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Hugo Stinnes *f

m 10. April 1924 ist Hugo Stinnes einem schweren Leiden erlegen. Mitten im Werk hat ihn
Ader Tod gefdllt. Ein dunkler Schicksalstag mehr in dieser Zeit unserer Not. Deutschland hat

seinen genialsten Mann verloren. Hunderten von leitenden Mé&nnern unserer Wirtschaft war er eine
Quelle der Kraft und der Zuversicht. In ihm verkdrperte sich der Lebenswille des deutschen
Volkes mit auBergewdhnlicher Kraft. Die Welt sah mit Staunen auf diesen Mann,
Kriegsverlust und Revolution mit ungeheurer Energie daran ging, die Verwirrung der deutschen
Verhdltnisse zu meistern, die Substanz der Wirtschaft zu sichern und dariiber hinaus Neues aufzubauen.

Hugo Stinnes war immer ein Mann der geraden, groBen Linie. Seine Richtlinie hie8: Aufbauen! In
diesem einen Wort kann seine gesamte wirtschaftliche, innen- und auBenpolitische Tatigkeit zusammen-
gefalt werden. Hugo Stinnes war eine ausgesprochen produktive, positive Natur. Das gab ihm
inmitten einer Welt von unproduktiven Staatsménnern, die nur an eine Teilung der

der nach

Kriegsheute
dachten, inmitten der Parteikdmpfe, die nur auf Umwélzung, Umformung, auf Konfiskation und

Verwaltung der noch (Ubriggebliebenen Wirtschaftssubstanz gerichtet waren, das Gefuhl der Ueber-
legenheit. Es war ihm unbedingt gewi, daB der produktive Gedanke die Zeit der Negation uber-

winden wirde. In diesem Sinne sprach er von einem Primat der wirtschaftlichen Vernunft vor der

Politik. ~ Aufbau war der Sinn der von ihm ins Leben gerufenen Arbeitsgemeinschaft mit den

Gewerkschaften; es galt, die Arbeiterschaft davon zu uberzeugen, daB nur in intensivster, vorwarts-

dréngender Arbeit die Mdglichkeit der Freiheit lag. Aufbau hieB das Programm, das er in die welt-
politischen Auseinandersetzungen hineinwarf. Wie sollte die Welt die Schéden des Krieges ausheilen,
wenn nicht durch produktivere Gestaltung der gesamten europdischen Verhdltnisse? Wie sollte ein
Volk wie das deutsche seine Lasten anders abtragen als durch grofRziigigen Ausbau seiner wirtschaftlichen
Organisation? Nicht durch Konfiskation der noch gebliebenen Werte, nicht nur durch Sparen oder
Herunterdriicken des Lebensstandards der Bevdlkerung, sondern durch Hebung der Produktion
glaubte er die drickenden Reparationslasten abbirden zu konnen. Nicht das Volk in Not geraten
lassen, bis auch fir den Feind nichts mehr zu holen wére, sondern das Volk fir das Ziel einer grofen
Kraftanspannung zu gewinnen, das war sein Grundgedanke. Alle Kréafte sollten eingesetzt werden fir
die Aussicht, zugleich mit der Abtragung unserer Lasten eine Besserung unseres Volkswohlstandes
zu erringen, fir die Hoffnung, damit auch wieder die politische und wirtschaftliche Selbstbestimmung
zu erlangen. So allein konnte die Lebensgrundlage unserer Wirtschaft gesichert werden, deren
Zerschlagung vollige Verelendung und Ohnmacht bedeutet hétte. Aufbauen war auch der Sinn
seiner auflenpolitischen Plane, die auf ein produktives Programm zwischen Deutschland und
Frankreich hinausliefen und zu gemeinsamem Aufstieg fuhren sollten.

In dieser Zielrichtung lagen naturgemdR auch alle seine privatwirtschaftlichen Unternehmungen.
Wer die Seele dieses Mannes nicht kennt, der (berall produktive Mdéglichkeiten sah, begreift nicht die
Fille der Erscheinungen. Ganz groBe Leistungen gelingen niemals einseitigen Begabungen. Der
,Kaufmann aus Mulheim* verband den weltweiten Blick des Ueberseekaufmannes, des konstruktiven
Finanzmannes mit der Bodenstdndigkeit des Berg- und Hittenmannes der Roten Eide. In dieser Viel-
seitigkeit war er eine einzigartige Erscheinung des deutschen und des internationalen W irtschafts-
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lebens.
der Stinnesschen Familienzechen,
Ausbau eigener Rhein- und
Bergwerks-
Elektrizitdtswerkes,

Leistungen,

Hugo Stinnes war als der Mann scharf wégender,

Die Fortschritte der Elektrostahlerzeugung.

Zwanzig Jahre vor dem Kriege begann er mit
die Grindung eines internationalen
Seeschiffahrtslinien,
und Hutten - Aktiengesellschaft, der Ausbau des

das waren die Aufgaben, die

44, Jahrg. Nr. 18.

eigenen Unternehmungen. Die Entwicklung
Kohlenhandelsgeschaftes, der
die Organisierung der Deutsch-Luxemburgischen
gewaltigen Rheinisch - Westfalischen

ihn bis zum Ausbruch des Krieges erfillten, die

die ihn den ersten Fihrern der Wirtschaft ebenbirtig machten.

konstruktiver Phantasie, als der Mann zé&her,

unentwegter Arbeit vor dem Kriege fertig. An seinem Sarge erklang noch einmal das ,Grif dich Gott,

W estfalenland“, zum Zeichen, daf dieser Mann,

Fasern in der Heimat wurzelte.

lagen nicht nur seine Werke, sondern auch die Wurzeln seiner seelischen Kraft.

dessen Arbeitsfeld die Welt
Von Westfalen aus ging sein Blick Uber die L&nder und Meere.

doch mit allen
Hier
So sieht der Tiefer-

war,

blickende auch hier die einfache, klare Anlage seiner groRenNatur. DemDeutschen kann er ein Vorbild sein

fir Weltgeltung und Heimattreue.

