Erzeugung zum
Vertrieb Uberlassen; 3. solche Huttenwerke, die
gleichzeitig Erzeuger und Verbraucher sind (letzteres
namentlich bei der Weiterverarbeitung). Von allem
andern .abgesehen, muBte schon diese Mannigfaltig-
keit deri Bestrebungen zu gegenseitigen Reibereien
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fuhren, die schlieRlich vom 30. Mai 1920 an den Stahl-
werks-Verband, der allerdings schon friher durch
das Ausscheiden der lothringischen, luxemburgi-
schen und der Saarwerke zu einem Rumpfkartell
geworden war, zur Auflésung brachte.

Die franzésische Ruhrbesetzung und deren
Beendigung durch das Micumabkommen brachte
wieder neue Aufgaben. Es galt, sich vor allem auf
die veranderten politischen Verhaltnisse einzustellen.
Diese ahneln im besetzten Gebiet ungefédhr denen,
die sich vor ein bis zwei Jahren in Oberschlesien
herausbildeten, wobei freilich der grundlegende
Unterschied vorhanden ist, dal es sich damals im
Osten um eine wirkliche, wenngleich erzwungene und
ungerechte, Gebietsabtrennung handelte, wé&hrend
im besetzten Gebiet mehr eine Unterbrechung der
engen fabrikatorischen und organisatorischen Be-
ziehungen der einzelnen Werke durch eine wirtschaft-
liche Grenze vorliegt, die in ihren Auswirkungen
einer politischen Grenzlinie jedoch kaum etwas nach-
gibt. Die Wirtschaft des besetzten Gebiets wird in
Zukunft unter ganz anderen Voraussetzungen leben
als zu der Zeit der letzten Umorganisierung der
rheinisch-westfalischen Wirtschaft. Im groffen und
ganzen lassen sich zwei Bestrebungen unter-
scheiden. Die eine geht dahin, den Sitz der
Hauptverwaltungen aus dem besetzten Ge-
biet in das unbesetzte zu verlegen; die andere
zielt ab auf die Trennung zwischen den ein-
zelnen Abteilungen der groRen Werke,
wobei besonders eine Scheidung zwischen Bergbau
und Huttenwerken bzw. eine solche zwischen den im
besetzten und unbesetzten Gebiet befindlichen Wer-
ken ins Auge gefalRt wird. MaRgebend fir diese Um-
organisierung sind die aus der Besetzung sich er-
gebenden politischen, organisatorischen, geldlichen
und steuerlichen Erwéagungen; auch die Ricksicht
auf die in der Eisenindustrie und im Bergbau teil-
weise verschieden gelagerten Arbeiterverhéltnisse
spielt wohl zum Teil eine Rolle. Auf Einzelheiten
einzugehen, ist noch nicht angangig; angedeutet sei
nur die politisch-geldliche Erwdadgung, dal
an der Industrie des besetzten Gebiets mit der Zeit
unter dem Gesichtspunkte der Gegenseitig-
keit und der Wahrung vollster Unabhéan-
gigkeit auch auslédndische Kreise grdfReren
Anteil nehmen koénnen, wobei unter Umstanden
sogar bis zu einem gewissen Grade friher be-
stehende enge Verbindungen wieder her-
gestellt werden kénnten. Von welchen Folgen die
jetzt, vor sich gehende Umorganisierung sein wird,
14t sich noch in keiner Weise Ubersehen. Nur
darauf sei verwiesen, daB sich in den né&chsten
Monaten gerade an den groBten Konzernen zeigdn
wird, ob der Trustgedanke der Jahre der Nach-
kriegszeit berechtigt war oder nicht.

Man kann den Ernst der kommenden Zeiten gar
nicht nachdrucklich genug ins Auge fassen. Soviel
bis heute auch an Mepschen und Gitern vernichtet
worden ist, es ist nicht ausgeschlossen, da wir gm
Beginn einer noch schlimmeren Zeit stehen. Die
aus'M der verzweifelten Lage Deutschlands sich er-
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gebenden Fragen suchte man bisher allen ernsten
Vorstellungen der Wirtschaft zum Trotz mit den
Mitteln der Sozialpolitik in der Hauptsache zu I6sen.
Jetzt weil jeder, daR die Schaden einer Wirt-
schaft nur durch wirtschaftspolitische, niemals aber

Unmschau.

Herstellung und Untersuchung von Blattfedern.

Die Herstellung von Automobilfedern in den Ver-
einigten Staaten von Amerika ist zu einem hohen
Stand der Vollkommenheit ausgebildet worden. Der
auBerordentlich grofRe Verbrauch bringt es mit sich,
daB die Federnfabriken daselbst Mengen in einem Aus-
mal} hersteilen, wie man sie nur in der amerikanischen
Industrie findet.

Umschau.
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durch sozialpolitische MalRnahmen beseitigt werden
kdénnen. Hoffentlich wird die sich jetzt vollziehende-
neue Umorganisierung der rheinisch-westféalischen
Industrie zur Besserung der politischen und wirt-
schaftlichen Lage Deutschlands beitragen.

Aus dem Stahllager wandert der Stahl in die eigent-
lichen Verarbeitungsrdume. Ueber das Abschneiden auf
MaR spricht sich der Verfasser nicht aus und beginnt
mit der Beschreibung des Biegens der Federaugen. Ob
die Hauptblatter an den Enden vorher gestaucht wer-
den, wird nicht erwdhnt. In Europa ist dies zum Teil
gebréauchlich, namentlich bei besseren Erzeugnissen, da
sich durch das Biegen der Augen die Breite des Stahls
verkleinert.

Ueber die weitere Fertigung geht der Verfasser
kurz hinweg und verweilt erst langer beim Biegen der

G. Peebles1) fahrt aus einer solch groBem|stter, wobei er die in Europa gebrauchliche Art des

Automobilfedernfabrik bemerkenswerte Einzelheiten an.
Beachtenswert ist schon die Einrichtung des Lagers.
Dieses hat bei der geschilderten Fabrik, die anscheinend
zu dem Bereich der ,,Detroit Steel Products Co., Detroit,
Michigan*, gehért, einen Fassungsraum von 10 000 t.
MalRgebend fur die GroBe war der Umstand, daB Trans-
portschwierigkeiten, Streiks usw. die Fabrikation nicht
lahmen durfen. Der Stabstahl liegt in nach oben zu
offenen Féachern im Kranfeld, so dal jede Stange von
dem dariber héngendem Magnetkran erfallt werden
kann. Diese Anordnung steht ganz im Gegensatz zu
den bei uns gebréauchlichen Stahlmagazinen, in denen
die Stabe in Fachern derart angeordnet sind, dal die
einzelnen Stangen seitlich herausgezogen werden mussen.
Die amerikanische Anordnung bendétigt bedeutend mehr
Platz, hat aber den Vorzug, daR die Arbeitskrafte auf
ein Mindestmall herabgesetzt sind.

Eine sorgfaltig gefihrte Kartei gestattet, genau
die einzelnen Schmelzungsnummern festzustellen. Dabei
wird derartig sorgfaltig verfahren, daB jedes einzelne
Federblatt der fertiggestellten Feder mit einer Nummer
versehen ist, so daf bei einem Bruch sofort festgestellt
werden kann, von welcher Schmelzung und von wel-
chem Werk der Werkstoff stammt.

Nach Uebernahme der Stangen findet im Lager
zundchst eine Prifung auf MaRhaltigkeit statt, ferner
auf Risse, Oberflachenfehler usw. Die genaue Prifung
erstreckt sich nicht nur auf Breite und Dicke, sondern
auch auf die Form des Querschnittes, Kantengenauigkeit
usw. Der zu Autofedern gebréduchliche Flachstahl muB je
nach Breite in der Mitte ein bis acht Zehntel dinner
sein als an den Kanten.

Die Prufung auf Gute im Rohlager ist den heutigen
wissenschaftlichen  Untersuchungsverfahren angepalit.
Abgesehen von den chemischen Untersuchungen, ist eine
weitgehende physikalische Prifung vorgesehen, die sich
auf ZerreiBversuche, Biegeversuche, Dauerversuche im
Anlieferungszustand bzw. im federharten Zustand er-

streckt. Auch der mikrographischen Untersuchung wird
groBe Beachtung geschenkt. Einer Reihe von Mikro-
bildern ist nichts wesentlich Neues zu entnehmen. Der
Verfasser gibt fur die Zusammensetzung folgende
Daten an.

C Mn ei Cr

V

% % % % % i
Kohlenstnffstahl................. 10 04 ?
1Mangan-SIUzinm-Stahl . . . 05 07 20 —
Vanadiumetahl...........cceovun. 05 0,8 ? 10 017
Ohrom-Mangan-Silizium-Stabl 05 07 05 07
Ueber die Einzelheiten der Prifung ist weiter nichts
ausgesagt. Bei zuverlassigen Lieferanten gentgt es,

wenn von jeder Schmelze und jeder Wagenladung eine
Probe entnommen wird. Sind jedoch UnregelméaRig-
keiten eingetreten, so wird die Untersuchung natir-
lich verscharft.

') Trans. Am. Soc. Steel Treat. 3 (1923), S. 907/17.

Biegens mit der Hand und Biegemaschine beschreibt.
Dieses Verfahren ist ja inzwischen auch in Europa ver-
bessert worden, und in Deutschland fuhren sich die
Biegemaschinen von Becher immer mehr ein. Hier-
bei wird das Federblatt maschinell Gber eine Schablone
gebogen, wobei es zwischen drei Walzen hindurchgefiihrt
wird. Die Art der Handhabung geht aus Abb. 1 hervor.
Die Maschine ist bei weitem leistungsfahiger als die
gebrauchlichen Biegemaschinen mit wagereclit gelager-

Abbildung 1. Tragfedernbiegewalze.
ten Walzen. Sie arbeitet schneller und genauer, so dal
wenig Nachrichten nach dem Hé&rten notwendig ist.

Die Amerikaner bedchreiten nun auf diesem Gebiet
einen neuen Weg, der groBe Vorteile hat. Nachdem das
Federblatt auf Temperatur gebracht worden ist, kommt
es in eine Federformmaschine hinein. Von diesen Feder-
formmaschinen ist die gebrauchlichste die ,,Lewis-
Maschine“1). Die Maschine besitzt einen Kkréaftigen
Formkopf mit zwei Arbeitsflachen. Jede der Arbeits-
flachen ist vorn mit Fingern versehen. Das Federblatt
wird zwischen die Form gebracht, und durch einen Druck
auf den Hebel schlieBen sich diese Backengebilde, wo-
durch die Feder die vorgeschriebene Biegung annimmt.
Hierauf wird die ganze Form in einen Oelbehalter ge-
taucht. Die Backen sind so ausgebildet, daR das Opi
tberall leicht eindringen kann, so daB sich die Ab-
schreckwirkung rasch vollzieht. Das Federblatt erkaltet
nun innerhalb der fest zusammengeklemmten Klemm-
backen und wird erst dann herausgenommen. Da das
Blatt wahrend des Erkaltens innerhalb der Backen bleibt,
so ist ein Verziehen nicht maoglich. Das Blatt behélt
vollkommen die verlangte Form bei, und es erubrigt
sich das Richten durch Hammern, wie es bei den europé-
ischen Verfahren erforderlich ist. Die Maschinen ar-
beiten auflerordentlich rasch. Der Verfasser gibt an,
dal3 taglich 1800 Blatter gclx>gen und gehdrtet werden

J) Die Beschreibung dieser Maschine ist der Zeit-
schrift ,,Maehinery* vom September 1917 entnommen.
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kénnen. Diese Art der Herstellung ist natdrlich nur
maglich, wenn 63 sich um eine grofe Anzahl Federn
von denselben  GroRenverhéltnissen und derselben
Bauart handelt. La Europa wirde sieh diese Art der
Herstellung wohl kaum lohnen, da wir heute vou einer
derartigen Normung der Automobdfedern noch zu weit
entfernt sind, als daR diese Absehreckmaschine ein
wirtschaftliches Arbeiten gestatten wirde. Ein Nach-
teil ist mit dieser Herstellungsart verbunden, well die
Federn sehr hoch Uber den Ac3-Punkt erhitzt werden
mussen, da die groBe Masse in der Maschine wahr-
scheinlich eine sehr starke Wéarmeableitung bedingt. Ob
wirklich ein Nachrichten nach dem Erkalten im Oel-
bade nicht erforderlich ist, entzieht sich der Kenntnis
des Berichterstatters. Immerhin hat die Einrichtung
viel Bestechendes und scheint sich in den Vereinigten
Staaten gut zu bewéhren. Die Abschreckmaschinen
werden gespeist von 6lgeheizten Oefen mit sich drehendem
Herd. Dabei werden die Blatter an einem Eide hinein-
gesteckt und eine Stunde spater auf der anderen Seite
herausgenommen. Sie kommen hierbei ganz allmahlich
auf hohe Temperatur, was fir die legierten St&hle von
groBem Wert ist.

Eine Reihe von Ueberwachungsvorrichtungen in
Verbindung mit Thermoelementen gestatten, die Tem-

Abbildung 2. Federn-Prifmaschine.

peratnr genau einzuhalten. Das Anlassen der fert'g-
gehérteten Blatter geschieht in einem stetig arbeitenden
AnlaRofen. Die Blatter werden auf eine Kette gelegt
und laufen dann eine halbe Stunde durch den Ofen
hindurch. Auch dieses Anlaverfahren bedeutet einen
Fortschritt. Sobald die Blatter den Anlaofen ver-
lassen haben, werden sie auf Brinellhdrte geprift. Diese
betragt fur Kohlenstoffstahl 359 bis 418° und fur Le-
gierungsstahl 364 bis 430°. Nach Prufung werden die
Blatter noch im warmen Zustande zusammengepalt und
zusammengepreft, so daR jedes Blatt auf das né&chste
zu liegen kommt. Hierauf werden sie nochmals aus-
einandergenommen, appretiert, mit Briden versehen und
zusammengenietet.

