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Bedeutung. Las Prufungsverfahren.
Eisensorten. Spezifischer VerschleiR.

ihr* Prifung.

steigerung und einer gefugeandernden Warmebehandlung.
der Werkstoffe nach einer VerschleiRziffer.

Ler Abnutzungsvorgang.
Gefugednderung durch den Abnutzungsvorgang.

VerschleiB durch rollende Reibung und seine praktische

Prifung der Abnutzung verschieden harter
EinfluR einer Lruck-
Seigerungszone und Faserrichtung. Bewertung
Haben die Ergebnisse allgemeine Bedeutung?)

(Mitteilung aus der Chemisch-technischen Prifungsanstalt der August Thyssen-Hltte, Gewerkschaft, Hamborn.)

Frage der Abnutzungsprifung der Ge-
brauchsmetalle hat eine ganze Reihe von
Forschern besché&ftigt, die mit den Verschiedensten
Prufungsverfahren versucht haben, die schwebenden
Fragen zu lésen. Robin3 hat darauf hingewiesen,
daB weder die Harte noch die Zahigkeit eines Werk-
stoffes allein seinen Widerstand gegen Abnutzung
bestimmen, was von Brinell4) bestdtigt worden
ist. Beide stimmen darin Uberein, dal unterschied-
liche Versuchsausfilhrungen Verschiedenartige Be-
wertung der gepriften Stoffe zur Folge haben.

Brinell unterscheidet bei den im praktischen
Leben Vorkommenden Abnutzungsarten die folgen-
den, am hé&ufigsten vorkommenden Félle:

1. Rollende Reibung mit Schmiermitteln;

2. Rollende Reibung ohne Schmiermittel;

3. Gleitende Reibung mit Schmiermitteln;

4. Gleitende Reibung ohne Schmiermittel

a) zwischen zwei festen Korpern;
b) zwischeneinemfestenKdrper und einemmehr
oder weniger Verteilten Reibungsmitte].

Jie

1) Bericht Nr. 37 des genannten Ausschusses.
beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf.

2) Die in vorliegender Arbeit mitgeieilten
suche wurden in Verbindung mit dem Institut fur Eisen-
hittenkunde der Technischen Hochschule Aachen durch-
gefuhrt. Einen Teil der Versuche fuhrte Herr SipuQng.
W. Denkhaus aus. Den Firmen Henschel &
S.ohn, Abt. Henrichshitte, Hattingen, Phoenix,
Abt. Hoerder Verein, Hoerde, und Fried. Krupp,
Aktiengesellschaft, Essen, die einen groBen Teil der
Proben fir die Versuche zur Verfiugung stellten, spre-
chen wir an dieser Stelle unseren besonderen Dank aus.

3) F. Robin: Report on the Wear
and on their Resistance to Crushing. Carnegie Scho-
larships Memoir® Vol. 1l1. 1910, S. 270.

4) J. A. Brinell: Untersuchung des
nitzungswiderstandes von Eisen und Stahl sowie einiger
anderer Koérper. Jahrbucher des Eisenkontors fur das
Jahr 1920, S. 347/98.

XVIEA

Ab-

So verschiedenartig die Abnutzungsarten, so
Verschiedenartig kénnen naturgemaf die Prifungs-
Verfahren auf Abnutzung und die damit erzielten
Ergebnisse sein.  Berucksichtigt man auferdem,
daR jedes Verfahren, je nach der Ausfiuhrung, ver-
schiedenartige Ergebnisse liefern kann, so 1Rt sich
daraus folgern, daR der Widerstand eines Werk-
stoffes gegen Abnutzung kein eindeutiger Begriff
ist und von Fall zu Fall einer Prifung bedarf.

Das Ziel einer planméRigen Abnutzungsprifung
aber muBte sein, die bei allen Verfahren Uberein-
stimmenden Merkmale und Gesichtspunkte fest-
zulegen und zu diesem Zweck in jedem Einzelfall
einen maoglichst genauen Einblick in den Verschleil3-
vorgang zu gewinnen und seine Abh&ngigkeit von
moglichst Vielen Verénderlichen Bedingungen zu
prifen.

Die meisten bisher bekannt gewordenen Ver-
fahren zur Bestimmung des VerschleiBwiderstandes
beruhen auf der Abnutzung durch gleitende Rei-
bung, und zwar in ihrer Mehrzahl auf der oben unter

~zder Gruppe 4b angegebenen Abnutzungsart. Die
wenigsten Ergebnisse liegen bezuglich der Ab-
vemutzung durch rollende Reibung vor. Die in vor-
liegender Arbeit besprochenen Ergebnisse sind
jedoch alle durch den Verschlei? bei rollender

Reibung gewonnen worden.

Diese Art der Abnutzung hat insofern prak-
tische Bedeutung, als sie beispielsweise, allerdings
in gewissem Mafe in Verbindung mit anderen Ab-
nutzungsarten, den Verschlei von Schiene und Ban-

ofdaggpedingt.

Das auf dieser Abnutzungsart beruhende Prif-
verfahren hat auRerdem den Vorteil, daB das Probe-
stick dabei nicht unmittelbar auf Abtrennen von
Stoffteilchen beansprucht wird, so daR die Ergeb-
nisse in weitem Male unabhangig von Beschaffen-
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Zahlentafel 1. Analysen und Festigkeitswerte der Werkstoffe A und B.
) e ; il Pl Shore-

1 oerl C p I Si S feit 0 schndrung [ififle ..H,,
stoff % % % % % kg/mm2  kg/mm2 % % iyl )

A 0,05 0,054 0,36 0,01 0,032 18 34 38 70 11,5 95 15

B 0,45 0,04 0,72 0,24 0,05 61,7 15 42 7,7 170 30
heit und Form eines Angriffsmittels werden. Sie &nderung statt, deren Umfang von der Hohe des

lassen sich darum leichter an anderem Ort und zu
anderer Zeit wiedergewinnen. Anderseits sind
dadurch die Ergebnisse mehr als bei jedem &andern
Verfahren in den Eigenschaften des Probesticks
allein begriindet, so daR das Verfahren geeignet
erscheint, einen Einblick in den reinen Verschleil3-
vorgang zu gewéhren und einen Bewertungsmalstab
fir den Werkstoff zu liefern.

Zur Vornahme der Versuche diente die Ver-
schleiBmaschine Bauart Amsler. Zwei parallel
gelagerte Achsen werden zwanglaufig mittels Zahn-
rdder mit gleicher Umdrehungszahl von einem
1-PS-Motor angetrieben, so dal sie eine Umdrehungs-
zahl von 200 in der Minute haben. Auf diesenbeiden
Achsen wird der zu prifende Stoff, der in Form
von runden, mit einer Bohrung Versehenen Scheiben
zur Anwendung kommt, befestigt. Die Scheiben
laufen beim Versuch unter Druck aufeinander ab.
Die Anpressung der Scheiben gegeneinander erfolgt
durch eine Feder, deren Druck zwischen 50 und
300 kg verstellbar ist. Die Umlaufzahl der Scheiben
kann abgelesen werden. Zwischen Motor und
Antriebswelle ist eine Raddruckwage als Kraft-
messer eingeschaltet, der an einem geteilten Lineal
den augenblicklichen Widerstand der beiden Ver-
suchsscheiben anzeigt. Mit dem Kraftmesser ist
ein Integriermechanismus verbunden, der die von
den Scheiben verbrauchte Reibungsarbeit an einem
Zé&hler verzeichnet.

Die Versuchsscheiben haben eine Dicke von
10 mm, einen Anfangsdurchmesser Von 40 mm und
einen Bohrungsdurchmesser von 16 mm. Die Not-
wendigkeit der Anfertigung besonderer Versuchs-

scheiben ist der Hauptnachteil dieser Versuehs-
einrichtung.
Sind die Durchmesser der Versuchsscheiben

gleich groR, so findet, da sich die Achsen mit gleicher
Geschwindigkeit drehen, nur rollende Reibung
statt. Durch Aenderung der Scheibendurchmesser
kann man eine zusétzliche, durch Feststellung der
oberen Achse ausschlieflich gleitende Reibung
erzeugen. Fur die vorliegenden Versuche soll, wie
erwdhnt, nur rollende Reibung ohne Schmiermittel
benutzt werden.

Da die beiden Versuchsscheiben nicht voll-
kommen starr sind, so berlhren sie sich unter der
Einwirkung des Anpressungsdruckes nicht in einer
Linie, sondern in einer Flache, d. h., es findet an der
Beruhrungsstelle eine Abplattung beider Scheiben
statt. Das bedingt einerseits das Moment des Roll-
widerstandes. Anderseits findet in den Scheiben,
sobald die Abplattung das MaR einer elastischen
Forménderung uberschreitet, also die Quetsch-
grenze Uberschritten wird, eine bleibende Form-

aufgewandten Druckes und von der Héarte des
Werkstoffes abhdngt. Sie bewirkt eine mit der
Dauer der Einwirkung steigende Verfestigung, die
wiederum mit einer Vergroferung des spezifischen
Volumens Verbunden ist und infolgedessen das Auf-
treten Von Spannungen zwischen verfestigten und
nicht Verfestigten Stoffteilchen bewirkt. Ist die
Zahigkeit des Werkstoffes nicht mehr geniigend
groB, um dieser Spannung nachzugeben, so findet
ein Loslésen von verfestigten Teilchen statt; es
tritt also ein Verschleil ein, der durch Auswégen
der Scheiben bestimmt werden kann. Nach obigen
Ausfiihrungen mufR der Verschlei? also abhéngig
sein Von der Hohe des Druckes, der Dauer seiner
Einwirkung, der Hérte und der Z&higkeit des Werk-
stoffes und von dem Grade der Verfestigung, die er
durch eine bleibende Forméanderung erféahrt.

Wé&hlt man die beiden Versuchsscheiben ver-
schieden hart, so geschieht die Formé&nderung vor-
zugsweise auf Kosten der weicheren Scheibe. Bei
den vorliegenden Versuchen hat es sich als zweck-
maRig erwiesen, nur den Verschleif der obereD
Versuchsscheibe, die gewdhnlich die weichere Scheibe
war, zu bestimmen. Als untere Scheibe lief eine
solche aus gewalztem Kohlenstoffstahl mit einer
Festigkeit von 95 kg/mm2 und einer Kugeldruck
harte Von 265 bis 270 Brinelleinheiten. Der Ver
schleil dieser unteren Scheibe lieB sich nicht ein
wandfrei bestimmen, da es nicht méglich war, da
Einfressen der von der oberen Scheibe herabfallen
den harten Werkstoffteilchen ganz zu verhindern’
AuRerdem zeigte bei Verwendung gleich harter"
Scheiben nur die untere Riffelbildung. Die Nei-
gung zur Riffelbildung ist also bei der oberen Ver-
suchsscheibe maglichst gering.

Die Abnutzung der oberen Scheiben zeigte in
einigen unter gleichen Bedingungen durchgefihrten
Versuchen eine so gute Uebereinstimmung der Er-
gebnisse, dal die Ursache fur grofRere Abweichungen
in der Beschaffenheit des Werkstoffes gesucht
werden kann.

Es wurden zundchst ein weiches FluBeisen und
ein Eisen von Schienenharte, deren Analyse und
Festigkeitseigenschaften aus Zahlentafel 1 ersichtlich
sind, der Abnutzungsprifung unterworfen.

Um einen Ueberblick Gber den Verlauf eines
Abnutzungsvorganges zu bekommen, ist es zweck-
méRig, ihn in gleichmdalRigen Zeitabschnitten zu
unterbrechen, den Verschlei? zu bestimmen und
die Hohe der Abnutzung fir jeden Zeitabschnitt
in Abhéngigkeit von der Zeit darzustellen. Das ist
in Abb. 1 geschehen. Die Zeit ist auf der Abszissen-
achse abgetragen. Als Ordinate ist jedoch nicht der
stindliche Verschlei, sondern der Verschlei fi
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1 mkg stiindlich aufgewandte Arbeit, als sogenannter
spezifischer VerschleiR, aufgetragen. Das hat ein-
mal den Vorteil, dal die zu Anfang eines Versuchs,
ehe die Scheiben vollstdandig aufeinander einge-
laufen sind, auftretenden UnregelmdaRigkeiten aus-
geglichen werden. Sodann macht es die Priufungs-
ergebnisse unabhdngig von der Geschwindigkeit
des Antriebsmotors. Im dbrigen hat sich ergeben,
dal wdéhrend der Dauer eines Versuchs die Arbeits-

Abbildung 1. Spezifische Abnutzung bei 50 kg
Anpressungsdruck.
leistung um einen anndhernd gleichbleibenden

Mittelwert schwankt,und auRerdem, dal bei gleichem
Druck die Arbeitsleistung bei der Priufung von
weichem und hartem Werkstoff kaum Unterschiede
aufweist. Die Kurven der Abb. 1 gelten samtlich
fur einen Anpressungsdruck von 50 kg.

Kurve 1 stellt den spezifischen VerschleiR des
Werkstoffes A, eines weichen FluReisens, Uber eine
Versuchsdauef von 18 st dar. Wie man sieht, steigt
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Abbildung 2. Gesamtabnutzung Abbildung 3.

von Werkstoff A.

die Abnutzung sehr schnell auf einen Hochstwert an,
der nach 4 bis 5 st erreicht ist, und féllt dann ebenso
schnell wieder auf einen geringsten Wert nach
8 bis 9 st ab. Im weiteren Verlauf der Prifung
schwankt die Hohe der Abnutzung fiir die einzelnen
Zeitabschnitte um einen ziemlich gleichbleibenden
Wert. Der frihere Hochstwert wird bei weitem
nicht wieder erreicht. Inzwischen hat die Versuchs-
scheibe eine erhebliche Verformung erfahren. Zu
beiden Seiten der Laufflache ist der Werkstoff
in Form von Wailsten herausgequetscht worden.
Alle untersuchten Proben zeigten grundsatzlich den

Prifung der Abnutzung von Eisen und Stahl.

Gesamtabnutzung von
Werkstoff B.
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gleichen Verlauf. Die eingetragenen Werte sind
Mittelwerte. Der jedesmalige Ausbau der Scheiben
zur Bestimmung der Abnutzung hat eine Erholung
des W erkst offes auf Grund von Alterungshértung
zur Folge. Die Prifung der Abnutzung in kurzen
Zeitabschnitten ergibt also kleinere Zahlenwerte,
als wenn die Scheiben lange ohne Unterbrechung
laufen.

Wie schon oben ausgefihrt wurde, ist der Ver-
schleif die Folge einer bleibenden Forménderung
des gepriften Werkstoffes, wie sie bei der mikro-
skopischen Untersuchung sichtbar gemacht werden
kann.

Abb. 8 zeigt die gedriickte Oberflache des Werk-
stoffes A nach einstiindiger Laufzeit, Abb. 9 nach
achtzehnstiindiger Laufzeit. Man unterscheidet
einen Bereich stark gedrickter Ferritkérner, der
durch einen Bereich weniger gedrickter Korner
vom normalen Geflige getrennt ist. Die stark
gedrickte Schicht ist nach achtzehnstindiger Lauf-
zeit nicht etwa dicker als nach einstindiger Lauf-
zeit. Auch lieR sich mit dem Skleroskop feststellen,
dal die Laufflache, deren Hérte wahrend der Ver-
suchsdauer um etwa 70 % zunimmt, den Hochst-
wert der Hérte schon nach etwa einer Stunde er-
reicht hat. Es scheint, als ob nach kurzer Zeit
diese kaltgehértete Schicht, infolge der durch die
plotzliche VergroBerung ihres spezifischen Volumens
entstehenden Spannung, eine besonders starke
Neigung zum Abblattern besitzt, so dal sie nach
neunstindiger Versuchsdauer meistens nur noch
sehr dunn ist. Durch das Abbléattern der oberen

Randschichten der Proben wer-
den weitere Schichten der Kalt-
hértung ausgesetzt. Sie ver-
lauft jedoch wegen der Schutz-
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Abbildung 4.
Gesamtabnutzung bei 50 kg
Anpressungsdruck.

Wirkung der zwischenliegenden verfestigten Teile
langsamer, so daR auch ein gewisser Spannungs-
ausgleich maoglich ist. Nach einer bestimmten
Zeit stellt sich ein gewisser Gleichgewichtszu-
stand zwischen der Abnutzung und der fort-
schreitenden Verformung und Hartung weiterer
W erkstoffschichten ein. Wegen der gehérteten
Randschicht der Proben entspricht die Abnutzung
jetzt der eines hédrteren Werkstoffs. Die Abnutzungs-
kurve strebt einem linearen Verlauf zu, in der Weise,
daB der gleichen Arbeitsleistung die gleiche Ab-
nutzung entspricht.
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Zu erwéhnen ist noch, daB das Auftreten und
Verschwinden einer leichten Riffelbildung bei der
oberen weichen Versuchsscheibe wahrend sdmtlicher
Abschnitte der VerschleiBprufung beobachtet werden
konnte. Zweifellos wird diese Riffelbildung durch
die Schwingungen beglinstigende Federbelastung
gefdrdert.

Die Kurve 2 der spezifischen Abnutzung des
harteren Werkstoffs B in der Abb. 1 zeigt nach dem
Einlaufen der Scheiben von Anfang an einen an-
nahernd linearen Verlauf. Nach einundzwanzig-
stindiger Laufzeit erfolgt aber auch hier ein ver-

starktes Abbléattern der kaltgehédrteten Rand-
schicht, nach deren Verschwinden die Verschleil3-
kurve wieder einen normalen Verlauf nimmt.

Abb. 10 zeigt die gedrickte und kaltgehértete
Laufschicht des Werkstoffs B nach sechsstiindiger
Laufzeit. Nach achtundzwanzigstundiger Laufzeit
ist diese Schicht erheblich diunner. Bei allen unter-
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Abbildung 5. Gesamtabnutzuug bei 50 kg

Anpressungsdruck.

suchten Proben bestehen die durch den Verschleil
losgeldsten Werkstoffteilchen aus einem mehr oder
weniger feinblatterigen schwarzen Pulver, das sich
infolge seiner grofRen Sprodigkeit zwischen den
Fingern vollig zerreiben 1aRt.

Die Abb. 1 zeigt noch die Kurve der spezifischen
Abnutzung eines dritten Werkstoffes, und zwar
handelt es sich um die Schienen der Thyssenhditte in
einer Thomas-Sondergiite, die eine mittlere Festig-
keit von 75 kg/mm2 und eine Brinellhdrte von
etwa 220 besitzen. Diese Kurve 3 zeigt einen an-
ndhernd linearen Verlauf mit gleicher Abnutzung
fur gleiche Arbeitsleistung wé&hrend der ganzen
sich dber 30 st erstreckenden Prifung. Nicht
ausgeschlossen aber wére es, dal8 bei langerer Laufzeit
auch in dieser Kurve durch stédrkeres Abblattern
Unstetigkeiten auftreten kdnnten.

Es ergibt sich aus den Kurven der Abb. 1, daRl
der einfachsten Form einer Kurve der spezifischen
Abnutzung, einer Parallelen zur Abszissenachse, nur
die héarteren Werkstoffe entsprechen. Starke Kalt-
hértung und dadurch erhdhter VerschleiR bewirkt
eine Unterbrechung des normalen linearen Kurven-
verlaufs. Je weicher und leichter kalthdrtbar ein
Werkstoff ist, um so fruher und stérker treten

solche Unterbrechungen des normalen Kurven-
verlaufes auf.

Prifung der Abnutzung von Eisen und Stahl.
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Nachdem der grundsatzliche Verlauf der Ab-
nutzungskurven fir einen Anpressungsdruck von
50 kg festgestellt war, konnte der EinfluB einer
Druckdnderung geprift werden.

Abb. 2 enthélt eine Zusammenstellung der
Kurven der gesamten Abnutzung des weichen
Werkstoffes A fur einen Anpressungsdruck von
50, 75 und 100 kg in der Weise, dal die Abszissen
die Versuchsdauer, die Ordinaten den Gesamt-
VerschleiB fir die betreffende Versuchsdauer dar-
stellen. Man erkennt daraus, daB der grundsatzliche
Verlauf der Kurven bei allen Belastungsstufen sehr
dhnlich ist, wie man auch aus den Kurven der
spezifischen Abnutzung ersehen kdnnte, wo sich die
Maxima und Minima der Kurven anné&hernd decken.

Ein hochst auffallendes Ergebnis jedoch ist es,
dal mit steigender Belastung bei 75 kg die Ab-
nutzung nur sehr wenig zugenommen hat, und daR
bei 100 kg Belastung der VerschleilR sogar kleiner
ist als bei 50 kg Druck. Hier kommt also sehr
deutlich die durch Erhdhung
des Anpressungsdruckes ge- o hArE sl L
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Ganz anders liegen die Verhéltnisse bei dem
hérteren Werkstoff B. In der Abb. 3 sind fur diesen
Werkstoff die Kurven der Gesamtabnutzung bei
einer Anpressung von 50 und von 100 kg eingetragen.
Man erkennt, auler dem annéahernd linearen Ver-
lauf beider Kurven, daB mit steigendem Druck der
VerschleiB auBerordentlich stark zunimmt, derart,
dal dem doppelten Druck etwa der vierfache Ver-
schlei entspricht.

Derartige Bedingungen wuirden also fur
Schienenverschlei zugrunde zu legen sein.

Es sei noch erwahnt, daR bei hoherem Druck bei
dem Werkstoff A starkere Riffelbildung auftrat. Bei
dem Werkstoff B wurde nur bei 100 kg Anpres-
sungsdruck und bei langer Versuchsdauer deutliche
Riffelbildung beobachtet.

Neben dem EinfluB &uRerer Versuchsbhedingungen
sind die Einflisse innerer Widerstandsanderungen
des Werkstoffes, wie sie beispielsweise eine Geflige-
verdnderung mit sich bringen kdnnte, von beson-
derem Interesse. Bei dem Werkstoff A winde eine
solche Gefligednderung in der Weise herbeigefihrt,
dal die Proben auf 950 0 erhitzt und in Wasser ab-
geschreckt wurden. Die dadurch bewirkte Aende-
rung der Festigkeitseigenschaften ist in Zahlen-
tafel 2 angegeben. Abb. 11 zeigt das normale Geflige,
Abb. 12 das des abgeschreckten Werkstoffes A.

den
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Zahlentafel 2. Festigkeitseigenschaften
Werkstoffes A in verschiedenen
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und KorngroéRe
Behandlungszustanden.
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des endlich in drei verschiede-

nen Vergitungszustanden

_ Ein-  Kerb- geprift worden.

Streck- Festig-  Deh- ) o . . Korn- )
Werkstoff grenze keit  nung  SCNnT zahig- Brineliharte Hoo o Da dieser Werkstoff
S rung keit  (3000—10—30) nur in kleinen Probeab-
Ko/mmz kgmmz o6 % mkglom2 P2 schnittenvorlag, so konnte
A Walzzustand 18 34 38 70 115 95 2400 auler dem Gefiige nur
A abgesohreckt 29 42,5 29 24 110 460 die Harte AUfSCh|UB Uber
Zahlentafel 3. Brinellharte des IVerkstoffes B i hi den Behanolungszustand

ahlentare . rine arte es erkKsto es In verscnie H
denen Be handlungszustédn den. \g/\e/lgf‘tr; S[I)YI% bier;creffen%in
Behandlungs- Walz-  Bei 9500 Bei 1250" isecim?Sgt?» Baeggissg;rie”cﬁe' Baegggegod?rienck?e' tafel 3 Zusﬁmmengesmnf[-
zustand zustand  gegliht  gegliht gecchreckt U7 500° an- auf 500° an- Das Prufungsqrgebnls
’ gelassen gelassen der Abnutzung zeigt Ab-
H 30001030 170 170 156 290 260 312 bild. 5, in der die Kurven

Abb. 4 zeigt einen Vergleich der Gesamtab-
nutzung in den betreffenden Zustandsformen bei
50 kh Druck. Man ersieht daraus, da die Ab-
nutzung der abgeschreckten Proben mit dem
feineren Geflige etwa in dem Mal3e abgenommen hat,
wie die Festigkeit gestiegen ist.

Ganz anders liegen wiederum die Verhaltnisse
beim hérteren Werkstoff B. Dieser ist einmal im
Anheferungszustand als normales Walzeisen, ferner
nach einer Glihung bei 950 0 und bei 1250 0 und

X 200

Abbildung 8.
kaltgehartete

Werkstoff A,
Oberflaclien-

Abbildung 9.
Wie unter 8,

] des  Gesamtverschleil3es
fi_'ll’d einen Druck von 50 kg zusammengestellt
sind.

Die groRte Abnutzung erfolgte bei dem \Walz-
eisen im Anlieferungszustand, dessen Gefiige aus
Abb. 13 zu ersehen ist.

Die bei 950° gegliihten Proben, deren Gefiige
Abb. 14 erkennen 143, zeigten bei gleicher Proben-
hérte geringeren Verschlei3. Die gleiche Abnutzung
maurck auch bei den bei 1250 0 gegliihten Proben,
deren Geflige aus Abb. 15 zu ersehen ist, festgestellt,

X 200 x 200

Abbildung 10. Werkstoff B,
kaltgehartete Oberflachen-

schicht nach einstindiger nach 18standiger schicht, nach 6stédndiger
Laufzeit. Laufzeit. Laufzeit.
X 50 X 50
x1l m CVA- > e
\vvi\-, .
. h wm7
\ ® = -V
<~ = mon -t vh
1!
S
Abbildung 11. Abbildung 12. Abbildung 13.
W erkstoff A, W erkstoff A, bei 950° W erkstoff B,
gewalzt. in Wasser abgeschreckt. gewalzt.
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Zahlentafel 4.

Prifung der Abnutzung von Eisen und Stahl.
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Analyse und Eestigkeitseigenschaften des Werkstoffes C,

eines Tenderradreifens.