Deshalb ist sein Tod ein so schweres Ungliick fiir die nationale Sache.

Das Geheimnis seiner Erfolge wird allen denen unverstdndlich bleiben, die die wirtschaftliche Arbeit

nur vom materiellen Standpunkt aus betrachten.

auch die Wirtschaft im Innersten bewegt wird von den seelischen Kréaften der Persdnlichkeit.

Hugo Stinnes war das schlagendste Beispiel dafiir, daR

Die fuhrende

Stellung, die er in allen den ihm nahestehenden groRen Konzernen inne hatte, verdankte er allein der
Anziehungskraft seines genialen Wesens. Geist und Gemitverbanden sich hier zu seltener menschlicher GréRe.

Fragt man sich nun, was er sich selber war.
War seine unermidliche Arbeit nur Hast, unruhige Geschéftigkeit?

sten Sinne Lebenswertes gelebt.

Man wird Hugo Stinnes niemals haben hasten sehen.
des Geistes, der

war darin die iberlegene Ruhe und Klarheit

auszufihren, seine hochste Lebenserfullung ist.
Bestimmung.
Ein Ph&nomen des Wé&gens und des Vollbringens.

Wenn wir hiervon ihm Abschied nehmen,
wir gedenken unseres armen Vaterlandes,

starksten Tréger genommen hat.

Seine Arbeit war
Er komponierte gleichsam in Kohle, Eisen, Elektrizitat, in Schiffahrt und Ueberseehandel.

dem das Schicksal

Man sagt, er habe letzten Endes fiir nichts im tief-

Der Gang seiner Arbeit war ruhig und stetig. Es
sich einer Mission bewuBt ist, die

Auswirkung einer da&monischen

so gedenken wir nicht allein unseres Berufsgenossen,

in seiner schwersten Not einen seiner
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Von Betriebsdirektor ®ipl.*3rtg. Franz Sommer in Dusseldorf-Oberkassel.

(Mitteilung aus dem Stahlwerksaussehul des Vereins
Lichtbogen- und Induktionsdfen. Wirtschaftlichkeit.

(Statistisches.
Einleitung.

enn ich, der Anregung der Geschéftsstelle

folgend, es Ubernommen habe, eine Dar-
stellung der Fortschritte zu geben, die die Elektro-
stahlerzeugung in den letzten Jahren genommen
hat, so muR ich sie unter gewissen Vorbehalten
machen. Meine Aufgabe wird mir dadurch erschwert,
daB gerade in den letzten Jahren einige neue Ofen-
arten entstanden sind, die ihre Reifeprifung noch
nicht abgelegt haben, und deren Untersuchung
infolge der Verhéltnisse der letzten Jahre nicht all-
gemein mdoglich war, wodurch jede objektive und
vollstandige Berichterstattung stark behindert wird.
Die schwankenden Strom-, Kohlen-, Schrott- und
Roheisen-Preise, deren Verhdltnis zueinander sich
noch immer dauernd verschiebt, machen einen Ver-
gleich der Wairtschaftlichkeit der einzelnen Bau-
arten untereinander sowie gegeniuber dem Martin-

0 Bericht Nr. 77 des genannten Ausschusses. —
Zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H., Dussel-
dorf.

deutscher Eisenhittenleutel).)

Metallurgisches.)

und Tiegelofen beinahe unmdglich. Meine Angaben
werden daher nach Eintritt geordneter Verhaltnisse
einer Ergdnzung und Berichtigung bedirfen.

Die ersten Versuche, die in Wé&rme verwandelte
elektrische Energie praktisch zum Stahlschmelzen
zu verwenden, fiuhrte Davy im Jahre 1810 aus.
Die ersten Vorbilder unserer jetzigen elektrischen
Oefen entstanden jedoch erst in der Mitte des
19. Jahrhunderts, und es ist bemerkenswert, daf
in derselben zeitlichen Reihenfolge, in der damals
drei verschiedene Grundarten der elektrischen
Heizung versucht wurden, erst Jahrzehnte spéter
die Patente auf die drei entsprechenden elektrischen
Oefen genommen wurden.

Das Jahr 1900 kann als das Geburtsjahr der im
Eisenhuttenwesen verwendeten elektrischen Oefen
bezeichnet werden. Zu dieser Zeit war auch die
Elektrotechnik so weit vorgeschritten, daf sie die
elektrische Energie wirtschaftlich erzeugen und auch
auf weitere Strecken fortleiten konnte. Nun begann
auf dem Gebiete der Elektrostahlerzeugung ein rast-
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loses Vorwaértsstreben, um einerseits die Oefen bau-
lich gut durchzubilden und anderseits die Stahl-
erzeugung wirtschaftlich zu gestalten. In den
Jahren 1908 bis 1910 waren die Kinderkrankheiten
im praktischen Betriebe Uberwunden, doch war der
Anteil der Elektrostahlerzeugung an der gesamten
Stahlerzeugung bis zu Kriegsbeginn noch nicht
wesentlich; erst die ungeheuren Anforderungen,
die der Krieg an die Stahlwerke stellte, brachten der
Elektrostahlerzeugung einen machtigen Aufschwung,
der im Jahre 1918 seinen Hohepunkt erreichte.