Ueber das Appretieren wird keine besondere Mit-
teilung gemacht, doch spielt dieses bei einer guten Feder
eine grofRe Rolle. Dieser Arbeit schenkt man in Europa
viel Aufmerksamkeit. Gerade bei Personenauto-Federn
wird auf eine gut aussehende Feder viel Wert gelegt,
und es wird bei den be33eren Erzeugnissen vollstandig

geschliffene Ausfihrung verlangt. Das Schleifen ge-
schieht zum Teil auf Sandstein, zum Teil trocken
auf Schmirgelscheiben. Bei dem Schleifen der Haupt-
feder ergibt sich ein Uebelstand, wenn die Innen-

nach der zu die Arnren ansebogen
sind, geschliffen wird. Waé&hrend man die AufRenseite
noch so schleifen kann, dalR die Schleifrichtung langs
des Blattes verlauft, ist man gezwungen, auf der In-
nenseite in der Nahe der Augen quer zu schleifen. Es
laRt sich hierbei nicht vermeiden, daB Schleifrisse ent-
stehen, die mit bloBem Auge nicht gesehen werden
kénnen. Diese Schleifrisse treten sowohl beim b aB-

seite des Blattes,
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als auch beim Trockenschleifen auf und leiten sehr
haufig einen Dauerbruch ein. Es ist daher das Be-
streben vorhanden, diese Schleifart auszuschalten und
durch Blasen im Sandstrahlgebldse zu ersetzen. Hier-
bei werden solche Uebelstande vermieden, und die Ent-
fernung der Zunderschicht wird in vollkommenster Weise
gewdhrleistet. Das Schleifen der Feder nach dem Zu-
sammensetzen zu beiden Seiten geschah friher von
Hand. Vielfach ist man aber jetzt zum Maschinen-
schleifen Ubergegangen, das ein billigeres und saubreres
sowie genaueres Arbeiten gewdéhrleistet.

Das Priifen der Feder auf der Prifmaschine im
statischen Zustand beschlieBt den Herstellungsgang, nach-
dem noch eine genaue Prifung auf MaBhaltigkeit,
Parallelismus der Augen usw. stattgefunden hat. In
Amerika begnugt man sich in vielen Fallen nicht mit
den statischen Versuchen, sondern ergénzt diese Pri-
fung durch eine dynamische, wobei man sich natirlich
mit Stichproben begnigen muR. Abb. 2 zeigt eine der-
artige Priafmaschine, wie sie bei dem ,,Penns-Springs-
Werk* im Gebrauch istl), Die zu prufende Feder wird
an beiden Enden festgehalten und in der Mitte von
einer Kurbel in rasche Schwingungen versetzt, wobei
der Ausschlag ungefdhr 75 mm betragt. Die Feder
wird so lange belastet, bis irgeni ein Blatt bricht. Die
Anzahl der ausgehaltenen Schwingungen bis zu diesem
Zeitpunkt gibt einen Anhaltspunkt tber die Widerstands-
fahigkeit der Feder. ®r.»3ng. Georg Klein.

Herstellung von Tiegel-Verbundstahl.

Fir manche Werkzeuge und Geréate ist es erwinscht,
daR ein Teil, z. B. eine Schneide, harter Stahl ist,
wahrend der uUbrige Teil — um der Bruchgefdhr za
begegnen — aus weicherem Werkstoff bestehen soll. Es
seien u. a. Schlittschuhe, Beile, gewisse Messer als Bei-
spiele genannt Man geht bekanntlich so vor, dal man
den Stahl auf Eisen aufschweiRt.

Um dies zu umgehen, wird nach Angaben von
Arthur W. F. Green?2) in Amerika ein Verfahren an-
gewandt, bei dem beide Werkstoffgattungen schon im
gegossenen Zustand zusammen gebracht werden. In eine
Blocktorm, die durch eine entfernbare Scheidewand in
zwei Teile geteilt ist, wird zuerst der weichere Stahl ge-
gossen, die Scheidewand, wenn ein ZerreiBen der fest-
gewordeaen Haut nicht mehr zu befurchten ist, entfernt
und der hartere Stahl nachgegossen. Ein Beispiel einer
solchen doppelten Blockform, wie sie fir die Erzeugung
von Schlictsohuhstahl verwendet wird, zeigt Abb. 1.

Abbildung 1. GieRformen fir Tiegel-VerbundstahL
Infolge de3 Umstandes, dall der harte Stahl noch
flussig ist, wenn er auf den weichen trifft, tritt starke
Diffusion des Kohlenstoffs ein, und der Uebergang ist
ein sehr allmahlicher, wodurch die Haltbarkeit der
Werkzeuge erhéht wird. Die Breite der Schicht, in
der ein allmahlicher Uebergang stattfindet, wird mit
1 mm angegeben uni durch Bilder belegt, Der harte
Stahl enthalt in dem genannten Falle 1,30 C, der wei-
chere 0,350/0 C. Schmiede-, Walz- und Héartetemperatur

*) Machinery, September 1917.
2) Chem. Met. Engg. 29 (1923), S. 59/61.
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richten, sich nach dem harteren Teil; beim Schmieden
und Walzen muR deshalb entsprechende Vorsicht an-
gewendet werden. Ein Nachteil dieses Verfahrens ist,
daB man keinen verlorenen Kopf anbringen kann,: und
dan auch das Aufsetzen warmer Hauben zur Vermeidung
des Lunkers unmoglich ist; weiter ist zu bedenk®1])
daB Tiegelstahl (au3 gieRtechnischep Grinden ist das
Verfahren nur bei diesem gut anwendbar) sehr kost-
spielig ist und fur den weicheren Teil sonst gewdhn-
liches FluBeisen genigt. E. Rapatz.

Statische und dynamische Versuche mit Stahl.

J. M. Lesse 1ls1) berichtet im wesentlichen tber
Dauerbiegeversuche mit umlaufender Probe und Dauer-
schlagbiegeversuche auf der Maschine von Stan ton2).
Er stellt die Schwingungstestigkeit, we’che einem Bruch
nach 20 Millionen Belastungswechseln entspricht, und
die Fallhdhe, welche den Bruch naeh 60 000 Schlagen
herbeifuhrt, einander gegentber und zieht aus seinen
(anscheinend nicht sehr zahlreichen) Versuchen den
SchluB, daR fur den gleichen Werkstoff diese beiden Be-
anspruchungen durch Warmebehandlungen verhaltnis-
mé&Rig gleiche Aende-ungen erfahren, dif} a‘'so die Dauer-
schlagprobe den anderen Dauerversuch, der mehr Zeit
in Anspruch nimmt, ersetzen kann, wenn e3 sich darum
bandelt, den EinfluR vo schie lener Warmebehandlungen
zu untersuchen. Ob die Schwingungstestigkeit und die
Fallhéhe auch fir verschie lene Werkst>ffe e ne gleich-
artige Bewertung lieferten, ist aus den angegebenen
Verhéltniszahlen flicht zu ersehen. Lessells erwéhnt
ferner die BraUchbarke't des abkiirzenden Verfahrens
von Gon g h zur Bestimmung der Schwingungstestigkeit,
Uber das auch L e ab) berichtet. R. Mailander.

Aus Fachvererren.

American Society ior Tesiing Materials.

Tn der Hauptversammlung' vom 25. bis 29. Juni
1923 wurden folgende Berichte erstattet:

G. St. J. Perrott und AL C. Fieldner
richteten Uber

Die Eigenschaften des metal'urgischen Kokses.
Sie behandelten die Geschichte der Koksprifung, die
Arbeiten des U.-S.-Bureau of Mines, die versch'edenen
Arten der Koksprufung (Fall- und Trommelprobe),
Verbrennlichkeit des Kokses, die Begehungen zwischen

den Ergebnissen der Prufungsverfahren und den Wir™'

kungen verschiedener Koksm-ten in Hochéfen. — Die
vorgetragenen Mitteilungen bieten nichts wesentlich
Neues. Unter anderem wird ein Versuchsoten von
Kreisinger beschrieben, der einwandfreie Ergebnisse
uber die Verbrenn'ichkeit von Brennsteffen I'etern soll,
desgle‘ebeu ein Lahorstonumsverfahren zur Betimmung
des Einflusses von Kohlendioxyd auf die Reaktivitat
des Kokses. Die Verfasser kommen zu der Schluf3-
folgerung, daB man auBer der ausfuhrlichen chemi-
schen Analvse zurzeit noch keine genauen Vorschr'ften
fur die Prifung des Kokses gehen kann. Guter Hoch-
ofenkoks misse mindestens folgende Eigenschaften be-
sitzen: Aschengehalt ntedriger als 13o/o, Schwefel-
gehalt niedriger als 1,25c/o, wirkliches spezifisches Ge-
wicht Gber 1,8, Porositat weniger als 5500 und Fallprobe
Gber 400'0.

Die Fallprobe wird in Amerika folgendermaRen
gehandhabt: Eine Koksnrobe von etwa 29 bis 25 kg
wird viermal aus e'ner Hohe von 1,8 m auf eine Stahl-
platte fal’on gelassen und dann auf einem 2-Zoli-Sieb ab-
gesiebt. Der auf dem S'eb zuruekblci‘ende Koks stellt
im Verhaltnis zur Gésamtpro' e das Fallprifungsefgebnis

dar. Koks, der diese Bedingungen nicht erfullt, ist
unbrauchbar. 1

’) Trans.l Am. Soc. Steel Treat. 1923, IV, Nr. 4,
S. 536.

2) Engg. 1906, TI,
S. 1217: 32 (1912), S. 1755,
., ) Engg. 1923, 1, S. 217 u. 252.

S. 33; St. u. E.
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Um einen Koks hinreichend zu prufen, muf® fest-
gestellt werdenl):, i-m i N 2N

1. der Prozentgehalt der verschiedenen StickgroBe»
durch Sieben auf verschiedenen Sieben;

2. vollkommene chemische Analyse (einschlieBlich des

Aschengehaltes); !

3. Bestimmung de3 wirklichen und scheinbaren spezi-
fischen Gewichtes, der Porositdt und des Gewichtes
eines m3 Koks, wie er in den Ofen kommt;

. Fallprobe; 1 . '

. Bestimmung der Widerstandsfahigkeit des Kokses
gegen den EinfluB von Kohlensaure.

Um den EinfluR verschielener Kokssorten auf de»
Hochotengang festzusteilen, will, da sich bei Verhittung
verschiedener Kokssorten in versch'edenen Hochdfen
keine einwandfreien Vergleiche machen lassen, das
Bureau of Mines in einem Versuchshochofen dahin-
gehende Versuche unter stet3 gleichbleibenden Verhélt-
nissen anstellen, eine Aufgabe, de-ei Lodsung nicht so
leicht zu bewadltigen ist. Die Ergebnisse werden dann
vielleicht Klarheit dariiber geben, bei welcher Dichtig-
keit, Festigkeit, StickgroRe, Herkunft des Kokses
(Bienenkorb-, Kammerofenkoks) usw. der ergieb'gste
Hochofengang ekzielt wird. 0. v. Schwarze.

(SN

L. Jordan legte einen Bericht vor uber ver-
gleichende Versuche zur
Gasbestimmung in Metallen
nach dem Vakuum-Schmelzve-fahren. Die Versuche wur-
den an einem weichen und einem hérteren Stahl sowie
an Eloktrolyteiscn durchgefiihrt, und zwar bei:

1. vollkommenem SchmelzfluB in  Zirkon-Tonerde-
Tiegeln (Alleman und Darlington?2),

2. Schmelzung mit Hilfe eines  Zinn-Antimon-
Gemisches in Magnesiatieg In (Goerens und
Paquet3) bzw. Oberhoffer und Beute 114),

3. Schmelzung in Graphittiegeln (W alker und
Patrickb).

Als Schmelzofen fand he! einem d”r drm Verfahren

bebei welchem ist jodoch nicht gesagt. D. B.) der Ajax-

Northrup-llrchfrequenzofen Verwendung, Uber disen
Eignung N&heres in einem spdteren Bericht des
Bureau of Standards noch mitgeteilt werden soll. Jordan
findet, daR weder Magnesia-, noch Ton- oder Zirkon-
erdetiegel der reduzierenden Wirkung des Elsenkarbids
bei hoheren Temperaturen wilerstehen und daher, be-
sonders be' hoher gekohlten Legierungen, sekundéar sich
zu viel oxvdische Gase entwickeln. Auch die Schmel-
zung der héher gekohlten (0,700 C) Legierung nach
dem Zlnn-Antimon-Vcrfahren bei 1150° soll durch
Einwirkung des freien Kohlenstoffs auf die Magnesia
storende Reaktionsgase ergeben haben (héchst unwahr-
scheinlich! D. B.). Jordans Ergebnisse sind in Zahlen-
tafel 1 wirdergeg-'ben. Es ist jedoch nicht zu er ehen,
ob die Zahlen Mittelwerte einer gréBeren IAnzahl von
Versuchen sind, doch mochte man dies annehmen, da
es sonst zu gevagt e-sehiene, auf Grund so weniger
Werte ein Urteil zu féllen. Jo-dan halt das Verfahren
von Walker und Patrick fur das zuve-lasdgste. Be-
dauerlich ist, daR der Verfasser geloste Gase und
chemisch gebundene (Oxvdverhindungcn. Nitride usw.)
in ihrer Bedeutung auf die Eigenschaften des Eisens
summarisch behandelt, also keinen Unterschied macht
zwischen eUrahlerten u'd Rea’t’cns-Qasen, wodurch der
Wert der Arbeit verringert erscheint. Um die Bedeu-

1) Eine abn’iche Beteie”sprifung (auBer 3 und 5)
ist auf den Kloekner-Werken, Abt. Georgs-Marien-
Hutee, ublich. Auf ie’en Fall gehen dmse Ve'ha’tn's-
zalilen dem llo-héfner wesentliche Anhalte fu'" die Giute
seines zu vor'-nau ,'e*dnn Kokses. (D. Berohterstetter.)