Werkstoff 0 p Mn Si s

% % % % %
C 0,40 0,02 0,80 0,20 0,06

Vergutet. . . .

trotzdem diese Proben geringere Harte besitzen
als die beiden vorher aufgefiihrten.

Die gegliihten Proben zeigen also mit zunehmen-
der Korngrofie wachsenden Abnutzungswiderstand.
Dieser Umstand ist aber weniger verwunderlich,
wenn man sich vergegenwartigt, da3 der Ferrit
als Haupttréger der Kalthartung mit wachsender
Korngrolze immer groere harte Perlitinseln um-
schlief3t, wahrend der Ferrit selbst verhaltnisméRig
dunnwandige Zellen oder feine Nadeln bildet. Ein

X 50

Abbildung 14. Werkstoff B,
bei 950° gegluht.

Abbildung 15. Werkstoff B,
bei 1250° gegliht.

Abbildung 18.

Festig- Deh- sEhlrr:u ?aehrlg Brintlibarte H
Werkstoff Keit - ra
eft NG rung keit (3000 _10-30)
ker/mm2 % o  mkg/cm2
Walzzustand . . 60,8 15 41,2 2,3 163
61,5 18 61,5 13,5 160

Walzerzeugnis ohne weitere Warmebehandlung.
Diese fur die Erzeugung verschleiRfester Schienen
und Bandagen auRerordentlich wichtige Fest-
stellung fand in verschiedenen anderen Féllen ihre
Bestatigung.

Der von anderer Seite zwecks Untersuchung
zur Verfugung gestellte Werkstoff C eines schad-
haften Tenderradreifens wurde in zwei Behand-
lungszustanden untersucht, und zwar einmal als
normales Walzerzeugnis und ferner nach einer ver-

X & > 2D

Abbildung 16. Werkstoff B, bei
850° in Oel abgeschreckt.

X 200

Abbildung 17. Werkstoff B, .
bei 850° in Oel abgeschreckt W erkstoff C Abbildung 19.
W erkstoff C,
und auf 5000 angelassen. gewalzt. .
vergutet.

starkes Fortschreiten der Kalthértung ist also nicht
zu erwarten.

Eine weitere Probe des Werkstoffes B wurde bei
850 0in Oel abgeschreckt. Das Gefiige zeigt Abb. 16.
Diese Probe hatte bei der Priifung den geringsten
VerschleiR.  GrofRer war er bei der in gleicher Weise
gehdrteten und auf 500° angelassenen Probe,
deren Gefiige aus Abb. 17 zu erkennen ist, und eben-
falls bei der bei 900 0in Cel abgeschreckten und bei
500° angelassenen Probe, die von allen Proben
die grodte Harte besitzt.

Vergleicht man in Zahlentafel 5 die beiden
zuletzt erwdhnten Vergiteten Proben mit den
Thomasschienen in Sondergiite, so sieht man
dal trotz ihrer erheblich groReren Harte die \er-
guteten Proben stérker abgenutzt sind als jenes

gitenden Warmebehandlung. Analyse und Festig
keitseigenschaften dieses Werkstoffes ergeben sic
aus Zahlentafel 4.

Abb. 6 zeigt die Kurven der Gesamtabnutzun
fur einen Anpressungsdruck von 50 kg.

Nach 8 st ist der Verschleil des vergutete:
Weikstoffes, dessen Gefiige Abb. 19 zeigt, fas
dreimal so grol? wie im gewalzten Anlieferungs
zustand, dessen Geflige aus Abb. 18 zu erkennen ist
Hier ist der Unterschied der Abnutzungszahlen zu
ungunsten des verglteten Werkstoffes besonder:
grol3, weil, wie aus den Festigkeitszahlen uc
dem Gefligebild hervorgeht, nicht eine Harte-
Steigerung, sondern bei einer hohen Anlaf3tempe-
ratur nur eine Gefugeverfeinerung Folge der Ver-
gutung war.
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Ganz dhnlich ist dasErgebnis bei derPrufung des
Werkstoffes D, einer harten Bandage, mit 0,925 % C,
0,038 % P, 0,5 % Mn, 0,033 % S und 0,245% Si,
die ebenfalls unvergitet und vergitet geprift wurde.

Auch in diesem Falle war mit der Vergitung
keine Hartesteigerung verbunden, sondern nur die
Umwandlung des streifigen Perlits im Anlieferungs-
austand, wie ihn Abb. 20 zeigt, in eine feinkdrnige,
sorbitartige Form, wie sie aus Abb. 21 zu erkennen
ist, bezweckt.

Im Anlieferungszustand betrug die Brinellharte
269, im vergliteten Zustand 278.

Abb. 7 zeigt die Mittelwertskurven von je zwei
Prufungen der Gesamtabnutzung bei 50 kg Druck.
.Sie betrug nach 5 st Prifung bei dem hérteren,

X 20

Abbildung 20.
W erkstoff D, gewalzt.

Abbildung 23. Harte Schiene
mit hohem Verschleif3.

vergiteten Werkstoff mehr als das Doppelte der
Abnutzung bei dem einfachen Walzerzeugnis.

So findet sich also in allen Fallen bei der Prifung
edieser hdarteren Werkstoffe, daB bei Gegenwart
von Ferrit und Perlit nebeneinander oder allgemein
im ausgeglihten oder bis zum Zerfall der festen
Losung angelassenen Zustand ein feines Geflige
die Abnutzung begilinstigt.

Im Zustand der festen LOosung besitzt derartiger
Werkstoff einen hoéheren Abnutzungswiderstand,
der aber wohl mit der gesteigerten Harte erkléart
werden kann. Auch scheint es, als ob geharteter
Werkstoff starker verschleiBt als ein gegluhter
Werkstoff von gleichem Hértegrade.

Der EinfluR der Seigerungszone auf die Ergeb-
nisse der Abnutzungsprifung wurde bei Werk-
stoff A und B gepruft. Bei dem weicheren Werk-
stoff A entspricht die Steigerung des Abnutzungs-
widerstandes geseigerter Teile etwa der Festigkeits-

Prifung der Abnutzung von Eisen und Stahl.

Abbildung 21.
W erkstoff D, vergltet.

Abbildung 24 und 25.
der Probe senkrecht zur Walzrichtung;
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Steigerung dieser Teile. Bei dem harteren Werk-
stoff B wurden in der geseigerten Zone keine ein-
deutigen Ergebnisse erzielt. Neben sehr niedrigen
VerschleiBwerten wurden anderseits ungewdhnlich
hohe Werte gefunden.

Nach allen im Verlauf vorliegender Arbeit ge-
machten Erfahrungen scheint es aber, als ob zwei
verschiedene Einflisse sich in diesem Falle ent-
gegenwirken. Waéhrend die gesteigerte Festigkeit
geseigerter Teile den Abnutzungswiderstand erhdht,
beglnstigt anderseits das Vorhandensein von
Schlackeneinschlissen und Verunreinigungen den
Verschleil. Dieser letzte Umstand wird durch folgen-
des Beispiel dargetan: Zwei Proben gleicher Harte
aus der gleichen harten Thomasschiene zeigten

I

Abbildung 22. Harte Schiene
mit geringem Verschlei3.

[ I

Werkstoff B, gegliht bei 950°;

nach einstindiger

Drehachse
Laufzeit.

bei der Prifung ganz erhebliche Unterschiede in
der Abnutzung. Nach 16 st war die Abnutzung
einer Probe dreimal so groR wie bei der anderen.

Bei der Gefligeuntersuchung ergab sich, daf
die Probe mit sehr geringer Abnutzung im L&ngs-
schliff kaum Zeilenstruktur aufwies, wie aus Abb. 22
zu ersehen ist. Die Probe mit dem starken Ver-
schlei dagegen wies deutliche Zeilen auf, wie sie
Abb. 23 zeigt. Es ist noch zu erwéahnen, daB bei
diesen Proben im Gegensatz zu den meisten anderen
die Drehachse senkrecht zur Walzrichtung des
Werkstoffes verldauft.

Damit wére noch die Frage des Einflusses der
Faserrichtung auf das Ergebnis der Abnutzungs-
prifung zu untersuchen. Bei dem Werkstoff A
hat sich ergeben, daR die Abnutzung bei den
Proben etwas groRer ist, deren Drehachse parallel
zur Walzrichtung verlauft. Der Unterschied mit den
Proben, deren Achse senkrecht zur Walzrichtung
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Zahlentafel 5. VerschleiRfestigkeit

von 20

a1 168 200

steht, ist jedoch geringfiigig. Bei dem Werkstoff B
ist bei den Proben im normalen Walzzustand das
gleiche ausgesprochen der Fall fiir eine Belastung
von 50 kg. Bei hoherer Belastung tritt diese Er-
scheinung weniger deutlich hervor.

Ganz besonders glinstig verhalten sich die bei
950 0 geglihten Proben des Werkstoffes B, deren
Drehachse senkrecht zur Walzrichtung lauft, bei
50 kg Druck. Bei einem Teil dieser Proben wurde
die merkwirdige Beobachtung gemacht, dal eine
nennenswerte Abnutzung erst nach Stunden eintrat.
Inzwischen wurde die Laufflache spiegelblank poliert.
Wenn dann spdter die Abnutzung einsetzte, verlief
Von diesem Zeitpunkt ab die Abnutzungskurve
normal. Vorher war an den Proben eine deutliche
Kalthértung der Laufflaiche im Gefiige nicht fest-
zustellen, wie Abb. 24 und 25 erkennen lassen.

Eine Erkldrung fur diese besondere Erscheinung,
die im Gegensatz zu allen anderen Beobachtungen
steht, 1aBt sich noch nicht geben. Die Betrachtung
der beiden Gefiuigebilder legt aber auch hier wieder
die Vermutung nahe, daB die Bedingungen fiir ein
Fortschreiten der Kalthartung, die als unerlaRliche
Voraussetzung fur den VerschleiR gelten muR, in
diesem Falle besonders unglinstig sind.

Diebei 12500geglihten Proben zeigenkeine deut-
lichen Zeilen mehr, und demzufolge unterscheiden
sich die parallel und senkrecht zur Walzrichtung
entnommenen Proben auch nicht deutlich vonein-
ander. Ganz allgemein scheint aber der Abnutzungs-
widerstand des Werkstoffes, wenn er im gleichen
Sinne wie Schiene und Bandage beansprucht wird,
grofer zu sein als in dazu senkrechter Richtung.

Will man die Ergebnisse der vorliegenden Arbeit
zusammenfassen, so kommt man zu der Erkenntnis,
da eine einfache Bewertung der Verschiedenen
Werkstoffe nach dem Ergebnis des Abnutzungs-
versuches wegen des unstetigen Verlaufs vieler Ab-
nutzungskurven schwierig ist.

Eine Beziehung der GroRe der Abnutzung zur
Einheit der Arbeitsleistung ergibt sich aus® der
Kurve der sogenannten spezifischen Abnutzung.
Jedoch ist als einfache Bewertung nur ein Mittel-
wert Uber einen genau festgelegten Zeitabschnitt
Verwendbar, da Werkstoffen mit anfangs grofer,

*

In der eingehenden Erdrterung wurde darauf
hingewiesen, daR die Ergebnisse nur mit einer Ma-
schinenart gewonnen seien und nicht ohne weiteres ver-
allgemeinert werden dirften. Wie Regierungsbaurat
f uchsel aus den Arbeiten des Ausschusses 21 (Pru-
fungsverfahren fur VerschleiBwiderstand) des Deutschen
Verbandes fur die Materialprtifungen der Technik, der
mit unserem UnterausschuB eng zusammenarbeitet,’mit-
teilte, verhielt sich ein verguteter Radreifen mit nur
64 kg/mm?2 Festigkeit bei Versuchen mit rollender Rei
bung und hohem Schlupf besser als ein unverguteter

'Priifung der Abnutzung von Eisen und Stahl.

44. Jahrg. Nr. 17.

verschiedener Werkstoffe fur eine Versuchsdauer
Stunden.
[
i bl il i
320 475 280 310

dann kleinerer Abnutzung solche gegeniberstehen,
die zuerst geringen, dann einen gleichbleibenden
groReren Verschleil zeigen. Der umgekehrte Wert
dieses Mittelwertes wiirde als Ziffer fiir die Verschleil3-
festigkeit vielleicht geeignet sein und angeben,
welche mittlere Arbeitsleistung Uber einen bestimm-
ten Zeitabschnitt erforderlich ist, um den Verschlei3
von einem mg hervorzubringen. Zahlentafel 5 gibt
diese Verschleilfestigkeit Uber einen Zeitraum von
20 st fur einen Teil der untersuchten Eisensorten an.
Es ergibt sich weiter aus vorliegender Arbeit die
Bedeutung der Kalth&rtung, also der Verfestigung
des Werkstoffes durch mechanische Einwirkung, fir
den VerschleiBVorgang. Ohne Kalthédrtung istbeiden
beschriebenen Versuchen kein Verschlei? mdoglich.
Es fragt sich, wieweit diese Feststellung all-
gemeine Bedeutung hat. Zweifellos spielt auch bei
jedem Vorgang der Abtrennung von Werkstoff-
teilchen bei E;sen und Stahl, sei es durch ein fein-
verteiltes Schleifmittel, sei es durch ein schneidendes-
Werkzeug, die Kalthértung dieser Teilchen eine Rolle
fur die Leichtigkeit ihrer Abldsung. Demnach miRte
eine Beziehung bestehen zwischen der GrofRe der
Abnutzung und der Bearbeitbarkeit des Werkstoffes,
was noch im einzelnen nachgeprift werden soll.
Anderseits miRten Ergebnisse allgemeiner Art,
wie sie sich in vorliegender Arbeit ergeben haben,
die sich aus der Kalthértbarkeit des Werkstoffes
folgern lassen, in irgendeiner Form auch bei den
anderen Verfahren der Abnutzungspriufung wieder
in Erscheinung treten. W ieweit sich die Ergebnisse
der Priifungsverfahren mit Schleifmitteln mit denhier
beschriebenen in Uebereinstimmung bringen lassen,
ist noch unbestimmt. Robin3 gibt fir den Abschliff
mit Schmirgelpapier an, daB der sorbitische Zustand
der Proben der widerstandsfahigste ist, was im
Gegensatz zu den Ergebnissen dieser Arbeit steht.
Dagegen finden sich bei B rinell4), der mit einer
diinnen Scheibe unter Verwendung von Schmirgel-
pulver einen Einschliff in die Probe verursacht,
eine ganze Reihe von Werten, aus denen sich der
groRere Widerstand der Proben mit groberem Ge-
flige und die Ueberlegenheit des gewalzten iber
den verguteten Zustand bei gleicher Harte ent-
nehmen l4aRt.

*

mit 84 kg/mm2. Bei geringem Schlupf ist das bessere-

erhalten des verguteten Werkstoffs noch zweifelhaft,
he Unterschiede gegeniiber dem vorliegenden Bericht,
jinnen daher ruhren, daB beim AusschuB 21 zwei Schei-
ien gleichen Werkstoffs mit geringem Harteunterschied
gegenemanderliefen, wahrend hier alle Versuchsscheiben
gegen den gleichen Normalwerkstoff liefen. Die fur
<en Vergltungszustand unglnstigen Feststellungen er-
geben sich in erster Linie aus dem Vergleich mit unrer-
gutetem Werkstoff gleicher Harte.
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Ueber die elektrische Leitfahigkeit von Holzkohle und Koks.

Von R. Dirrer in Dusseldorf.

(Zweck und Umfang der Versuche.
Versuche.

Versuchsanordnung.

I m Mutterlande der elektrischen Verhittung von
A Eisenerzen, Schweden, ist bisher fast ausschlief-
lich Holzkohle als Reduktionsmittel verwendet
worden. Die Anwendung von Koks beschrénkt sich
auf einige Versuche, bei denen jedoch der Koks-
zusatz nicht wesentlich tiber 50 % ging, und auf den
Betrieb in Hardanger, der bekanntlich wieder still-
gelegt wurde. Viel ist Gber die Frage gestritten
worden, ob der Elektrohochofen, also der Elektro-
metallofen, fir den Betrieb mit Koks geeignet sei
oder nicht. Diejenigen, die diese Frage verneinten,
machten inshesondere die hohe elektrische Leit-
fahigkeit des Kokses gegeniliber derjenigen der Holz-
kohle geltendl).

Als kurz vor Beendigung des Krieges die Schweiz,
gezwungen durch den Roheisenmangel, die Frage
der elektrischen Verhit-

tung schweizerischer
Eisenerze zu studieren
begann, war zundchst eine
der wichtigsten Fragen,
ob und gegebenenfalls in-
wieweit die Holzkohle im
Elektrometallofen durch
Koksersetztwerden kdnne. "
Es wurde beschlossen, zur
Klérung dieser Frage ent-
sprechende Versuche an-
zustellen. Diese sind im
Jahre 1920 im Metall-
hittenmé&nnischen Insti-
tut der Technischen Hoch-
schule zu Aachen im Auftrdge derStudiengesell-
schaft fur die Nutzbarmachung der schwei-
zerischen Erzlagerstédtten vom Verfasser aus-
gefihrt worden. Nachstehend wird das Wesentlichste
dieser Versuche beschrieben und ihr Ergebnis be-
sprochen und ausgewertet?.

Fir die Elektrohochofenpraxis ist die Kenntnis
der relativen Leitfahigkeit bzw. des relativen Wider-
standes von Koks und Holzkohle wesentlich, und
zwar unter den im Betriebe herrschenden Verhdlt-
nissen. Aus diesem Grunde wurde auch bei den
Versuchen der Hauptwert darauf gelegt, die Be-
triebsbedingungen nach Maéglichkeit einzuhalten.
Der Leitgedanke war folgender: In einen recht-
eckigen Herdofen wird einmal Koks, das andere Mal

Langsschnitt
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Abbildung 1. Herdofen

1) In den letzten Jahren ist in Japan ein Elektro-
njetallofen erbaut worden, der sich im Dauerbetriebe
mit Koks als Reduktionsmittel durchaus bewé&hrt haben
soll.

2) Ein ausfuhrlicher Bericht Uber die Versuche
ist unter dem Titel ,Untersuchungen zur Klarung der
Frage der elektrischen Verhittung schweizerischer
Eisenerze“ (48 S. mit 13 Abb. und 39 Zahlentafeln.
Preis Inland 5 Gm., Ausland 1,20 $) im Verlag Stahl-
eisen m. b. H., Dusseldorf, 1924 erschienen.

XVIl.4

Versuchsmaterial. Durchfithrung und Auswertung der

Vergleichende Betrachtungen der Versuche und SchluBfolgerungen.)

Holzkohle eingefillt; in einem in beiden Fallen
gleichen Abstand werden Elektroden in das Material
eingebracht und Strom durch dasselbe hindurch-
geschickt. Die Versuchsbedingungen sind auf diese
Weise in beiden Fdllen dieselben, das Kohlematerial
wird lose in den Ofen eingebracht, wodurch die Be-
triebsbedingungen eingehalten werden, und die Er-
gebnisse liefern daher den gewiinschten Vergleichs-
wert.

Aus ZweckméRigkeitsgrinden wurden zwei Oefen
erbaut, deren Abmessungen aus den Abb. 1 und 2
hervorgehen. Abb. 3 gibt eine Ansicht des Ofens |
bei Betriebsbeginn. Die Oefen sind auf dem Boden
des Arbeitsraumes aufgebaut; die innere Wandung

Langsschnitt
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besteht aus Magnesitsteinen, die duRere aus gewdhn-
lichen Ziegelsteinen. Die Anordnung der Elektrodenl
ist aus den Abb. 4 und 5 zu erkennen.

Die elektrische Energie stand in Form eines
Einphasenwechselstroms bis zu 90 V und 1200 A
zur Verfligung. Grundsatzlich war der Verlauf der
Versuche der folgende. Die Kohle wurde bis 1 Stein
unter Oberkante Ofen eingefullt, dann wurde der
Strom eingeschaltet. Beim Koks ging der Strom
ohne weiteres durch, bei der Holzkohle mufBte durch
Auflegung von Kokssticken zunédchst ein Hilfs-
leiter geschaffen werden, der, nachdem die Holz-
kohle durch ihn gentigend erhitzt und damit leitend
geworden war, wieder entfernt wurde. Infolge des
Stromdurchganges wurde die Kohle allmahlich er-
hitzt. Das Fortschreiten des Versuchs wurde durch
periodische Ablesungen der Spannung, Stromstéarke
und Leistung verfolgt. Zunéchst wuchs der Strom-
durchgang mit steigender Temperatur der Be-
schickung an, bis sich schlieBlich bei einer Tem-
peratur von 1600 bis 2000 0 ein Gleichgewichts-
zustand einstellte. Aus den diesem Zustand ent-
sprechenden Ablesungen wurde der Gesamtwider-
stand der Beschickung berechnet.

59
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Das Versuchsmaterial hatte folgende Zusammen-

setzung:
Huttenkoks:
14,50/0 Feuchtigkeit,
13,150/0 Asche, 1,62 o0 Asche,
0,880/0 Schwefel. 0,10 o0 Schwefel.
Die verschiedenen zur Anwendung gelangenden
StiickgréBRen waren die folgenden:
entsprechend derGréfRe von Baumnussen,
von Huhnereiern,
einer Ménnerfaust,
von Stucken von
etwa 25 X 10 X 10 cm.
Die Ergebnisse der Versuche sind in Zahlen-
tafel 1 zusammengestelltl). Die darin angegebenen
Werte beziehen sich auf den Widerstand der Be-
schickung allein; der Widerstand der Elektroden ist
bereits in Abzug gebracht. Die Zahlentafel enthélt
der Uebersichtlichkeit wegen nur die Mittelwerte;
die Einzelwerte sind, soweit mehr als ein Versuchs-
wert vorliegt, die folgenden:
Eierkoks, Ofen 11,0,104 und 0,099
Faustkoks, Ofen 1,0,069 und 0,069
Faustkoks, Ofen 11,0,116 und 0,109
Grobkoks, Ofen 1,0,065 und 0,066
NuBholzkohle, Ofen 1, 0,053; 0,051 und 0,047 R
Eierholzkohle, Ofen 1, 0,104 und 0,094 Q
Diese Doppelwerte zeigen eine gute Ueberein-
stimmung. Wegen Materialmangels und zum Teil
auch wegen Versuchsschwierigkeiten wurde die Holz-
kohle nur in Ofen | und nur bis zu EiergréRe unter-
sucht.

Betorten-Buehenholzkohle:
1,89 00 Feuchtigkeit,

NuBRgroRe
EiergrofRe i, ” .
Faustgrofle
Grobstickig

Abbildung 3. Ofen | bei Betriebsbeginn.

Werte far den Gesamtwider,
Beschickung in R

Zahlentafel 1.
stand der

NUBKOKS . oo 0,027 0,049 0043
Eierkoks 0,059 0,102 01095
FaustkoKs ... 0,069 0,113 0,110
Grobkoks 0,066 0,068 0.106
x/2 Eier- und |/2 Faust- ’
KOKS i 0,092

NuBholzkohle 0,050

Eierholzkohlo 0,099

0 Hinsichtlich der Einzelheiten der Versuche und
der Ausrechnung der Widerstande mufl auf den aus-
fihrlichen Bericht verwiesen werden.

Elektrische Leitfahigkeit von Holzkohle und Koks.
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Die Werte fir den Widerstand wuchsen mit zu-
nehmender Stickgrofe bis zum Faustkoks. Der
W iderstand beim Eierkoks ist 2,19mal bei Ofen I,
2,08mal bei Ofen Il groRer als die entsprechenden
Werte bei NuRkoks. Das entsprechende Verhdltnis
bei Holzkohle fur Ofen | ist 1,98. Die Verhaltnis-

Abbildung 4. Anordnung der Elektroden im Ofen I.

werte stimmen also unter sich gut Gberein. Die Ver-
héltniszahlen zwischen Faustkoks und Eierkoks
sind 1,17 bei Ofen | und 1,11 bei Ofen II, stimmen

unter sich also auch gut Uberein. Der Grobkoks
zeigt gegenliber dem Faustkoks eine Widerstands-
abnahme. Bei den Werten fur den Grobkoks ist zu
beriicksichtigen, dal bei dieser Stiickart die Ueber-
einstimmung in der Abmessung der einzelnen Stiicke
eine viel schlechtere ist als bei den kleineren Stiick-
arten, und dal bei dem geringeren Verhéltnis der

| 900 a—lJ T

1

Abbildung 5. Anordnung der Elektroden im Ofen II.

StlickgroRe zum Ofeninhalt durch diesen Umstand
betrédchtliche Fehler auftreten kdnnen.

Der Stromdurchgang durch die Beschickung
erfolgt teilweise durch das Material, teilweise mit
Hilfe der Lichtbdgen zwischen den einzelnen Sticken.
Die Lichtbdégen bieten groReren Widerstand als das
Material. Mit wachsender StiickgréBe wird die Zahl
der Lichtbdégen in der Richtung des Stromflusses
kleiner, gleichzeitig nimmt aber die Zahl der Licht-
bogeniibergdnge in den Ebenen senkrecht zum
Stromflusse ab. Der Widerstand der Beschickung
wachst mit steigender Zahl der Lichtbdgen in Rich-
tung des Stromflusses und sinkt mit wachsender
Zahl der Lichtbogeniibergénge senkrecht zum Strom-
flusse. Der Umstand, daB mit zunehmender Stiick-
groRe der Widerstand wachst, beweist, dal die Zahl
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der Lichtbdgen in Richtung des Stromflusses in ge-
ringerem MaRe abnimmt als die Zahl der Lichtbégen
senkrecht dazu. Zwischen Faustkoks und Grobkoks
scheint sich dieses Verhalten zu &ndern. Wenn auch
die Werte fir den Grobkoks nicht ganz zuverldssig
scheinen, so zeigen sie doch diesen Wechsel an, der
auch grundsdtzlich durch folgende Ueberlegung als
vorhanden angesehen werden muB. Denkt man sich
die Kohlesticke immer groRer werdend, bis schlief3-
lich die ganze Beschickung nur aus einem Klotz
gebildet wird, so wiirden in diesem Falle die Licht-
bogen uUberhaupt verschwinden, und es kdme nur
noch der Widerstand des kompakten Materials in
Betracht, der kleiner ist als der kombinierte. Es muf
also in der Kurve, die die Abh&ngigkeit des Wider-
standes von der StickgroRe darstellt, und die, wie
dargelegt, zundchst mit wachsender StickgroRe an-
steigt, sich irgendwo ein Maximum befinden. Nach
den Versuchsergebnissen zu urteilen, scheint es
zwischen Faust- und GrobgroBe zu liegen.