Statistisches.

Aus Zahlentafel 1sind die Erzeugungsverhéltnisse
in Deutschland ersichtlich. Wéahrend 1908 der Anteil
von Elektrostahl an der Gesamtstahlerzeugung nur
etwa 0,2 % betrug, stieg er 1913 auf 4,7 %, 1918
auf 16 %, um 1920 wieder auf 8,6 % zu sinken.

Zahlentafel 1. Elektrostahlerzeugung

in Deutschland.

11 186 | | 19 500 1 000
1913 1 Deutsches Zoll- 18 935 000 89 000 84 500
19181){ gebiet 14 979 000 240 000 i 500
j Ausschl. ElsaB-
1919 | Lothringen, i 877 000 55000 38000
1920 | Saargebiet und | 363 000 72 000 36 000
Luxemburg
Zahlentafel 2 zeigt die Welterzeugung von

FluBeisen und Stahl
Kriegsjahren hat sich

sowie Elektrostahl. In den

Zahlentafel 2. Welterzeu-
die Welterzeugung an  gung von FluBeisen,
Elektrostahl etwa ver- Stahl und Elektrostahl.
sechsfacht. ST

Aus Zahlentafel 3 !
ist die Erzeugung an
Elektrostahl und Elek-
trostahl - FormguB in

1908 41 076 000
den wichtigsten Lé&n- 1913 75 800 000 182 000
dern ersichtlich. 1918 78 000 000 1 155 000
i : 1919 57 000 000
Die Zahlen fjer drei 1020 68 200 000
Zahlentafeln sind auf 1921 42 500 000

1000 t  abgerundet.

Leider waren viele wich-
tige Zahlen nicht erhdlt-
lich und die Nachkriegs-
zahlen nicht vollkommen
einwandfrei festzustellen.

Zahlentafel 3.
formgufR

i Ver. Staaten
Die Gesamtzahl der Deutschland
Elektrostahléfen war im GroRbritannien

Kanada
Oesterreich-
Frankreich..
Italien
Schweden

Jahre 1910 etwa 114, wo-
von 13 in Amerika stan-
den. Die entsprechenden
Ziffern2 waren fir 1920
961 bzw. 399. Am 1. No-
vember 1922 soll die Zahl der Elektrostahléfen in
Amerika 416 betragen haben, am 1. Januar 1924 442.

ngarn

D ElsaBB-Lothringen und Luxemburg nur fir die
ersten zehn Monate.
D Vgl Iron Age 107 (1921), S. 69.
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Der prozentuale Anteil Amerikas und Deutschlands
an der Elektrostahlerzeugung der Welt war fol-

gender:

bonoarin Dovrtsrbhind
170/0 560/0
450/0 2lo/o

1913 .
1918 .

1913 stelltenDeutschland und das ehemalige
Oesterreich-Ungarn zusammen etwa 70 % der Welt-
erzeugung her. Bis 1916 stand Deutschland an der
Spitze der Elektrostahl erzeugenden Lé&nder; dann
wurde es von den Vereinigten Staaten Uberholt, die
ihre Erzeugung seit 1913 versiebzehnfacht hatten,
wodurch sie beinahe die halbe Welterzeugung er-
reichten und die Rolle, die Deutschland vor dem
Kriege hatte, iUbernahmen. Aber auch GroBbritan-
nien und besonders Kanada haben ihre Erzeugung
stark vergroBert, letzteres von 1915 auf 1918 um
das 21fache. Im Jahre 1919 wurde Deutschland in
der Elektrostahlerzeugung auch von Italien uber-
holt, wobei zu beriicksichtigen ist, dal sich dieses
Land in den letzten Jahren in einer schweren Ab-
satzkrise befand.

Beachtenswert ist die starke Steigerung der Stahl-
formgufBerzeugung aus dem Elektroofen. Im Jahre
1921 betrug der Anteil derselben

in Amerika

in England
in Kanada

der Gesamterzeugung.

Nach Edwin F. Cone2 verteilen sich die wich-
tigsten Ofenbauarten der verschiedenen L&nder der
Welt gemdall Zahlentafel 4.

In den StahlformgieRereien hat der Elektroofen
den Tiegelofen fast vollkommen und den Martinofen
zum Teil verdrdngt. Dagegen ist die Erzeugung von
Blocken aus Tiegelstahl im Vergleich zur Vorkriegs-
zeit, absolut genommen, nicht stark gesunken, wenn
auch ihr prozentualer Anteil gegeniliber der Erzeu-
gung von Blécken aus Elektrostahl bedeutend ab-
genommen hat.