2) J. Franklin Inst. 185 (1918), S. 161/98, 333/57,
461/80.

3) Ferrum 12 (1914/15). S. 57/61, 73/81,

4) St. u. E. 39 (1919), S. 1584/90. Ljom
s' *~omm. 8. Inj:. Congr. appl. Obern. 1912, Bd. 21r
S- 139/49. fj el i
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Zahlentafel 1. Vergleich dreier Vakuum-
Sohmerlzverfa hren zur Bestimmung vor
Sauerstoff und W asserstoff in Me-
tallen. j-.
Schmelz- Sauer- Wascer-
1. 1 venahren stoff sioff
% %
% e 0,0093  0,0015 j
Stahl mit0,25 %C g 0,0105 0,0010
lc 0,0205 0,0015 |
0,032 0,i'04
Stahl mit 0,72 % C 0,044 0,003
0,0027 0,0003
0,0092 0,0013
Elektrolyteisen . 0,008 0,0017
{s 0.0163 0,0011

SchmelzfluR in Zirkon-Tonerde-Tiegeln.
Schmelzung mit Antimon-Zinn in Magnesiatiegeln.
Schmelzung in Graphittiegeln.

O w>
(IR

tung der Gasbestimmungen darzutun, behandelt Jordan
neben den bekannten Erscheinungen (Beizbruchigkeit,
Nitridaufnahme bei der SchweiBung usw.) den Einfluf
des Kohlenoxyds auf die Graphitbildung und schlieBt
sich der bekannten Ansicht von Honda und Mu-
rakamil) an, nach der gem&BR den Ausdric’ea:
2CO= C02+ Cund C02-f Fe3C= 2 CO -+ 3 Fe
die primére Graphitbildung durch Kohlenoxyd be-
gunstigt wird, was auch seine Bestdatigung darin finden
soll, dal im Vakuum geschmolzenes, also gasfreies Guf3-
eisen weniger zur Graphitbildung neigt. Bemerkenswert
sind die Aisfihrungen uber das ungiin tige Verhalten
sauerstoffhahiger Stahlsorten Lei der Einsatzh&rtung2).
In den theoretischen Erorterungen Uber Lisungs-
hypothesen sind besonders die Ansichten Andrews,
Rosenhains und Cosmo Johns3) hervorgehoben,
die eine besondere Ld&sangsfahigkeit der kristallinen
Zwischenschicht fiir Gase annehmen und versuchen, auf
diese Weise den Einflufl verhaltnismaBig kleiner Gas-
mengen auf die Eigenschaften der Metalle zu erklaren.
E. Piwowarsky.

Ueber

Ein neues Verfahren der magnetischen Prifung
berichtete A. V. de Forest. Der dem Verfahren zu-
grunde liegende Gedanke ist folgender: Aenderungen in
der Art der Warmebehandlung eines Stahles missen
sich in einer Aenderung seiner physikalischen Eigen-
schaften bemerkbar machen wund kénnen demgeméan
durch Messung dieser Eigenschaften bzw. ihrer Aen-
derungen gegenuber einer Normalprobe festgestellt wer-
den. Mehr als die Messung der mechanischen Eigen-
schaften empfiehlt sich diejenige der magnetischen, da
bei dieser weder eine Verdnderung noch eine Zersté-
rung der Proben einzutreten braucht. Dabei kommt es
dem Verfasser, der im wesentlichen die Bedirfnisse der
Praxis im Auge hat, nicht darauf an, darzulegcn, welches
im einzelnen die die magnetischen Ergebnisse beein-
flussenden Faktoren sind. Gilt e3 den EinfluR zweier
verschiedener Behandlungen, etwa des Abléschens bei
einer bestimmten Temperatur und des Anlassens bei
einer anderen bestimmten Tempe-atur, nachzuweisen, so
ist die Messung zweier voneinander unabhéangiger phy-
sikalischer Eigenschaften notwendig; als so'clie kdnnen
wieder magnetische Eigenschaften gewdilt werden,
falls sie sich unabhéangig voneinander &nd rn. Als Bei-
spiel wird folgendes gegeben: In Abb. 1 seien als
Abszissen bzw. Ordina'en d e den beiden magnetischen
Eigenschaften entsprechenden Werte fir die beiden

1) Sc. Reports, Tohoku Univ. 10 (1921), S.
*) Vgl. dariber H. W. McQuaid and E. W. Ehn,
Trans..,Am. Inst. Min. Met. Eng. 67 (1922), S. 341/91.
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verschiedenen Behandlungen des Abschreckens und An-
lassens aufgetragen. Ji .

Aus der Abbildung ist z. B. ersichtlich, dall dae
Anlassen bei 600 oder 550° eine Aenderung der ersten,
Eigenschaften i(X) bewirkt, wahrend die andere (V)
unveréndert bleibt .(A C oder B D). Dagegen ver-
andert Abschrecken
bei 1300 oder 1200»
te ds Eig as.haften
(AB oder CD). Im
allgemeinen wird
natiirlich eine Aen-
derung beider Eigen-
schaften eintreten
und der Verlauf der
Kurven kein gerad-
liniger sein (vgl. das
unten gegebene Bei-
spiel).

Auf die Art der
magnetischen  Mes-
sungen, die der Ver-
fasser anwandte, ein-
zugehen, ist  hier
nicht der Ort. Be-
merkt sei nur, daB er eine Brickenschaltung ver-
wendet, wie man sie Ln der Physik gewdhnlich zur
Messung von Induktivitaten gebraucht; die beiden zur
Messung dienenden magnetischen Eigenschaften sind
nicht naher definiert; ihr Unterschied wird dadurch be-
wirkt, daB dem MeRinstrument im zweiten Falle eine
Kapazitat parallel geschaltet wird. Auch eine Ab-
anderung des Verfahrens, bei dem zwei Galvanometer
angewandt werden, ist angedeutet, endlich ein Ver-
fahren zur direkten Aufzeichnung der Kurven be-
schrieben.

Als Beispiel .fur; die erhaltenen Kurven sei Abb. 2
gegeben, in der die mittlere Kurve aus nicht er-
sichtlichen Grunden nur bis zu einer AnlalRtemperatur
von 265° durchgefuhrt ist, wahrend sich die beiden
andern bis 805° erstrecken. Bei 265° beginnt, wie er-
sichtlich, ,eine neue metallographische Komponente-

Abbildung 1. Schema der Wirkung

des Anlassens und Abschreckens auf

zwei verschiedene magnetische Eigen-
schaften X und Y.

273.

ver-

Abbildung 2.
abge»

L . Magnetische Ergebnisse eines mit drei
chiederrpii

AbkiihIm)g>--grpsoh\vin<Hirkpiten ~ von 810°

Werkzeugstahls mit 1°/4 C. Probengrofe: 12,7X9,5X101,6 mm.
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einen vorherrschenden Einflul auszuliben . Die vier
Zweige der Kurve sollen, wie die Hartepriufung zeigt,
dem martensitisehen, troostitischen, sorbitischen und per-
litischen Zustand entsprechen.

In gleicher Weise werden noch die Schaubildei
fur einige andere Stahle gegeben, deren Wiedergabe
und Deutung hier zu weit fihren wirde.

Das Verfahren des Verfassers kann nach der An-
sicht des Berichterstatters wohl fur die Praxis gewisse
Vorteile bringen, leidet aber an der fehlenden Be-
stimmtheit der zu messenden magnetischen Eigenschat-
ten. Man sollte im Gegenteil mehr als bisher ublich
dazu Ubergehen, die physikalischen Eigenschaften der
Stoffe auch in der Metallographie maéglichst eindeutig
und genau zu bestimmen und ihre Verédnderungen mit

der veranderten Behandlung festzustellen. .
7. Wirschmidt.

H. A. Schwartz wund W. W. Klaglc be-
richteten uber
Die Bedeutung der Werkzeugtemperatur als Funktion

des Schneidwiderstandes.

Ausgedehnte Versuche, wie Bearbeitbarkeit uni \\ erk-
zeugtemperatur  bei verschiedenen \\ erkstoffen  Zu-
sammenhangen, hatten den Zweck, die Werkstoffe, die
bearbeitet werden sollen, unter verschiedenen Schnitt-
bedingungen zu vergleichen; wie sich die Werkzeuge
aus verschiedenen Stahlgattungen vergleichsweise ver-
halten, blieb vorlaufig noch unbertcksichtigt.

Der Apparat bestand aus einem feststehenden
Bohrer von 19 mm 0, an dem in einer Entfernung-
von 2,5 mm von der Schneide ein Thermoelement an-
gebracht war, das auf einen selbstschreibenden Tem-
peraturaufZeichner arbeitete- Das Werkstick, das sich
bei dieser Anordnung dreht, bestand aus einem Rund-
stab, der nicht viel gréBeren Durchmesser hatte als
der Bohrer, so dal dieser eine dinne Hulle {brig
lieR, die durch Abstechen von der Seite aus von Zeit
zu Zeit entfernt wurde. Dies mufite geschehen, damit
die Bohrerspitze immer den gleichen Luftkihlungs-
bedingungen unterlag. Nach einiger Zeit nahm das
Werkzeug gleichbleibende Temperatur an. Unter ver-
schiedenen Bedingungen des Vorschubes und der Ge-
schwindigkeit wurde so eine groBe Anzahl von Tem-
peraturen gemessen.

Die hauptsachlichsten Ergebnisse sind, vom Be-
richterstatter, soweit sie Uberhaupt allgemeine Schlusse
zulassen, in zusammengezogener Form, in das metrische
System umgerechnet, in Zahlentafel 1 wiedergegeben.

Zahlentafel 1. Bohrertemperaturen und
verbrauchte Arbeit.

Arbeit |

Bri Bohrertemperetur zur Ent- [

- Do P fernun? >

bei einer minitlichen

- lcm3
Werkstoff n__e" TImdrehungszabl vownerﬂn

harte stoff |

80 158 | 288 mkg 1
Sonderweicheisen . 89 360° 4S41 465
Weicher Stahl . . 109 312° 482° 510° 432
Gegluhter StahlguR 131 270° 350° 400° 375
TemperguBR . . . 118 186° 220° 240° 213

iiber

Verglteter Stahl . 223 300" 6000 5°0

Der Vorschub betrug immer 0,127 mm.

Die Arbeitsmenge ist aus der Gesamtleistung der
Maschine berechnet. Bei der Annahme, dall der grofite
Teil der Energie sich in Erwdrmung der Spé&ne um-
setzt, miBte Temperaturerh6hung und Gewicht der
Spane ungefahr mit der angegebenen Energie zu-
sammenfallen. Dieses Produkt betrégt bei schwéacheren
Leistungen aber nur die H&lfte uni bei stdrkeren Lei-
stungen nur zwei Drittel der Gesamtleistung. Der Fehl-
betrag ist einerseits darin begriindet, dalR die gemessene
Temperatur doch niedriger lag ah die Spantemperatur,
eund daB ein grofer Teil der Warme durch das Werk-
zeug und durch den Bohrer abgeleitet wurde.

Aus Fachvereinen.
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Sehr bemerkenswert an diesen Ergebnissen ist, daf
ganz weicher Werkstoff gréfRere Arbeitsleistung erfor-
dert als hérterer. Das steht in Uebereinstimmung mit
den Versuchen KeRBnersl), der Uberraschenderweise
findet, daR die Bearbeitbarkeit bei Stahl zwischen 0,1
und 060 C im geglihten oder rohen Zu3tand mit der
Festigkeit nicht ab-, sondern zunimmt. Jedenfalls spielt
auBer der Harte auch noch die Dehnung eine groRe
Rolle, und die Bearbeitbarkeit wird im umgekehrten
Verhaltnis zur Dehnung stehen. Aus der grofRen Deh-
nung von Sonderweicheisen und weichem Stahl erklart
sich°so seine verhaltnismaRBig schwere Bearbeitbarkeit.
Steigt die Haéarte uber ein gewisses Mal hinaus, so
nimmt die Bearbeitbarkeit wieder ab.

Die Verfasser versprechen, ihre Versuche auch auf
Drehen zu erweitern. Von grofRem Werte ware es, bei
dieser Art der Untersuchung nicht nur die Bearbeit-
barkeit zu bericksichtigen, sondern auch das Schneid-
werkzeug einzubeziehen, so etwa, dal Werkzeuge aus
verschiedenen Stahlmarken miteinander verglichen
werden. A Hupelz.

E. B. Smith beschrieb eine

Vorichtung zum Messen der StoBkraft.

Die Vorrichtung, die die groBte wahrend eines
StoRes auftretende Verzogerung miBt, besteht in der
Hauptsache aus einer flachen MeRfeder, die in zwei
Auflagern festgehalten wird und in der Mitte ein Ge-
wicht tragt. Sie wird mit der Masse, deren StoB-
wirkung zu messen ist, moglichst fest derart verbunden,
daR die Richtung, in welcher sich die MeRfeder durch-
biegen kann, mit der Richtung der auftretenden Ver-
z6gerungen Ubereinstimmt. Beim StoR wird durch die
Tréagheit des Gewichts die Feder ausgebogen und durch
eine Sperrvorrichtung in ihrer gréBten Ausbiegung fest-
gehalten. Die Durchbiegung kann dann nach dem Stol
mit einer MeBuhr bestimmt werden. In einer neueren
Ausfiihrung wird die Durchbiegung der MeRfeder in
Drehung eines Spiegels umgesetzt, der das Bild eines
Lichtpunktes auf eine Skala oder einen photographischen
Film wirft, so da die Verzégerung wéahrend des ganzen
StoBverlaufs aufgezeichnet werden kann. Ob d'ese letzte
Anordnung bei den auftretenden StéRen noch einwand-
frei arbeitet, erscheint fraglich.