Im Ofen Il sind die Widerstdinde naturgemaf
groRer als in Ofen I. Sie sind in erster Anndherung
proportional dem mittleren Abstand der Elektroden,
dessen Verhdltnis etwa 1,6 betragt. Die mit dieser
Zahl multiplizierten Widerstdnde des Ofens | sind
in Zahlentafel 1 als ,berechnete Widerstande fir
Ofen I1* angefiuhrt. Sie stimmen mit Ausnahme fir
den Grobkoks, wofir die Erkldarung oben gegeben
ist, gut mit den gefundenen Werten Uberein. In
Zahlentafel 2 sind diejenigen Widerstande fir die
Beschickung zusammengestellt, die fir eine ver-
gleichende Betrachtung in Frage kommen, d. h. die
Ergebnisse der in Ofen | durchgeflihrten Versuche
in NuBR- und EiergroRe, und zwar sind durchweg die
Mittelwege angegeben.

Zahlentafel 2. Vergleich des W iderstandes

von Koks und Holzkohle.
iWi Verhaltnis von Koks znr
TWiderstand von 0L onle hinsichtlich
StlickgréRe

Kok Holz-  des Wider- der Leit-
OKS  kohle  standes fahigkeit

NaRgrofRe. 0,027 0,050 0,54 L9

EiergrofRe. 0,059 0,099 0,60 1,7

Das Verhéltnis des Widerstandes der Beschickung
bei Verwendung von NuBkoks bzw. von NuRkohle
betragt also 0,54, bei Verwendung von eiergroen
Stiicken 0,60. Wenn also auch die Widerstandswerte
an und fur sich bei Verwendung verschiedener Stick-
groRe starke Unterschiede aufweisen, so ist das Ver-
héltnis doch ungefdhr dasselbe, namlich rd. 0,6,
geblieben, d. h. der Widerstand von Koks in gehauf-
tem Zustande betrdgt unter sonst gleichen Verhélt-
nissen nur 0,6 des entsprechenden Wertes fur Holz-
kohle. Das Verhéltnis der Leitfahigkeit betragt im
Mittel 1,8, d. h. der Koks leitet den Strom im ge-
h&uften Zustande 1,8mal so gut wie Holzkohle.

Als wissenschaftliche Ergdnzung der relativen
Leitfahigkeit von Koks und Holzkohle in geh&uf-
tem Zustande wurde die Untersuchung dieser Eigen-
schaft auf das kompakte Material ausgedehnt. Diese
Untersuchung wurde von Dr. Steubing und

Elektrische Leitfahigkeit von Holzkohle und Koks.
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Dr. Kirschbaum im Physikalischen Institut der
Aachener Hochschule durchgefiihrt. Aus dem nur
in wenigen Stiicken erschienenen Bericht sei nach-
stehend das Ergebnis mitgeteilt:

»I. Koks. 1. Diese sowohl in Luft als auch im
Vakuum untersuchte Kohleart besitzt schon bei
niedriger Temperatur (etwa 18 °) ein gutes elek-
trisches Leitvermdgen bzw. einen geringen elek-
trischen Widerstand.

2. Dieser nimmt bei konstanter Temperatur
(18 °) mit wachsendem Druck ab und néhert sich
einem Grenzwert.

3. Durch Druck wird der Widerstand bei niedriger
Temperatur relativ stdrker verkleinert als bei hoher
Temperatur.

4. Mit zunehmender Temperatur vermindert sich
der Widerstand bis 500 0 schneller als in dem fol-
genden Temperaturgebiet bis 1050 °.

5. Mit fortschreitender Abkiihlung nimmt der
W iderstand erst langsam, von 500 bis 5150 starker
zu und bleibt durchweg kleiner als bei der Erwaér-
mung.

6. Wiederholte Erwé&rmung unter konstantem
Druck ergibt Abnahme des Widerstandes und seine
Anndherung an einen Grenzwert fir alle Tempera-
turen zwischen 15 und 1050 °.

7. Die bei 5000 beobachtete groRere Wider-
standsabnahme bei der Erwédrmung und relativ
starke Widerstandszunahme bei der Abkiihlung legt
die Vermutung einer Strukturdnderung der Kohle
in dem Temperaturgebiet von 500 O nahe.

1. Holzkohle.
lange Holzkohlesticke zwecks Berechnung des
spezifischen Leitvermdgens untersucht, die aufer-
dem verschieden zu den Holzjahresringen, einmal
senkrecht, ein andermal parallel, verarbeitet waren.

1. Die beiden untersuchten Holzkohlen waren
weder in Luft noch im Vakuum unter hohem Druck
bei gewdhnlicher Temperatur von 150 elektrisch
leitend.

2. Ein praktisches Leitvermdgen setzte erst nach
langerer Erwé&rmung zwischen 500 und 600 0 ein.

3. In diesem Temperaturbereich ist bei kon-
stanter Temperatur der elektrische Widerstand ab-
hangig von der Zeit derart, dal er mit der Zeit
kleiner wird und sich einem bestimmten Grenzwert
néhert.

4. Der Widerstand ist bei gewdhnlicher Tem-
peratur um so kleiner, je langer und je hdher die
Kohle erhitzt gewesen ist.

5. Die Umwandlung der Kohle in den Zustand
der praktischen elektrischen Leitfadhigkeit ist mit
einer groRen Abgabe von Gasen (Kohlenoxyd, Koh-
lenwasserstoffe, Stickstoff) verknlpft.

6. Die Verteilung dieser Gase durch Erhitzung
der Kohle bewerkstelligt die gute elektrische Leit-
fahigkeit der Kohle.

7. Ist die Holzkohle einmal bis 1000 O erhitzt ge-
wesen, so ist sie sowohl in Luft als auch in einer Gas-
hille von Kohlenwasserstoff dauernd leitend und
verhdlt sich dem Druck und den verschiedenen Tem-
peraturen gegeniber in &hnlicher Weise wie Koks.

Es wurden zwei verschieden
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8. Die bei 500 0 beobachteten starken Widerhoher als die entsprechenden, in Zahlentafel 2 an-

standsdnderungen sind bei dieser Kohleart starker
ausgepragt.”

Vom Standpunkt der elektrischen Verhittung
und fur einen Vergleich mit den Werten fir die Leit-
fahigkeit im gehduften Zustande steht das Ergebnis
im Vordergrund des Interesses, dal nach hdheren
Temperaturen hin (gegen 1100 °) die gefundenen
Werte fir die Leitfahigkeit bzw. den Widerstand
sich einem Grenzwert n&hern und die sie verbin-
dende Kurve sich asymptotisch der Richtung der
Temperaturachse né&hert. Die Untersuchungen er-
strecken sich bis 1100 °, so daR die Endwerte also
noch einige hundert Grad unter denjenigen der
praktischen Versuche liegen; immerhin kénnen bei
den obwaltenden Verhdltnissen ohne grofe Un-
genauigkeit die Verhéltniszahlen der absoluten Leit-
fahigkeitswerte bis 1100 0 mit den relativen der
praktischen Versuche verglichen werden.

Zahlentafel 3. Vergleich des Widerstandes
von Koks und Holzkohle.

0,03 0,04 0,75 1,33

In Zahlentafel 3 sind die der Zahlentafel 2 ent-
sprechenden Werte der absoluten Widerstdnde an-
gegeben. Die Werte fir den Widerstand fiir Koks
und Holzkohle beziehen sich auf etwa 1100 0 und
stellen den Durchschnittswert der von Steubing
und Kirschbaum gefundenen Werte abzlglich des
W iderstandes des Zuleitungsgestanges dar.

Der Wert fir das Verhaltnis des Widerstandes
von Koks zu demjenigen von Holzkohle ist etwas

Umschau.

Die Gasturbine in Theorie und Praxis.

In denjenigen Kreisen, die bei uns in Deutschland
mit dem Problem der Gasturbine beschéaftigt sind,
konnte man nach dem Krieg im unklaren dariber sein,
ob nicht inzwischen im Ausland auf dem gleichen Ge-
biet Fortschritte gemacht wurden, die vielleicht sogar
geeignet waren, unsere eigenen Arbeiten in den Schatten
zu stellen. Diese Unklarheit konnte auch zur Beflirch-
tung werden, denn wir muBten auf verwandten Ge-
bieten des Maschinenbaus widerwillig eine hoffentlich
nur voribergehende Ueberfligelung durch das Ausland
anerkennen, und da die Durchbildung eines wirtschaft-
lich brauchbaren Gasturbinensystems nicht zuletzt eine
finanzielle Frage ist, ware es durchaus mdglich gewesen,
dal uns das reiche Ausland trotz aller Opferwilligkeit
unserer hart bedrdngten Maschinenindustrie den Kan»
abgelaufen hatte.

Diese Beflrchtung ist, wenn man der Veroffent-
lichung im ,Engineer“1l) glauben darf, unberechtigt;
der ungenannte Verfasser dieser Aufsatzfolge stellt uns
das Zeugnis aus, daB die Arbeiten an der Gasturbine
zurzeit nur in Deutschland energisch betrieben werden.
Wir durfen aber keinesfalls wie schon manchesmal
diesen Vorsprung als etwas Selbstverstdndliches be-
S. 466/8; 490/1; 557/9-

U Eng. 85 (1923), 515/7;

583/4; 595/8; 630/2.

gegebenen Werte, die sich auf gehduftes Material
beziehen. Wére der sich zum W iderstand des kom-
pakten Materials addierende, zusatzliche, durch die
Lichtbogenlbergédnge bedingte Widerstand bei Koks
und Holzkohle derselbe, so wiirden sich die Gesamt-
widerstande bei gehauftem Material um so mehr
né&hern, je groRer der durch die Lichtbogenubergénge
bedingte zusatzliche Widerstand gegeniber dem
durch den Widerstand des kompakten Materials be-
dingten Anteil ist, d. h. es wirde sich das Verhaltnis
der beiden Widerstandswerte der Eins néhern. Der
Umstand, daR das Umgekehrte der Fall ist, deutet
darauf hin, daB die zusétzlichen, durch Lichtbogen-
Ubergédnge bedingten Widerstdnde beim Koks und
der Holzkohle nicht gleich grof sind, daR vielmehr
diese Kontaktwiderstdinde bei Holzkohle groRer
sind als beim Koks. Diese Erscheinung IaRt sich zum
Teil wohl dadurch erklaren, daR die H&aufung bei
Holzkohle eine losere ist als bei Koks, wodurch
naturgem&R auch die Kontaktwiderstande beim
Holzkohlenhaufen gréBer sind als beim Kokshaufen.
Es ist jedenfalls bemerkenswert, daR bei den fir die
Versuche zur Bestimmung des Widerstandes des
kompakten Materials gewdhlten Temperaturen die
Leitfahigkeit der Holzkohle bereits 75 % derjenigen
des Kokses betréagt.

Zusam menfassung.

T Versuche zur Bestimmung der relativen Leit-
fahigkeit von Koks und Holzkohle, insbesondere
in gehduftem Zustande.

Die Leitfahigkeit von Koks in gehauftem Zu-

stande ist durchschnittlich etwa 1,8mal so groB
wie diejenige von Holzkohle. In kompaktem Zu-
stande belduft sich diese Verhdltniszahl nur auf

etwa 1,3.

der Zweck der Verdffentlichung im
Mahnruf des Verfassers an seine
die er mit den theoretischen und

trachten, denn
~Engineer® ist ein
eigenen Landsleute,

konstruktiven Grundlagen
der Gasturbinen bekannt
machen will, in der Absicht,
ihr Vorurteil gegen diese
Maschinen zu beheben und
sie zu groBerer Regsamkeit
auf diesem von ihnen bis-
her vernachléassigten Gebiet
anzuspornen. Das geschieht
Ln einer so geschickten und
tUbersichtlichen Darstellung,
daB man wiinschen mdochte,
die ganze Verdffentlichung in einer guten Uebersetzung
vor sich zu haben, um sie auch bei uns weiteren Kreisen
zuganglich machen zu kénnen.

Der Verfasser bezeichnet mit Recht in der Ein-
leitung zu seiner Aufsatzfolge die MiBerfolge friuherer
Jahre als nicht beweiskraftig gegen die wirtschaftliche
Zukunft der Gasturbine; er fuhrt diese MiBerfolge auf
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ungeniigendes Studium der
Einzelfragen und auf unge-
nigende Finanzierung zu-
rick. Er steckt auch ver-
ninftigerweise die  Ziele
des Gasturbinenbaues nicht
von vornherein zu weit,
denkt nicht sogleich an den
Ersatz der hochwirtschaft-
lichen Schwerdl - Kolben-
maschinen, sondern betrach-
tet als die zuné&chst vor-
liegende Aufgabe des Gas-
turbinenbaues die Schaffung
einer unbedingt Dbetriebs-
sicheren Gasturbine von er-
traglichem Warmeverbrauch.
Das deckt sich mit der bei
uns Ublichen Auffassung,
daR die Gasturbine die Be-
triebssicherheit der Dampf-
turbine und mindestens deren
Wé&rmeverbrauch haben,
aber zugleich wesentlich ein-
facher und billiger in der
Gesamtanlage werden miusse
als diese.

Die Ueberzeugung, daf
dieses Ziel erreichbar sei,
begriindet der Verfasser mit
den Erfahrungen, die bis-
her mit verschiedenen Syste-
men gemacht worden sind,
und die wohl Unvollkom-
menheiten, aber keine grund-
satzlichen Unmadglichkeiten
gezeigt hatten; er stellt die
Ergebnisse der bisherigen
Arbeiten in den Zahlen-
tafeln 1 und 2 zusammen.

Dieser Teil der engli-
schen Darstellung enthalt
manches Neue und ist beson-
ders bemerkenswert. Wir
héren von der Gleichdruck-
verbrennungsturbine von
Armengaud und Lemale
aus den Jahren 1903 bis 1906,
deren Verbrennungskammer
mit Karborundum geflttert
war, erfahren dazu, daB
dieses Futter zerbrach und
in den L&ufer geriet, dessen
Schaufeln dadurch bescha-
digt wurden, und konnen
die Warnung vor der Be-
nutzung derartiger Futter
bestdatigen. Die Torpedo-
Turbine der gleichen Er-
bauerin, der Soc. anon. des
Turbomoteurs in Paris, hatte
die leichtesten Betriebs-
bedingungen, die einer
Gasturbine gestellt werden
kénnen; der Brennstoffbe-
darf dieser zum Antrieb von
Torpedos bestimmten Ma-
schinen war gleichgdltig, ihre
Lebensdauer an sich nur

80 sek — ein lockendes Ver-
wendungsgebiet. Die Ra-
teau - Auspuffturbine

arbeitete ohne Kompressor
mit den Auspuffgasen eines
Petroleum-Flugmotors, hatte
einen Raddurehmesser von
rd. 190 mm und machte dem-
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entsprechend 27000 Umdr./
min. Die Karavodine-
Turbine wirde hinsichtlich
Einfachheit das Ideal
Explosionsturbine be-
sie wirtschaft-
lich nicht vollkommen un-
brauchbar wére (s. Abb. 1).
Sie arbeitete nach dem Prin-
zip der singenden Flamme
ohne Kompressor, ohne ge-
steuerte Ventile, insbeson-
dere ohne Diusenventile. Die
Disenrohre, welche
Explosionskam -

ihrer
einer

deuten, wenn

engen
an die vier
anschlossen, erzeugten
rasch aufeinanderfolgende
Schwingungen, in deren Ver-
folg die Verbrennungsgase
gegen die Radschaufeln
stieBen; auf der anderen
Seite wurde neues Gemisch
selbsttatig angesaugt. Die
Zahl der Schwingungen bzw.

mern

Zundungen betrug mehr
als 40 je sek, und der
obere Teil der Verbren-
nungskammer wurde bald

so heiR, daB er als Gluhkopf
wirkte und die Zundung
durch eine Kerze tUberflussig
machte.

Nach diesem Rickblick
Bauarten und
entwickelt

frihere
ihre Schwiéchen
der Verfasser nun die
warmetechnischen Grund-
lagen der Gleichdruckver-
brennungs- und der Explo-
sions-Gasturbinen.Dieser Teil
der Abhandlung bietet fur
uns nichts Neues. ETr
héalt die friher auch bei uns
Ubliche Zergliederung der
Gasturbine in einen
pressor und eine Turbine, die
Ermittlung der erreichbaren
Einzelwirkungsgrade fur
verschiedene Druckgebiete

auf

ent-

Kom -

ober- und unterhalb des atm.
Drucks und deren Vereini-
gung zum Gesamtwirkungs-
grad. Und ebenso wie in
unserem dlteren Schrifttum
fehlt an dieser Stelle der
Hinweis darauf, daB das

Problem mit der Erreichung
eines bestimmten Gesamtwir-

kungsgrades durchaus noch
nicht gelést ist, sondern
daR der schonste Gesamt-

wirkungsgrad der Gasturbine
wenn er nur
und

belanglos ware,
durch
empfindlichen
erzielen sein
die anschlieBenden
tiber die
sind uns
sind

teuren
Apparat zu
wirde. Auch
Betrach-
Auswahl
be-
auch
der

einen

tungen
der Baustoffe
kannt, und

nicht der Schwerpunkt
Arbeit. Dieser
mehr in einem sehr ausfihr-
lichen Bericht Uber die
Holzwarth-Turbine in der
Bauart von Thyssen & Co.
nach Abb. 2. Die Ver-
dienste Holz w arths um die

sie

liegt viel-
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Abbildung 2.

Durchbildung der Explosionsturbine werden dabei voll
gewiirdigt, nur die Wirkungsgrade, die Holzwarth in
seinem bekannten Buch verdéffentlicht hat, missen sich
eine eingehende Kritik gefallen lassen, wenn auch der
Verfasser zugibt, daR die Holzwarth-Turbine die besten
Wirkungsgrade aller bisher bekanntgewordenen Gas-
turbinen erreicht hat. Auch diese Kritik ist indessen
nicht neu. Sie ist eine Folge der noch nicht einheit-
lichen Bewertung von Kraftmaschinen, eine Folge
davon, daf immer noch Einzelwirkungsgrade genannt
und verdffentlicht werden, deren Ermittlung nur far
den Konstrukteur, aber nicht fir den Kaufer einer
Maschine von Bedeutung ist, und daR nicht ein-
deutig die zwei einzig mafgebenden Werte einander
als GesamtwlLrkungsgrad gegentibergestellt werden: die
Leistung und Wé&armemenge, welche eine Kraftmaschine
nach Deckung aller fir den eigenen Betrieb ndétigen
Abzige nutzbar nach aufBen abzugeben vermag,
und der Aufwand an Brennstoffwarme, welcher der
Gesamtmaschine zur Erreichung dieses Zwecks zug e -
fiuhrt werden muf. Eine graphische Energie- und
Warmebilanz wiirde jeden Streit Uber die Auslegung
der Begriffe ,,Wirkungsgrad“ gegenstandslos machen.
Vielleicht entschlieBt sich Holzwarth im AnschluB an
diese Aufsatze des ,Engineer” zur Veroffentlichung
einer derartigen Bilanz.

Berlin. Prof. Dr. G. Stauber.

Ueber das Verhalten des Eisens nach bleibenden Form-
anderungen und starken Temperaturschwankungen.

0. Erlinghagen
dis auf seine Veranlassung bei der Eriedrich-Alfred-
Hitte durchgefihrt worden sind, und die durch den
Bericht von E. Probst und H. Godbel2) Uber die
Explosion in Oppau veranlalt waren. Da der Aufsatz
die wichtige Frage behandelt, ob und inwieweit E.sen-
teile, die bei Unfallen u. dgl. stark verbogen oder ver-
dreht wurden, nach kaltem Richten wieder verwendet
werden dirfen, und weil der Verfasser auf den Vortrag
von Schachenmaier3) Bezug nimmt, tUber den in
dieser Zeitschriftl) berichtet ist, erscheint es geboten,
auch die vorliegende Arbeit eingehend zu besprechen,
um dem Aufkommen unzutreffender Auffassungen
— nicht beim Verfasser, sondern bei Lesern, die eine
weniger genaue Kenntnis der Eigenschaften des FIluB-
eisens haben, womit heute in den Kreisen des Eisen-
baues noch zu rechnen ist vorzubeugen.

Der Verfasser sagt: ,,Schon aus diesen Mitteilun-
gen®“ (Stellen aus dem erwahnten Aufsatz von

A Bauing. 4 (1923), S. 556/64.
*) ,Lehren der Explosionskatastrophe in Oppau fur

das Bauwesen.* Verlag J. Springer, Berlin 1923.
3) Bauing. 3 (1923), S. 737/46.
i) St. n. E. 43 (1923), S. 467/9.

Umschau.
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Schnitt durch ein Modell einer 10000-kW-Holzwarth-Turbine.

Schachenmaier) ,geht hervor, daB die eingangs er-
wéhnte Ansicht, die in den Veroffentlichungen uber die
Erscheinungen beim Oppauer Unglick wiederholt zum
Ausdruck gekommen ist, dal Bauteile aus Eisen nicht
wieder verwendet werden dirfen, wenn sie nach Ver-
biegungen infolge der Explosion sichtbare Streek-
figuren zeigten, irrig ist.* Zur Widerlegung dieser An-
sicht und zur Behebung der Unklarheit, die auch bei
»Stahlwerks-, Walzwerks- und Eisenbaufachleuten, ja
auch bei Vertretern der Theorie des Eisenbaues an
technischen Hochschulen . uUber die Verwendbarkeit
von FInReisen, welches bleibenden Formé&nderungein
unterworfen, also weit Uber die Streckgrenze hinaus
beansprucht gewesen ist,“ herrsche, wurden die neuen
Versuche durchgefuhrt. Hierbei fanden normal herge-
stellte Profilstabe aus Thomas- und S.-M.-FInReisen
Verwendung, die zum Teil um 900 verdreht und ver-
bogen oder auf andere Weise Uberlastet waren, um
adhnliche Forméanderungen zu erzeugen wie bei Unfallen,
und an denen dann, erforderlichenfalls nach Geraderich-
ten, der EinfluR der vorausgegangeuen grofRen Form-
dnderung untersucht werden sollte. Um den EinfluR des
Lagerns nach der Forméanderung zu beschleunigen, fand
Erwarmung der Stiucke auf 100° wéahrend 15 min statt.

Hervorgehoben sei zunédchst, dalf die Versuchs-
ergebnisse so ausfuhrlich mitgeteilt sind, daB der
Leser sieh ein eigenes Urteil zu bilden vermag. Das
soll auch bei dem folgenden Auszug angestrebt werden.

Deshalb sei mitgeteilt, dal uUber die Bestimmung
der Bruchdehnung noch folgende Auskunft erlangt wor-
den ist: ,,Bei allen Versuchen, die nicht unter E. W.

berichtet Uber Versuchei)Verzeichnet sind, sind die Angaben Gber die Bruch-

dehnung ans der vor der ersten Vorstreckung ange-
rissenen Léange far 100 oder 200 mm MeRlange er-
rechnet. Um also bei diesen Proben die beim spateren
Bruch noch vorhandene Dehnung zu erhalten, ist es
notig, den Betrag der Vorstreckung von dem an-
gegebenen Wert der Dehnung abzusetzen. Bei den
unter E. W. verzeichneten Proben, deren Deformations-
grad nicht bekannt ist, bezieht sieh die angefihrte
Dehnung natirlich auf die nach der Deformation ur.d
darauf erfolgten Geraderichtung angerissene Lange. Es
ist also unzuldssig, die Angaben dieser Probe mit den
vorhergehenden zugleich zu nennen.“

Da im folgenden nur vergleichbare Werte ange-
fuhrt werden sollen, soweit das mdglich erscheint,
bleibt nichts anderes ubrig, als die in der Abhandlung
angefuhrten Zahlen zu einem Teil umzurechnen. Da-
bei ist davon ausgegangen worden, daB das Ziel der
Untersuchung darin besteht, zu ermitteln, wie sich
FInReisen verhélt, das vor der Prifung eine Vorstrek-
kung usf. erfahren hat, so daR die MeRlangen nach
dieser Formanderung (gleichgultig, ob sie ihrer GrofRe
nach bekannt ist oder nicht) anzureiBen, die Span-
nungen und Einschntrungen auf die nach der Form-
anderung vorhandenen Querschnitte zu beziehen sind.
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Fur Stébe ans einem |I_I-Eisen N. P. 18 ergab Porstnvborg  boohietneng B terirpebibne
sich z. B. nach Tafel 1,1 ohne vorausgegangene Form- um o0 Qo 0Olo
dnderung (,Normalprobe*): Streckgrenze 28,2 kg/mm2, 4.0 24,5 (29,5)
Zugfestigkeit 40,9 kg/mm2, Bruchdehnung 32,011, Ein- 3.0 23,7 (27,5)
18,0 14,5 (35,0)

schnirung 62,41

Fir einen Stab, der mehrfach Uberlastet und dabei
schlieBlich um 9,500 gestreckt worden war (die ein-
zelnen angegebenen Streckungen sind 0,6, 9,5, 0,200;
im folgenden ist angenommen, 9,5 bedeute die gesamte
vor Beginn des letzten Vorsuchs vorhandene Streckung;
trifft dies nicht zu, so ware die ndotige Berichtigung
etwas groRer), wobei sich sein Querschnitt von 309 auf

283 mm2 vermindert hatte, fand sich nach der ge-
nannten Zahlentafel noch eine Bruchdehnung von
29,0 olo, das entspricht also einer Verlangerung der ur-

sprunglichen MeRlédnge, sofern diese 200 mm betrug,
auf 258 mm. Wird aber bericksichtigt, daR durch die
Vorstreckung schon eine Verlangerung um 9,50/0, d. h.
19 mm, stattgefunden hatte, so ergibt sich fiar den
letzten Versuch, d. h. fur das durch die Vorstreckung
veranderte Material, auf dessen Eigenschaften es allein

ankommt, eine weit kleinere Bruchdehnung. Es entfallt
namlich auf den letzten Versuch nur noch eine Ver-
langerung um 58 — 19 = 39 mm, die zudem auf eine
MeBlange von 219 (nicht 200) mm zu beziehen ist.
Statt der im Bericht angegebenen Bruchdehnung
von 29,0 % kommt daher nur eine Eolche von
258 — 219
------- *+100 = 17,8 % in Betracht.