Die vorstehenden Zahlen sprechen fir sich. Wir
ersehen daraus, dall die Elektrostahlerzeugung zwar
nur einen kleinen, jedoch bis 1918 prozentual stetig
steigenden und seither gleichbleibenden Anteil an
der Gesamtstahlerzeugung besitzt, verbunden mit

an Elektrostahlbléeken und Stahl-
in den wichtigsten Landern.
31 000 520 000 391 000 510 000 172 000
89 000 240 000 55 000 72 000 —
— 117 000 78 000 91 000 28 000
— 108 000 14 000 26 000 17 000
27 000 41 000 - — —
21 000 58 000 43 000 58 000 24 000
— 72 000 89 000 119 000 140 000
2 000 13 000 12 000 12 000 13 000

einer dauernden Erhdhung der absoluten Erzeu-
gungsmengen.

Wir missen daraus die Folgerung ziehen, daf
zundchst altere Verfahren der Edelstahlerzeugung
durch die Elektrostahlerzeugung zum Teil verdrangt,

62*
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Zahlentafel 4. Verteilung der verschie-

denen Ofenbauarten.
Frankreich . . . 28 2 8 1 39 30 69
England . . . . 53 7 33 8 — 101 49 150
Deutschland . . 17 1 = - — 18 82 100
Oesterreich . . . 10 1 = = — 11 9 20
Italien ... 4 — 4 — — 8 42 50
Luxemburg . 2 - — — — 2 8 10
RufRland 3 7 — — — 10 5 15
Schweiz 1 1 = — — 2 4
Spanien R 4 — - - 10 — 10
Belgien ... 2 — 1 — — 3 2 5
Schweden 3 38 1 - — 42 8 50
Norwegen 1 14 — — — 15 Fr 20
Japan .. 2 2 1 2 4 11 — 11
Ruménien 1 - - — — 1 — 1
— 1 — 1 — 2 3 5
e 1 1 1 2
Finnland . . . . — 5§ — — — 5 — 5
Danemark . . . — 3 - - — 3 — 3
Niederlande . . . — 2 — — — 2 — 2
Brasilien . . . . — 1 - — — 1 — 1
China . . . - — 1 — — 1 — 1
Australien . - — 2 — — 2 — 2
Andere stdamerik.

Staaten . . . 3 3 3
Indien .. 1 — 1
Ver. Staaten von

Amerika . . . 152 18 17 46 233 123 356
Kanada 18 — 1 3 — 22 21 43
Nicht angefihrte —

Lander . . . . 20 20

Zusammen 301 103 78 60 6 549 412 961

wurden, und daf die Nachfrage nach Edelstahl,
nicht nur absolut, sondern auch relativ genommen,
gréRer wurde. Ferner ist zu schlieBen, dal durch
die Verdrangung der Tiegelstahlerzeugung, beson-
ders in den FormgiefRereien, die Gestehungskosten
von hochwertigem Stahl, besonders als FormguR,
relativ erniedrigt wurden.

Bezlglich der GroBe der Oefen ist eine standige
Steigerung festzustellen. Heroult-Oefen sind meines
Wissens bis 30 t, Rochling-Rodenhauser-Oefen bis
20 t gebaut. In Amerika soll ein Greaves-Etchells-
Ofen mit 60 t Fassungsvermdgen, allerdings fur
Metallschmelzung, in Aufstellung sein. Die groften
Elektrostahlanlagen besitzen: die British Forgings,
Ashbridges Bay, Kanada, mit 10 Horoult-Oefen zu
je 6 t1), die Illinois Steel Co., South-Chicago, mit
3 Horoult-Oefen zu je 25t und 2 zu je 15t1), die
Acciaierie Ernesto Breda, Seste S. Giovanni, mit
6 Horoult-Oefen zu je 15 t, 7 Stassano-Oefen von
2 bis 5t. In Italien sind etwa 25 Elektroofen mit
Uber 15 t Fassungsvermdgen?.

Allgemeine Merkmale der Lichtbogen- und

Induktionsoéfen.

Die steigende Bedeutung des Elektroofens regte
die Erfindertatigkeit zum Bau neuer Ofenarten an.
Alle bisher in Verwendung stehenden Bauarten
lassen sich letzten Endes auf zwei Grundformen

i) St u. E. 41 (1921), S. 123.
*) St. u. E. 42 (1922), S. 845
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zuruckfuhren: die Lichtbogen- bzw. Elektrodendfen
und die Widerstands- bzw. Induktionsdfen.

Den Lichtbogenofen kénnen wir in der Wir-
kungsweise grundsatzlich mit einer Bogenlampe ver-
gleichen, wobei den Tréger des Lichtbogens die bei
tber 3300° verdampfende Elektrodenkohle bildet.
Die Vorteile der Lichtbogendfen, deren verbrei-
tetster Vertreter der Ofen von Hé6roult ist, sind
folgende: Einfache, Ubersichtliche, betriebssichere
Bauart, Verwendung ruhender Umformer, verhalt-
nisméRig niedrige Anlagekosten, ferner starke
Schlackenbeheizung und daher hohe Schlackentem-
peratur, sowie die Mdglichkeit, kalten Einsatz zu
verwenden, was besonders im Hinblick auf die durch
die steigende Verwendung legierter St&dhle ebenfalls
steigenden Mengen an legiertem Schrott bei dem
Mangel an Legierungsmetallen in Deutschland von
groRer Bedeutung ist.

Als N achteil ist die besonders bei kaltem Ein-
satz unregelméaRige, stoRweise Stromentnahme an-
zusehen sowie die Gbrigen mit der Verwendung von
Elektroden als Stromleiter verbundenen Uebel-
stdnde, wozu auch die Konzentration der Wéarme-
quelle auf einzelne Punkte Uber dem Stahlbade
gehort.