Die Abmessungen von Feder und Gewicht sind ent-
sprechend den Versuchsbedingungen zu wahlen, insbe
sondere muB die Eigenschwingungsdauer der MefRvor-
richtung genigend klein sein gegeniber der Stof3dauer.
Die Ausbiegung der Feder wird dementsprechend sehr
klein (in der letzten Ausfihrung kleiner als 0,07 mm).
Der MeRBbereich umfallt Verzégerungen, die etwa 2-
bis 25mal so groR sind wie die Beschleunigung durch
die Schwere.

Die Eichung der Vorrichtung erfolgt durch Mes-
sung bekannter Geschwindigkeitsanderungen oder durch
statische Belastung, wobei angenommen wird, dal
die StoRBkraft halb so grof ist wie die statische Be-
lastung, welche eine gleich groBe Durchbiegung ergibt-

Ein in dem Bericht mitgeteiltes Schaubild zeigt
gute Uebereinstimmung zwischen d8n Angaben der MeR-
vorrichtung und den aus Zeit-Weg-Kurven bestimmten
Verzdgerungen. R. Mailénder.

(Fortsetzung folgt.)

American Institute of Mining and Metall-

urgical Engineers.
(Frahjahrs-Versammlung Februar 1923. — Schlufl von
St. u. E. ¢3 (1923), S. 1484)

Die Reihe der amerikanischen Arbeiten Uber die
Verbrennlichkeit des Kokses wird verlangert durch eine
umfangreiche Verdffentlichung von G. St. J. Perrott
und S. P. Kinney, Tuscaloosa, Ala., Uber

Die Verbrennung des Kokses im Hochofengestell
die, um e3 vorweg zu nehmen, zu dem uberraschenden.

1) Werkst.-Techn. 1920, S. 633. y'
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1. Zusammenstellung von Untersuchungsergebnissen aus dei

Verbrennungszone.

Zahlent&iel

Koks
Oien kg Je
nach Todne
Eisen
Alabama Nr. 1. Semet Solvay 1433
» % 2. . . » . 1270
" . 3. Koppers 862
4. Bienenkorbofen 1200
5. > 1254
. 6 Koppers 1248
Penna Nr. 1. Bienenkorbofen 1270
w 2. .. Koppers 771
3. .. Bienenkorbofen 1118
» . 4 Koppers 1043
Illinois... Roberts 802

einen nur unbedeutenden EinfluR auf die Vorgange im
Hochofengestell ausiibt. Die Aenderungen und Stérun-
gen, die man bei dem Betrieb mit verschiedenen Koks-
sorten beobachten kann, wéaren demnach auf andere
Ursachen zuriickzufuhren.

Nach Ansicht der Verfasser ist die Verbrennlich-
keit de3 vor die Formen gelangenden Brennstoffs um-
gekehrt proportional der Entfernung von den Formen,
in der Sauerstoff und Kohlensdure praktisch
verschwunden sind, oder mit anderen Wor-

Zahlen aus der Yerbrennungzone

Roh-  Wind-
eisen-  ge- o, co2 co
erzeu- schwin-
Poro- digks.t 1o cm 25cm
sitat | 9UNg in den im vor  vor 2% in einer Héchst-
in 24 For- Form- den den Entfernung von
st men riissel For- For- den Formen gehalt
men men
% t m/sek  0p % % cm %
51 258 104 14,0 71 122 61 36
49 260 105 150 150 10,0 56 819 30 61

44 418 88 _ 80 61 91 43 56
46 355 111 80 85 85 61
46 356 104 125 12,0 110 61 76 51 43
44 476 154 . __
46 220 72 80 85 90 58 76 30 56
20,9

51 575 116 196 17,0 91 107 56 63
48 449 88 140 105 80 76 102 15 45
48 514 93 175 150 1.0 71 91 36 55
53 515 85 17,0 145 106 71 102 15 49

Koksvolumeneinheit dem Wind ausgesetzt ist. L4Rt man
den EinfluB der Porositat unbericksichtigt, so ist die
Gesamtoberflache der Volumeneinheit unabhéangig von
der scheinbaren Koksdichte. Es ist ferner anzunehmen,
dal die wirkungsvolle Gesamtoberflaehe auch unab-
héngig ist von der Zahl und GroRe der Poren, weil die
Lucken zwischen den einzelnen Koksbrocken im Ver-
gleich zur engroBRe betréchtlich sind und auch die

Ansa/z zum Aorfrdl es

ten, direkt proportional dem Zeitraum bis Rohresmiteinem 34

zum Verschwinden von Sauerstoff und Koh- .

lensdure. Der Grad der Verbrennung in 9ER rOhrx. 3/8*lerW

einer bestimmten Zone einer Breunstoff-

schicht wird durch das Verhéltnis zwischen * 7/8"Gas-Auslgrshr
dem wirklichen Kohlenstoffgehalt der Gase 3/asVerdi/

und ihrem héchstmdéglichen Gehalt, wenn sie
ausschlieBlich aus Kohlenoxyd und Stickstoff
bestehen, ausgedriickt. Nach den Gleichun-
gen 0S+ C= C02und C02+ C= 2 CO
ist bei voélliger Verbrennung zu CO der
Kohlenoxydgehalt gleich der doppelten
Sauerstoffraenge. Die prozentuale Sattigung der Gase

[ —
202

ausgedrickt. Aus der Gasanalyse ergibt sich fur diese
Sattigung, da die in der Volumeneinheit der Verbren-

., 209 X N2
nungsgase enthaltene Sauerstoffmenge gleieh-

mit Kohlenstoff wird durch die GroRe- —

79,1

co02+ CO
Ist: y
12000 %at) @

oder
C02+ CO

189 x wenn CO, CO und N, in Volum-

n

prozenten ausgedriickt sind.

Wenn die Verbrennungsluft durch eine reine Koh-
lenstoffschicht streicht und der gesamte Sauerstoff in
den Verbrennungsgasen erscheint, so ist

209 X79H = °2+ C°2+ 12C°”
und Gleichung (1) kann auch geschrieben werden

i 202+ coz+ co” "’ &)
Eigenartig sind teilweise die Ansichten der Verfasser
Uber den EinfluR der physikalischen Eigenschaften des
Kokses auf seine Verbrennlichkeit, die offenbar auch
von anderen amerikanischen Forschern geteilt werden:
1. Die Verbrennlichkeit des Kokses steigt nicht mit
abnehmender Dichte oder zunehmender Porositat. Unter
sonst gleichen Verhaltnissen hangt die GroBe der Ver-
brennungszone von der Gesamtoberflache ab, die je

tVassenaus/auf  Wassere/h/auf PreRAfiZufiihrung.

Abbildung 1. Wassergekiihltes Gasproberohr.

Windgeschwindigkeit so grof® ist, daB die Windmenge,
die praktisch in die Koksporen eindringt oder die Koks-
brocken gar durchstreicht, vollstdndig vernachléssigt
werden kann. Einzelne amerikanische Fachleute ver-
treten neuerdings sogar die Ansicht, daB ein pordser
Koks als weniger gut verbrennlich als ein dichter Koks
angesehen werden kann, weil die Verbrennung infolge
der grofRen Windgeschwindigkeit im Ofen wahrschein-
lich an den vorspringenden Ecken der Zellenwande vor
sich geht, so daB ein pordser Koks fiir den Verbren-
nungsvorgang eine weniger wirkungsvolle Oberflache
bedeutet als ein dichter Koks. Unterschiede in der
Koksdichte 16sen insofern eine gewisse mechanische Wir-
kung aus, weil zur Verbrennung einer bestimmten Koh-
lenstoffmenge in der Zeiteinheit die Zahl der in die
Verbrennungszone fallenden Koksbrocken mit abneh-
mender Dichte gréBer wird. Bei einem Koks von ge-
ringer Dichte und entsprechend gréRerem Brennstoff-
volumen in der Verbrennungszone kann auf diese Weise
die der Raumeinheit der Verbrennungszone ausgesetzte
wirkungsvolle Oberflache des Kohlenstoffes geringer
sein als bei Verhittung von dichtem Koks. Dies wirde
eine verminderte Verbrennlichkeit bedeuten, deren MaR
durch die Ausdehnung der Verbrennungszone vor den
Formen bestimmt wird.

2. Die Verbrennlichkeit héngt innerhalb bestimm-
ter Grenzen von der GrofRe der Koksbrocken ab, weil
die kleineren Stiicke eine gréBere Oberflache auf-
weisen. Die Grofe wird durch die ansteigende Wind-
pressung bestimmt.

3. Die Geschwindigkeit der Verbrennung hangt
von der Kohlenstoffbeschaffenheit der Zellenwéande des

P 3,50/0.
14
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Kokses ab. Clements, Adams und Haski nsi)
haben naehgewiesen, daR z. B. die Reduktion von Koh-
lendioxyd bei Temperaturen von 900 bis 1100 durch
Holzkohle wesentlich schneller vor sich geht als durch
Koks. Praktisch dirften diese Unterschiede jedoch ge-
ring sein, weil die Temperaturen der Verbrennungs-
zone vor den Formen mit 1650 bis 1800» wesentlich
héher liegen. .

Die Versuche von Perrol1l und Kinney wur-
den in Anlehnung an die bekannten Untersuchungen
von van Vloten?2) an 11 verschiedenen Hochdfen
vorgenommen. Das wassergekihlte Proberohr (Abb. 1)
wurde durch einen Hammer oder Rammbar bis zur
Ofenmitte vorgetrieben. Um ein Zusetzen oder Ver-
schmieren des Rohres zu verhindern, wurde wahrend des
Vortreibens auf PreRluft umgestellt. Die Versuchs-
ergebnisse sind sehr umfangreich und in 11 Schaubil-
dern und 16 grofRen Zahlentafeln zusammengestellt, eine
Uebersicht gibt Zahlentafel 1. Die Tafeln und Schau-
bilder zeigen, daB die Verbrennung im Gestell sehr
schnell vor sich geht. Sauerstoff ist praktisch in einer
Entfernung von 60 bis 70 cm von den Formen nicht
mehr nachweisbar, Kohlendioxyd ist in einer Tiefe von
80 bis 100 cm verschwunden, d. h. mit anderen Worten,
der Windsauerstoff hat seine Arbeit, die in der Ver-
gasung des Kohlenstoffs besteht, in einer Entfernung
von rd. 60 cm von den Formen beendet. Im Ubrigen
Gestellraum verhalten sich die Gase dem Koks gegen-
Uber passiv, so daBR der Brennstoffverbrauch durch
andere Sauerstofftrager hervorgerufen werden muR.
Diese Oxydationsvorgédnge oder, besser gesagt, Reduk-
tionsvorgange gehen um so leichter vor sich, je grofRer
das Verhdéltnis von Gesamtsauerstoff zu Stickstoff im
Vergleich zur atmosphérischen Luft ist.

Das Auftreten von Kohlensdure im Formrussel ist
auf Verbrennung von Gestellgasen zuriickzufiihren, die
in die Form durch Wirbel mitgerissen worden sind.
Dieser Kohlenséuregehalt in der Nahe der Form ist im
allgemeinen bei den Oefen mit héherem Koksverbrauch
je Tonne Roheisen grofRer als bei den wirtschaftlicher
arbeitenden Hochdéfen.

Es ist nicht maéglich, aus der Beschaffenheit der
in den verschiedenen Oefen verhiitteten Kokssorten und
der Ausdehnung der Verbrennungszone eine Gesetz-
mafRigkeit abzuleiten. Vergleicht man z. B. den mit
spezifisch leichtem, porésem und leicht verbrennlichem
Illinois-Koks betriebenen Hochofen mit den beiden
Pennsylvania-Oefen 1 und 3, die mit dichtem und offen-
sichtlich schwer verbrennlichem Conne'lsv'.I’e-Koks gin-
gen, so ist ein nennenswerter Unterschied in der Gas-
zusammensetzung vor den Formen nicht zu erkennen.
Die Verbrennungszone de3 Pennsylvania-Ofens 2 weicht
zwar von der Zone der anderen Oefen etwas ab, aber
es ist schwer zu entscheiden, ob dieser Unterschied auf
die Koksbeschaffenheit oder auf den besonderen Ofen-
gang zuruckzufihren ist. Der Ofen wurde mit einem
Koks betrieben, der im Koksofen unter Gewinnung von
Nebenerzeugnissen gewonnen und der im Penna-Ofen
Nr. 4 verhitteten Kokssorte dhnlich war. Die Betriebs-
zahlen des Penna-Ofens Nr. 2 unterscheiden sich von
den Ergebnissen des Penna-Ofens Nr. 4 durch den
wesentlich niedrigeren Koksverbrauch und die groRere
Windgeschwindigkeit.

Die Untersuchungen von van Vloten wurden
in einer Ebene vorgenommen, die 60 cm oberhalb der
Formen lag, und ergaben den Héchstgehalt an Kohlen-
saure und den niedrigsten Wert fir Kohlenoxyd in einer
Entfernung von rd. 30 cm vom Formrussel. Der Koh-
lenoxydgehalt in dieser Ebene ist bedeutend héher als
in der Hoéhe der Gestellwdnde. Nach van Vlotens Un-
tersuchungsbefunden ist die Durchdringung der Kohlen-
saure in senkrechter und wagerechter Richtung gleich
grof3. Seine Feststellungen in der Formebene stimmen
mit den Ergebnissen von Perrott und Kinney uberein.