Wé&hrend durch die im Bericht angefihrte Zahl
29,0 der Eindruck entsteht, als habe das Material
selbst durch eine so bedeutende Vorstreckung wie 9,500
nur ganz wenig Veradnderung erfahren — die Normal-
probe hatte 32,0000 ergeben —, fuhrt der berichtigte
Wert von 17,80/0 zu einer anderen Auffassung. Fur
denselben Stab betrug die Spannung an der Streck-
grenze 48,4 kg/mm2 (Normalprobe 28,2) und die Zug-
festigkeit 51,2 kg/mm2 (Normalprobe 40,9), so daB in
bekannter Weise mit Abnahme der Bruchdehnung eine
bedeutende Erhdhung von Streckgrenze und Zugfestig-
keit verknupft ist.

Die Tafel I, 1 enthalt ferner mit E. W. bezeiehnete
Versuche, bei denen jedoch die Festigkeitswerte wie die
Bruchdehnungen weit geringere Verdnderungen gegen-
Uber der Normalprobe aufweisen. Es ergab sieh bei
ihnen: Streckgrenze 26,3 bis 31,2 kg/mm2, Zugfestig-
keit 38,9 bis 42,6 kg/mm?2, Bruchdehnung 20,0 bis 32,50/0
Einschnirung 57,2 bis 66,500> was darauf hindeutet,’

die durch die vorausgegangene Ueberanstrengung er-
zeugte Verdnderung zum Teil innerhalb der Grenzen
legt, die durch die Verschiedenartigkeit des Ausgangs-
materials bedingt sind.

2 sind fur ein anderes I_i-Eisen ver-
schiedene Werte der Bruchdehnung in gleicher Weise zu
berichtigen, wie oben angegeben. So findet sich

It

ums T ,°°n Statt der AnS§:abe des Berichtes 0/0
’ 7,0 » » » 97 n
8.0 17,5 ”
90 151 ” ” ” ” ” 27,0
’ ” » » » . 25,5
Gesagte!™ ubriSen angefuhrten Werte gilt das oben

t jTafel.r’ 371813t fur ein [J]-Eisen 40,10. Auch hier

einfiullt Bruchdehnung durch die Vorstreckung be-
einfluft, sie betrug (Normalprobe 3zs,0 00)
tirh b
flreehnny
um o/ 00 statt der Angabe des Berichtes o
10,0 20,0 0
9.0 19,8 32.0
25,0 10,4 30,5
38.0
Ebenso sei noch angefuhrt aus Tafel T s fur qt i
aus einem <V 65/65 | abe
30,5 00) (Normalprobe Bruchdehnung

Tafel 1,6 ergibt fir einen Stab aus Winkeleisen
80/80 X 8 sinngemaR Gleiches, auch Tafeln 1,7 und
I, 8 enthalten nichts wesentlich Neues.

Der Verfasser bemerkt zu den Tafeln I: , Aus den
Tafeln geht hervor, daR dl© Pestigkeitszahlen und
Streckgrenzen bei den Proben aus dem geraden Teil
der Stabe erheblieh gesteigert werden konnten, aber
auch bei den Proben aus den verbogenen und wieder
geradegerichteten Teilen lagen diese Werte ebenfalls,
zum Teil erheblich, Uber den Festigkeitszahlen und
Streckgrenzen der Normalproben. Die Dehnungen und
Kontraktionen haben sich hierbei ebenfalls gedndert sie
sind zum Teil geringer geworden, aber nicht so, daR
Bedenken gegen die Wiederverwendung des betreffen-
den Materials vorliegen.“ Die in dieser Besprechung
ausgerechneten Abnahmen der Bruchdehnung erreichen
doch recht erhebliche Betrdge. (Die Abnahme der Za-

higkeit bei Biege- oder Kerbschlagproben wird nicht
untersucht.)

Die Tafeln IX,1 und 11,2 enthalten Ergebnisse
mit gleichem Werkstoff wie die Tafel 1,1 und

Tafel 1, 2, jedoch bei Anwendung kleinerer MefRlangen
(100 und 50 mm gegeniber 200 mm). Die Ergebnisse*
sind daher flur die Beurteilung der Verhaltnisse an
Werkstoffen aus Unfallen u. dgl., bei denen die Ver-
biegungen oder die Folgen des Geraderichtens namentlich
dann von Belang sind, wenn sie sich auf kiirzere Lé&n-
gen erstrecken, besonders bemerkenswert. Es ist deshalb
von Bedeutung, daf bei diesen Versuchen, die sinn-
gemé&lR Aehnliched ergeben wie die friuheren, die Bruch-
dehnungen stark abfallen und herunter bis zu 110d0
betragen

Der Verfasser bemerkt: ,,Bei 50 mm MeRlange sind
allerdings bedeutende Verminderungen der Dehnungen
gegenuber starken Erhdhungen der Festigkeiten festzu-
stellen.*

Tafel 111 zeigt den EinfluB siebenmaliger Ueber-
sohreltung der Streckgrenze fir einen Stab; die letztere
auf

, Vo' 32% (beim ersten Versuch)
67,8 kg/mm2 gehoben, womit die Zugfestigkeit erreicht
e 181 =StneCk “S b 0,4, 0,5
0,%, 8,0,e 0,3, 1% K o%o/oun?ieer Ivr\}?r e%%ur?e m%e% se‘}n da?!

! [eckilnS vor Beginn des letzten Versuchs
26,25 d0 betragt. Dann findet sieh die Bruchdehnung

nrohe anfegeben>™ 27 5% Normal-
probe 3550/0 —, sondern zu lo/0, was allerdlngs mit der
Angabe, daB die Einschnirung noch 52,500 betragen
1 [ ’, nicbt ,zusammenzupassen scheint. Vielleicht hatte

schr vor dem letzten Versuch, d. h. nach

Still
dal dv"® ,llm uber 26°0> einzuschniiren begonnen, so
all die mltgetellte Einschniirungszahl ebenfalls zu be-

richtigen ware.

Tafe]lnChrv Rlilch.-Se!lrmn0Och kurz beriohtet. daR in den
mit Imb J M "4 Versuchsergebnisse fir Stahle
EinfluR rf™ i°  enstoff'ehalt niedergelegt sind, die den

ei Vorbelastung im gleichen Sinne zelgen

Verbild kurz ,werden am SchluB Hinweise auf das

hatten Im 9 T i Warme uad Kalte gegeben (sie
lieber o-: IMerafur Eisenbau-Ingenieure ausfuhr-

kunin H W  8n dUrfen) Und Sodann dle Wir-
06Zri Konverterflamme auf einen Daolibinder er-

nicht eingegangen wer-
auf die Frage

den sm, 7 Ur 1ller ebenfalls
der A j Beitrage sich nicht

fallen beziehen ~ \n EisenteUen naoh Un*“

AucrAii uUR bei, Beurteilung dieser Frage scharf im
andTnin ? ' dail Vr allera dle 6 rtlichen Form-
So Jomm®°n ~Un " ~ tizun8en) den Ausschlag geben,
allem 11 Bemerkungen des Verfassers vor
Sie nmn* * -en Tafeln 1l gemachten in Betracht.
Vermlnif"’ j auf kurzen Strecken recht erhebliche

erung der Bruchdehnung beobachtet worden ist.
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Daher wird der vorsichtige Konstrukteur, wenn er
die Frage zu entscheiden hat, ob verbogene oder ver-
drehte Eisenteile wieder verwendet werden sollen, nicht
ein allgemeines Urteil fallen, sondern von Fall zu Fall
entscheiden.

Die Versuche zeigen, dal es bedenklich ware, Stébe

neu einzubauen, die Odrtlich stark verbogen oder ver-
dreht und dann kalt geradegerichtet wurden, oder
Stabe, fur deren Geraderichten geeignete Hilfs-

mittel nicht zur Verfigung stehen, so daB das Richten

gewissermafen durch Erzeugung zahlreicher Knicke,
welchen starke ortliche Formé&nderungen entsprechen,
erfolgt. Dies wird auch die bisher herr-
schende Ansicht mafBRgebender Kreise
gewesen sein, und es empfiehlt sich
durohaus, an ihr festzuhalten. Ob es
wirtschaftlich richtiger ist, stark verbogene Sticke
durch neue zu ersetzen oder sie warm geradezu-
richten bzw. auszuglihen, hangt von den jeweiligen

Verhaltnissen ab, kann also nicht allgemein entschieden
werden. Auch der Herstellungsgang der Ersatzbauten
spielt bei der Entscheidung mit.

Es ist das Verdienst des Verfassers, zahlenmaRig
gezeigt zu haben, dall zu weitgehende Aengstliehkeit
Uberflussig ist, wenn es sich um die sachgemé&Be Be-
seitigung nicht zu starker Formaéanderungen handelt.
Die an sieh begreifliche Neigung, im Wettbewerb ver-
schiedener Bauweisen (Eisenbau gegeniber Eisenbeton-
bau) die bestehenden Mdglichkeiten bis zur Grenze aus-
zunatzen, darf aber nicht dazu fihren, mehr zu wagen,
als sich verantworten laRt. Diese Verantwortung kdnnte
nur derjenige leicht nehmen, der noch nie Profilstdbe
gesehen hat, die sozusagen ohne wahrnehmbaren Grund
kurz abgebrochen sind: die Untersuchung solcher Sticke
zeigt meist den Grund, der oft rein o&rtlicher Art ist.
Bei Unfallen ist selbstverstandlich auch noch mit der
Moglichkeit ortlicher Erhitzungen zu rechnen.

Der Eisenbau hat es nicht noétig, seine Daseins-
berechtigung durch Wagnisse nachzuweisen, die auch
der Eisenindustrie nicht willkommen sein kénnten.

R. Baumann.

EinfluR der Oberflachenbeschalfenheit auf die Dauer-
festigkeit von Stahl.

Kratzer und feine Riefen, welche von der Bearbei-
tung herrthren, bilden bekanntlich sehr haufig den
Ausgangspunkt von Dauerbrichen. Maschinenteile,
welche hohen wechselnden Beanspruchungen unterworfen
sind, wie z. B. Kurbelwellen, werden deshalb an den
Stellen, an welchen die Bruchgefahr am grofRten ist,
schon seit langer Zeit poliertl). Den EinfluR der Ober-
flachenbeschaffenheit sucht W. N. Thom as2) zahlen-
maRig festzulegen, indem er fur Proben mit verschieden
feiner Bearbeitung die Dauerfestigkeit (durch Biege-
versuche mit umlaufender Probe) bestimmt. Die Span-
nungserhéhung durch die Kratzer und Riefen fuhrt eine
scheinbare Verminderung der Dauerfestigkeit herbei,
welche nach den Versuchen von Thomas die in folgender
Zahlentafel aufgefihrten Betrdge erreichen kann.

Scheinbare Verminderung

Art der Bearbeitnog der Danerfestigkeit in %

gedreht bis zu 12
mit grober Feile geschlichtet . . . . » » 20
mit feiner Feile geschlichtet . . . . W » 75
mit Schmirgel Nr. 3 poliert.. L » 6
mit Schmirgel Nr. 1 poliert . . . . . n oy 2
fein geschliffen ... o *
mit zufalligen Kratzern » * 16

Die Versuche wurden mit Eisen, zwei Stahlen, GuR-
eisen und Aluminium au3gefiuhrt.

Die Spannungserh6hung am Rand von halbkreis- oder
halbellipsenférmigen Kerben ist — wenigstens flur sta-
tischen Zug unterhalb der Elastizitatsgrenze in unend-

t) Vgl. z. B. R. Taubert: Maschinenbau
Bd. 2, S. 261.

2) Engg. 116

1922,

(1923), S. 449, 483.
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lieh breiten Blechen — von verschiedenen Seiten theo-
retisch bestimmt wordenl). Inglis2) findet dafur
die Gleichung: ® =3m (1 & c+V t :r), worin t die
Kerbtiefe, r den Abrundungshalbmesser im Kerbgrund,
~m die mittlere Zugspannung und o die groBte Bean-

spruchung im Kerbgrund bedeutet. Fir den elliptischen
Kerb ist ¢ = 2. Griff ith3) bestimmte durch Ver-
suche mit Seifenhdutchenl) fuar Verdrehungsbean-
spruchung die Spannungserhdhung durch Kerben mit
verschiedenen Verhaltnissen t :r. Fur spitze Kerb-
winkel erreichen die aus seinen Versuchen abgeleiteten
Zahlen fir c nahezu den Wert 2.

Mit einem Kohlenstoffstahl fuhrte Thomas Dauer-
biegeversuche aus an Proben, die mit absichtlich er-
zeugten Kerben versehen waren. Die MaBe t und r
dieser Kerben bestimmte er mit Hilfe von Gelatine-
abgussen. Nach seinen Versuchen lag der EinfluB dieser
Kerben auf die Dauerfestigkeit erheblich unter dem
von Inglis (unter den oben angefiihrten Voraussetzungen)
abgeleiteten theoretischen Wert. Fir feinere Riefen er-
hielt Thomas im Mittel ¢ = 0,16, fur grobere Kerben
(t Uber 0,12 mm) ¢ = 0,45.

Fur die Abweichung der Versuchsergebnisse von
der Theorie gibt es, abgesehen von dem Unterschied
zwischen statischer und dauernd wechselnder Bean-
spruchung, nach Griffith zwei Erkldrungen. Erstens ist
keine Oberflache vollstandig frei von kleinen Fehlern.
Solange nun die Versuchsriefen mit ihren Abmessungen
die dieser Fehler nicht merklich Gberschreiten, muB sich
ihr EinfluR als gering erweisen. Zweitens setzt die
theoretische Ableitung voraus, daR ein Spannungsaus-
gleich durch bleibende Forméanderungen nicht erfolgt.
Nach Griffith tritt aber beim Dauerversuch ein solcher
Ausgleich wahrscheinlich schon fir Beanspruchungen,
die unter der Dauerfestigkeit liegen, ein, wenn er auch
bei einem Wechsel zwischen gleich groBen Zug- und
Druckspannungen gering ist. Die Kalth&rtung infolge
der bleibenden Forménderung erhdht nach Griffith die
Dauerfestigkeit. (Die zweite Erklarung ist in neuerer
Zeit von mehreren Seiten angefochten worden.)

R. Mailander.

Kohlenstoffbestimmung in Edelstahlen.

Unter der Ueberschrift ,(Beitrage zur Qualitéts-
stahlanalyse* gibt Alfred K rop f5) einen Kkritischen
Ueberbliek tiber den derzeitigen Stand der Kohlenstoff-
bestimmung in Edelstahlen, wobei er im besonderen
das direkte Verbrennungsverfahren im Sauerstoffstrome
und seine Anwendung auf die einzelnen Stahllegierun-
gen behandelt.

Bei der Bestimmung findet der VerbrennungsVor-
gang in zwei Stufen statt. Zunéachst oxydiert die ein-
gesetzte und auf etwa 800° erhitzte Probe oberflach-
lich durch unmittelbare Einwirkung des elementaren
Sauerstoffes. Die inneren und tiefer gelegenen Teilchen
entziehen den zu ihrer Oxydation notigen Sauerstoff
dem sie einhullenden Eisenoxyd. Fur diese Teile ist die
Verbrennung somit indirekt und fiur den Kohlenstoff
unvollstandig, da als Verbrennungsprodukt neben
hauptsachlich Kohlensaure auch Kohlenoxyd gebildet
wird. Ausgeschaltet kann diese Fehlerquelle dadurch
werden, daB man die Probe mit einem kraftigen sauer-
stoffabgetenden Zuschlag verbrennt, oder dal man die
gasféormigen Verbrennungsprodukte tber erhitztes Kup-
feroxyd leitet. In einer Reihe von Zahlentafeln wird
die Mdoglichkeit der Kohlenoxydbildung belegt und der
EinfluR der verschiedensten vorgeschlagenen Zuschlags-
mittel sowie die Notwendigkeit des Leitens der gas-

t) Suyehiro, Engg. 92 (1911), S. 280. — Leon-Zid-
licky, Z. V. d. I. 58 (1914), S. 626; 59 (1915), S. 11.

2) Engg. 95 (1913), S. 415.

3) Engg. 109 (1920), S. 25, 64.

4) Das Verfahren entspricht dem Wesen nach dem
von Wieghardt (Mitteil, Uber Forschungsarbeiten
auf dem Gebiet des Ingenieurwesens, Heft 49) an-
srewendpten.

5) Z. angew. Chem. 36 (1923), S. 192 u. 205.
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formigen Verbrennungsprodukte Uber erhitztes Kupfer-
oxyd anschaulich gemacht.

Von den vorgeschlagenen Zuschlagsmitteln erwiesen
sich eigentlich nur Kupferoxyd und auch noch Blei-
superoxyd bzw. Bleichromat als am wirksamsten, die
anderen Zuschlagsmittel (Zinkoxyd, Wismutoxyd, Ko-
baltoxyd, Eisenoxyd, Tonerde u. a.) sind nicht geeignet,
die Kohlenoxydbildung bei der Verbrennung vollstandig
zu beheben. Wenn die Verbrennungsgase Uber erhitztes
Kupferoxyd geleitet werden, eribrigt sich die Anwen-
dung eines Zuschlages, ist aber wiederum notwendig,
um die Lebensdauer der Porzellanrohre zu erhéhen.

Pir den Verbrennungsverlauf ist es gleichgiltig,
ob die Verbrennung bei niedriger Temperatur (800°),
mit nachtraglicher Steigerung auf 1150°, oder sofort
bei 1100° vorgenommen wird. Letztere Arbeitsweise
ist fur Schnellproben bestens geeignet. Die Angaben
von G abler1) Uber merkbare Diffusion von Kohlen-
saure und Kohlenoxyd bei Anwendung von Karborun-
dum-W iderstandséfen in das Innere des Verbrennungs-
rohres treffen nach meinen Erfahrungen unter nor-
malen Umstanden nicht zu. Ebensp ist die Mdglichkeit
der Reduktion wahrend der Verbrennung gebildeter
Kohlenséure, durch freies Metall unwahrscheinlich.
Entgegen der Ansicht von Koch?2) wird die Notwen-
digkeit hervorgehoben, die durch die Verbrennung des
Schwefels entstandenen gasformigen Produkte Schwe-
feldioxyd und -trioxyd zurickzuhalten. Als festes Ver-
brennungsprodukt im Schiffchen bleibt Eisenoxyduloxyd,
nicht, wie mitunter angegeben, Eisenoxyd zurick.

Die allgemeinen Arbeitsregeln fir die direkte Ver-
brennung des Stahles im Sauerstoffstrome lassen sich
in folgende Punkte zusammenfassen:

1. Das Einsetzen der zu verbrennenden Proben erfolgt
bei Temperaturen zwischen 900 und 1100°; fir
Schnellbestimmungen wird bei 1100° eingesetzt
und die Temperatur konstant gehalten.

2. Die Sauerstoffzufuhr muB wahrend der Verbren-
nung, selbst bei Proben mit wirksamen Zuschlagen,
unbedingt erhoht werden; durch Dissoziation
kénnen sonst Kohlenstoffverluste eintreten.

3. Zwecks quantitativer Verbrennung einerseits, zur
Erhohung der Lebensdauer der Porzellanrohre
anderseits, ist die Anwendung von Zuschlagen,
und zwar Kupferoxyd als Sauerstoffibertrédger und
Zinkoxyd als Auflockerungsmittel, nétig, ,

4. Die Verbrennungsgase mussen, da die Verbrennung
selbst unter Anwendung von Zuschlagen nicht voll-
standig ist, Uber erhitzte sauerstoffabgebende Kér-
per geleitet werden (koérniges Kupferoxyd oder
Platin).

5. Die Verbrennungsprodukte des Schwefels sind in
jedem Falle zurtokzuhalten.

6. Die gangbarste Art der sohlieRlichen Bestimmung
des Kohlenstoffes ist die Absorption der Kohlen-
saure mit Natronkalk. Soll die maRanalytische
Bestimmung unter Verwendung von Barytwasser
Anwendung finden, so wird empfohlen, den Ueber-
sehuB des Bariumhydroxydes in einem aliquoten
Teile mit Salzsdure zu titrieren.

7. Die gasvolumetrische Bestimmung des Kohlen-
stoffs ist nur beschrankt fir Stadhle mit mittlerem
Kohlenstoffgehalt, als Schnellverfahren geeignet.
Vorstehende Mafregeln sind dann genau einzu-
halten.

8. Fur die Erhaltung genauer Ergebnisse ist es
zweckmaRig, mit hohen Einwagen zu arbeiten. Um
Zeitverluste zu vermeiden, ist die Verwendung von
Normalgewichten (2,728 g u. a.) am geeignetsten.
Da der Kohlenstoff in hochlegierten Stdhlen in

Form der betreffenden Metallkarbide vorhanden ist,

bereitet er der Bestimmung durch Verbrennung

wegen der Bestadndigkeit der Metallkarbide bei hohen

Temperaturen Schwierigkeiten. Der Zusatz von pulver-

formigem geglihten Kupferoxyd bewirkt bei der

t) Gabler, St. u. E. 39 (1919), S. 1185/7.
2) Koch, St. u. E. 38 (1918), S. 219.
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héheren Verbrennungstemperatur vollstdndige Zer-
setzung der Karbide. Dasselbe gilt von allen Ferro-
legierungen und Legierungen mit Metallen mit hohem
Schmelzpunkt. Bei der Verbrennung von Ferrotitan,.
Ferrovanadin, Ferrobor u. a. wird wegen ihres Nitrid-
gehaltes die Anwendung einer Kupferspirale, die die
Stickstoff-Sauerstoff-Verbindungen zurtckhéalt, emp-
fohlen. Bei der Verbrennung von Ferromolybdan wer-
den die Verbrennungsgase durch eine konzentrierte
Chromsaureldsung geleitet, um das mitgehende flichtige
Molybdéantrioxyd zuriickzuhalten. Alfred Kropf.

Deutsche Gesellschaft fur Metallkunde.

Von der Deutschen Gesellschaft fur Metallkunde
wird am Freitag, den 2. M ai 1924, abends 7¥2 Ubhr,
im Ingenieurhause, Berlin, Sommerstrae 4a, ein Vor-
trag von $r.*gng. E. H. Schulz, Dortmund, uber
sNutzlegierungen von Metallen der
Eisen gruppe (Kobalt, Chrom, Wolfram)®,
d. h. Stellit und stellitdihnliche Legierungen, veran-
staltet. Auch Mitglieder des Vereins deutscher Eisen-
hittenleute kdnnen an diesem Vortragsabend teilnehmen.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungenl.
(Petertb bt e T ven L il THEE
KI. 7¢c, Gr. 20, K 83 763. Vorrichtung zum Ein-

walzen von Rdéhren. L. Kornmaier, Esslingen a. N.

KIl. 10a, Gr. 6, W 64 844. Koksofen mit senkrechten

Heizzligen. Louis Wilputte, New York.
Kl. 10a, Gr. 17, W 62 244. Geklhlte Austragvor-
richtung. Kohlenveredlung, G. m. b. H., Berlin.

KIl. 10a, Gr. 26, W 61 265. Liegender Trocknungs-
oder Entschwelungsofen. Kohlenveredlung, G. m. b. H.,
Berlin.

Kl. 12e, Gr. 2, A 38 451. Verfahren zum Abscheiden
von festen oder flussigen Bestandteilen aus Gasen oder
Flissigkeiten durch Fliehkraftwirkung. Allgemeine Elek-
tricitats-Gesellschaft, Berlin.

KIl. 12e, Gr. 2, S 60 463; Zus. z. Anm. S 60 000.
Verfahren und Einrichtung zum Abscheiden von Schwebe-
kérpern aus Gasen mittels eines inhomogenen Feldes.
Siemens-Schuckertwerke, G. m. b. H., Siemensstadt bei
Berlin.

Kl. 18a, Gr. 3, D 42 241.
von Schachtéfen (Hochofen u.
schinenfabrik, A.-G., Duisburg.

Kl. 18 a, Gr. 4, D 42 854.
Robert Durrer, Laufenburg, Schweiz.

KI. 18b, Gr. 4, T 27 825. Verfahren zur Herstel-
lung eines &hnlich dem Schweilleisen weitgehend des-
oxydierten Eisens oder Stahls. Wilhelm Tafel, Breslau,
Monhauptstr. 3.

Verfahren zum Betriebe
dgl.). Deutsche Ma-

Blashochofen. ®v.»(jug

KI. 18b, Gr. 20, W 56 110. Molybdanstahl. Child
Harrold Wills, Detroit, V. St. A.
Ivl. 18c, Gr. 8, D 43683. Verfahren zum Ver-

feinern hochsiliziumhaltigen Eisens und Stahls. Stahl-
und Eisenwerke Ddhner, A.-G., u. Sr.~ng. Anton Pomp,
Letmathe i. W.