Die direkten Widerstandséfen kamen im Ofen
von Gin uber das Versuchsstadium nicht hinaus.

Bedeutend wichtiger sind die indirekten Wider-
standséfen oder bezeichnender Induktionséfen,
deren namhafteste Vertreter die Oefen von Rdch-
ling-Rodenhauser und Frick sind, von denen
besonders der erstere seinen Vorgénger, den Ofen
von Kjellin, in der Verbreitung Uberholt hat.

Das Vorbild dieser Bauarten ist der Wechsel-
strom-Transformator, wobei die Priméarwicklun-
zum Ofen gehdrt und die einzige sekundére durch
das Schmelzgut gebildet wird, das durch den in-
duktiv erzeugten Strom erwérmt wird.

Als allgemeine Vorteile gegeniiber den Licht-
bogendfen sind zu nennen: Gleichmé&Rige Strom-
entnahme, gute Durchmischung des Bades infolge
seiner Eigenbewegung, Arbeiten ohne Elektroden,
geichméalige Durchwédrmung des Bades ohne ort-
liche Ueberhitzung und bei glinstigen Betriebsver-
héltnissen, die hier genau zu erdrtern zu weit fihren
wirde, geringerer Stromverbrauch je t Stahl gegen-
Uber den Lichtbogendfen.

Demgegeniber stehen folgende Nachteile:
Hohere Anlagekosten, da in den meisten Féllen
rotierende Periodenumformer notwendig sind, deren
GroRe und Bauart von dem Leistungsfaktor cos @
beeinfluBt wird, der um so gréBer ist, je kleiner die
Selbstinduktion und Periodenzahl und je groRer der
Widerstand und die Stromstdrke sind; ferner ge-
ringere Haltbarkeit der Zustellung durch die starke
Bewegung des Bades und die Schwierigkeiten, die
sich durch die Isolierung des Ofentransformators
ergeben.

Ein weiterer Nachteil gegentiber den Lichtbogen-
ofen besteht darin, daB die Schlacke, da sie vom
Stahlbad aus geheizt wird, nicht heiBer als dieses
gehalten werden kann, wodurch die Bildung von
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Kalziumkarbid zur Desoxydation und Entgasung
kaum maoglich ist; ferner, daB das Arbeiten mit
kaltem Einsatz mit groBen Schwierigkeiten ver-
bunden ist.

Die Lichtbogendfen.

Etwa 90 % aller Oefen der Welt sind Licht-
bogendéfen und von diesen etwa ein Drittel Heroult-
Oefen.

W éhrend sich die Widerstandsdéfen nur in den
Bauarten Kjellin, Frick und besonders Ré&chling-
Rodenhauser verbreitet haben, entwickelten sich
auf dem Prinzip der Lichtbogenbeheizung eine
Reihe von Bauarten, denen jedoch allen mehr oder
weniger der Heroult-Ofen als Vorbild diente.
Diesem ganz &hnlich sind die Oefen von vom Baur,
Brown-Boveri, Fiat, Ludlum, Moore, Volta
und Webb, die gewisse Verbesserungen gegeniber
dem Heroult-Ofen durch Aenderung der Herdform,
Erhdhung der Spannung und Art der Schaltung
aufweisen.

Rennerfeit und Stassano fihren die Elektro-
den wagerecht oder schrédg ein (Rennerfeit hat zwei
wagerechte und eine senkrechte Elektrode) und tber-
tragen die Warme vorwiegend durch reine Licht-
bogenstrahlung auf das Schmelzgut, was eine gleich-
maéaRigere Stromentnahme zur Folge hat. Durch
Verstellung der Elektroden kann die Zone der groR-
ten Warmekonzentration nach Bedarf verlegt und
dadurch ein gleichmé&Riges Einschmelzen erzielt wer-
den. Die Schattenseiten dieser Bauarten liegen in
den beinahe wagerechten und daher vorsichtig zu
behandelnden Elektroden, die in kleinen Quer-
schnitten und daher nur fir eine begrenzte Strom-
menge gebaut werden missen. Aus diesen Griinden
kann der Stassano-Ofen nur fir kleine Einsatze
gebaut werden. Siemens & Halske bauen diese
Oefen fir 200—2000 kg Einsatz. Rennerfeit hat
in seinem Multipelofen, einer Aneinanderreihung von
Einzel6fen zu einem Ofen, die Schwierigkeiten, die
der Anwendung seiner Bauart flir groBere Fassungs-
gewichte entgegenstanden, elegant geldst.

Der Ofen von Axel-Sahlin kann als eine Ver-
einigung der beiden letztgenannten Bauarten be-
trachtet werden.