Patentberioht

44. Jahrg. Nr. 4.

Den Schluf3folgerungen der beiden Verfasser, daf
die Verbrennlichkeit des Kokses keinen wesentlichen Ein-
fluR auf die Hochofenvorgédnge ausubt, kann man nicht
zustimmen, da die einseitige Beobachtung des Verbren-
nungsraumes offensichtlich zu einem TrugschluB ge-
fuhrt hat. Beim Hochofenbetrieb kann die verschiedene
Verbrennlichkeit (Reaktionsfahigkeit) des Kokses durch
die davon abhangige wechselnde GrofRe der Schmelz-
und Reduktionszone, und als Folge hiervon in dem
Kohlenstoffverbrauch, dem Eisenausbringen und vor
allen Dingen der Gichtgaszusammensetzung, zum Aus-
druck kommen. Die Untersuchungen von Perrott und
Kinney mussen als lickenhaft bezeichnet werden, weil
sie diese verschiedenartigen Einwirkungen der Ver-
brennlichkeit des Kokses auf den Hochofengang nicht
gleichzeitig beachtet haben. 2>r.*5ng. A. Wagner.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl.
(Patentblatt Nr. 2 vom 10. Januar 1924.)

KIl. 7c¢, Gr. 19, T 25622.
Rohrabschneidemaschinen. Paul
ReuBB, De-Smith-Str. 6.

KIl. 10a, Gr. 11, K 82 067. Verfahren und Vor-
richtung zum Fullen von Koksoéfen. Koksofenbau und
Gasverwertung A.-G-, Essen.

KIl. 10a, Gr. 17, F 54 491. Vorrichtung zum Be-
schicken von Kokskuhltirmen. Heinrich Freise, Bochum,
Dorstener Str. 228.

KIl. 13e, Gr. 7, M 82 931. Einrichtung zum Reini-
oen der Rohre von Vorwarmern u. dgl. wahrend des
Betriebes. Maschinenfabrik Augsburg-Nirnberg, Akt.-
Ges., Nurnberg.

KI. 13g, Gr. 3, K 86 953. Wasserwarmespeicher
fur hohen Druck. Sr.«3ng. Clemens Kiesselbach, Bonn,
Poppelsdorfer Allee 58a.

KI. 14h, Gr. 3, K 83020. Niederdruekdampf-
maschine. ®r»(yng. Clemens Kiesselbach, Bonn, Poppels-
dorfer Str. 58a.

KIl. 18a, Gr. 6, E 29 336; Zus. z. Pat. 386 807.
Senkrechte Beschickungsvorrichtung fir Schachtofen.
Albert Eberhard, Wolfenbuttel.

KIl. 18a, Gr. 6, E 29 410; Zus. z. Pat. 386 807.
Senkrechte Beschickungsvorrichtung fiur Schachtofen
mit viereckigen Beschickungskibeln. Albert Eberhard,
Wolfenbuttel.

KIl. 18b, Gr. 20, K 82 884. Gegenstande (GefaRe,
Rohre, Maschinenteile usw.), die hohe Widerstandsféhig-
keit gegen Korrosion durch Chlorammoniumlcsungen er-
fordern. Fried. Krupp, A.-G., Essen-Ruhr.

KI. 18b, Gr. 20, Il 87 683. Verfahren zur Her-
stellung von rostfre’em Stahl. Walter Birkett, Hamilton.
Birkdale, Engl., und Thomas Allen Evans, Manchester.

KI. 18c, "Gr.5, G 59 502. Anordnung fiur Heiz-
stdbe an Harte- undGluhoéfen. Fritz Gebirtig, Dres-
den, Wachsbleichstr. 20.

KIl. 24e, Gr. 3, L 55274. Gaserzeuger mit Quer-
strom. Ernst Lorenz, Prerau, Tschecho-Slowakei.

KI. 48d, Gr. 4, K 85 148. Verfahren zum Reinigen
von verrostetem Eisen und Stahl. Franz von Karlowsky,
Dortmund, Lowenstr. 7.

KI. 80b, Gr. 18, K 85 147.
stellung von Leichtsteinen.
Essen-Ruhr.

Spannvorrichtung fir
Tischendorf, Gera,

Verfahren zur Her-
Dr.«Ding. Heinrich Koppers,

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 47/48 vom SO. November 1923.)

KI. 54g, Nr. 860 016. Tafel zur laufenden GroB-
zahluberwachung. ®r.*5ng. K. Daeves, Dusseldorf,
Ludendorffstr. 27.

(Patentblatt Nr. 2 vom 10. Januar 1924))
KI. 18b, Nr. 861 964. Regenerativofen mit wech-

4 J. K. Clements, L. Il. Adams und C. N. HasSelnder Flammrichtung, insbesondere zum Schmelzen von

kins: Essential Factors in th-e Formation of Producer

Gas. N. S. Bureau of Mines. Bull. 7 (1911).
2) N. van Vloten: Die Verbrennung

des Hochofens. St. u. E. 13 (1893), S. 26/30.

Eisen und Stahl. Miami Metals Company, Chicago.

t) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage

im Gestellan wahrend zweier Monate fiir jedermann zur Einsicht

und Einsprucherhebung im Patentamt« zu Berlin aus.



24. Januar 1924,

Zuricknahme und Versagung
von Patenten.
(Oktober bis Dezember 1923.)

KIl. 7c¢, Gr. 4, M 79 177. Gewichtsausgleich fur
Biegewangen an Abkantmaschinen. Maschinenfabrik
Weingarten vorm. H. Schatz A.-G., Weingarten. St
u. E. 43 (1923), S. 923.

Kl. 12e, Gr. 2, G 53 105. Verfahren zur elektrischen
Reinigung von Gasen. Gelsenkirchener Bergwerks-Akt.-
Ges., Gelscnkirchen. St. u. E. 43 (1923), S. 248.

KI. 18a, Gr. 1, T19 791. Verfahren zum Reduzieren
von Eisenerz, Gichtstaub, Kiesabbrédnden und anderen
Eisen-Sauerstoffverbindungen zu metallischem Eisen im
Drehrohrofen durch festen Kohlenstoff (direkte Reduk-

tion). Berta Culin, Hamburg, Wandsbeker Chaussee 86.
St. u. E. 42 (1922), S. 945.
KI. 18a, Gr. 2, T 21 088. Verfahren zum Ver-

hindern von Ansatzen beim Sintern von Feinerzen, Gicht-
staub, Kiesabbranden u. dgl. in Drehrohrofen. Berta
Culin, Hamburg, Wandsbeker Chaussee 86. St. u. E.
42 (1922), S. 945.

Kl. 18b, Gr.
stellung von Ferrowolfram.
b. H., Berlin. St. u. E. 39 (1919), S. 1642.

KIl. 18b, Gr. 21, S 37 456.
stellung von QualitatsgulReisen aus minderwertigem Roh-
eisen. Société Electro-Metallurgique Francaise, Froges,
Isere, Frankreich. St. u. E. 39 (1919), S. 101

Kl. 24e, Gr. 4, K 82 764. Entgasungsvorrichtung
fur Gaserzeuger. Sipl.~ng. H. Kippers, Minchen-
Gladbach, Webschulstr. 28. St. u. E. 43 (1923), S. 704.

KI. 26d, Gr. 1, A 31 005. Verfahren zur Gewinnung
eines wasserarmen Teers aus Kohlengasen. Allgemeine
Vergasungs-Gesellschaft m. b. H., Berlin-Wilmersdorf.
St. u. E. 40 (1920), S. 1497.

KIl. 31c, Gr. 1, T 26 287. Verfahren zur Herstel-
lung von gebrauchsfertigem Formsand aus Altsand.
Leonhard Treuheit, Elberfeld, Varresbecker Str. 129.
St. u. E. 42 (1922), S. 670.

KI. 31c, Gr. 27, D 35 300. GieRpfannenhaken.
Deutsch-Luxemburgische Bergwerks- und Hitten-Aktien-
Gesellschaft, Dortmund, und Carl Kutschera, Dortmund,
Winterfeldtstr. 27. St. u. E. 40 (1920), S. 1697.

Kl. 31c, Gr. 25, M 80 442. PreBgufRverfahren zur
Herstellung von Gegenstédnden, z. B. Lagerschalen, aus
legierten Metallen. Walter Mathesius und ®thi.»(jng.
Hans Mathesius, Charlottenburg, Berliner Str. 172. St.
u. E. 43 (1923), S. 1410.

KIl. 40a, Gr. 2, A 32 736. Verfahren zur leichteren
Sinterung von Kiesabbrédnden bei gleichzeitiger weit-
gehender Entschwefelung und Erzeugung eines nutz-
baren Rostgases. Aktiengesellschaft fir Huttenbetrieb,
Duisburg-Meiderieh, und Dr. Ludwig Heinrich Dlehl,
Darmstadt, Heinrichstr. 141. St. u. E. 42 (1922),
S. 590/1.

KIl. 40a, Gr. 16, M 70 094. Ofenanlage mit Staub-

20, A 30533. Verfahren zur Dar-
Ampere-Gesellschaft m.

kammer und elektrischer Reinigung der Ofengase. Me-
tallbank und Metallurgische Gesellschaft, Akt.-Ges.,
Frankfurt a. Main. St. u. E. 41 (1921), S. 1587.

KI. 48d, Gr. 4, S 48 940. Verfahren zur Erzeugung
einer Rostschutzschicht auf Eisen und Stahl mit Hilfe
von Chromverbindungen. $r.*(stig. Manfred Seng, Gerns-
bach, Baden. St. u. E. 39 (1919), S. 1367.

Deutsche Reichspatente.

KI. 31 e, Gr. 30, Nr. 366 739, vom 2. April 1922.
Marie Joseph Andrieu in Paris. Vorrichtung zur
Erzeugung und Verteilung von RuB fiur GieBereizwecke.

Der RuB kann durch elektrischen Strom oder durch
Verbrennung  flussiger Kohlenwasserstoffe erzeugt
werden. In jedem Falle besteht die Vorrichtung aus
einem leicht verstellbaren Verteilungsrohr, um den
RuBstrahl auf alle Flachen der Formen oder nur auf
Teile derselben zu lenken, ferner gehdrt dazu ein auf
dem Boden der GieBerei beweglicher oder unbeweglicher
Behalter zur Erzeugung von RuB.

Patentbericht.

Verfahrenzur Her- hard&Cie.

Stahl und Eisen. 107

KI. 31 ¢, Gr. 17, Nr. 366 990, vom 22. Januar 1922.
Fritz Neumeyer, A. G. in Nurnberg. Verfahren
zum Wiederverwendbarmachen abgebrochener UmlaufWerk-
zeuge, z. B. Spiralbohrer, Reibahlen, Gewindebohrer usw.

Die zu verbindenden Werkzeugsticke werden in
eine ein- oder mehrteilige Form aus beliebigem Stoff
so eingesetzt, dafl sie in mdglichster Ndhe der Bruch-
stelle zentrisch festgehalten werden, worauf die Bruch-
stelle mittels einer Metallegierung niedrigen Schmelz-
punktes mit einer Art Muffe umgossen wird, deren
Torsionsfestigkeit derjenigen des Werkzeuges mindestens
gleich ist.

KI. 31 ¢, Gr. 24, Nr. 388 303, vom 4. November 1921 -
W alter Peyinghaus, Eisen- und Stahlwerk in
Egge bei Volmarstein. Verfahren zum Ausgiefen von
aus FluReisenguB bestehenden Lagerschalen.

Die zur Aufnahme des Lagermetalls bestimmten,
geeignet gesauberten und vorteilhaft etwas angerauhten
Flachen werden mit oder ohne vorherige Behandlung
mittels eines Beizmittels mittels Metallsprilzpistole oder
auf elektrochemischem Wege mit einem Metalliberzug
versehen und alsdann in der Ublichen Weise mit oder ohne
Erhitzung der Lagerkdrper mit Lagermetall ausgegossen.

KI. 31 b, Gr. 11, Nr. 369 844, vom 5. Marz 1922.
Rheinisch-W estfalisches GuRBwerk Alfred Eber-
in Sangerhausen. Vorrichtung zum Fest-
klemmen des Ulnterbodens an Formkastenrahmen.

Die Klemmvorrichtung ist unabhéangig von der
Kraft einer Feder und darum selbst fur die schwersten
Formkasten geeignet. Sie kennzeichnet sich durch
zwei oder mehr aneinander gegeniberliegenden Stellen

des Rahmens a in schragen

Hulsen b gleitend geflihrte

und in diesen durch den

leichten Druck einerFeder e

gehaltene, durch einen

Schlitz in das Innere des
Rahmens hineinragende Klemmtréager d, die mit ihrer
scharfen Kante in die rauhe AufRenhaut des Unterbodens
greifen und unter dessen Druck infolge des auftreten-
den Eckens in Eingriff gehalten werden.

KI. 18 b, Gr. 14, Nr. 379 837, vom 8. Januar 1921.
Miami Metals Company in Chicago. Regenerativ-
ofen mit wechselnder Flammrichtung, insbesondere zum
Schmelzen von Eisen und Stahl.

Der Ofen ist gekennzeichnet durch einen geringeren
Querschnitt fur den Eintritt desBrennstoff-Luftgemisches

am einen Ofenende als fur den Austritt der gesamten
Verbrennungsgase an dem &ndern Ofenende. Dies
erméglicht die Erhéhung der Geschwindigkeit des ein-
stromenden Gases und der Luft und die Mischung von
Gas und Luft vor Eintritt in den Ofenraum, ohne daR
die Gefahr einer vorzeitigen Verbrennung in den Kanélen
selbst bestiinde.

KI. 18 b, Gr. 20, Nr. 379 838, vom 18. Januar 1921.
Baumert & Co-, G. m. b. H. in Leipzig-Plagwitz.
Verfahren zur Herstellung von phosphorhaltigem Eisen.