Kl. 21h, Gr. 8, P 43 352. Verfahren und Vorrich-
tung zum Rdsten, Brennen und Sintern von Gut aller
Aifc in ununterbrochenem Betriebe mit Hilfe eines mit
elektrischen Lichtbégen beheizten Drehofens. Fa. G.
Polysius, Dessau.

Kl. 21h, Gr. 12, A 38 992; Zus. z. Anm. A 38 051.

erfahren zum Aufschweien von Plattchen aus hoch-

wertigem Stahl (Werkzeugstahl, Schnelldrehstahl usw.)
auf minderwertigeren Stahl oder Eisen. Allgemeine
Elektricitdts-Gesellschaft, Berlin.

Ivl. 31a, Gr. 3, Il 95658. Einrichtung zum Be-

schicken und Entleeren von Schmelzéfen. Hirsch, Kup-
fer- und Messingwerke, Akt.-Ges., Berlin.
cC ~r ~ 26 736. Verfahren zur Her-

s cllung von ringférmigen Korpern aus Metall und

)) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wahrend zweier Monate fur jedermann zur Einsicht
und Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.
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SchleuderguB. Alfred Teves, Maschinen- und Armaturen-
Fabrik, G. m. b. H., Frankfurt a. M.
Kl. 31c, Gr. 27, G 60 304. Stopfenstange fir GieB-
pfannen. Karl Grocholl, Breslau, Schleiermacherstr. 42.
KIl. 80b, Gr. 5, L 55339. Herstellung von Méortel-
bindemitteln aus Hochofenschlacke. Hubert Ldscher,
Halanzy, Belg.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
[Pateety et 0o 1y v | bopril tind

rei

KIl. 10a, Kr. 868 547. Fiullgasabsaugung fur Koks-
6fen mit selbsttatigem DampfabschluBventil und Dich-

tungsmuffe. Arthur Laube, Bochum, Hugo-Schultz-
Str. 19.
KI. 21 h, Nr. 868 730. Elektrodenanordnung fur

Drehstrom-Lichtbogen-Oefen. Wilhelm Schwier, Dus-
seldorf-Rath, Reichswaldallee 35.
KI. 31c, Nr. 868 780. Kernstitze.
Sonnet, G. m. b. H., Essen.
KI1. 49f, Nr. 868 876.
Luftsaulen. Eulenberg,
Disseldorf.

Moellmann &

Lufthammer mit pendelnden
Moenting & Co. m. b. H.,

Deutsche Reichspatente.

KIl. 24 e, Gr. 4, Nr.
358 236, vom 5. Februar
1921. Paul van Ackeren
in Essen, Ruhr. Ver-
stellbare  Schwelgasabsauge-
vyrrichtung.

Durch das Mantelblech b
der Schwelkammer d reichen
zwei einander gegenuber-
liegende Rohrstutzen a hin-
durch, Uber die ein unten
offenes Rohr ¢ gehangt ist,
an dem seitlich je zwei
drehbare Abschnitte f an-

gelenkt sind, die von auBen her durch Vermittlung der
Wellen e nebst Zahnrédern und Hebeln héher oder tiefer
eingestellt werden kénnen.

KI. 24 e, Gr. 4, Nr.

358 238, vom 9. Oktober
1920. Gasgenerator-
und Braunkohlen-
verwertungs-G. m. b.
H. in Leipzig. Vor-
richtung an Drehrostgas-
erzeugern zur aufein-
anderfolgenden Beschlic-
kung von Schweiaufbau
und Vergaser.

Der Beschickungskegel

a fur den Vergaser ist

durch eine Stange ¢ mit

dem Beschickungskegel

b fir den Schweiaufbau d

verbunden und hat einen

walzenartigen Ansatz,
der den Durchgangsquer-
schnitt ausfallt. Dadurch
ist es maoglich, den

Schweiaufbau und den

Vergaserunabhéngigvon-

einander zu beschicken.

KI. 24 ¢, Gr. 7, Nr. 361 133,
vom 11. Februar 1922. Zusatz
zum Patent 353 050.. Zimmer-
mann & Jansen, G. m. b. H.
in Duren, RhId. Absperr-
schieber fir HeiBwind und heiRe
Gase.

Die AnpreBteile b sind in
das Gehdause a schrég eingesetzt,
so daB bei ihrem Lockern die
Keilflaehen sich ohne weiteres von-
einander lésen.

Patentbericht.
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KIl. 24 e, Gr. 3, Nr.
358 311, vom 22. August
1920. Gasgenerator-
und Braunkohlen-
veTWertungs-G. m. b.
H. in Leipzig. Gaser-
zeuger mit Trockenraum,
Schwelkammer und Ver-

gaser.
Die uber dem Ver-
gaser a angebrachte

Schwelkammer b hat
einen kegeligen Stufen-
rost e und eine kegelige
Doppeldeoke d, e, Uuber
welche die aus dem Ver-
gaser a durch die Rost-
kammer f, durch den in
dinner Schicht auf der
Innenflache des Stufen-
rostes ¢ ausgebreiteten
Brennstoff und durch
die Schwelkammer b ge-
fuhrten Gase zur Ableitung g geleitet werden.

KI. 24 e, Gr. 11, Nr.
358533,vom 8. Februar
1920. Zusatz zum Pa-
tent 279 551. Sieg-
fried Barth in Dus-
seldorf - Oberkas-
sel. Drehrostgenerator.

Vor den Rollen b ist
ein auf der Wellenbahn
schleifender und der
jeweiligen Querneigung
und Hohenlage derWel-
lenbahn entsprechend
sich selbsttatig ein-

stellender Aschenkratzer a angeordnet.

KI. 24 e, Gr. 11, Nr. 358 534, vom 8. Februar 1920.
Zusatz zum Patent 279 551. Siegfried Barth in
D usseldorf-Oberkassel. Drehrostgenerator.

Die Rollen a sind nach der Erfindung unmittelbar
an der drehbaren und schwingbaren Rosthaube b ge-
lagert. Die Rollenzapfen ¢ liegen in Lagerstellen, die
mit der Rosthaube b aus einem Stick bestehen.

Kl. 24 ¢, Gr. 7, Nr. 360536, vom 19. August 1921.
Zusatz zum Patent 247 502. Johannes Maerz in
Gorlitz. Wechselklappe fiir Regeneratkdfen.

Die Drehachse der Wechselklappe ist einseitig an-
gelegt, und zwar ist der obere Teil der Klappe kiirzer
als der untere Teil. Dementsprechend ist auch der freie
Querschnitt der Einstromung far die kalte Luft geringer
als der fur die abziehenden heiRen Abgase.
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KI. 24 e, Gr. 4, Nr. 360 207, vom 9. August 1919.
Dr.Hans FleiBner in Brix und Franz Hadwiger
in Brinn, Mahren. Geneigt liegender Drehrohrgas-
erzeuget. N

Die Einrichtung gestattet die gleichzeitige Ent-
und Vergasung, wobei beide Vorgange getrennt erfolgen,

Schnri~fi~B

wodurch die Trennung der Schwel- und Erzeugergase
ermoglicht wird. Die Erzeugergase werden durch ein
Mittelrohr a, Stutzen b, Ringraum c¢ um die Schwei-
kammer herum und durch Stutzen b zu den feststehen-
den, gegen das Mittelrohr a abgedichteten Ableitungs-
stutzen d gefuhrt, wahrend die Schwelgase durch den
mit Schlitzen e versehenen und durch Béden f abgetrenn-
ten Teil des Mittelrohrs a und den dagegen abgedich-
teten Ringraum g und Stutzen h abgehen.

KI. 241, Gr. 1, Nr. 360540, vom 28. Juli 1921.
Kohlenscheidungs-Gesellschaft m. b. H. in NlUrn-
berg. Kohlenstaubfeuerung fir Flammrohrkessel.

Oberhalb des vorderen Teils eines Flammrohrkes-
sels aist fir die Flamme ein Brennraum c so angeord'net,

da die Gase zun&chst abwéarts um den Mantel des
Flammrohrkessels und dann durch eine gemauerte
Umfihrugqg in das Flammrohr b gefuhrt werden, wobei
oberhalb des Brennraums c ein kleiner Walzenkessel e
angeordnet sein kann, der mit dem Flammrohrkessel a
durch senkrechte Stutzen d verbunden ist.

KIl. 241, Gr. 1, Nr.
363 210, vom 2. September
1920. W. N. Best |Inc.
in New York, U. St. A.
Verfahren und Vorrichtung
zum Verbrennen von pulver-
formigen Brennstoffen.

Der zu verbrennende
Stoff wird lediglich durch
die Schwerkraft mittels Lei-
tung b in und durch eine
flache, facherférmige Flamme
geleitet, wobei zur sicheren
Erzielung einer vollkom-
menen Verbrennung unter-
halb der Flamme durch ein
Mundstick a ein verbren-
nungsunterstitzender Stoff,
wie Luft oder Sauerstoff,
zugefubrt wird.

Patentbericht.
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KI. 24 ¢ Gr. 7, Nr. 360 612, vom 22. November 1921.
Berlin-Anhaitische Maschinenbau-Akt. -Ges.,
Abt. Kéln-Bayenthal in Kdéln-Bayenthal, und
®tpl.=8ng. Heinrich Kuppers in M.Gladbach.
Umsteuervorrichtung flir Begenerativgasofen.

Die Langsachsen

a . = der beiden Kammern
r) a, b,welche die beiden
; c 1l Frischgaskanalmin-
p 1e ; W dungen ¢, d und die
bil» m m i beiden Abgaskanal-
i

mindungen e, f ent-
halten, bilden eine gerade Linie, und zwar enthélt jede
der beiden Kammern je eine Frischgaskanal- und eine
Abgaskanalmindung, wobei diese vier Oeffnungen so
zueinander angeordnet sind, dal die beiden Frischgas-
kanalmindungen ¢, d in
bezug auf die Abgas-
kanalmundungen e, f
entweder nebeneinander
oder in der Mitte liegen.

KIl. 24e, Gr.3, Nr.
360897,vom 7. Juli 1918.
Dr. Fritz Quade in
Berlin - Zehlendorf.
Schwelgaserzeuger.

Der verengte Ent-
gasungsschacht a besteht
aus mehreren ringférmi-
gen, aufeinandersetzba-
ren, selbstandigen Teilen
b, ¢, d, von denen jeder
mit einer seitlichen Ab-
fuhrungsleitung fur die
Schwelgase versehen ist.

KL 241, Gr. 3, Nr.
363 299, vom 10. Méarz
1921 .cSr.*3;ttg.Rud o 1If
Haas und "iDrAjng.
Manfred Seng in
Baden - Baden.
BrennstoffStaubfeue-
rung.

Die Erfindung be-
steht darin, daR an
oder vor der Mahlvor-
richtung a ein Luft-
anschluf bvorgesehen
ist, durch den die
Mahlvorrichtung der-
art unter einen eige-
nen Ueberdruck ge-
setzt wird, dal ein
Riickstau von der
Luftleitung her ver-
hindert wird.

KIl. 24e, Gr. 3, Nr.
364 348, vom 17. No-
vember 1920. Otho
Roberto Verity in
Florenz. Gaserzeuger
aus Eisenbeton.

Ein Mantel a aus
Eisenbeton ist an

Tragern b frei auf-
gehangt wund stutzt
mit seinem unteren
Rande einen feuer-
festen Innenmantel
c, wobei der Raum

zwischen beiden Mén-
teln mit  Warme-
schutzstoff d ausge-
fallt, ist..-
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Statistisches.

Die Ruhrkohlenférderung im Marz 1924.

Im Monat Méarz wurden auf den Zechen des ge-
samten Ruhrkohlengebiets — ohne die von der Regie
betriebenen drei Zechen und zehn Kokereien —
8254499 t Kohlen gefordert und 1656 765 t Koks
erzeugt gegen 8 763 201 t Kohle und 1897 889 t Koks
im Marz 1922 und 8 939 855 t Kohle und 1965 103 t
Koks im Marz 1913. Die Brikettherstellung
belief sich im Berichtsmonat auf 234 601 t. Arbeits-
tadglich stellte sich im Mé&rz 1924 die Kohlenférde-
rung auf 317 481 (gegen 324 563 t im Marz 1922 und
372494 t im Marz 1913). Die arbeitstagliche Koks-
erzeugung betrug 53444 t (61 222 t bzw. 63 390 t).
An Briketts wurden arbeitstaglich 9023 (13 860 bzw.
16 363) t hergestellt. Brikettbetriebe sind von der
Regie nicht beschlagnahmt.) Die Gesamtbelegschaft des
Ruhrbergbaues belief sich Ende Maéarz schatzungsweise
auf 465 000 gegen 555 600 im Marz 1922 und 403 400
im Marz 1913.

Fir den Brennstoffversand wurden im Monat Marz
arbeitstaglich 25235 Wagen angefordert und 19304 ge-
stellt. Die Wagengestellung war im besetzten Gebiet
wéahrend des ganzen Monats wiederum sehr ungleich-

maRig. Die Fehlziffer, die in der ersten Monatshéalfte
um 2000 schwankte, betrug in der zweiten Monats-
hélfte fast 300/o, und stieg an einzelnen Tagen auf

Uber 4000. Im Durchschnitt des ganzen Berichts-
monats fehlten 25,7900 der angeforderten Wagen.

Die Roheisenerzeugung der Vereinigten Staaten
[im Jahre 1923.

Nach den Ermittlungen des ,American Iron and
Steel Institute” betrug die Roheisenerzeugung der Ver-
einigten Staaten im Jahre 1923 insgesamt 41 006 924 t
(zu 1000 kg) wund hatte damit eine Zunahme von
13 351 502 t oder 48,2800 gegeniiber der Erzeugung des
Jahres 1922 zu verzeichnen. Die bisher héchste Lei-
stung im Jahre 1916 (40 065 754 t) wurde im Berichts-
jahre noch um 941 170 t uberboten. Die Erzeugung
wéahrend der letzten drei Jahre ist aus Zahlentafel 1

ersichtlich.

Zahlentafel 1.

fo i
boalijedr falbjiir i

| |
1921 9 683 477 7 271 659 16 955 136
1922 12 386 067 15 269 355 27 655 422
1923 21 352 739 19 654 185 41 006 924

Von der gesamten Roheisenerzeugung waren

10 690 825 t oder 2600 zum Absatz bestimmt, wéahrend
30 316 099 t oder 740/0 von den Erzeugern selbst zur
Weiterverarbeitung Verwendung fanden.

Der weitaus grofte Teil der Roheisenerzeugung,
namlich 99,40/0, einschlieBlich geringer Mengen in Elek-
troofen erzeugter Legierungen, wurde in Kokshochdfen
erblasen. Die zur Roheisenerzeugung verwen-
deten Brennstoffe sowie die Anzahl der Hoch-
6fen ist aus Zahlentafel 2 ersichtlich.

Zahlentafel 2.

Getrennt nach Roheisensorten gestaltete
sich die Erzeugung sowie der verhdaltnismaBige Anteil
der einzelnen Sorten an der Gesamterzeugung wie folgt:

Statistisches.
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Zahlentafel 3.

Ueber die Zahl der Hochéfen und die Roheisen-
erzeugung in den einzelnen Staaten gibt Zahlen-
tafel 4 AufschluB:

Zahlentafel 4.

Die Schienenerzeugung der Vereinigten Staaten
im Jahre 1923.

Die Herstellung von Stahlschienen in den Ver-
einigten Staaten betrug nach Angaben des ,Ameri-
can Iron and Steel Institute* im Jahre 1923 ins-
gesamt 2 950 988 t, sie hat gegentiber der Vorjahrs-
erzeugung von 2206 524 t um 744464 t oder um
33,740/0 zugenommen. Getrennt nach den einzelnen zur
Schienonerzeugung verwendeten Rohstoffen gestaltete
sich die Herstellung wie folgt:

0

Die Herstellung an Tragern und hohen X'Schienen
fur elektrische und StraBenbahnen mit 132 137 t im
Berichtsjahre gegen 130 940 t im Vorajhre ist in obigen
Gesamtzahlen enthalten.

Nach dem Gewicht verteilte sich die Schienen-
erzeugung der beiden letzten Jahre folgendermaRen:

1923 1922

t t
unter 20,4 kg f. d. Ifd. m . . . 277 159 269 790
von 20,4bis38,6 kg f. d. Ifd. m . 305 722 279 127
von 38,6 bis45,4 kg f. d. Ifd. m . 878 804 740 262
von  45,4und mehr kg f. d. Ifd. m 1489 303 917 346
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Vgl

de us won dn Hochschulen ud Bergakademien h dankenswerter Bereitwilligkeit mitgeteilt worden sind.

1) Nach Angaben,
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Belgiens Bergwerks- und Hittenindustrie

im Marz 1924.
Marz Februar
1924 1924
Kohlenforderung. ... t 2107 940 2 112 390
Kokserzeugung e t 367 360 351 480
Brikettherstellung . . . t 156 280
Hochéfen im Betrieb . . . . 42
Erzeugung an
Roheisen .. t 230 490 205 930
Rohstahl t 234 170 219 160
GuRBwaren 1. Schmelzung t 6 680 6 750
Fertigerzeugnissen . . . t 206 470 192 820
SchweiBeisen R t 17 860 18 440

GroBbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung
im Februar 1924.
Nach den monatlichen Nachweisungen der ,National-
Federation of Iron and Steel Manufacturers* wurden
im Februar 1924, verglichen mit dem Vorjahre, erzeugt:

Die Entwicklung des Welt-Schiffbaues im ersten
Vierteljahr 1924,

Nach dem von ,Lloyds Register of Shipping“ ver-
o6ffentlichten Bericht Uber die Schiffbautatigkeit im
ersten Vierteljahr 1924 waren am 31. Marz 1924 in
der ganzen Welt (einschlieBlich Deutschland und Dan-

zig) 802 Handelsschiffe Gber 100 Br. Reg. t mit
2516 504 gr. t, ausgenommen Kriegsschiffe, im Bau.
GroBbritanniens Anteil hieran ist in Zahlen-

tafel 1 wiedergegeben.

Der zu Ende der Berichtszeit in GroRbritannien
im Bau befindliche Schiffsraum war 78 448 t hdéher
als am Ende des Vorvierteljahres, jedoch 18 509 t ge-
ringer als am 31. Méarz 1923. Von der Gesamtzahl
wurden 1193 399 t fir inlandische Eigner und 280 230 t
fur auslandische Rechnung gebaut. Die obigen Zahlen
geben nicht den wirklichen augenblicklichen Besché&f-
tigungsstand im Weltschiffbau wieder, insofern, als in
dem VierteljahrsabschluB rd. 219 000 t Raumgehalt

Wirtschaftliche Rundschau.
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Zahlentafel 1.

(davon 101 000 t in GrofRbritannien) mit aufgefihrt
sind, deren Fertigstellung durch besondere Umstande
zeitweilig verschoben oder von deren Bau Uberhaupt
ganz abgesehen wurde. Waéahrend der Berichtszeit wur-
den in GroRbritannien insgesamt 113 Schiffe mit
227 786 t Raumgehalt neu aufgelegt; vom Stapel ge-
lassen wurden insgesamt 126 Handelsschiffe mit zu-
sammen 361 508 Br. Reg. t.

AuBerhalb GroBbritanniens waren nach ,Lloyds
Register® insgesamt 398 Schiffe mit 1 042 875 Br. Reg. t
(gegen 399 mit 1049 155 t im Vorvierteljahr) Wasser-
verdréangung im Bau. Davon entfielen auf

Vi

i brobeg.d
das DeutscheReich . . . . 94

287 307

Italien (einschl. Triest) . 38 130 743
die Vereinigten Staaten . 55 119 767
Frankreich 111 610
’  Holland 106 505
Japan 72 655
Déanemark . 60 846
Schweden.. 18 46 675
Norwegen ... 32 31 470
Britische Kolonien 15 27 790
SPanNien s 4 22 240
Danzig oo 7 11 714
Belgien 4 5 940
sonstige Lander.. .14 7613

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

Zahlentafel 2.

GroBbritannien . . . . 325 1140 268 55
Andere Lander . . . . 263 661 448 99
Insgesamt 588 1801 716 154

325 190 24 8 171 404 1473 629
369 522 36 11 905 398 1042 875
694 712 60 20 076 802 2516 504

Wi irtschaftliche Rundschau.

Das neue Abkommen des

Das urspringliche Abkommen des Bergbaus mit der
Micum vom 23. November 1923*) galt bis zum 15. April
1924. Seiner Verlangerung standen groBe Schwierig-
keiten entgegen, die bis zu einem gewissen Grade durch
den Sachverstdndigenbericht Uber Deutschlands Lei-
stungsfahigkeit beseitigt wurden, so daf ein neuer ler-

1) Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 1523/8.

Ruhrbergbaus mit der Micum.

trag mit Gultigkeit bis zum 15. Juni zustande kam,

den wir nachstehend im Wortlaut wiedergeben:
l. Die Verdéffentlichung des Sachverstandigen-
berichtes und die Entscheidung der Reparationskom-

mission vom 11. April haben eine neue Lage ge-
schaffen, die einen Weg zur Regelung der Reparations-
frage eroffnet.
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Diese beiden Tatsachen, und im besonderen die
Entscheidung der Reparationskommission
s . .. Die Reparationskommission stellt sich nach
Kenntnisnahme der Berichte der Sachverstandigen
auf den Standpunkt, dal sie eine praktische Grund-
lage fur die rasche L6sung der Entschadigungsfrage

bilden. Sie ist daher schon jetzt und im Rahmen
der ihr zustehenden Befugnisse geneigt, die darin
enthaltenen SchluRfolgerungen zu billigen und die

vorgesehlagenen Methoden anzunehmen, um die
Durchfihrung des Programms der Sachverstandigen
zu erleichtern und zu beschleunigen. Die Kommission
beabsichtigt, den beteiligten Regierungen die Schluf3-
folgerungen der Berichte, die der Beurteilung der
Regierungen unterstehen, zur Annahme zu empfehlen;
jedoch sieht sich die Reparationskommission in die
Notwendigkeit versetzt, ihre Zustimmung und ihre
Initiative zuruckzustellen, bis die deutsche Regie-
rung bereit ist, ihre Mitarbeit an den Planen der
Sachverstandigen sicherzustellen.”

sind geeignet, die Kreditbeschaffung fur den Rheinisch-

Westfalischen Kohlenbergbau zu erleichtern.

Die Micum und die Seehserkommission sind daher
Ubereingekommen, den Mantelvertrag vom 23. November
1923 unter folgenden Aenderungen und Klarstellungen
bis zur allgemeinen Regelung der Reparationsfrage,
spatestens bis zum 15. Juni 1924, zu verlangern.

Il. Es bleibt bei der Abmachung, daB der am
23. November 1923 auf 15 Millionen Dollar festgesetzte
Betrag der ruckstdndigen Kohlensteuer diese Ziffer
nicht uberschreiten soll; der daruber hinaus von der
Micum in Form von Tratten bereits erhobene Betrag
wird den Zechen unter folgenden Bedingungen zuriick-
erstattet werden:

Eine Million Dollar wird sofort von dem Gesamt-
betrag der Tratten abgesetzt; der Rest wird sobald
wie maoglich zurickerstattet.

I1l1. Die laufende Kohlensteuer wird auf 1,50 Gm.
je verkaufte Tonne festgesetzt; dieser Satz entspricht
dem Werte der Brennstoffe am 15. April. Wenn der
Wert (Preis der Fettforderkohle) sich um mehr als
50/0 vermindert, vermindert sich der Kohlensteuersatz
entsprechend in folgenden Stufen:

um 5o0/0, wenn die PreisermaBigung zwischen s und
und 100/0 betragt;

um 10e/o, wenn die PreiserméaBigung zwischen 1o
und 150/0 betragt; usw.

IV. Jede Zeche bzw. jeder Konzern hat Kohlen
und Koks in einer Menge zu liefern, deren Gesamt-
wert nach dem Anteil am Werte der Nutzférderung
bestimmt wird.

Die insgesamt zu liefernde Menge soll dem Pro-
gramm der Reparationskommission entsprechen, nach
Abzug derjenigen Mengen, die von dem Aachener Be-
zirk, dem Rheinischen Braunkohlenbergbau und den
Regiebetrieben (bei letzteren 2700 der Nutzférderung)
zu liefern sind.

V. Die Zechen verpflichten sich, die Vertrage an-
zuerkennen, die mit den Verkaufsvereinigungen fir
Nebenprodukte geschlossen werden; die Lieferungen
sollen 1000 der Produktion der Zechen nicht uber-
schreiten.

V1. Die Lieferungen an die Eisenbahnregie wer-
den zwischen dieser und den Zechen unmittelbar ver-
einbart; wenn eine Verstdndigung nicht erzielt wird,
soll der offizielle deutsche Preis abzlglich s 0o gelten.’

VII. Vom 1. April an wird ein NachlaR von WL
auf den Betrag der Gebihren fir Ausfuhr und Ab-
laufgenehmigungen gewéhrt werden fir die metallur-
gischen Erzeugnisse, welche in den Werken der von der
Sechserkommission vertretenen Konzerne hergestellt und
aus dem besetzten Gebiet versandt werden. Fir jeden
einzelnen Konzern erhdhen sieh die auf der Grund-
lage von 1922 festgesetzten Kontingente um 10 00, wenn
der Beschéaftigungsgrad zwischen 100 und 110 o0 des-
jenigen von 1922 betrdgt, um 200/0, wenn er zwischen
110 und 12000 betrédgt usw.
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VIIl. Falls kunftig Ausfalle in den Reparations-
lieferungen infolge ungeniigender Wagengestellung
durch die Eisenbahnregie, oder infolge wungentigen-

der Vorlage von Schiffsraum durch die nationalen Mis-
sionen eintreten, sollen die Ruckstande ganz allméh-
lich derart aufgeholt werden, daR im Laufe einer
Woche der Prozentsatz der auszufihrenden Lieferun-
gen nicht Uber 3500 der Versandmenge hinausgeht.