Aus dem Bestreben, die Vorteile der Lichtbogen-
mit der Widerstandsbeheizung zu verbinden, ent-
standen zunéchst die Oefen von Girod, Chaplet
und Keller, die in der allgemein baulichen Anlage
dem Heroult-Ofen &dhneln, jedoch den Strom von
einer oder mehreren Kohlenelektroden als Licht-
bogen durch die Schlacke und das Metallbad zu
Stahlpolen im Boden fiihren, die nicht Gberstampft
sind und mit dem Stahlbade in unmittelbarer Be-
rihrung stehen. Selbstverstdndlich kann hierbei
von einer Widerstandsheizung nur wahrend des Ein-
schmelzens von festem Einsatz gesprochen werden,
da das flussige Bad von derart groRem Querschnitt
keine Widerstandsheizung bewirkt. Die Nachteile
liegen in erster Linie in der Durchbruchsgefahr
durch die Pole und in der schlechten Haltbarkeit
des Herdes.
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Man ging nun einen Schritt weiter, indem man
Oefen baute, die die Vorteile der Widerstandsheizung
bei festem Einsatz, wie beim Girod-Ofen, besitzen,
ohne dessen Nachteile zu Gbernehmen, indem man
in den Boden Metallelektroden, Polplatten oder
Polstdbe einbaute und diese mit einer genigend
starken feuerfesten Schicht, die in der Warme als
Leiter zweiter Klasse wirkt, uberdeckte. Hierdurch
wurde die Durchbruchsgefahr vermindert und
gleichzeitig erreicht, dal die Gberstampfte Schicht
geheizt und auf diese Weise die Warmeleitungsver-
luste des Stahlbades in Beriithrung mit dem Boden
verringert wurden.

Im allgemeinen kann gesagt werden, daf die
Lichtbogendéfen mit Bodenbeheizung eine Ver-
besserung des Heroult-Ofens darstellen, die aller-
dings mit einem kleinen Zugestdndnis an die Be-
triebssicherheit erkauft werden muf}, da sich im
Herde stromfihrende Teile befinden und daher
dessen Wartung grofRere Aufmerksamkeit erfordert.
Die Vorteile; rasches Einschmelzen von festem Ein-
satz durch teilweise Widerstandsheizung und die
vielen sich zwischen den Schrottsticken bildenden
Lichtbogen, die Dampfung der StromstéRe, ferner
die gleichméaBige Beheizung des flussigen Stahl-
bades, besonders wertvoll bei der Erzeugung legier-
ter Stdhle, uberwiegen den kleinen Nachteil erheb-
lich. Hierzu gehdren die Bauarten von Booth,
Gesta, Greaves-Etchells, Green, Gréonwall,
Nathusius, Snyder, Stobie, Wile.

In Deutschland ist hiervon der Nathusius-Ofen
am meisten verbreitet. Derselbe wird normal als
Drehstromofen mit drei Lichtbogen- und drei
Bodenelektroden gebaut. Die Elektroden sind derart
geschaltet, daR sie untereinander verschiedenes
Potential besitzen und infolgedessen zwischen jeder
derselben ein Stromfluf stattfindet, was eine Durch-
mischung des Bades durch die dadurch hervor-
gerufene leichte Bewegung zur Folge hat. Der Ofen
kann auf dreifache Weise geschaltet werden: 1. dhn-
lich wie der Heroult-Ofen, d. h. als reiner Licht-
bogenofen, unter Zuhilfenahme der Kohlenelek-
troden; 2. in der Art, dal ein Teil des Stromes durch
den Boden geleitet wird; 3. mit verstarktem Boden-
strom durch Vermittlung eines Zusatztransfor-
mators, der auch dadmpfend auf die StromstoRe
wirkt. Die durch den Boden geleitete Energie-
menge kann bis rd. 25 % eingestellt werden.

Der Ofen von Booth wird mit Zweiphasen-
strom mittels Scottscher Schaltung betrieben und
besitzt in den Boden eingebaute, wagerecht liegende
Stdbe. Zu Beginn der Schmelzung, solange der
Herd nicht geniigend leitend ist, wird zu den zwei
Kohlenelektroden eine dritte Hilfselektrode dazu-
geschaltet.

Der Gesta- und der Green-Ofen sind dem Heroult-
bzw. Nathusius-Ofen &hnlich, mit besonderen bau-
lichen Aenderungen.

Die Oefen von Greaves-Etchells und Wile sind
im Gegensatz zu vielen amerikanischen und eng-
lischen Elektro6fen fir Dreiphasenstrom gebaut.
Bei beiden ist die Bodenelektrode bzw. -platte an
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eine Phase und zwei Kohlenelektroden an die beiden
anderen Phasen angeschlossen.

Der Ofen von Snyder wird mit Einphasenstrom
durch eine Gewdlbe- und eine Bodenelektrode be-
trieben, von dem Gesichtspunkte ausgehend, daB
dadurch die bei Lichtbogendfen allgemein sehr
hohen Strahlungs- und Leitungsverluste verringert
werden.

Der Ofen von Stobie unterscheidet sich vom
Nathusius-Ofen im wesentlichen dadurch, dal er
mit Zweiphasenstrom durch zwei Ober- und zwei
Bodenelektroden betrieben wird.

Die grofe Verbreitung der Lichtbogendfen,
besonders in den letzten Jahren, ist auf den ein-
fachen Bau und die Betriebssicherheit zurlickzu-
fihren. Die Stahlwerker wahlten diejenigen Bau-
arten, die am einfachsten waren, und die die Kinder-
krankheiten am vollstdndigsten Uberwunden hatten;
lange Zeit zum Ueberlegen blieb bei der stiirmischen
Nachfrage nach Edelstahl wé&hrend des Krieges
nicht, und so wurde in den meisten Fallen der
Heroult-Ofen gewéhlt. Meinen Erfahrungen nach
verdient derselbe bei aller Anerkennung seiner Vor-
zige und der von ihm geleisteten Pionierarbeit nicht
ganz die Verbreitung, die er gefunden hat.