In einen Tiegel mit zweckmé&Rigerweise Oel- oder
elektrischer Heizung wird zunéchst roter Phosphor
eingetragen, mit einer graphithaltigen Schamotteschicht
tberdeckt und hierauf das zu bindende Eisen dicht
daruber geschichtet und wieder mit einer graphithaltigen
Deckschicht abgedichtet. Sodann wird die Beschickung
geschmolzen und die flussige Masse in beliebig groRe
W irfel gegossen.
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Statistisches.
Belgiens Hochéfen am 1. Januar 1924.
Hochofen Er-
zeugung

Vor- Unter Auler AM . in24st

handen Feuer Betrieb aufbau
HeBnnebgan und
rabant:
Samblr']e et Moselle ‘i 1250
Moncheret . . .
Thy-le-Chateau 4 2 330
Sud de Chatelinea 1 480
Hainaut . . 4 - ik
Bonehill . « % 20
Monceau . * —
La Providence 4 - 920
Ueinea de Ohdte 300
lineau . . . 2 0
Olabecq . . * 2 —
Boel .. .. 2 2 —
zusammen 28 1 6 4080
LU tti ch:
Oockerill % %g
Ougrée . . 1 o
Angleur . . prd
Espérance —
zusammen 20 5 2598
Luxemburg:
Athus . . .. 4 %
Halanzy . . . 2 — =
Musson . . . 2 -r
zusammen — 785
Belgien insgesamt 56 42 n 7463

Frankreichs Eisenerzférderung im Oktober 1923.

Forderung Vortate Beschaftigte
am Ende  Arbeiter
Monats- des
Bezirk durch-  Oktober MoDats
schnitt | 1923 Oktober . Okt.
1923 1923 193
t ! t t
a ( Metz, Dieden-
i ®S hofen . . . 1761250 907197 2073755 17700 9211
o fl| Briey, Longwy 1505168 993234 1362175 15737 9275
u” Nancy ... 159743 45450 746699 2103 738
Normandie.............. 63896 72325 260715 2808 1458
Anjou, Bretagne . . 32079 32378 124970 1471 835
Pyrenden...... 32821 20 146 27794 2168 955
andere Bezirke . . . 26 745 5172 57015 1250 228

zusammen ‘3581702 2075902 4658 123 43237 22700
Die Entwicklung des Welt-Schiffbaues im vierten
Vierteljahr 1923.

Nach dem von ,Lloyds Register of Shipping* ver-
offentlichten Bericht Uber die Schiffbautatigkeit im
vierten Vierteljahr 1923 waren am 31. Dezember 1923
in der ganzen Welt (einschlieBlich Deutschland und
Danzig) 759 Handelsschiffe Uber 100 Br. Reg. t mit
2 444 336 gr. t, ausgenommen Kriegsschiffe, im Bau.
GroRbritanniens Anteil hieran ist in Zahlen-

Statistisches.

44. Jahrg. Nr. 4

Zahlentafel 1.
Am 31. Dez. Am 30. Sept. Am 3L Dez.
1923 1923 1922

Brutto- _,TBrutto— An- TBrutto-
. Tonnen- onnen- onnen-
zahl “gehalt 22N gehalt zahl ~ ohalt
| aj Dampfschiff
| aus Stahl 291 1065770 247 1014724
,» Holz u. e
Baustoffen
1065770 247 1014724
zusammen 291 308 1466 409
b; Motorschiffe
54 323161 44 253101
, Holz u anderen
Baustoffen . . . 1 480 5 1325
zusammen 55 323641 49 254 426

] e) Segelschiffe
1? 5270 8 2045

. Holz u. anderen 2 2190
Baustoffen . . . 2 500 —
2045
zusammen 14!1 5770 8

a, bund ¢ insgesamt 360 1395 181! 304 1271 1% 315 146859

tigungsstand im Weltschiffbau wieder, insofern, als in
dem VierteljahrsabschluR rd. 231 000 t Raumgehalt
(davon 164 0000 t in GroRbritannien) mit aufgefihrt
sind, deren Fertigstellung durch besondere Umsténde
zeitweilig verschoben oder von deren Bau mit Rick-
sicht auf die schlechte wirtschaftliche Lage abgesehen
wurde. Waéahrend der Berichtszeit wurden in GroB-
britannien insgesamt 93 Schiffe mit 244 506 t Raum-
gehalt neu aufgelegt; vom Stapel gelassen wurden ins-
gesamt 35 Handelsschiffe mit zusammen 114 583 Br.
Reg. t.
g AuBerhalb GroBbritanniens, aber einschlieflich
des Deutschen Reiches und Danzigs, waren nach
»Lloyds Register* insgesamt 399 Schiffe mit 1049 155
Br. Reg. t (gegen 383 mit 1106 502 t im Vorviertel-
jahr) Wasserverdrangung im Bau. Davon entfielen auf

Anzahl Br. Rt
das Deutsche Reich . 92 324 184
Italien (einschl. Triest) . 38 119 663
Holland 45 112 811
Frankreich... 24 110 725
die Vereinigten Staaten . 35 91585
Japan 20 63 207
Déanemark 28 62 196
Schweden 19 43 159
Norwegen 29 33 735
Britische Kolonien . 19 33 355
Spanien... 10 23 065
Danzig. 7 12 440
Belgien ... 4 5 640
sonstige Lander . 29 13 390

In der ganzen Welt war am Ende des Berichts-
vierteljahres der in Zahlentafel 2 angegebene Brutto-
Tonnengehalt im Bau.

Zahlentafel 2.

Dampfschiffe

Brutto-

Anzahl Tonnengehalt Anzahl
GroBbritannien . . . . 291 1065 770 55
Andere Léander. . . . 277 727 809 96

Insgesamt 568 1793 579 151
Der zu Ende der Berichtszeit in GroRbritannien
im Bau befindliche Schiffsraum war 123 986 t hdoher
als am Ende des Vorvierteljahres, jedoch 73 418 t ge-
ringer als am 31. Dezember 1922. Von der Gesamtzahl
wurden 1 147 642 t fur inldndische Eigner und 248 539 t
fur auslandische Rechnung gebaut. Die obigen Zahlen
geben nicht den wirklichen augenblicklichen Beschaf-

Motorschiffe

Segelschiffe Zusammen
Brutto- Brutto- Brutto-
Tonnengehalt Anzahl Tonnengehalt Anzahl Tonneneehalt
323 641 14 5770 360 1395 181
310 386 26 10 960 399 1049 155
634 027 40 16 730 759 2 444 336

GrofBbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung
im November 1923.

Nach den monatlichen NachWeisungen der ,Na-
tional Federation of Iron and Steel Manufacturersl
wurden im November 1923, verglichen mit demselben
Monat des Vorjahres, erzeugt:
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. Stahlknippel  Am Ende des

Roheisen und GuBeisen Monats in Be-

trieb befindli-

1923 1922 1923 1922 che Hochéfen

1000 t (zu 1000 kg) 1923 1922

2926 6442 3327 183 90

3049 7184 4255 189 101

3966 8153 5582 202 107

4006 7614 4107 216 112

4144 8341 4697 223 110

3751 7800 4066 222 115

4055 6497 4807 206 17

4183 5766 5369 19% 126

4372 7C62 564,8 190 139

4892 7133 5742 189 151

November 607.8 5018 7615 6104 199 162

Monatsdurch-
schnitt 1913 . 868,7 649,2

1920 . 680,2 767,8 284
1921 . 2211 306,0 78
1922 . 4148 49338 125

Wirtschaftliche Rundschau.

Herabsetzung der Brennstoffverkaufspreise. — Die
~Vereinigung fur die Verteilung wund
den Verkauf von Ruhrkohle, A-G., Essen,
(L,Ruhrkoh1le*) hat trotz der ungunstigen Verhalt-
nisse, unter denen der Bergbau zu arbeiten gezwungen
ist, mit Rucksicht auf die schwierige Lage der eisen-
schaffenden und weiterverarbeitenden Industrie, die be-
stehenden Verkaufspreise fir Koks und Briketts
mit Wirkung vom 21. Januar an wie folgt ermaRigt:

Goldmark

GroBKOK3 | oo 31,40
GroBkoks 11 31,20
GrofRkoks 111 31,00
GieBereikoks.. 32,70
Brechkoks I ... 37,60
Brechkoks I I .. 37,60
Breehkoks I I 1 ... 35,10
Breehkoks I V ... 30,80
Koks, halbges. u. halbgebr. 32,80
Knabbel- und Abfallkoks 32,50
Kleinkoks, gesiebt 32,30
Perlkoks, gesiebt 30,80
KOoKSgrus .. 10,40
ells:

1. Klasse.... 28,00
2. Klasse.... 27,00
3. Klasse . L 26,00
Eiformbriketts......ccovvnnne 29,00

ErméRigung der GuBwarenpreise. — Der Verein

Deutscher EisengieRereien (GieBereiverband), Dusseldorf,
hatte auf die seit dem 1. September 1923 bestehenden
Goldmarkpreise mit Wirkung vom 20. Dezember 1923

Zahlentafel 1. Frachtsédtze

. Klasse C . | Klasse D . N Klasse E . - Klasse F .
(friher Spezial-Tarif 1) ~ (friher Spezial Tarif 1) (friher Spezial-Tarif 111)  (fruher Rohstoff-Tarif)

WirUohaftliohe Rundschau
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war Vorbehalten, fur Papiermarkzahlung einen ent-
sprechenden Aufschlag zu beschlieRen.

Mit Wirkung vom 20. Januar 1924 an sind die
Preise fur alle GuRwaren, mit Ausnahme von Qualitéts-
guB, weiter um 100/0 herabgesetzt worden. Die Ver-
billigung, die sich aus der Ermé&Rigung der Roh- und
Betriebsstoffe ergibt, war zum groRten Teil schon vor-
ausschauend bei dem oben erwdhnten 20prozentigen
NachlaR am 20. Dezember eingerechnet. Der jetzige
PreisnachlaB ist in erster Linie durch die Rucksicht
Lauf die Wiederbelebung der gesamten deutschen Wirt-
schaft veranlaft. Die Zahlungsbedingungen wurden den
verédnderten Preisen angepaflt und das Zahlungsziel auf
14 Tage verléngert.

Die Lage des rheinisch-westfdlischen Eisenmarktes
im Dezember 1923. — Die in der Preiszusammenstellung
zu obigem Bericht*) angegebenen Preise fur Fein -

bleche sind vom Deutschen Stahlbund mit Wirkung
vom 3. Oktober 1923 an wie folgt berichtigt worden:
fir fur mittel-
Inland- bare Ausfuhr-
geschafte geschéfte
Goldmark Goldmark
Feinbleche 1 bis unter 3 mm 340,40 241,10
Feinbleche unter 1 mm 377,80 267,60

Beabsichtigte ErméaRigung der Reichsbahngitertarife.
— Die Reichsbahnverwaltung zeigt neuerdings das Be-
streben, nachdem die Preise fur die wichtigsten Betriebs-
mittel (Kohle, Eisen) ermaRigt worden sind, mit Herab-
setzung der Gutertarife vorzugehen. Abgesehen von der
am 20. Januar 1924 eingetretenen allgemeinen Tarif-
erméaRigung von 8ol wird die Mdoglichkeit einer weiteren
allgemeinen ErmaéaRigung der Gutertarife gepruft, woran
die Guter der hdéheren Tarifklassen (etwa Klassen A
und B) in gréBerem Umfange teilnehmen sollen als die
der niedrigeren Klassen (etwa E und F). Letztgenannte
umfassen die zur Eisenerzeugung erforderlichen Brenn-,
Roh-, Hilfsstoffe und Vorerzeugnisse (wie Kohlen, Koks,
Erze, Kalksteine, Roheisen und Halbzeug). Gegen die
Absicht, diese Giiter in geringerem Umfange an der Er-
mafRigung teilnehmen zu lassen, wird von der Eisen-
industrie Widerspruch erhoben. Die Reichsbahnverwal-
tung nimmt an, daf die beabsichtigte Tariferm&Rigung
kaum zu einem Rickgange der Einnahmen, sondern eher
zu einer Hebung des Verkehrs und somit zu einer Steige-
rung der Einnahmen fiihren, also werbend und verkehrs-
steigernd wirken werde. Ebenso nimmt sie an, daB die
FrachterméaRigung zu einer Steigerung der Ausfuhr
fuhren werde. Zu diesem Zwecke sollen auch besondere
Seehafenausnahmetarife fiir Eisen und Stahl dienen,
deren Einfuhrung, nachdem schon seit langer Zeit mit
den Interessenten dariber verhandelt wurde, nahe be-
vorstehen durfte. Es ist zweifellos, dall sieh der Preis-
abbau, namentlich auch fiir Kohlen und Eisen, nur dann

wirksam durchhalten lassen wird, wenn der Reiehsver-
1000 kg in Goldmark.

Ausnahme-Tarif 7 fErze)

" “ M “ Gold- M
. Erhoh. Gold- Erhéh. Gold- Erhéh. Roh-  Gold- Erhdh. Aus- Erhéh.
Normal- Gol<?'  ponen Norm_z;l— mark-  gegen N-?gﬁ?" mark-  gegen  stoff- ; mark- gegen nahme- TALS gegen
km t 1914 AT Tt “iou4 Tarif 194  Tarif = Tarif 1914 Tarif 7 A3 1914
am in am in am am in am am in am am in
1.7.1914 1.1.1924 o, 17.1914 1.1.1924 o, 1.7.1914 1.1.1924 % 171914 1.1.1924 o, 1.7.1914 1.1.1924 o
1-5 0,80 3,00 275 0,80 2,40 200 0,70 180 1571 0,70 ! 140 100 0.70 1,40 100
50 2,90 7,80 168,9 2.40 6.20 1583 1,90 420 jval 1,80 3.20 e 1,60 3,00 87.5
I00 540 1300 1407 4.40 10.20 1318 3.40 6,60 9.1 290 = 5,00 724 2,50 4.80 R
200 10,20 22,40 119.6 8.20 17.60 114.6 5.60 11.20 100 5.10 8,40 64.7 4,00 7.60 90
30 14,70 30,80 1095 11.70 24,20 106.7 7.80 15.20 94,8 7,30 11,40 56,1 5.0 9.60 R
€00 28,20 49,80 765 2220 39.20 765 1440 24.40 69.4 11,90 18,00 51.2 8.0 15,20 87,5
1000 46,20 60,40 30.7 36.20 47.20 303 2320 29,60 275 17,50 22,00 257 12,00 22,00 83,3
allgemein einen NachlaR von 200/o festgesetzt. In diesem kehrsminister durch eine gemaRigte Tarifpolitik die wei-

NachlaR waren alle bisher gewahrten Rabatte fur wert-
bestandige Zahlung, Konjunktur-Rabatte usw., soweit
sie vom Verein, seinen Gruppen oder einzelnen Mitglie-
dern gewéahrt waren, eingeschlossen. Die neuen Gold-
markpreise verstanden sich fur wertbestdndige Zahlung
in Goldmark; bei einem etwaigen Herausgleiten der
Papiermark aus ihrem festen Verhéltnis zur Goldmark

teren Voraussetzungen dafir schafft. Auch die Ein-
fuhrung von direkten Ausnahmetarifen, das sind solche
Uber die trockene Grenze, wird in Erwagung gezogen.
Ferner denkt man an die Einfuhrung von Ausnahme-
tarifen fur Massensendungen (Vertrasrstarife), die dann

1) St. u. E. 14 (1924), S. 38.
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gewahrt werden sollen, wenn der Versender oder Emp-
fanger der Guter sich verpflichtet, innerhalb eines be-
stimmten Zeitraumes gréBere Mengen aus einem Ver-
sandbezirk nach einem Empfangsort oder -bezirk zur
Beférderung zu bringen.