Wenn ferner im Laufe eines Monats die Zechen
aus den gleichen Grinden nicht ihre Gesamtproduktion
abfahren kénnen, soll die zu liefernde Reparations-
menge fir diesen Monat 3000 des Versandes der Zechen
nicht uUberschreiten.

IX. Die Micum ist bereit, die Madglichkeit einer
weiteren ErmaRigung der Eingangszdlle fiur Zechen-
bedarf und die Einfuhrung des Blocksystems fur die
von den Zechen nachgesuchten Zulaufsgenehmigungen
entgegenkommend ins Auge zu fassen.

X. Aus den Vereinbarungen mit der Treuhand-
stelle des Holzhandels soll den Zechen fir ihren Holz-
verbrauch keine Belastung erwachsen.

- *

*

Bei der Verlangerung des Abkommens zwischen der
Micum und dem Ruhrkohlenbergbau ist zu beachten,
daB die Erleichterungen, die von der Micum zuge-
standen worden sind, gegeniiber der Tatsache der Ver-
langerung Uberhaupt nicht zu hoch angeschlagen wer-
den ddrfen. Die wuntragbare Belastung der Zechen
durch die wunentgeltlichen Lieferungen beédteht un-
verandert weiter: nach wie vor mussen 1,73 Mill. t
monatlich geliefert werden. Durch die Herabsetzung
der Kohlensteuer tritt eine Verminderung der Belastung
um 90 Pf. je t ein. Die bisherige Steuer betrug s Fr.
Infolge des Steigens des Frankenkurses war der Ge-
genwert dieser s Fr. auf 2,40 Gm. gestiegen. Die be-
kannten Berechnungen des Bergbaues, in denen der
durch die zu hohe Belastung entstehende Verlust der
Zechen an jeder Tonne nachgewiesen warl), setzten
als Gegenwert fur die s Fr. 1,6 Gm. ein. Der hier
berechnete Verlustbetrag wirde sich also nur um
o,10 Gm. vermindern. Wesentlich ist, ,daR sich bei
einer Herabsetzung des Kohlenpreises auch die Steuer
ermaRigt.

Die Mdglichkeit der Erhéhung der Ausfuhrkontin-
gente gegebenenfalls Uber die Zahlen von 1922 hinaus
ist eine Anerkennung der Tatsache, daR das Jahr 1922
fur das deutsche Wirtschaftsleben durchaus nicht als
Normaljahr angesprochen werden darf. Der Grund-
satz der Kontingentierung ist Gberhaupt nicht mit der
Notwendigkeit der Leistungssteigerung vereinbar.

Der Zwang, einen Weg zur Beschaffung der Mittel
fur die Kohlenlieferungen zu finden, besteht also trotz
der Verldngerung des Vertrages weiter; er hat durch
den Artikel | des Erneuerungsvertrages jetzt auch die
Anerkennung der Micum erhalten. Die jetzigen Lie-
ferungen des Bergbaus mussen rickwirkend bis zum
15. April 1924 aus der im Sachverstdndigenbericht fur
das erste Jahr des Moratoriums vorgesehenen Summe
als Sachleistungen bezahlt werden. Wenn diese For-
derung anerkannt ist, wird es madglich sein, die zur
| ortfihrung der Zechenbetriebe erforderlichen Kredite
zu erhalten.

Zur Erhdhung der Roheisenpreise. — Nach der
letzten Preiserhéhung durch den Roheisenverband?2)
stellen sich die Preise im einzelnen wie folgt: Hamatit-
Roheisen 105 Gm. ab Werk lies. Gebiet, GieBerei-Roh-

eisen I 95 Gm. ab Werk bes. Gebiet, GieBerei-Roh-
eisen 11l 93 Gm. ab Werk bes. Gebiet, unbesetztes
Gebiet zuzlglich 3 M ab Uebergangsstation. Stahl-

eisen 105 Gm. ab Werk bes. Gebiet bzw. ab Siegen fir
icferungen ab unbes. Gebiot. Spiegeleisen, s bis 1000
Mangan, 122 Gm. frei Siegen.
Die Roheisenpreise, die
Stand erreichten, waren selbst fur

1N Vgl St. u. E. 44 (1924), S. 324/5.
) Vgl. St. u. E. 44 (1924), S. 453.

im Februar ihren tiefsten
die frachtlich am
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gunstigsten gelegenen und besteingerichteten Hochofen-
werke verlustbringend. Die Preise waren seinerzeit in-
folge des auslandischen Wettbewerbs und des Sinkens
des Frankenkurses so niedrig festgesetzt worden, weil
es sonst Uberhaupt nicht méglich gewesen wére, Beschaf-
tigung fur die Hochofenwerke zu erhalten. Es war
selbstverstandlich, daB eine Erhdhung der Preise ein-
treten mufte, sobald Ursachen fur die niedrigen Roh-
eisenpreise nicht mehr Vorlagen. Infolgedessen wurde
Ende Méarz nach der Befestigung des Frankenkurses
eine Erhdhung der Roheisenpreise um 3 Gm. je t
vorgenommen. Auch nach dieser Erhdhung blieben die
Roheisenpreise verlustbringend. Die weitere
Besserung des Frankenkurses hatte ein wesentliches
Nachlassen des lothringisch-luxemburgischen W ett-
bewerbs zur Folge. Auf der anderen Seite fuhrte sie
aber auch zu einer weiteren Verteuerung der
Selbstkosten, insbesondere fir GieRereiroheisen,
weil Minetteerze und Regiefrachten in Franken zu be-
zahlen sind. Namentlich die Regiefracht, die bei dem
sinkenden Frankenkurs um 500/0 erhdht, aber nach der
Befestigung des Frankeukurses nicht wieder herabgesetzt
wurde, beeinfluBt neben der Verteuerung der Erze die
Selbstkosten in erheblichem MaRe. Hinzu tritt noch
die Belastung, welche durch die Erhéhung
der Ausfuhrabgaben und durch die Einfuhrzdlle
verursacht wird und selbstverstdndlich nicht dauernd
ohne EinfluR auf die Preisgestaltung bleiben kann.

Alle diese Grinde muften zu der vorgenommenen
weiteren Erhohung fuhren. Auch nach dieser zweiten
Erhéhung kann von einer gewinnbringenden Roheisen-
erzeugung noch nicht die Rede sein. Die neuen Roh-
eisenpreise sind vielmehr fir einen Teil der Hochofen-
werke noch so verlustbringend, daB die Werke sich
nicht entschlieBen kénnen, neue Hochéfen anzublasen.
So ergibt sich die paradoxe Lage, daB die zurzeit be-
stehende starke Nachfrage nach Roheisen, die auf eine
erfreuliche Besserung des Geschafts in der Weiterver-
arbeitungsindustrie schlieBen laRt, kaum befriedigt wer-
den kann, da die Hochofenwerke zdgern, verschiedene
zum Anblasen bereitstehende Hochéfen in Betrieb zu
setzen, weil die Verluste bei der Roheisenherstellung
fur sie untragbar sind.

Verldngerung des Abkommens betr. Wiederherstel-
lungsabgabe. — Das zwischen Deutschland und GroR-
britannien abgeschlossene Abkommen Uber die Herab-
setzung der Reparationsabgabe auf 5o0/o, das bis zum

15. April lief, ist inzwischen auf weitere zwei Monate
verlangert worden. Das Abkommen lauft also bis zum
15. Juni 1924.

Zollfreie Einfuhr von Schrott ins besetzte Gebiet.
— Laut Verfugung des leitenden Zollausschusses ist die
Unterabteilung B der Nr. 843 des interalliierten
Einfuhrzolltarifs zollfrei. Die Zollfreiheit fur Schrott
gilt sowohl fur die Einfuhr aus dem unbesetzten Ge-
biet als auch aus dem Auslande in das besetzte Gebiet.
Die Einholung einer Einfuhrbewilligung ist noch
weiter erforderlich.

Privatgleisanschliisse. — Unter der Bezeichnung
»Reichsverband der AnschluBgleisinhaber (AnschluBver-
band)“ hat sich ein neuer Verein gebildet zum Zwecke
der Wahrnehmung der Interessen der AnschluBgleis-
inhaber, Lagerplatzmieter vsw. Da den besonderen Be-
dirfnissen der AnschluRgleisinhaber in weitgehendem
MaRe dadurch Rechnung getragen worden ist, dafl der
VerkehrsausschuB des Reichsverbandes einen besonderen
AusschuB fur PrivatgleisanschluBfra-
gen gebildet hat, dem dieersten Sachverstéan-
digen auf diesem Gebiete angehéren und der in
dauernder Fihlungnahme mit den in Betracht kommen-
den amtlichen Stellen steht, ist das Bedurfnis nach Grun-
dung einer derartigen neuen Stelle nicht anzuerkennen.
Die Neugrindung ist aber auch darum aufs lebhafteste zu
bedauern, weil in der heutigen Zeit sicher nichts mehr
not tut als eine Zusammenfassung all.er
Krafte, nicht zum wenigsten auch im
Verbandswesen.

XVIl.i4
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Neue Preise fur das beschlagnahmte Ruhr-Eisen in
Frankreich. — Die franzosische Regierung hat die
Preise, zu denen sie das an der Ruhr beschlagnahmte
Eisen an die franzésischen Verbraucher abgibt, neu fest-

gesetztl). Es kosten gegenwartig:

Platinen (Thomasgite), 200 bis 500 mm Ff.

breit und beliebig dicKk .. 605
Platinen (Martingite), 200 bis 500 mm

breit und beliebig d ic K . 640
Bandeisen, 200 mm breit, 1 bis 5 mm

und dartber dicK . 720
Drahtstifte 1060
Maschinendraht, von 5 bis einschl. 9 mm 680
Bleche, 5 mm und dariber P 625

. 2 bis 5 mm .. .

" unter 2 m m .890

. geriffelt.. .655

" verzinkt. 1300

. gew ellt .
Rohblocke | 330
Vorgewalzte Blocke tb. 115 mm |Thomas- 360
Knuppel, 75 mm und dariber f] gute 370
Kniuppel unter 75 mm . 380
Vorgewalzte Blocke Gb. 115 mm ) 400

Knippel, 75 mm und daruber > Martin® 410

Kniuppel unter 75 mm . . . gUte 420

Die Erzeugnisse in Martinstahl unterliegen einem
Zuschlag von 35 Fr. je t auf die Grundpreise; flr
vorgewalzte Blocke und Knlppel betragt der Zuschlag
jedoch 40 Fr. Die Grundpreise verstehen sich fur alle
vom Krieg mitgenommenen Departements, gleichviel an
welchem Bahnhof, und erstrecken sich auf Handels-
qualitat. Im Falle, daB die Beschaffenheit der Erzeug-
nisse zu winschen ubrig laBRt, sind die ortlichen Be-
horden zu allen zweckentsprechenden Preisnachléssen er-
méchtigt. — Insgesamt sind nach franzdsischen An-
gaben im 1. Vierteljahr 1924 26396 t Eisen gegen 1643t
im Dezember 1923 in das Norddepartement gelangt.

Kloekner-Werke, A-G., Berlin. — Das Geschéafts-
jahr 1922/23 stand vollstandig unter dem Zeichen des
beispiellosen Sturzes der Mark und der hierdurch her-
vorgerufenen Preiserhohungen. Die Erzeugungsverhalt-
nisse auf den Werken waren infolgedessen auflerordent-
lich schwierig. In allen Betrieben wurde trotzdem in
der ersten Hé&lfte des Berichtsjahres voll gearbeitet. Die

Erzeugnisse konnten zu den fortwdhrend steigenden
Preisen auch abgesetzt werden, der Erlds blieb aber
immer weit hinter den Erwartungen zurtck. Im

Monat Januar traten mit der Ruhrbesetzung Zustande
nicht nur in Rheinland und Westfalen, sondern in ganz
Deutschland ein, deren Darstellung im Rahmen des Ge-
schaftsberichts unmaoglich ist. Die MaRnahmen der Be-
satzungsmachte gegen Werksangehdrige, die Besetzung
der Eisenbahnen und Kanéle und die Unterbindung der
geregelten Arbeit haben auch den Werken der Berichts-
gesellschaft unermeBlichen Schaden gebracht. Im Frih-
jahr 1923 muBte auf den Zechen Victor, Ickern und
General der Betrieb eingestellt werden. Spater wurden die
Zechen Victor und Ickern beschlagnahmtund in Regie ge-
nommen. Die Gesellschaft hat hiergegen protestiert und
Entschadigungsanspriche eingereicht. Die Hauptver-
waltung muBte daraufhin von Rauxel in das unbesetzte
Gebiet nach Unna-Koénigsborn verlegt werden. Auch
die Eisenwerke in Dusseldorf und Troisdorf mufBten die
Betriebe stillegen. Die im unbesetzten Deutschland lie-
genden Werke Osnabriick, Werne, Kdnigsborn und Haspe
konnten dagegen die Betriebe fortsetzen und teilweise
mit erhohter Leistungsfahigkeit arbeiten, mit Ausnahme
von Haspe, welches Werk durch die Bahnabsperrung
in Hengstey gezwungen wurde, starke Einschrankungen
vorzunehmen. Im Berichtsjahre hat sich ein wichtiger
Vorgang im Aufbau de3 Unternehmens vollzogen. Nach-
dem sich aus der Arbeitsgemeinschaft mit dem Georgs-
Marien-Bergwerks- und Hutten-Verein A.-G. in Osna-

brick, dem Hasper Eisen- und Stahlwerk in Haspe
i) Usine 33 (1924) Nr. 15, S. 7.
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i.  Westf, der ,,Koénigsborn“, Aktiengesellschaft fiir Berg- Gegenleistung fur die llergabe der vorgenannten Aktiv-

bau, Salinen- und Soolbadbetrieb in Unna-Kénigsborn,
dem Faqoneisenwalzwerk L. Mannstaedt & Cie., A.-G.
in Troisdorf und der Dusseldorfer Eisen- und Draht-
Industrie, A.-G. in Dusseldorf, bereits wesentliche wirt-
schaftliche Vorteile ergeben hatten, haben die am 9. Fe-
bruar 1923 abgehaltenen Hauptversammlungen die Ver-
einigung beschlossen, wodurch vom 1. Juli 1922 an
das gesamte Vermdgen der Gemeinschaftswerke auf die
Gesellschaft, deren Name in ,Kléekner-Werke A.-G.“
geandert wurde, Ubergegangen ist. Zur Durchfihrung
des Zusammenschlusses wurde das Aktienkapital von
125 Mill. M um 25 Mill. M auf 150 Mill. M erhéht.
Ueber die einzelnen Werke ist folgendes zu berichten:
Die Kohlengruben Victor-lckern-General
konnten bei ungestdrtem Betriebe in der ersten Hélfte
des Berichtsjahres die Forderung weiter um 5elo er-
héhen, und zwar auf 1070/0 der Férderung von 1913.
In der zweiten Héalfte des Geschaftsjahres fiel die For-
derung um 520/o. Die Gesamtférderung ist demnach
gegenuber dem Vorjahr um 250/p und gegen 1913 auf
740/o gefallen. Die Kokserzeugung auf Victor und Ickern
hielt sich auf der Héhe des Vorjahres bis 15. April 1923,
an welchem Tage die Kokereien gewaltsam von den
Franzosen besetzt und in eigenen Betrieb genommen
wurden. Infolge der Unmdglichkeit der Abfuhr
hatten sich bis April 1923 bedeutende Vorréte in Kohlen,
Koks und Nebenerzeugnissen auf diesen Zechen ange-
sammelt, welche von den Franzosen beschlagnahmt und
abgefahren worden sind.

Die Zechenbetriecbe Kdnigsborn-Werne ha-
ben auch in diesem Geschéftsjahr’unter dem nach-
teiligen EinfluR der stdndigen Lohn- und Tarifverhand-
lungen sowie unter den wiederholt eingetretenen po-
litischen Beunruhigungen gelitten. Zeitweise sind zwar
Ueberstunden verfahren worden, die jedoch keine
nennenswerte Fordersteigerung im Gefolge hatten. Die
Kohlenforderung steigerte sich um 130/0 und stieg damit
auf 930/0 (820/0) der Friedensforderung. Die Kokserzeu-
gung war etwas groBer als im Vorjahre.

Bei den Huttenwerken hob sich die Stahlerzeugung
der Eisen- und Drahtindustrie in Ddussel-
dorf in der ersten Halfte des Berichtsjahres um 600/0
gegen das Vorjahr, verminderte sich alsdann aber der-
mafen, daR die .Gesamtstahlerzeugung noch 2000 ge-
ringer ist als im Vorjahre. Ende Méarz kam das Dussel-
dorfer Werk mit samtlichen Betrieben zum Stillstand.

Die Mannstaedtwerke konnten ihren Hoch-
ofen noch bis Mitte Mé&rz 1923 betreiben. Die Walz-
werke, Maschinenfabrik, GieRerei und Schraubenfabrik
haben mit immer zunehmender Einschrankung bis
JahresschluR gearbeitet.

Das Eisenwerk Quint
Februar den Betrieb einstellen.

Der Kuhreinmarsch zog auch die im unbesetzten
Gebiet liegenden Huttenwerke in Mitleidenschaft, na-
mentlich das Ilasper Eisen- und Stahlwerk,
welches durch die Besetzung von allen Hauptlinien ab-
geschnitten und auf die eingleisige Bahnstrecke Olpe—
Dieringhausen angewiesen war. Diese Bahnstrecke
konnte nur 100/o des Transportbedarfs leisten. Die Roh-
eisenerzeugung in Haspe fiel um ein Drittel der nor-
malen Erzeugung und fand in etwa einen Ausgleich auf
dem Hochofenwerk in Georgsmarienhitte.
Immerhin blieb die Roherzeugung um 7°/0 hinter der
des Vorjahres zurick, so daB nur 740/0 der Friedens-
erzeugung erreicht werden konnten. Die Stahlerzeugung
auf den beiden Werken war 130/0 héher als im Vorjahre
und erreichte damit die Friedenserzeugung.

Die Besetzung des Ruhrgebietes” und die Ab-
schlieBung durch eine Zollgrenze veranlaBten die Gesell-
schaft, die im besetzten Gebiet liegenden Zechen Victor,
Ickern, General, die Mannstaedt-Werke, die Dusseldorfer
Eisen- und Drahtindustrie und das Eisenwerk Quint an
die Rheinisch -Westfalischen Kléckner-
Werke, A.-G. in Duisburg zu verkaufen. Die Rhei-
nisch-Westfalischen Kldckner-Werke sind mit einem Ak-
tienkapital von 200 Mill. % gegrindet worden, das als

muRte bereits Mitte

werte in den Besitz des Berichtsunternehmens uber-
gegangen ist. — Die Gewinn- und Verlustrechnung weist
einen UeberschuR von 1540 756 996 M aus, der nach
Abzug von 1800000M Anleihezinsen mit 1538956996,®
auf neue Rechnung' vorgetragen wird.

Rombacher Huttenwerke, Hannover. — Die ersten
sechs Monate des Jahres 1922/23 verliefen bei einiger-
maBen regelméBRigem Betrieb in ziemlich befriedigen-
der Weise. Die Ruhrbesetzung machte dieser Entwick-
lung ein jadhes Ende. Die Zeche in Oberhausen war
eine der ersten Zechen, die infolge des Eingriffs der
Besatzungstruppen zum Stillstand kam. Sie hat von
da an bis zum Ablauf des Berichtsjahres ganzlich still-
gelegen und ist erst im Dezember 1923 wieder in Be-
trieb gekommen. Nicht minder wurde auch das H i t-
tenwerk in Bochum durch die Besetzung in Mit-
leidenschaft gezogen. Erst im Januar 1924 wurde der
Betrieb in beschranktem Umfange wieder aufgenommen.
Auch der Betrieb der Abteilung Concordiahiitte
in Bendorf kam im Laufe des Sommers bis auf die
Kokereianlagen zum Erliegen; die Wiederaufnahme
desselben zog sich wegen Verhandlungen uber Einfih-

rung einer normalen Arbeitszeit bis in die Monate
Mé&rz-April 1924 hinaus. Die Eisenhidtte Hol-
stein, die vorubergehend unter Rohstoffmangel litt

und zu dem Beziige englischer Kohle genétigt wurde,
war im ubrigen voll beschaftigt und konnte ein be-
friedigendes Ergebnis erzielen. Die Erzgruben im

Lahngebiet, Siegerland und am Nordrande des Harz-
gebirges entwickelten sich befriedigend und ergaben
gute Abschlisse. Die Reederei H. Paul Disch

wurde durch die Beschlagnahme eines Teils der Boote
und Kéahne schwer getroffen. — Im Verlaufe der
Ruhrwirren wurde die Leitung der Berichtsgesellschaft
in das unbesetzte Gebiet verlegt. Die auflerordentliche
Hauptversammlung vom 16. August 1923 hat als neuen
Sitz der Gesellschaft Hannover bestimmt.
In der gleichen Versammlung wurde das A ktien -

kapital um 45 Mill. M Stammaktien erhoht. —
Die AbschluBziffern sind aus der nachfolgenden Zah-
lentafel ersichtlich.

M L N T

Aktiengesellschaft der Eisen* und Stahlwerke vorm.
Georg Fischer, Schafthausen, Schweiz. — Das Jahr 1923
brachte auf einigen Gebieten eine etwas lebhaftere Tatig-
keit, welche indessen gegen Mitte des Jahres wiedeT be-
eintrachtigt wurde durch die Wahrungskrise in Deutsch-
land, der sich gegen Jahresende auch diejenige in Frank-
reich und Belgien anschloB. Der Absatz nach Deutsch-
land nahm deshalb dauernd ab und zu Ende des Jahres
mufBten sowohl fur deutsche als auch fur franzosische

1) 6 Mill. M auf 50 Mill. J(, und 300 000 ,® auf
s1 von 10 Mill. M Aktienkapital.
Auf 60 Mill. Ji Aktienkapital.
3) 250/0 = 25 Mill.
und 60 — 600000 M auf 40 Mill.
(zu 250/0 eingezahlt).

M  Vorzugsaktien

M auf 100 Mill. Jk Stamm-
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Werte erhebliche Abschreibungen vorgenommen werden.
Im Ubrigen Ausland gestaltete sich das Geschéaft in
W eichguBfittings lebhafter. Auch in StahlformguR war
die Beschaftigung durchschnittlich besser, so daf mit
wenigen Ausnahmen die Arbeiterschaft in Schaffhausen
wahrend des ganzen Jahres voll beschaftigt werden
konnte. Die dem Unternehmen nahestehende Maschinen-
fabrik Rauschenbach, A.-G., hatte im Jahre 1923 eben-
falls einen etwas lebhafteren Geschéaftsgang zu ver-
zeichnen. Die Ertragnisse des Eisenbergwerks Gonzen
litten unter den Einwirkungen der Ruhrbesetzung.
Durch die im Ruhrgebiet eingetretenen Verkehrs-
storungen wurde der Absatz wiederholt stark beein-
trachtigt. Auch im Elektrostahlwerk St. Gotthard, A.-G.
in Giubiasco, ist der Absatz noch hinter den Erwartungen
zurickgeblieben. — Die Gewinn- und Verlustrechnung
weist einen Rohgewinn von 8 470 268,20 Fr. und einen
Reingewinn von 2500 109,14 Fr. aus. Hiervon wer-
den 150 000 Fr. der Sonderricklage und 100 000 Fr. der
Angestellten-Ruhegehaltskasse zugewiesen, 200 000 Fr.
zu Wohlfahrtszwecken und 93 413,68 Fr. zu Gewinn-

anteilen verwendet, 1400 000 Fr. Gewinn (7o0/0) ausr-
geteilt und 556 695,46 Fr. auf neue Rechnung vor-
getragen.

Aktieselskabet Sydvaranger, Kristiania. — Die

W iederaufnahme der Tatigkeit im Jahre 1922 wurde
wéahrend des Jahres 1923 nach MaRBgabe der Absatz-
und Arbeiterverhéltnisse fortgesetzt. Der Absatz wurde
in hohem Grade durch das franzésische Ruhrunter-
nehmen beeinfluft. Die Ausfuhr nach dem Ruhr-
bezirk ging auf ein MindestmaR zuriick; die nach west-
deutschen Werken Uberhaupt ausgefithrten Erzmen-
gen erreichten nur rd. 50 000 t. Man war deshalb
hauptsachlich auf den britischen Markt angewiesen,
der im ersten Halbjahr alles aufnahm, was die Ge-
sellschaft an Briketts und Sinter hersteilen konnte.
Im Laufe des Sommers anderte sich aber auch hier

die Lage derartig, dal in einem Zeitraum von etwa
vier Monaten nicht ein einziger AbschluB in GroB-
britannien getatigt werden konnte, weshalb sich die
Ausfuhr wahrend dieser Zeit nur auf die Erfullung
friher getatigter Geschéafte beschréankte. Erst im
Herbst besserte sich die Lage auf dem britischen
Markt wieder, so daB es beim Jahreswechsel maglich
war, sowohl beide Brikettierungswerke als das Sin-
terwerk voll zu beschéaftigen. Mit den Arbeitern
wurde nach einem Ausstande im August ein neues

Tarifiubereinkommen geschlossen, das zum 31. Marz 1924
von der Arbeiterorganisation gekindigt worden ist. Die
Arbeiterzahl betrug am Beginn des Berichtsjahres 896
Mann und erhéhte sich in den folgenden Vierteljahren
auf 983 bzw. 1217 Mann. Am 11. August, am Streik-
anfang, zahlte die Belegschaft 1242 Mann. Nach
SchluB des Ausstandes wurden nur rd. 500 Mann wie-
der eingestellt, die Zahl vermehrte sieh nach und nach
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und betrug am JahresschluBR 1185 Mann. Um eine
schnellere Verladung zustande zu bringen, wurden neue
Verladungsanordnungen am Kai fertiggestellt; das Sin-
terwerk wurde ausgebaut.