Bezliglich der Stromart ist festzustellen, dal
man bei den Lichtbogendfen danach trachtet, mdég-
lichst nur Drehstrom zu verwenden, soweit es hier-
fur die OfengroBRe eben noch zuldft: die unterste
Grenze bilden etwa 2- bis 2j4-t-Oefen.

Die Transformatoren werden besonders bei
Oefen, die zum Einschmelzen von festem Einsatz
bestimmt sind, bedeutend stdrker gebaut als vor
dem Kriege. Fir einen 10-t-Ofen wéahlt man einen
Transformator von etwa 2500—2800 kVA. Die
Fiat-Werke verwenden fir ihre 5-t-Oefen2000-kVA-
Transformatorenl).

Samtliche Oefen werden mit selbsttatiger elek-
trischer Regelung versehen, wobei in Deutschland
auf diesem Gebiete groRe Fortschritte erzielt wurden,
so daB heute der deutsche Regler dem friher aus-
schlieflich aus dem Auslande bezogenen vollkommen
ebenbirtig ist.

Ferner werden nach einer Mitteilung von 1)rA3ttg.
Eilender der Glockenstahlwerke A.-G. neuerdings
beim Heroult-Ofen die StromstdRe mittels Drossel-
spulen abgeschwécht, die 6, 12 oder 18 % der Ge-
samtbelastung aufnehmen kdnnen.

Bei einem Hc¢roult-Ofen in Amerika2 erfolgt
die Stromzufihrung an Stelle der sonst dblichen
Kupferbédnder durch wassergekiihlte Kupferrohre,
von dem Gedanken ausgehend, daB im massiven
Querschnitt der Stromdurchgang hauptséchlich
durch die Randzone vor sich geht, wahrend der Kern
viel weniger beansprucht wird; auferdem kann in-
folge der Wasserkithlung der Rohre die spezifische
Beanspruchung noch vergroRert werden, so daR
man mit einem Drittel des Kupfergewichtes aus-

kommt. Das Kihlwasser macht hierbei angeb-
1) St. u. E. 42 (1922), S. 921.
2) E. T. Moore, Forg. Heat Treat. 9 (1923),

S. 187.
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lieh folgende Wege: Transformator,
Klemmbacken, Kuhlringe.

Die Elektrodenhalter werden bei kleinen Oefen
unmittelbar am Blechmantel isoliert befestigt; bei
groBeren Oefen ist dies nicht zu empfehlen, da die
in Betracht kommenden Gewichte zu grof sind
und beim Kippen des Ofens Elektrodenbriiche ein-
treten wirden. Man baut in diesem Falle eigene
Bricken oder hangt die Elektroden in freistehenden
Galgen auf, was allerdings den Nachteil groRerer
Warmeverluste beim Kippen nach sich zieht. Um
diese  auszugleichen, koénnen am Ofenmantel
schwenkbare Deckel fir die Gewdlbedffnungen an-
gebracht werden.

Mit der Aufstellung immer grofRerer Oefen fir
kalten Einsatz trat auch die Frage der mechanischen
Beschickung hervor, und man begann mit der Ver-
wendung von Einsatzmaschinen, &hnlich wie bei
dem Martinofen. Die Verkirzung der Pausen
zwischen den einzelnen Schmelzungen ist von be-
sonderer Wichtigkeit, da die Ofentemperatur be-
deutend rascher sinkt als z. B. beim Martinofen,
bei dem die Kammern als Wéarmespeicher wirken.
Man kann annehmen, dal die Temperatur y2 st nach
dem Abstich in Oefen von 5 bis 6 t um mindestens
250 0 sinkt. Rasches Beschicken bedeutet also
nicht nur Erhéhung der Erzeugung durch Ver-
kirzung der Pausen und der Schmelzungsdauer
infolge raschen Einschmelzens, sondern auch Ver-
ringerung des Stromverbrauches. Ich glaube, daB
diesem Punkte in der Praxis noch zu wenig Auf-
merksamkeit geschenkt wird.

In der Zustellung der Lichtbogendfen sind in
den letzten Jahren keine wesentlichen Fortschritte
zu verzeichnen. Bei den Oefen ohne Bodenelektroden
ist die Haltbarkeit des Herdes, besonders bei Magne-
sitzustellung, eine jahrelange. Bei den Oefen mit
Bodenelektroden hat die Uber denselben liegende
Schicht den doppelten Zweck, als Stromleiter und
Stromwiderstand zugleich zu dienen. Wenn die
Ueberstampfung nicht stédrker als etwa 300 mm ist,
eignet sich fur dieselbe am besten Dolomit, der in
erwdrmtem Zustande als Leiter zweiter Klasse wirkt.
Diejenigen Ofenarten, bei denen die Bodenelek-
troden tiefer liegen, verwenden in den kalten Zonen
des Bodens meist hochprozentige, mdglichst feuer-
feste Kohlenstofftrdger als Leiter.

Kupferrohre,

Beim Einbau der Bodenelektroden selbst muR
durch Anwendung unmagnetischer Teile die Bildung
von Wirbelstromen verhindert werden.

Saure Zustellung ist auch in den héchsten Tem-
peraturen praktisch nicht leitfahig, jedoch kann
durch Einstampfen von Eisengranalien Leitfahigkeit
hergestellt werden. Magnesit beginnt erst bei Tem-
peraturen Uber 1300 0 schwach zu leiten, so daR er
nur bei ganz dinner Ueberstampfung der Boden-
elektroden verwendet werden kann, was jedoch die
Haltbarkeit des Herdes stark herabsetzt.