Zum Verstandnis der jetzigen Tartflage gegenuber
der vor dem Kriege diene die vorstehende (S. 109)
Zahlentafel 1 Uber die Frachten fir den Giuterverkehr
in Wagenladungen nach dem Stande vom 1. Juli 1914

und vom 1. Januar 1924.
Aus dieser Uebersicht ist auch die Wirkung der seit

dem 1. Dezember 1920 eingefiihrten starkeren Staffe-
lung auf weite Entfernungen zu erkennen, die zur Folge

Wirtschaftliche Rundschau.

44. Jahrg. Nr. 4.

Die Lage der 0sterreichischen Eisenindustrie Im
dritten Vierteljahre 1923. — Bei der Besprechung des
Blechmarktes ist in obigem Berichtl) eine Un-
genauigkeit wunterlaufen. Tatsachlich liegt nur das
Grobblechgeschéaft vollstdndig danieder, wéh-
rend die Feinblechwerke ziemlich gut beschéaftigt sind.

Eisenerzvorrdte in Schweden. — Am 24. Oktober
1913 wurde auf Veranlassung des Konigl. Kommers-
collegiums, Stockholm, eine Erzkommission zu dem
Zweck gebildet, die in Schweden vorhandenen Eisen-
erze in bezug auf ihre Mengen, ihre Tiefen und ihre
chemische Beschaffenheit zu untersuchen. Aus dem Be-
richt der Erzkommission, der gegenwdrtig noch nicht

hatte, dall der Versand auf nadhere und mittlere Ent-
fernungen in ungebihrlichem Umfange starker mit
Fracht belastet ist als der auf weite Entfernungen.

im Druck erschienen ist, teilt Dr. G. Brand12) fol-
gende wichtige Ergebnisse mit:

Die Erzvorrdate von Kiiruna und Gellivara sind
Ablieferung von Ausfuhrdevisen. — Der ,Deutsche noch weit groRer, als in den 1907 und 1913 abge-
Reichsanzeiger* Nr. 8 vom 10. Januar 1924 enthéalt schlossenen Vertrdgen angenommen worden war. An
eine Verordnung Uber die Festsetzung der Héhe der auf der Hand der bei 17 Bohrléchern mit zusammen
Grund der Verordnung tber Ausfuhrdevisen vom 2. No- 5463,18 m Bohrlochlange und einer mittleren Tiefe
vember 1923 (Reichsgesetzblatt, Teil | 1923, S. 1074) der Locher von 263,52 bis 847,1 m gewonnenen Ergeb-
abzufihrenden auslandischen Zahlungsmittel. Statt des nisse kann man den Vorrat von Kiiruna doppelt so
in 8§ 1 der Verordnung Uber Ausfuhrdevisen vom 2. No- hoch wie bisher annehmen. Wurden fir 1907 die Erz-
vember 1923 festgesetzten Mindestsatzes von 300/0 der vorrate auf 740 Mill. t bei 300 m Tiefenerstreckung
unter dem Spiegel des Luossasjarvisees bereohnet, so
konnen sie heute auf 1500 Mill. t angegeben werden, bei
700 bis 800 m groéRter Tiefe. Eine Abnahme konnte
auch bei dieser Tiefe nirgends beobachtet werden.

Nummer Devisen-

des Statistischen 2Pllefernngssoll

Warengattnng in Prozenten des

V\{aren_- Ausfuhrgegen- Noch wichtiger sind die Feststellungen hinsichtlich

verzeichnisses wertes : - ; .
deir Gute der Erze. Die Bohrungen von Kiiruna haben
777a—b 20 gezeigt, dal sich mit zunehmender Tiefe die Gute ver-
Siebzehnter Abschnitt. Un-  778—783pb 30 schiebt. Wahrend in den Tiefen, wo heute der Abbau
gﬂf Mﬁgalléis%%d l\%gre%iggrt ;%‘gg?gsjc %8 vor sich geht, die Erze in der Hauptsache sehr phos-
legierungen 842—83h 80 phorreich sind, mit Ausnahme des Vaktmaéstare Rulle,
8922 0 der deshalb 1917 auch dem Vorbehalt fur A-Erze an-
. _906"“ heimfiel, ergaben die Bohrungen, daR die Menge der
Qﬁ?ﬁéﬁh”Jﬁ’ktﬁ)?ggﬁﬁi'ééhe'\é‘?i gag()opzaa_ggge 28 A-Erze in Kiiruna nach der Tiefe immer mehr zu-
zeugnisse, Fahrzeuge gll%ag—z%lZm % nimmt. Z. B. stehen im Zenobiaprofil bei 300 m Tiefe

noch C- und G-Erze allein an, wahrend bei 700 m Tiefe

1) Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 1577.
2) Z. V. d. I. 67 (1923), S. 1139

Die Ertragnisse deutscher Huttenwerke und Maschinenfabriken im Geschaftsjahre 1922/23.

eine bereits erfolgte Ausfuhr ausldndische Zahlungs-
mittel noch nicht abgefuhrt sind.

GewinnVei
Aktien- Allgem. . .
kapital Unkosten,  Rein- el &f ég% Gewinnausteil
Roh- Abschrei-  gewinn . 22 2) auf Stamm-
Gesellschaft a) = Stamm- gewinn bungen, einschl. Rick- w0y g-%‘c Vortrag
b) = Vor- Zinsen Vortrag lagen 1 %51152(0 S5 § b) ﬁ'IJ(f'_VUfZUQS-
zugsaktien usw. p 2 3<s aktien
BMSo ©&>
1000 1000 Ji 1000 Jt 1000 M 1000 Jt 1000 .*  ooc< 1000 M 1000 Jn
Aktiengesellschaft Char-
lottenhdite, Nieder- 9500 ’ a) 1464073
s%hgirzie%I ?. ............ |eer ta)? 3000 fO 207 516 2500 000 7707516 1500000 4000000 175969 bg 90 567 333
Eisenwerk Nurnberg, A.-
G . vorm. J. Tafel & Co.,
NUrnberg —...ocovevvense. 4000 1090613 65714 1024899 350000 — 294 286 380613
Kﬂlf(e.r Mé:lschlirer;]fafbrik, 7200
tien-Gesellschaft zu  a »
KéIn-Kalk.....coooevnnee bg 3600 1753 162 1126416 626 747 100 000 — b% 216 526531
Maschinenbau - Anstalt a) 45000
Humboldt, Kéln-Kalk b§ 600 5654485 4728985 925500  _ 750 000 — 175500
Maschinenfabrik  Augs-
burg-Nurnberg A. -G,
NUFNDErg.....ooovervnene. 100000 55585 184 53480937 2104247 2 104247
Maschinenfabrik  SchieR,
Aktiengesellschaft  in 379007
Diusseldorf.......cc...... 10000 1591 093 1182 086 409 007 30000
Motorenfabrik Deutz,
Aktiengesellschaft, 511735
KoIn-Deutz . . . . .. 51 000 12682395 12170660 511 735
Rhemisch - Westfélisches
Elektrizitatswerk, A.-G.
Essen- RUNT..ccovvveee. 550000 -84862354 70395272  14467C82 1444509 13 022 244 329970
Séchsische  Maschinen- !
fabrik vorm. Rieh. Hart-
mann, Aktiengesell- a) 130000 a; 3975 137
schaft. Chemnitz . . . ) 6000 4464202 18610 444552 - - 34781 b) 30823 .}6
Trierer Walzwerk, Aktien-
gesellschaft, Trier 1000 1 _ | - ) 170254 - _ 170254
1) Nach Abzug aller Unkosten, Steuern, ZiDsen usw — * 1 Dollar auf nom. 1000 .ft Aktien: — 3) Auf den einBezahlten Be%ago\ﬁm
1500000 .(t. — 4) 2 Goldmark ja Aktie. — 6) 1 Rentenmark fir die Inhaberaktie und 20 Rentenpfennig fiir die Namensaktie. — & ar

in Srbatzanweisungen auf je norru 25200 .ft Stamm- bzw. 150 000 .ft Vorzugs-Aktien.
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69,50/0 der Erzbreite schon auf A-Erze entfallen. Un-
wirtschaftlich sind die Zwischenlagen wegen der Mi-
schung der verschiedenen Gutegrade. In den tieferen
Lagen jedoch tritt wieder die fir die Wirtschaftlichkeit
des Abbaues erforderliche Trennung der Sorten ein.
Trotzdem hdéren die phosphorreichen Erze auch bei groR-
ter Tiefe noch nicht ganz auf. Das heit mit anderen
Worten, dall Schweden in Zukunft fir einen GroB-
absatz auch von A-Erzen in Frage kommt, also auch an
andere Lander sich wenden kann als solche, die nur
auf Verhuttung von phosphorreichen Erzen eingestellt
sind. Dies wird mdoglich sein, da die Gute der Erze
fur schwedische Zwecke nicht hinreicht und Schweden
bekanntlich von seinen im Norden gelegenen Erzen nur
verhaltnismaRig kleine Mengen selber verbraucht; der
Staat hat sich auch noch keine Handhabe verschafft,
eine Ausfuhr von A-Erzen zu verhindern infolge Ver-
schiebung der Gutegrade nach der Tiefe in den zur Aus-
fuhr freigegebenen Erzlagen, ein Umstand, der friher
nicht vorauszusehen war. Dadurch wird sich auch der
Verkaufspreis fur A-Erz erhdhen konnen, weil es 68 bis
6900 Eisengehalt hat. AnlaRlich einiger Versuchsaus-
fuhren von rd. 100 000 t solcher A-Erze von Kiiruna
vor mehr als einem Jahre wurden Preise fur diese Erze
erzielt, die gut 7 Kr/t Uber denen fur phosphorreiche
Erze lagen. Es wird angenommen, dal die Ausfuhr von
A-Erzen sich rasch vergroBern laRkt.

Wir behalten uns vor, auf den Bericht nach seinem
Erscheinen ausfuhrlich zurtickzukommen.

\ereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhuttenleute.
Aendeningen in der Mitgliederliste.

Aye, Ernst Friedrich, $ipl.*3ng., Leiter der Warmest,
der Bohlerstahlw., Kapfenberg, Steiermark.

Baake, J. 0., Geschaftsfiuhrer d. Fa. Wodan, G. m. b. H.,
Berlin W 10, Bendler-Str. 10.

Balaban, Waldemar, $tpi.»5ng., Berlin W 30, Martin-
Luther-Str. 5.

Bird, Rudolf von, Zentraldirektor ;a. D.,* Budapest,
Ungarn, Petofi Séndor u. 16.
Bongers, Hermann, Direktor der Eisen- u. Stahl-Ver-

kaufsstelle, G. m. b. H., Leipzig, Dittrich-Ring 13.

C'sima, Stefan, SipDgng., Ing. der Blech- u. Eisenw.
Styria, Wasendorf bei Judenburg, Steiermark.

Daubner, Bela, Oberingenieur d. Fa. Dr. Liptak-Walz-
werk, Pestszentlérincz, Ungarn.

Déring, Fritz, Starnberg bei Minchen, Gut Spatzenhof.

Eecher, Max A., GieBereichemiker der Schiffswerft
Newport News, Newport News, Va., U. S. A,
124—31. Street.

(foldbeck, Willy, $ipL=Sng., Betriebsdirektor u. Pro-
kurist des Eisenhtttenw. Thale, A.-G., Thale a. Harz,
Park-Str. 2.

Grzeschik, Theodor, Ingenieur d. Fa. J. John, A.-G.,
Lodz, Polen, Piotrkowska 215.

Hilgenstock, Paul, Direktor der Bergbau-A.-G. Lothrin-
gen, Bochum, Wald-Str. 63.

Holzweiler, Carl, Huttendirektor a. D., Wiesdorf bei
Kéln.

Kilb, Viktor, Ingenieur der Berlin-Burger Eisenw.-
A.-G., Berlin-Neu-Tempelhof, Schulenburgring 56.

Koch, Heinrich, Sipl.»5n0., Arnsberg L W.

Lubojatzky, Emil, Dr., Rimske toplice, Sloven'en, S.H.S.

Makita, Soji, Chemiker, Muroran (Hokkaido), Japan,
Shintomi.

Mathieu, Franz, Obering. u. stellv. Betriebsdirektor der

Vereins-Nachrichten.

Stahl und Elsen, Ili

Linke-Hofmann-
Berlin NW 6,

Moller, Friedrich, Direktor, d. Fa.
Lauehhammer, A.-G., Zentralverw.,
Luisenplatz 2—4.

Naust, Carl, Vorstand der Schrauben- u. Mutternf.
A.-G. Rudersdorf, Siegen, Blicher-Str. 11.