Im Erzfeld wurde die Arbeit nach den festgelegten
Planen fortgesetzt und im Laufe des Jahres rd. 144 000 t
Grauberg geférdert. Die Jahresférderung betrug rd.

481 600 t Roherz,
271 300 t Schlich,
188 300 t Briketts,
100 700 t Sinter.
Ausgefihrt wurden:

6 761 t Schlich,
189 669 t Briketts,
105 318 t Sinter.

zusammen: 301 748 t.

Die Bilanz schlieBt mit einem Betriebsver-
lust von 1066 550,07 Kr., der aus dem vorhandenen
Verfigungsbestande gedeckt wird. Dieser Bestand steht
danach noch mit 6 390 245,89 Kr. zur kunftigen Ver-
wendung zu Buch.

Im laufenden Jahre war die M arktlage bis-
her recht gunstig. Ueber die Weiterentwicklung 1aBt sich
jedoch nichts Bestimmtes sagen, besonders mit Rucksicht
auf die Unsicherheit, die auf den Arbeitsmérkten in
Norwegen und in GrofRbritannien herrscht, sowie auf
Grund der ungeklarten Verhé&ltnisse im Ruhrbezirk, die
auch die Ubrige deutsche Eisenindustrie beeinflut.
Bis zum Zeitpunkte des Ersoheinens des Berichtes
waren zur Verschiffung im laufenden Jahr zusammen
etwa 260 000 t Erze verkauft, bis Ende des Monats
Marz 1924 sollten rd. 100 000 t verschifft werden.

Veitseher Magnesitwerke-Aetien-Gesellschaft, Wien.
— Im Geschaftsjahre 1922/23 konnte eine Erho6hung
des Absatzes nach fast allen Verbrauchsgebieten erzielt
werden, wobei besonders bemerkenswert ist, daB auch
Amerika trotz des bestehenden hohen Zolles bedeutende

Mengen bezog. Gegen Ende des Geschaftsjahres trat
ein Rickgang des Auftragseinlaufes ein, der auch
gegenwartig noch andauert. — Die Ertragsrechnung weist

einen Rohgewinn von 18 642 536 240 Kr. und nach Ab-
Unkosten,

zug von 3398292 717 Kr. allgemeinen

6 485 274 425 Kr. Steuern und Abgaben, 996 602 Kr.
Abschreibungen und 2 000 000 000 Kr. Zuweisung zum
Erneuerungsbestand einen Reingewinn von

Hiervon werden 3 000 000 000 Kr.
fur Steuern usw. zurickgestellt, 900 000 000 Kr. der
auBerordentliche Rucklage und 500 000 Kr. dem Be-
amten- und Arbeiterunterstitzungsbestand uberwiesen,
425 073 632 Kr. zu satzungsmaRigen Gewinnanteilen ver-
wendet, 1700 000 000 Kr. Gewinn (85 000 Kr. je Aktie
gegen 10 000 Kr. i. V.) ausgeteilt und 232 898 864 Ivr.
auf neue Rechnung vorgetragen.

6 757 972 496 Kr. aus.

Der deutsche Seekabelverkehr.

Deutschland, das durch den Krieg bekanntlich aus
dem unmittelbaren Kabelverkehr mit dem uberseeischen
Auslande ausgeschaltet worden war, beginnt sich auf
diesem Gebiet wieder zu regen, indem es die Ver-
legung neuer Kabel aufgenommen hat. Die Einzelheiten
werden weiter unten zu besprechen sein. Hier erscheint
es zunachst angebracht, die in dem Ausbau des gesamten
Weltkabelnetzes liegenden allgemeinen Grundlagen zu
skizzieren, von denen Deutschland bei seinen neuen MaR-
nahmen auszugehen hat.

Deutschland muBte zun&chst beobachten, daB man
sich allenthalben in der Welt darangab, die Kabelver-
héaltnisse, die durch den Krieg Uberall gelitten hatten,
wieder in Ordnung zu bringen und auch Ergadnzungen
des bisherigen Netzes vorzunehmen. In letzterer Be-
ziehung sind namentlich Italien wund die Ver-
einigten Staaten, diese im Bunde mit Eng -
land, hervorgetreten. Italien ist im Begriff, drei neue
Kabel auszulegen: eins nach Nordamerika, eins nach
Stdamerika und eins nach Griechenland. Die Ver-

einigten Staaten und England haben sich uUber die
Verlegung eines neuen Kabels New York—London ver-
standigt, welches das groRte und leistungsfahigste der
bisherigen Uberseeischen Kabel werden soll.

Eine Beurteilung der fir uns selbst vorliegenden
Notwendigkeiten gibt auch ein Blick auf das der-
zeitige Seekabelnetz der Welt, dessen Ent-
wicklung seit der Wende des Jahrhunderts ein erstaun-
liches AusmalR angenommen hat. Im Jahre 1300 waren
erst 320 000 km Seekabel in Betrieb, jetzt sind es
bereits 590 200 km. Dabei ist der weitaus gréRte Teil
im Besitz von Privatgesellschaften (448 960 km Privat-
kabel gegentiber 141 220 km Staatskabel), was daraus
zu erklédren ist, daB die an sich groRe Zahl der Staats-
kabel aus Kiustenstrecken besteht, wahrend es sich bei
den Ubrigen Kabeln um die groBen, dem Weltverkehr
dienenden handelt. Die Bautatigkeit wurde durch den
Krieg besonders stark angeregt, denn die Kilometer-
zahl stieg von 519 346 im Jahre 1913 auf 590 183 im
Jahre 1922. Es wurden gebaut im Jahre:
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Ueber den groBten Kabelbesitz verfiigt dabei be-
kanntlich England (580 Kabel mit 272 400 km). Es
folgen die Vereinigten Staaten von Amerika mit etwa
130 000 km wund Frankreich mit rd. 65000 km. An
vierter Stelle steht jetzt das ,,Pacific Cable Board“ i(ein
Syndikat von Staaten) mit einem Besitz von 17 430 km,
zu dem das langste Kabel der Erde, dasjenige zwischen
Vancouver und der Pacific-lnsel Fanning (6400 km),
gehdért. Deutschland stand vor dem Kriege an
der vierten Stelle der das Weltkabelnetz beherrschenden
Staaten, so daR es nur noch von England, den Ver-
einigten Staaten und Frankreich Ubertroffen wurde.
Unser Kabelbestand betrug vor Ausbruch des Krieges
43 523 km, von denen 5474 km auf Staatskabel und
38 049 km auf Privatkabel (Kabelgesellsehaften) ent-
fielen. Wir konnten dabei auf einen sehr bemerkens-
werten Aufstieg in den letzten 15 Jahren verweisen;
denn wéhrend wir im Jahre 1898 erst Uber 6186 km
an Seekabeln verfigten, waren es 1913 bereits 43294 km.
Unser letzter Friedenskabelbesitz setzte sich in der
Hauptsache folgendermaBen zusammen:

1. Emden — Borkum — Fayal (Azoren)— New York:

2 Kabel, verlegt 1900 und 1904, das erste durch
eine englische Gesellschaft, das zweite durch
Deutschland selbst (,Deutsch-Atlantische Tele-

graphen-Gesellschaft®) ;

2. Menado (Celebes)—Jap (Karolinen)—Guam und
Jap— Schanghai, 1905 durch die ,,Deutsch-Nieder-
landische Telegraphen-Gesellschaft* verlegt;

3. Constanza— Konstantinopel, 1905 durch die ,Ost-
européische Telegraphen-Gesellschaft“ ausgelegt;

4. Emden—Borkum—Teneriffa—Monrovia— Pernam-
buco und Monrovia—Togo—Kamerun, 1911 durch
die ,,Deutsch-Stidamerikanische Telegraphen-Gesell-
sohaft“ fertiggestellt.

Das unter 2 bezeichnete Kabel sollte eine Verbin-
dung Deutschlands mit dem asiatischen Osten bieten,
und zwar auf dem Wege lGber Amerika und das grof3e
Stille Meer-Kabel, welches die Vereinigten Staaten mit
der Insel Guam verbindet, wobei gleichzeitig die Be-
lange der hier mitwirkenden niederldndischen Regie-
rung beziglich ihrer in Hinterindien gelegenen Kolo-
nien gewahrt werden konnten. Das unter 3 genannte
Kabel diente einem unmittelbaren Nachrichtenverkehr
zwischen Deutschland und der Tirkei, nachdem schon
friher eine Landlinie von Berlin nach Bukarest im
Besitz der deutschen Reichstelegraphenverwaltung ge-
wesen war. Das vierte Kabel verhalf uns zu einer
unmittelbaren Verbindung mit Sidamerika und unseren
nordwestafrikanischen Kolonien.

Soweit die wichtigsten Privatkabel. Die oben an-
gegebenen 5474 km Staatskabel bestanden in der
Hauptsache in Kistenverbindungen in der Nord- und
Ostsee. Es handelt sich da um etwa 100 kurze Kabel-
strecken. Der Friedensvertrag von Versailles hat uns nun
fast unseres ganzen Kabelbesitzes, jedenfalls des Ubersee-
ischen, beraubt. Die beiden Verbindungen uber den Atlan-
tischen Ozean wurden, wenigstens vorlaufig, unter Eng-
land und Frankreich verteilt; das deutsch-sidamerika-
nische Kabel erhielt Frankreich, das Kabel Constanza—
Konstantinopel steht behufs endglltiger Zuteilung noch
zur Verfigung des Verbandes, und unsere ostasiatischen
Kabelverbindungen haben erst Ende 1921 ihren jetzigen
Besitzern fest zugesprochen werden kdonnen, indem man
sich naoh langen Verhandlungen dahin entschied, das
von Jap nach Guam fuhrende Kabel Amerika, das nach
Menado gehende Holland und das nach Schanghai fih-
rende Japan als Eigentum zu Uberlassen. Dabei mufRte
Holland als Entgelt fur das ihm ausschlieBlich Uber-
tragene Menado-Kabel auf seinen Anteil an den
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Sticken, die jetzt an Amerika und Japan gefallen sind,
imd auf die es gemeinsame Rechte mit Deutschland
hatte, verzichten. Diese Aufteilung der Kabel im
Fernen Osten hat nicht mit Unrecht die Aufmerksam-
keit der ganzen Welt erregt. Man betrachtet die Insel
Jap in verkehrstechnischer Hinsicht gewissermaRen als
den Schlussel zu den groBen Weltverbindungen, wie sie
hier von Osten und Westen Zusammentreffen. Die Insel
Guam ist das Bindeglied zwisohen den Vereinigten
Staaten und den Philippinen, dieser am weitesten in
der Riohtung auf Ostasien vorgeschobenen amerikani-
schen Besitzung, wodurch der AnschluR Jap— Guam
an Bedeutung gewinnt. Jap ist auflerdem mit
Schanghai, Guam mit Tokio verbunden, so dal man
die Uberaus wichtige Lage der Insel Jap sofort erkennt.

Verblieben sind Deutschland sonach lediglich seine
Kustenkabel, die Verbindungen nach den Inseln und
den Nachbarlandern der Nord- und Ostsee bieten, sowie
einige Kustenstrecken der abgetretenen Ueberseekabel,
fur die es aber vorlaufig keine Verwendung hat. Fur
unsern grofRen Uberseeischen Verkehr sind wir also,
wenn wir von unseren, spater noch zu erwédhnenden
Funkverbindungen absehen wollen, auf den
guten Willen unserer friheren Kriegsgegner ange-
wiesen, und da kommt als der wichtigste Vermittler
bekanntlich England in Betracht, dessen Kabel uns
fast allein den Zugang zu den Uubrigen Lé&ndern der
Erde erdffnen. Nach den Vereinigten Staaten von
Amerika fuhren zwar auch zwei franzdsische Kabel von
Brest aus, aber eine Benutzung dieser Verbindungen
kommt fur uns kaum in Betracht. Sidamerika wird
auf seiner Ostkuste in der Hauptsache von englischen
Kabeln umfaRt, auf der Westkiste von englischen und
amerikanischen Kabeln. Afrika ist auf beiden Seiten
auf dem Wege uUber die groRen englischen Kabel zu
erreichen, Australien entweder auch uUber die englischen
Linien, und zwar teils unmittelbar, teils Uber Afrika,
oder mit Hilfe der Nordamerika durehschneidenden
Landlinien, und dann wieder Uber das grofe englische
Kabel Vancouver—Fidschiinseln—Brisbane. Die asiati-
schen Verkehrsverhéltnisse haben wir schon berihrt.
Auch hier kommen wichtige englische AnschluRkabel,
insbesondere das von Manila nach Hongkong fuhrende,
in Betracht.

Von einem selbstandigen Nachrichtenverkehr, der
uns auf dem Wege von Ueberseekabeln in Verbindung
mit den groBen Weltméarkten in den anderen Erdteilen
bréchte, kann also keine Rede mehr sein. Wir emp-
finden diesen Mangel um so schmerzlicher, als wir
ja gerade jetzt vor der groBen Aufgabe stehen, unsere
W iedereingliederung in den Welthandel herbeizufihren.
Erfolgreich kann das aber nur dann geschehen, wenn
wir uns frei und unabhé&ngig von allen Vermittler-
stellen mit unseren Uberseeischen Kunden verstandigen
kénnen, wenn uns dabei auch die von keiner anderen
Seite einzuengende Schnelligkeit des Verkehrs zur Ver-
figung steht, wie sie zurzeit der Stand der Technik
ermdoglicht. Wir miussen deshalb den lebhaften Wunsch
nach eigenen Kabeln haben, und das um so mehr,
als nach allem, was wir in den letzten Zeiten haben
beobachten konnen, die deutsche Ware uberall in der
Welt wiederum einer sehr guten Aufnahme begegnet.
Eigene Kabel erscheinen auch aus dem Grunde als eine
dringende Notwendigkeit, weil die unsern Verkehr bis-
her vermitteInden englischen Linien Uberaus stark be-
lastet sind.

Als ein gewisser Ersatz fir die wuns fehlenden

Kabel konnte bisher die drahtlose Telegra-
phie betrachtet werden, und sie wird uns auf diesem
Gebiet sicherlich auch fernerhin wesentliche Dienste
leisten. Es sind namentlich die Vereinigten

Staaten von Amerika, die wir auf dem Funk-
wege erreichen kénnen, und welche Bedeutung auch
diese Verbindung schon fur uns hat, wird man deut-
lich erkennen, wenn man bedenkt, dal auf dem Wege
Uber die Vereinigten Staaten auch der AnschluR an
Mittel- und Sudamerika und den asiatischen Osten mit
Hilfe der anschlieBenden Kabel gefunden werden kann,
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und zwar auf einem Wege, der uns eine gewisse Un-
abhéangigkeit gewahrt. Vor einigen Monaten haben wir
dann im weiteren eine drahtlose Verbindung mit
Buenos Aires aufnehmen kénnen. Man darf aber
bei allen Funkverbindungen nicht tbersehen, daf auch
beim Stande der heutigen Technik mit Verkehrsschwie-
rigkeiten gerechnet werden muf, die in der Natur des
Betriebes (W itterungsstérungen usw.) begrindet sind,
wéhrend ein Kabel fir eine betriebssichere Benutzung
und auch fur eine dem Auffangen von dritter Seite
nicht ausgesetzte Beforderung der Nachrichten zu jeder
Tages- und Nachtzeit zur Verfligung steht. Wir er-
kennen also, daR das Aushilfsmittel der drahtlosen Te-
legraphie einen Verzicht auf eigne Kabel nicht ge-
stattet, und die in den obigen allgemeinen Ausfih-
rungen gegebene Begrindung fur die Wiedereinglie-
derung Deutschlands in den Weltkabelverkehr wird da-
durch noch weiter gestitzt.

Im Jahre 1922 haben nun
schon seit langerer Zeit Uber den Wiederaufbau der
deutschen Kabellinien im Gange waren, zu einem greif-
baren Ergebnis gefuhrt, das von einer Einigung der
groBen deutschen Kabelgesellschaften mit dem Reich
Uber die Entschéadigung fur die abgetretenen Kabel
und von der Geldbeschaffung fur ein neues Kabelver-
legungsunternehmen ausging. Die drei an den Ab-
machungen beteiligten Kabelgesellschaften, die Deutsch-
Atlantische, die Deutsch-Sidamerikanische wund die
Osteuropaische Telegraphengesellschaft, wurden mitein-
ander verschmolzen. Diese Vereinheitlichung gab die
Grundlage fur die Entschadigung durch das Reich und
fur die geldliche Sicherung des Wiederaufbaues. In
dem Bestreben, zunachst Uberhaupt einmal eine un-
mittelbare Verbindung mit Uberseeischen Gebieten zu
gewinnen, hatte man sich mit der amerikanischen
Commercial Cable Company zusammenge-
funden, die ein Kabel von New York nach den Azoren
zu verlegen Udbernahm, wahrend die neue deutsche
Kabelgesellschaft eine Verbindung von Emden nach
den Azoren herzustellen hatte. Die geldliche Grund-
lage fur den Bau des deutschen Kabelteils ergab sich
daraus, daB sich das Reich als Entschédigung fir die
Kriegsverluste der drei Kabelgesellschaften eine Ab-
findungssumme von 500 Millionen JK zu zahlen bereit
erklarte. Zur Deckung der weiter erforderlichen
500 Millionen M hatte die Ausgabe von Schuldver-
schreibungen zu erfolgen, fur die das Reich die Zins-

Verhandlungen, die

gewahr Ubernahm. Fur die Aktionédre der drei Kabel-
gesellschaften bot sich infolge des neuen Aufbaues des
Unternehmens die Madglichkeit, ihre bisherige Betei-

ligung beizubehalten, ohne gezwungen zu sein, den in
ihrem Endergebnis ungewissen Ansprichen auf Ent-
schadigung aus dem Verlust der Kabel nachzugehen.
Ueber den Stand der Arbeiten an dem deutschen Teil
der neuen Verbindung Emden—New York hat man Zu-
verlassiges nicht gehort, man wird aber annehmen
dirfen, daB das Kabel in nicht zu ferner Zeit dem Be-
triebe wird Ubergeben werden konnen. Im Mai 1922
wurde bekanntgegeben, daB die Arbeiten zur Verwirk-
lichung des ganzen Planes begonnen hatten, und daR
man mit der Fertigstellung des Kabels in etwa ein-
einhalb Jahren rechnen kénne. Die Commercial Cable
Company verfigte bereits damals Uber eine Verbin-
dung von den Azoren nach Nordamerika, so daB sie
jederzeit in der Lage ist, auch vor Vollendung des
eigenen neuen Kabels New York—Azoren den unmit-
telbaren Verkehr mit Deutschland ohne Umleitung auf-
zunehmen.

Die jungste Zeit hat nun einen weiteren hort-
schritt im Ausbau des deutschen Seekabelnetzes ge-
bracht. Am 20. Januar 1924 wurde amtlich gemeldet:
Der Telegrammverkehr nach Sudamerika, Afrika” und
dem Fernen Osten wurde vor dem Kriege zu einem
groBen Teil Uber das deutsche Kabel von Emden nach
Vigo befordert und dort den Linien der Eastern
Telegraph Company Uubergeben. Die Deutsch-
Atlantische Telegraphengesellschaft beabsichtigt, das
Kabel Em den-Vigo in nicht zu ferner Zeit wie-
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derherzustellen, und hat sich mit der Eastem
die Wiederaufnahme des Betriebes verstandigt. Um den
deutschen Verkehr bis zur Fertigstellung des neuen
Vigo-Kabels schon sammeln und der Eastern mit Be-
schleunigung zufuhren zu konnen, stellt sie augenblick-
lich eine unmittelbare Verbindung zwischen dem deut-
schen Telegraphennetz und dem Netz der Eastern durch
ein besonderes Kabel zwischen Emden und London her.
Zu dieser vorlaufigen Verbindung dber London dient
ein von Borkum bis zum englischen Kanal fiuhrendes
Kabel der Deutsch-Atlantischen Telegraphengesell-
schaft, das bis zum englischen Kistenort Dumpton Cap
verlangert und durch englische unterirdische Land-
telegraphenleitungen unmittelbar mit der Londoner
Station der Eastern Telegraph Company verbunden
wird.“ Mitte Februar kam dann die Meldung, daB
die Verbindung Emden—London fertiggestellt sei. Fur
die Deutsch-Atlantisohe Telegraphengesellschaft bildete
diese Verbindung also den Anfang zur tatsach-
lichen Wiedereingliederung in das
Uberseeische Verkehrsnetz. Das Kabel
dient zur Beforderung von Telegrammen zwischen
Deutschland und Sudamerika, Afrika, Australien und
Asien, die nunmehr, ohne fremde Staatstelegraphen-
amter zu berlhren, unmittelbar zwischen Emden und
dem zwischenstaatlichen Kabelnetz ausgetauscht werden.
Eine tiefer liegende Bedeutung dieser Verbindung wird
man in der Verstandigung erblicken kénnen, die zwischen
der Deutsch-Atlantischen Telegraphengesellschaft und
der Eastern Telegraph Company, also diesen beiden fih-
renden Unternehmungen, im Sinne gegenseitiger For-
derung zustande gekommen ist.

Diplom-Kaufmann Dr. Fritz Runkel, Bensberg b. Kdln.

tber
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Ilhering, Albrecht von, Geh. Reg.-Rat a. D., Berlin-
Zehlendorf: Die Gasmaschinen. Berechnung,
Untersuchung und Ausfihrung der mit gasférmigen
und flissigen Brennstoffen betriebenen Explosions-
und Verbrennungskraftmaschinen. Leipzig: Wilhelm
Engelmann. 4°.

T. 1. Die Generatoren zur Gaserzeugung. Mit
162 Fig. im Text. 4., vollig umgearb. Aufl. 1923.
(X111, 422 S.) Gz. 26 J6, geb. Gz. 29 JL

Der Verfasser geht von der richtigen Ansicht aus,
dal ein starkes Bedurfnis nach einer zusammenfassen-
den Darstellung des Gesamtgebietes der Gaserzeugung
vorliegt. Bisher gab es ein derartiges Werk nicht, es
waren nur Abhandlungen Uber Teilgebiete der Gas-
erzeugung bekannt. Insbesondere fehlte es an einer kri-
tischen Beurteilung der verschiedenen baulichen Aus-
fuhrungen, der einschlagigen Betriebsweisen sowie des
Einflusses der Brennstoff-, Zustellungs- und Bedienungs-
verhéltnisse usw. auf den Betrieb, z. B. die Gute des
Gases, auf die Austragung und den Kohlenstoffgehalt
der Asche, auf die Verschlackungsgefahr usw. Zweifel-
los sind die Schwierigkeiten, die sich der Klarung dieser
z. T. verwickelten Zusammenhéange entgegenstellen, be-
deutend; wenn aber auch nicht alle diese Fragen mit
zwingender Beweiskraft beantwortet werden kdénnen, so
wére doch fur ihre Beurteilung schon viel gewonnen
durch eine Zusammenstellung und eingehende Erdrte-
rung der vorliegenden praktischen Erfahrungen und
durch eine Ubersichtliche Aufstellung von Gesichtspunk-
ten und Richtlinien.

Leider kann nicht behauptet werden, dall das vor-
liegende Buch trotz seines Umfanges und seiner Bei-
gaben diese Erwartungen erfillt. Im ersten Hauptstick
vermiBt man eine ausfuhrliche Behandlung der als Aus-
gangsstoff dienenden festen Brennstoffe. Die theoretischen
Grundlagen sind ziemlich unibersichtlich und sehr will-
kirlich zusammengestellt, die Angaben uber die Zu-

1) Wo als Preis der Bicher eine Grundzahl
(abgekurzt Gz.) gilt, ist sie mit der jeweiligen buch-
héndlerischen Schlisselzahl zu vervielfaltigen.
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sammensetzung der verschiedenen Gasarten beschranken
sich zu sehr auf zufallige Unterlagen aus dem Schrift-
tum, so dal eine wirkliche Uebersieht nicht gegeben ist.
Die breite Behandlung der elementaren Grundlagen zur
Berechnung von Gewicht, Volumen, Heizwert der Gase
usw. wirkt ermidend und stérend. Das zweite und das
dritte Hauptstick behandeln die Theorie und die all-
gemeinen praktischen Grundlagen der Vorgéange im Gas-
erzeuger selbst in ebenso unzureichender Weise. Die
eingangs erwahnten wichtigen Zusammenhénge werden
auf 2 bis 3 Seiten erledigt, und ihre Schilderung erhebt
sich nicht Uber die der allgemein bekannten elementaren
Tatsachen. Im 4. bis 7. und im 9. bis 11. Hauptstick
werden die verschiedenen Bauarten in sehr breiter
Weise beschrieben; dabei ist die Einteilung des
Stoffes nach Lieferfirmen nichts weniger als zweck-
méaRig. Auch die Gruppeneinteilung nach Druckgas-,
Sauggas- und Drehrost-Gaserzeugern sowie Saug-
gas-Gaserzeugern mit umgekehrter Verbrennung
usw. erscheint unzweckmé&fig, da es fur die Aus-
fuhrung der Gaserzeuger ziemlich nebensachlich
ist, ob sie mit Ueberdruck oder mit Unterdrick
betrieben werden. Der Stoff ist hierbei zu wenig nach
gemeinsamen baulichen Merkmalen eingeteilt. Ebenso
unzweckmaBig erscheint die Einschiebung der Urteer-
gewinnung als achtes Hauptstick zwischen die Ab-
schnitte Uber Doppelfeuer- und Wassergaserzeuger einer-
seits und Sauggaserzeuger mit umgekehrter Verbren-
nung anderseits sowie die Abtrennung dieses Haupt-
stickes von dem 12. Abschnitt Uber Gasreinigung. Die
Hauptsticke 4 bis 7 und 9 bis 11 enthalten Beschrei-
bungen einer groBen Anzahl verschiedenster Gas-
erzeugerbauarten; man vermif3t jedoch die Abstichgas-
erzeuger, die eine ausfuhrliche Wirdigung verdient
hatten. Die verschiedenen Bauarten von Gaserzeugern
und Zubehorapparaten werden unter haufigen Wieder-
holungen in ermiudender Weise bis in die kleinsten
Einzelheiten beschrieben. Trotz Anfihrung verschie-
dener Versuchsergebnisse hat die Art der Darstellung
einen werbeblattmaBigen Charakter und befriedigt
weder in wissenschaftlicher noch in praktischer Hin-
sicht. Brennende Fragen — z. B. die folgenden:
Schacht- oder Drehrostgaserzeuger? Ausfihrung des
Rostes, ob Glatt- oder Hockerrost? NaRB- oder Trok-
kenaustragung?  Ausgemauerter Schacht oder Kiuhl-
mantel? Art der Mantelzustellung? Einflul der
Brennstoffbeschaffenheit, der Aschenzusammensetzung,
der Bedienungsweise? — werden Uberhaupt nicht oder
hdchstens nebenbei und unzulanglich behandelt. Ebenso
fehlt eine eingehende Behandlung der Stochlochver-
schltisse und der Betriebsiberwachung.

Ein wesentliches Kennzeichen eines guten tech-
nisch-wissenschaftlichen Buches ist neben einem ent-
sprechenden Gehalt an wissenschaftlichen Tatsachen

und praktischen Erfahrungen der planvolle Aufbau in
der Darstellung des behandelten Stoffes, die das Ge-
meinsame vom Einzelnen, das Wesentliche vom Un-
wesentlichen trennt und hiermit eine solche Ueber-
sicht gibt, daB man das Gesuchte aus der Masse anderer
Fragen mit leichter Miuhe herausfinden kann und
Wiederholungen nach Mdglichkeit vermieden werden
In dieser Beziehung kann das vorliegende Werk nicht

als Bereicherung unserer Fachschriften angesprochen
werden. n Igeumann.
Bubnoff. Serge von, Dr., Privatdozent an der Univer-

sitdt Breslau: Die Kohlenlagerstatten RuB-
r ndsS,.U Sibiriens wund ihre Bedeutung fur

die Weltwirtschaft. Im Auftrage und mit Unter-
stitzung des Osteuropa-Instituts in Bres-
1923. Boratr® er

Bei der neuerdings wiederum erwachten Beachtung
RuB ands wird eine genauere Kenntnis der dortigen
Kohlenlager und der darauf beruhenden Madglichkeiten
tur die Schaftung von Industrien zweifellos von groBem
Werte sein, und schon aus diesem Grunde muf auf die
lorliegende  fleiRige und umfangreiche Zusammen-
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stellung der einschlagigen Unterlagen durch den Ver-
fasser, einen guten Kenner der Verhaltnisse, aufmerk-
sam gemacht werden.

Inhaltlich werden zunachst die allgemeinen Um-
stande fur die Bildung und Lagerung der russischen
Kohlen behandelt, worauf bei der Besprechung der ein-
zelnen Gebiete das in den Vordergrund gestellt wird
was fur Westeuropa auch wirtschaftlich von Bedeutung
ist. Daher sind Gebiete, wie die Becken von Kusnezk
Irkutsk und Donez, die zusammen 980/0 aller Kohlen-
vorrate RuBlands enthalten, mit Recht ausfuhrlicher be-
schrieben als die Vorkommen z. B. von Moskau und
von Ostsibirien oder die zahlreichen kleineren Braun-
kohlenlager. Aus dem Buch geht hervor, daB das
europdische RufRland kaum die nétigen Kohlen besitzt
um sich selbst zu versorgen, und gewisse Bezirke stets
auf eine Einfuhr aus Westeuropa angewiesen sein wer-
den, zumal da die russischen Kohlenbezirke geographisch
ungunstig liegen. Ein Nutzen aus den russischen Kohlen
fur die Weltwirtschaft ist nur durch planméagig ge-
regelte Verwertung an Ort und Stelle, durch Schaf-
fung einer heimischen Schwerindustrie, zu erwarten.

Sehr.

Demuth, Walter, Oberingenieur, Vorstand des meehan.-
techn. Laboratoriums der Porzellanfabrik Hermadorf

i. Th.: Die M aterialpriufung der Isolier-
stoffe der Elektrotechnik. Unter Mit-
arbeit der Oberingenieure Hermann Franz und
Kurt Berg k. 2., verm. und verb. Aufl. Mit 132
Abb. im Text. Berlin: Julius Springer 1923. (‘VIII
254 S.) 8°. Geb. 12 (Gold-)JE.

Die in der Elektrotechnik verwendeten Isolierstoffe
entsprechen haufig nicht den gestellten Anforderungen,
und deshalb ist es dringend erwinscht, daB durch
genaue Prifungen die fiur Konstruktion und Betrieb
elektrischer Maschinen und Apparate erforderlichen
Eigenschaften festgestellt werden. In erster Linie muR
der Konstrukteur bei der Wahl der zu verwendenden
Isolierstoffe mit diesen und ihren Eigenschaften genau
vertraut sein, aber auch der Verbraucher mufB sich ein
Bild beider machen kdnnen, damit er die Eignuno- und
Preiswirdigkeit der aus jenen Stoffen hergestellten
elektrischen Gegenstdnde zu beurteilen vermag.

Das vorliegende Werk gibt in seinem ersten
teile eine eingehende Zusammenstellung und Beschrei-
,\un? Versuchsarten sowie der dazu erforderlichen
G-erate und zeigt, wie diese fir alle handelsiublichen
testen Isolierstoffe benutzt werden kdénnen; auBerdem
werden noch die fir eine groBe Anzahl dieser Stoffe
testgestellten Eigenschaften aufgefiihrt. Der zweite Teil
des Buches befallt sich mit den flussigen Isolierstoffen
einschlieBlich erhartender Lacke, AusguBmasse und der-
gleichen in derselben Weise wie der erste Teil. — Im
text der Abhandlungen sinl die Prifungs-Vorschriften
Un 5/ ihrer Abfassung berufenen Vereinigungen
mit aufgefuhrt.

* i Bas Buch wird den beteiligten Kreisen zur Unter-
v,, sowie zur Ausfiuhrung eigener Prifungen sehr
willkommen sein und hoffentlich dazu beitragen, daR
le sae gemédBe Priufung der Isolierstoffe sich immer
veiter verbreitet, damit die so oft festgestellte Ver-
wendung ungeeigneter Isolierstoffe bei der Konstruk-
tion elektrischer Gegenstdnde vermieden wird. Die
und V alzwerksbetriebe haben das allergréBte

liutten-
i Jrir daR trotz der bestehenden schweren
derl1? * lv~AUnSfn e'ne mdglchst groRe Lebensdauer

p V IC 1<m -Maschinen und Apparate erreicht wird,
tun mimnn°ea zu winschen, daR nach dieser Rich-

nnrf i rl weitehP Fortschritte gemacht werden,

-Bemihungen der Kommission fir Isolier-
Tsnl i?  €rbando deutscher Elektrotechniker, die
Tind | ° au 'n der Verwendungsform zu prifen

Erfolg haben.
B. Schone:

finrl, P1" ®r”Sn9) Professor der Technischen
lochschule in Munchen, Geh. Hofrat, und ©r.~ng.

OPpl, a o. Professor und Vorstand d. Festig-

und dementsprechend zu klassifizieren,
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keitslaboratoriums der Techn. Hochschule in Braun-
schweig: Grundzige der Festigkeitslehre.
Mit 141 Abb. im Text u. auf 1 Taf. Leipzig u. Berlin:
B. G. Teubner 1923. (IV, 290 S.) 8». Gz. geb.
12 M-

(Teubners Technische Leitfaden. Bd. 17))

Nach dem Vorwort hatten die Verfasser die Absicht,
ein Hilfsmittel fur strebsame Ingenieure zu schaffen,
die Uber eigene praktische Erfahrungen verfiigen, und
ihre theoretischen Kenntnisse erweitern sowie vertiefen
wollen. Vorausgesetzt werden die einfachsten Lehren
der Differentialrechnung. Der Leser soll ,mit der
neueren Festigkeitslehre so weit vertraut gemacht wer-
den, dal er die in der Praxis hé&ufiger vorkommenden
Aufgaben zu lésen vermag und auch verwickelteren Pro-
blemen nicht ganz hilflos gegenubersteht“. Da fir dieses
weitgesteckte Ziel, bei verhéaltnismaRig ausfuhrlicher Be-
arbeitung der Verdrehungslehre sowie Behandlung der
Frage nach den Ursachen fiur RiRbildung bei Schwin-
gungsbeanspruchung und nach der Fortschreitungs-
geschwindigkeit von Rissen unter Bezugnahme auf neuere
Versuche des jingeren Verfassers, nur 290 Seiten zur
Verfigung stehen, so ergab sich die Notwendigkeit sehr
knapper Darlegung der Anschauungen und Erkenntnisse
der Verfasser ohne jede Erodrterung der Belege. Der
oben angefiihrten Voraussetzung, dalR der Leser Uber
eigene praktische Erfahrung verfiigen soll, daB also ein
eigenes Urteil angenommen werden darf, kommt daher
besondere Bedeutung zu, da dem Leser die Beriicksichti-
gung der bei praktischen Ausfuhrungen herrschenden
Verhaltnisse, soweit sie beim Rechnungsansatz nicht be-
wertet sind, trotz der klaren und flussigen Darstellung
ganz uberlassen bleibt. Der Leser muB die Bricke zwi-
schen Rechnung und tatsachlichem Verhalten, die nicht
immer leicht zu schlagen ist, selbst bauen und ihre oft
recht unsichere Tragfahigkeit auf eigene Verantwortung
beurteilen.

Im Ubrigen besitzt das Buch die bekannten Vorzige
der Fopplschen Werke. 7?2. Reumann.

DannemaDD, Friedrich: Die Naturwissenschaf-
ten, in ihrer Entwicklung und in ihrem Zusammen-
hange dargestellt. (4 Bde.) 2. Aufl. Leipzig: Wil-
helm Engelmann. 8°.

Bd. 4: Das Emporbluhen der modernen Natur-
wissenschaften seit der Entdeckung des Energie-
prinzips. Mit 74 Abb. im Text u. mit e. Bildn.

von Helmholtz. 1923.
geb. 14,50 (Gold-)Ji.
Der vorliegende vierte Bandl) bildet den AbschluR

des Werkes, das in seiner Gesamtheit von unsché&tz-
barem Wert fur ein immer wachsendes tieferes Ver-
stdandnis der Naturwissenschaften aller Gebiete ist; er
beschéaftigt sich mit dem Emporblihen der modernen
Naturwissenschaften seit der Entdeckung des Energie-
prinzips. Mancher hétte hier vielleicht ein noch schér-
feres Herausarbeiten des Grundgedankens gewilnscht, daR
die Naturwissenschaften untereinander und mit unserer
heutigen Kultur durch so enge Bande verknupft sind,
dal ein Fortschritt auf dem einen Gebiet, wenn er Uber-
haupt beachtet wird, fast stets Fortschritte auf den
Nachbargebieten zur Folge hat. Woraus sich die Not-
wendigkeit gerade fur die Forscher eines verarmten
Volkes ergibt, mehr als je die gesamten Nachbargebiete
zu verfolgen und nicht mit altem Gelehrtenzopf sich auf
den Gebieten, die nicht unmittelbar ihr Sonderfach bil-
den, als Laien zu bristen. Dannemann fuhrt auf ge-
schichtlichem Wege an die neuzeitlichen Grundfragen
fast aller naturwissenschaftlichen Arbeit heran, so daf

(X11, 630 S)) 12,50 (Gold-).U.

die Bande in der steten Anwendung des Zusammen-
hangs der einzelnen Zweige untereinander einen ge-
waltigen Schritt vorwéarts bedeuten. Jedem Ingenieur,

jedem Forschenden und Lernenden darf das Studium
des Werkes fur die MuBestunden nur wiederholt emp-
fohlen werden. K. D.

i) Wegen der friheren Bénde vgl. St. u. E. 41
(1921), S. 102: 42 (1922). S. 799; 43 (1923), S. 838.
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Niebuhr, Heinrich, Dr.: Die Reorganisation der
englischen Eisenindustrie. Berlin und

Leipzig: Walter de Gruvter & Co. 1923. (VTII,
138 S.) 8°. Gz. 450 M. '

(Sozialwissenschaftliche Forschungen. Hrsg. von
der Sozialwissenschaftlichen Arbeitsgemeinschaft.
Abt. 3, H. 4)

Ueber die Reorganisation der englischen Eisen-
industrie ist besonders wéahrend des Krieges in ,Stahl

und Eisen“1l) mehrfach berichtet worden, eine zusammen-
fassende Darstellung:, wie die vorliegende, hat aber bis-
her gefehlt. Der Verfasser, der seine Arbeit im Juni
1922 bereits zum AbschluB gebracht hat, kommt zu
folgendem Ergebnis: Die englische Eisenindustrie ist in
ihrer Entwicklung langsamer als die deutsche und
amerikanische zu GroBbetrieben, zu gemischten Betrie-
ben und zum ZusammenschluB Ubergegangen und wies
in der Vorkriegszeit gegenuber ihren deutschen und
amerikanischen Wettbewerbern, diesieh neuzeitlich
entwickelten, betriebstechnische und organisatorische
Maéangel auf. Auch in technischer Beziehung war sie
vielfach rickstandig geblieben. lhre Anlagen waren
zum Teil veraltet, die Einzelunternehmungen verhalt-
nisméaRig klein geblieben; der Jahrhunderte alte Frei-
heitsgedanke des englischen Unternehmertums strédubte
sich gegen Zusammenschlisse, die gunstigen Erzeugungs-
bedingungen (Kohle neben Erz, geringe Entfernungen,
billige Eisenbahnfrachten, vorteilhafte Seefrachtlage)
verbirgten lange Zeit Wettbewerbsfahigkeit und Ab-
satz. Bald aber zeigte sich die mit dieser Entwicklung
verbundene groRere Abhéangigkeit vom Auslande und
die geringere Widerstandskraft im Kampfe um den Ab-
satz. Besonders der Weltkrieg fuhrte den Englandern
die Notwendigkeit vor Augen, ihre Eisenindustrie um-
zugestalten. Diese Neugestaltung wurde unter haupt-
sachlicher Fuhrung des englischen Munitionsministeriums
durchgefihrt. In wirtschaftlicher und technischer Be-
ziehung blieb sie zwar unvollendet, aber sie war doch
ein auBerordentlicher Erfolg, denn sie sicherte die
Massenerzeugung, sorgte fur technische Neuerungen, fir
Normung und Typung, und entwickelte die Betriebs-
verknupfung, um der Industrie die Wettbewerbsfahig-
keit auf dem Weltméarkte wiederzugeben. Technisch
steht auch heute noch die englische Eisenindustrie, im
Durchschnitt genommen, nicht auf der Hohe der deut-
schen, besonders wegen der zeitweiligen Vernachlassi-
gung der wissenschaftlichen Arbeit. (Ob diese Be-
grindung noch stichhaltig ist, sei dahingestellt. Der
Berichterstatter.) Die ZusammenschluBbewegung zur
Sicherung der Rohstoffversorgung und des Absatzes hat
aber &hnlich wie in Deutschland groRe Fortschritte ge-
macht. Der Verfasser schliet mit dem Bemerken, die
Zukunft musse zeigen, ob die jetzt errungenen organisa-
torischen Vorteile nur eine vorubergehende Erleichte-
rung im Wettbewerbe bedeuten, oder ob sie mit Hilfe
wissenschaftlicher und technischer Hdochstleistungen der
Industrie eine sichere Zukunft bringen werden. (Diese
Frage kann man zurzeit dahin beantworten, daf der
Einbruch der Franzosen in das Ruhrgebiet den Eng-
landern fur die Wiederbelebung ihres Geschéaftes zu-
gute gekommen ist und die Stellung der englischen
Eisenindustrie erheblich gefestigt hat.) Angaben dar-
Uber, welche Entwicklung das Kartellwesen in der eng-
lischen Eisenindustrie genommen hat, sind in dem Buche
leider nicht enthalten. Daraus kann man wohl schlieBen,
dall auch heute, wie in der Vergangenheit, das Kartell-
wesen in der englischen Eisenindustrie nur eine unter-
geordnete Rolle spielt. Zwei Formmangel des Buches
seien erwahnt: eine bisweilen zu breite Darstellung
volkswirtschaftlicher Selbstverstdndlichkeiten und zahl-
reiche Wiederholungen derselben Gedankengénge.
Dr. Eduard Buchmann.
Ferner sind der Schriftleitung
Bergbaue Steiermarks,
A. Redlich, o. 6.

zugegangen :
hrsg. von Dr. Karl
Professor der deutschen tech-

V) z. B. St, u. E. 36 (1916), S. 1159/60; 37 (1917),
S. 423/29.
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nischen Hochschule in Prag. Wien und Leipzig:
F. Deuticke. 8°.

handeln Paul Martell Goethe und die Technik,
Kurt Meyer-Rotermund die Romantiker. Was

X. Redlich, K. A, und W. Stanczak: ferner lber Max Eyth und Max Maria von Weber

Die Erzvorkommen der Umgebung von Neuberg bis
Gollrad. — XI. Redlich, K. A.: Der Erzzug
Vordernberg-Johnsbachtal (1. Eisenerz, 2. Radmer,
3. Johnsbachtal). (Mit Textabb., 6 farb. Kart, und
1 Tafelbeil.) 1923. (144 S.)

Aus: Mitteilungen der Geologischen Gesellschaft
in Wien. Bd. 15 (1922), H. 1.

3t Waéhrend der Abbau der Erzvorkommen in
der Umgebung von Neuberg bis Gollrad aufgegeben
ist und daher deren Beschreibung mehr geschicht-
liche Bedeutung besitzt, ist die Darstellung des Erz-
zugs Vordernberg-Johnsbachtal mit dem berthmten
Steirischen Erzberg flir weitere Kreise interessant.
Beide Teile sind auf Grund umfangreichen Schrift-
tums sorgfaltig bearbeitet und durch Karten und
Skizzen erlautert. St

Technologie, Chemische, in Einzeldarstellungen.
(2. Aufl.) Hrsg.: Prof. Dr. A. Binz, Berlin. Leip-
zig: Otto Spamer. 8°.

[B.] Spezielle chemische Technologie.

[Bd. 2.] Vogel, J. H., Professor Dr., Berlin:
Das Acetylen, seine Eigenschaften, seine Her-
stellung und Verwendung. Unter Mitw. von Dr. Anton
Levy-Ludwig, Berlin, Professor Hermann Richter,
Hamburg, ®r.«gng. Armin Schulze, Altenburg,
©r.»3ng. Steil, Berlin. 2., verm. Aufl. Mit 180 Fig.
im Text. 1923. (X1, 424 S.) 14 G.-M, geb. 18 G.-M.

St Wie das Vorwort des Bandes mit Recht be-
tont, haben sich im Laufe des letzten Jahrzehntes
mit der Erweiterung des Anwendungsgebietes auch
unsere Kenntnisse vom Wesen und den Eigenschaf-
ten des Acetylens vertieftt Dem tragt die neue
Auflage in jeder Hinsicht Rechnung. Wenn dabei
auch die bewé&hrte Einteilung des Stoffes im groBen
und ganzen die alte geblieben ist, so weist das Buch,
dem einige neue Mitarbeiter erstanden sind, doch
tberall die Spuren der Fortschritte auf, deren das
bearbeitete Gebiet sich zu erfreuen gehabt hat. Auf
alle Verbesserungen dieser Art einzugehen, wirde
zu weit fohren; wir erwdhnen nur, daf wu. a. der
Abschnitt ,,Technische Herstellung des Acetylens*
grindlich umgearbeitet und der Abschnitt ,Verwen-
dung des Acetylens in der autogenen Metallbearbei-
tung“ von seinem jetzigen Bearbeiter (Prof. H. Rich-
ter, Hamburg) voéllig neugestaltet und entsprechend
erweitert worden ist. Auch die wesentlich erhdhte
Bedeutung des Acetylens fur die Weiterverarbeitung
zu anderen chemischen Erzeugnissen tritt in der
Neuauflage deutlich hervor. Das ausfihrliche Quel-
lenschriftenverzeichnis am Schlisse des Textteiles
nennt nur einige neue Bicher und Zeitschriften; es
bericksichtigt leider nicht, daf ,Das autogene
SchweiBen und Schneiden mit Sauerstoff* von Felix
Kagerer (Wien 1909) im Jahre 1919 in zweiter, er-
weiterter Auflage erschienen ist. — Das vorliegende
Werk verdient nach wie vor die Empfehlung, die
ihm bei seinem ersten Erscheinen im Jahre°1911,
auch an dieser Stellel), zuteil geworden ist. 3?

W olff, Walter: Technik und Dichtung. Ein
Ueberbliek Uber hundert Jahre deutschen Schrifttums.
Leipzig: Ernst Oldenburg’s Verlag (1923) ("173 S)
8°. Gz. 4M.

3i ,Von den Dichtern der Technik ... will dieses
Buchlein berichten*, will an Proben unserer Dicht-
kunst und durch erlauternde Betrachtungen zeigen,
was das Wesen des Dichter-Ingenieurs ausmacht, wie
sich der Dichter zu den Vorgédngen und Schopfungen
der Technik stellt. Der Verfasser (oder besser gesagt
Herausgeber) beginnt mit unseren Klassikern (Schu-
lers Lied von der Glocke) und fiuhrt uns hindurch
bis zur Gegenwart, allerdings ohne die Quellen seines
Buches zu erschopfen. Als seine Mitarbeiter be-

i) St. u E. 31 (1911), S. 1310.

gesagt wird, stutzt sich zumeist auf die bekannten
Schriften von Carl Weih el). Wem noch fremd
ist, wie sich die Welt der Technik im Empfinden
des Dichters spiegelt, dem sei das anziehende Bich-
lein freundlicher Beachtung empfohlen. tfc
W orterbucher, Schlomann-Oldenbourg[s] Dlu-
strierte  Technische, in sechs Sprachen: Deutsch,
Englisch, Franzosisch, Russisch, Italienisch, Spa-
nisch. Hrsg. von Alfred Schiomann. Miunchen:
Oldenbourg, Verlags-A.-G. 8°.
Bd. 14. Faserrohstoffe. Mit 434 Abb.
u. zahlr. Formeln. (1923.) (X, 500 S.) Geb. 20 G.-M
3- Es kann nicht die Aufgabe unserer Zeitschrift
sein, den vorliegenden Band des groBen Wdérterbuches,
der inhaltlich dem Arbeitsgebiete von ,Stahl und
Eisen“ recht fern liegt, irgendwie Kkritisch zu wir-
digen. Wenn wir trotzdem auf den Band hier kurz
eingehen, so geschieht es nur, um unsere Leser auf
das Fortschreiten des Gesam t-Werkes, das ihnen
aus den Besprechungen fruher erschienener Béande2)
bekannt sein dirfte, aufmerksam zu machen und sie
auf einige &uBerliche Aenderungen hinzuweisen, die
den neuen Band vor den d&lteren auszeichnen. Zu-
nachst hat das bisherige Taschenformat (16°) einem
handlichen Oktavformat weichen miussen; das ist bei
einem Buche, das ohnehin noch 500 Seiten umfaft,
nur zu begrifen. Weiter ist das Wdrterverzeichnis
am Schlusse, das friher fur alle behandelten Spra-
chen, mit Ausnahme der russischen, in einem
Alphabet durchlief, nach Sprachen getrennt worden;
auch diese Neuerung wird man, zumal da die Ein-
zelalphabete durch Ausschnitte an den Blattrandem
auBerlich sofort greifbar sind, als eine Verbesserung
bezeichnen mussen. Und schlieRlich bleibt noch als
bedeutungsvoll fur den Gebrauch des Worterbuches
im kaufméannischen Verkehr zu erwahnen, daR die
Telefunken-Marconi-Code-A.-G. dem von ihr heraus-
gegebenen Internationalen Code eine Tabelle ange-
fugt hat, mit deren Hilfe man jeden in dem Wor-
terbuche enthaltenen technischen Ausdruck code-
maéaRig telegraphieren kann. 3-

Vereins-Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhiittenleute.

Aus den Fachausschissen.

Am Sonntag, den 11. Mai 1924, vormittags 11 Uhr,

findet in Hagen i. W., Stadthalle, kleiner Saal, die

4. Gemeinschaftssitzung der Fachausschisse

statt.
Tagesordnung:

1. Die Entwicklung der Dampfwirt-
schaft und ihre Einwirkung auf den
Huttenbetrieb.

a) Entwicklungslinien des Dampf-
kesselbaues. Vortrag von Direktor ®ipl.”*ng.
Max Ott, Hannover-Linden.

b) Entwicklungslinien des Dampf-
kraftmaschinenbaues und die
Aussichten des Gasmaschinen-
betriebes. Vortrag von Professor Hubert
H o ff, Aachen.

2. Verschiedenes.

...... ~Einladungen sind am 14. April an die deutschen

Huttenwerke ergangen.
Am Vortage, Samstag, den 10. Mai, finden in den
Raumen der Gesellschaft ,,Concordia“ zu Hagen auch

a 1 711113 en des Hochofenausschusses

und des Stahlwerksausschusses statt. Die

iagesordnungen werden demné&chst an dieser Stelle b'e-
Kannr,<re2N»pn.

S. 575 vgl' St U E' 37 (1917)° S-2185 38 (1918)>
2 Vgl. St. u. E. 41 (1921), S. 245/6.