Neugebauer, Otto, Ing., Betriebsleiter der Eisenind.-
A.-G. Zenica, Zenica, Jugoslavien.

Ottersbach, Karl, Reg.-Baurat, Berlin-Steglitz, Sach-
senwald-Str. 26.

Haff, Hermann, Prokurist d. Fa. Linke-Hofmann-

Lauchhammer, A.-G., Riesa a. Elbe.

Rapatz, Franz, 3)r.«3ng., Leiter der Versuchsanst. im
Stahlw. Ddusseldorf, Gebr. Bohler & Co., A.-G., Bl-
derich, Kreis Neuss, NeuBer-Str. 81.

Reckling, Emil, techn. Direktor des
Eisenw., Elberfeld-Varresbeck.

Riegger. Hanns, $ipl.*(jng., Otering., techn. Leiter der
Glashittenw. Lippold & Miller, Pirna a. Elbe.

Roth, Heinrich, Stpl.~ng.. Sevilla, Spanien, Jesus del
Gran Poder 20.

Scamoni, Hans, Betriebsdirektor der Deutsch-Luxomb.
Bergw.- u. Hatten-A.-G., Friedr.-Wilh.-Hutte, Mil-
heim a. d. Ruhr.

Schepers, Alexander,
Hohenzollern-Str. 46.

Schlippenbach, Ulrich Freiherr von, Huttendirektor a. D.,
Kdln, Oelberg-Str. 76/78.

Schloss, Gerhard, SipLgng., GieBereiassistent d. Fa.
G. & J. Jager, Elberfeld-Varresbeck.

Schmidt, Mac, Ingenieur der Eisenw. Rothau-Neudek,
A.-G., Rothau, Tschecho-Slowakei.

Schott, Ernst A., Professor a. d. Universitat, Popavan,
Dep. Cauca, Columbien, Sidamerika.

Schiiler, Gustav, Betriebsdirektor der Krain. Industrie-
Ges., Jeseniee-Fuzine, Jugoslavien, S.H. S.

Schweizer, Gotthard, Obering. u. Leiter der Klein-
bessemerei des Stahlw. Dingler, Karcher & Co,
Saarbriicken 3, Kaiser-Str. 2 a.

Sommer, Friedrich, $t.»3ng., i. H. Soc. An. Fours et
Metallurgie, Paris, Frankreich, Rue St. Lazare 60.

Stern, Otto, Mitinh. der Oelw. Stern-Sonnebom, A.-G.,
Hamburg, Kleiner Grasbrook-Werft-Str.

Winterkamp-, Friedrich, Ingenieur, Hoboken,
U. S. A, 812 Hudson Str.

Zimmeck, Egbert, Oieringenieur, Falkensee bei Spandau

Zohner, Walther, Ing., Mitchef d. Fa. Tehate, Troppau
a. d. O, Tschecho-Slowakei, Teichgasse 56.

Neue Mitglieder.
Ball, Norbert de, 2)ipl.»gng., Elektroing. der A.E.G.,
Dusseldorf, Ost-Str. 51.

Bormann. Ernst, $ip[.»(jng., Ing. der Nordd. Hdutte,
A.-G., Oslebshausen bei Bremen, Schlekenkamp.
Brandes, Paul, Ingenieur der Sachs. Gufstahl-Werke,

Dohlen, A.-G., Dresden A 1, Tiergarten-Str. 1.
Burmeister, Hans, 35ipl.«<5ng., Borsigwerk A.-G., Borsig-
werk O.-Schl., Arnold-Str. 17.
Canzler, August, 25ipi.*5ng., Schwelm, Bahnhof-Str. 48.
Dostal, Gustav, Ingenieur, Dusseldorf, Wagner-Str. 17.
Eisenhuth, Clemens, Sip(.=3ng., Aachen, Achter-Str. 12.
Ginther, Otto, 2ipl.»3ng., Ing. d. Fa. Linke-Hofmann-
Lauchhammer, A.-G., Groditz bei Riesa L Sa.
Hahn, Hans, Betriebsingenieur d. Osnabrieker Kupfer-
u. Drahtw., A.-G., Osnabriick, Gertruden-Str. 22.
Koster, Werner, Dr., Kaiser-Wilhelm-Institut fur
Eisenforschung, Diusseldorf.

Menking, Friedrich, $ipt.*3ng., Betriebsing, der Westf.
Drahtind., A.-G., Hamm i. W., Werler-Str. 55.
Noot, Hugo, Dr., o6ffentl. Gesellschafter d. Fa. Vogel

& Noot, Wien 1, Oesterr., Landskrongasse 5.
Paul, Moritz, Ingenieur, Waidhofen a. d. Elbe, Nied.-

Varresbecker

$ipl.*5ng., Volklingen a. Saar,

N.-J.,

Drahtw. der Oberschi. Eisen-Ind., A.-G., Gleiwitz. Oesterr.

Milden, Robert, $ip[.»3ng., Hochofenchef der Phoenix- Schafsteck, Wilhelm, Sipl.-Jjng., Phoenix A.-G., Duis-
A.-G., Duisburg-Ruhrort, Beukenberg-Str. 41. burg, Junkern-Str. 10.
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Zahlen Sie

sofort

den Mitglieds-Beitrag

gem aBR ergangener Aufforderung.
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Vereins-Nachrichten

44. Jahrg. Nr. 4.

Hugo von Nbot f.

Auf seinem Sommersitze zu Wartberg in Steier-
mark verschied am 22. November 1923 im ehrwirdigen
Alter von 82 Jahren der Begrunder der weitbekannten
Firma Vogel & Noot, ihr Seniorchef Hugo vonNoot.
Mit ihm hat die Osterreichische Eisenindustrie einen
ihrer fihrenden Kopfe verloren, der, Reichsdeutscher
von Geburt, seine groBen geschéaftlichen Erfolge fast
ausschlieflich auf dem Boden des alten Habsburger
Kaiserstaates erzielt und diesem die ihm willig gebotene
Gastfreundschaft reichlich vergolten hat.

Hugo Noot wurde am 29. Mai 1842 zu L&éhnen bei
Wesel geboren und erhielt seine Fachausbildung im
rheinisch-westfalischen Industriegebiete. Im Jahre
1863 nach Wien berufen, lernte er Josef Werndl, den
Chef der Steyrer Waffenfabrik, kennen, und wurde
dessen Mitarbeiter bei der Ausfihrung und geschaft-
lichen Verwertung von Werndls aufsehenerregender
Erfindung* des Hinterlader-Gewehres; als Werndls
Beauftragter ging er auch fur zwei Jahre nach Kon-
stantinopel, um groBe Waffenver-
kaufe abzuwickeln. Aus der Tur-
kei zuruckgekehrt, verband er sich
mit seinem Freunde Friedrich
Vogel zur Grindung der Firma
Vogel & Noot, deren Anlagen in
Wartberg-Mirztal und Mitterdorf
in  Steiermark errichtet wurden
und in Wien ihre Hauptleitung er-
hielten. Neben Heeresausrustungs-
sticken, insbesondere Pionierwerk-
zeugen aller Art, war die Herstel-
lung von Handelseisein, wie Fein-
und Mittelblechen, von Ségen,

Schaufeln, sowie von Werkzeugen

fur den Berg- und Ackerbau das

Feld fir die Tatigkeit des neuen

Unternehmens, das gerade durch

seine landwirtschaftlichen Geréte

Weltruf erlangte. Was Noot bei

der Anlage und bei dem Betriebe

seiner eigenen und als selbstloser

Ratgeber der Nachbarwerke gelei-

stet hat, stellt ihn in die vorderste Reihe der deutschen
Unternehmer, die als Schépfer und Bahnbrecher der
osterreichischen, insonderheit der steirischen, Eisen-
huttenindustrie zu gelten haben.

Mehrere Jahre war Noot auch auf Veranlassung
seines alten Chefs Werndl, zu dessen Unternehmen er
in engere Beziehungen trat, in den Vereinigten Staaten
tatig, um auf Grund der dort gesammelten Erfahrun-
gen die maschinellen Einrichtungen der Steyrer
Waffenfabrik zu erneuern. Wé&hrend des Russisch-Tur-
kischen Krieges 1877 gelang es ihm, das gesamte gegen
die Turkei kampfende russische Feldheer in kurzester
Zeit mit Pionierwerkzeugen, namentlich mit den allein
von seiner Firma hergestellten sogenannten Linnemann-
schen Infanteriespaten, auszurusten.

Im Jahre 1891 zum Prasidenten der Krainisohen
Industrie-Gesellschaft in Assling-Hutte gewahlt, nahm
Noot wesentlichen Anteil an der Erweiterung der
Werksanlagen und dem Aufschwung dieses Unterneh-
mens; unter seiner FiUhrung errichtete die Gesellschaft,
auller ihren groRBen Raffinier- und Stahlwerken in
Krain, in Servola bei Triest in unmittelbarer Nahe des
Meeres eine durchaus neuzeitlich gestaltete Hochofen-
anlage, ferner ein Stahlwerk, ein Grobblech- und ein

Schmidt, Hans, 3)ipi.*Sng., Assistent am eisenhittenm.
Institut der Bergakademie Clausthal,- Zellerfeld i.
Harz, Goslarsohe Str. 353.

Schommer, Alfred, Dipl.-Kaufm., Geschéaftef. der Westd.
Edelstahl-Ges. m. b. Il., Dusseldorf, Moltke-Str. 79.

Schitz. Erwin, ®ipl.»5ng., Homberg a. Niederrh., Hoch-
feld-Str. 57.

Steinbrinck, Otto, i. H. Fa. Linke-llofmann-Lauoh-
hammer A.-G., Berlin-Lichterfelde-West, Enzian-
Str. 2.

Zaggel-Walzwerk sowie endlich Fabriken fir Neben-
erzeugnisse und Schlackenziegel; bestausgeristete Kai-
anlagen schufen gleichzeitig die Maéglichkeit zum
raschesten Umschlag der seeseitig ankommenden Koh-
len und Erze. Wahrend der Kriegsjahre baute die
Gesellschaft auBerdem noch in Dobrawa (Krain) eine
Elektrodenfabrik, die heute eine der gréBten Anlagen
ihrer Art ist. Bis zur Auflésung der o&sterreichisch-
ungarischen Monarchie stand Noot an der Spitze der
Krainischen Industriegesellschaft, mit ihr noch dadurch
besonders eng verbunden, dal sie seiner eigenen Firma
den Alleinverkauf ihrer Erzeugnisse Ubertragen hatte.

Noot hatte fruhzeitig die Bedeutung der elektro-
technischen Industrie erkannt und setzte sich fir ihre
Entwicklung in Oesterreich auf das lebhafteste ein,
vorziglich als Prasident der Elektrizitatsgesellschaft
Union, der spateren A.E.G.-Union, die ihn schon
bei ihrer Begrindung an die Spitze ihres Aufsichts-
organes berufen hatte.

Noch in zahlreichen anderen
ahnlichen Aemtem hat Noot fir
das Ansehen der 0dsterreichisch-un-
garischen Industrie, fur Kredit-,
Versicherung;- und Verkehrswesen,
fur Kunst und Waissenschaft, ge-
wirkt und geworben; so war er —
um nur einiges hervorzuheben —
Préasident der Firma Gebrider Boh-
ler & Co.,, A.-G., in Wien und Ber-
lin, Prasident des Vereins der
Montan-, Eisen- und Maschinen-
industriellen in Oesterreich, Ehren-
mitglied des Industriellen Klubs in
Wien und Mitbegrinder des Tech-
nischen Museums fir Industrie und
Gewerbe in der schonen Donaustadt,

Schon im Jahre 1900 war Noot
in den erblichen Adelsstand erho-
ben worden; ohnehin war er, dessen
Familie einem alten niederlandi-
schen Adelsgeschleehte entstammte,
das Urbild eines Mannes, dessen Adel

in seinem vornehmen Wesen bestand, unabhéangig von
der Verleihung oder Entziehung des , Adelspréadikates®.
Neun Jahre nach jener Ehrung wurde er in das oster-
reichische Herrenhaus berufen; auBerdem war er In-
haber des GrofRkreuzes dos Franz-Josef-Ordens.

Obwohl der Heimgegangene die 0sterreichische
Staatsangehorigkeit erworben hatte, hielt er die alten
Beziehungen zu seinen Freunden in der deutschen
Heimat unentwegt aufrecht und knlpfte neue Ver-
bindungen im Reiche an. Auf diese Weise hat er auch
im Wirtschaftsleben seines Geburtslandes als Mitglied
des Aufsichtsrates bekannter groRindustriellcr Unter-
nehmungen, z. B. der Fa. Ludwig Loewe & Co. und
der Bismarckhitte, eine Rolle gespielt and sich dies-
seits wie jenseits der schwarzgelben Grenzpféhle in
weitesten Kreisen ein dauerndes Geddachtnis gesichert.
Mit Stolz durfte auch der Verein deutscher Eisen-
huttenleute den bedeutenden Mann nahezu drei Jahr-
zehnte zu seinen Mitgliedern z&hlen. Wenngleich Hugo
von Noot als Greis leider manches hat wanken und
stirzen sehen mussen, daran er selber mitgebaut hatte,
werden doch 9eine Schépfungen noch lange Zeugnis
ablegen von seiner Vielseitigkeit und Tatkraft, seinem
Wollen und Vollbringen.

Thiel, Hans, ®ipl.»;gug., Betriebsassislent der Réchling-
schen Eisen- u. Stahlw., Vélklingen a. d. Saar, Louis-
Réchimg-Str. 16.

Wiest, Karl, ®r.<(jng., Obering, der Bergbau-A.-G.
Lothringen, Blankenburg a. Harz, Kttharinen-Str. 10.

Witte, Hans, Dipl.-Qng., Sterkrade, Finanz-Str. 5.
Gestorben.
Krutmeyer, Julius, Generaldirektor, Bad Oevnhauson.

19. 12, 1923.