Der schwache Punkt in der Zustellung der Licht-
bogendfen ist das Gewdlbe. Ein aus besten Silika-
steinen hergestellter Deckel hdlt beim basischen
Schmelzverfahren je nach der Stahlart bzw. der
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Schmelzdauer 20 bis 60 Schmelzungen und nur
unter besonderen Verhéltnissen darliber hinaus,
beim sauren Verfahren etwa doppelt solange.

Gewdlbe aus odsterreichischen Magnesitziegeln
bewahren sich nach meinen Erfahrungen nicht, da
sie infolge der starken Temperaturschwankungen
abbrockeln; das Verfahren des Einlegens von
otwa 1-mm-Blechpldttchen zwischen die Fugen
eerh6ht die Haltbarkeit, ohne sie jedoch in Ein-
klang mit dem Preise des Magnesitgewdlbes zu
bringen. Rennerfeit teilt allerdings mit, dal sich
bei seiner Bauart Magnesitgewdlbe bewé&hrt héatten.

Die Haltbarkeit des Gewdlbes steht in direktem
Zusammenhang mit dem Stromverbrauch. Je
groRer die Entfernung vom Bad zum Gewdlbe ist,
um so hoéher wird der Stromverbrauch durch Er-
héhung der Ausstrahlungsverluste und um so groRer
die Gewdlbehaltbarkeit.

Da in Deutschland etwa 70 % und auf der Welt
etwa 90 % aller Elektrostahléfen Lichtbogendfen
sind, so kommt der Elektrodenerzeugung besondere
W ichtigkeit zu. In Deutschland werden im allge-
meinen Kohlenelektroden und nur zum geringeren
Teile Graphitelektroden amerikanischen und deut-
schen Ursprungs verwendet, was auf deren hohen
Preis zurtckzufiuhren ist. Die Kohlenelektroden
kénnen mit etwa 4 bis 7 A/cm2, die Graphitelek-
troden mit etwa 15 bis 30 A/cm2 belastet werden,
wobei der Verbrauch der ersteren bei kaltem Ein-
satz etwa 15 bis 25 kg und der letzteren etwa 4 bis
7 kg f. d. t Stahl betrdgt. Bei flissigem Einsatz
sinken diese Zahlen etwa auf die Halfte. Obzwar
die Graphitelektroden unter sonst gleichen Verhélt-
nissen aus oben angefihrten Grinden im Durch-
messer kleiner gehalten werden kénnen und aufer-
dem an der Oberflaiche weniger abbrennen sowie
bessere elektrische Leitfahigkeit besitzen, so sind
deren Kosten je t Stahl doch noch héher als bei Koh-
lenelektroden. Man wird nun fragen, warum denn
bei uns Uberhaupt Graphitelektroden verwendet
werden. Die Antwort lautet: weil die Haltbarkeit
der bisher erzeugten Kohlenelektroden von etv?a
450 mm O aufwérts infolge Abschuppens und Ab-
brechens wahrend der Schmelzungen derart un-
gunstig war, daB unter diesen Verhéltnissen die
mGraphitelektroden billiger zu stehen kamen. Sollte
dies, auller mit gewissen Erzeugungsschwierigkeiten,
auch damit Zusammenhéngen, dal der Strom sich
nicht gleichméaRig tber den ganzen Querschnitt ver-
teilt und daher die Randzone der Kohlenelektroden
von groBem Querschnitt elektrisch Uberlastet wird,
dann mifRten diese als Rohre ausgebildet werden.
Der Vorteil des kleineren Querschnittes der Gra-
phitelektroden, wodurch das Gewdlbe weniger ge-
-schwécht wird, bedeutet, besonders beim Einschmel-
zen festen Einsatzes in Oefen mit groBer Badober-
flache, einen kleinen Nachteil, da der Lichtbogen
sich innerhalb einer kleineren Flache bewegt, wo-
durch die Randteile des Einsatzes zu spét ein-
.schmelzen.

Die Elektroden bedingen Wéarme- bzw. Strom-

verluste durch Kihlung, Warmeleitung, Kon-
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takt- und Widerstandsverluste,
elektrode mit etwa 4 bis 5% angenommen v er-
den konnen.  AuBerdem sind die Warmeverluste
durch den Raum zwischen Elektrode und Gewdlbe-
0ffnung sicherlich ebenso groR oder gréRer als durch
die Elektroden selbst, weshalb der Elektrodenabdich-
tung das groBte Augenmerk zuzuwenden ist. Es
gibt eine Anzahl von patentierten Abdichtungen,
die das Abbrennen der Elektroden verhindern sollen.
Jedenfalls macht sich jede Abdichtung bezahlt, be-
sonders wenn die Tlren nicht gut schlieBen und die
Gewdlbedffnungen kaminartig wirken.

Je besser die Elektroden abgedichtet und ge-
kihlt werden, um so hoher kann die Stromstéarke
und Spannung bei gleichem Querschnitt gehalten
werden.

In letzter Zeit hat sich die durch Séderberg,
zunéchst bei den Legierungsofen, eingeflhrte
Stampfelektrode verbreitet. Die Elektroden-
masse wird in eiserne Blechméntel auf der im Ofen
eingespannten Elektrode oder unabhé&ngig vom Ofen
gestampft. Das Brennen erfolgt durch die der
Masse zugefiihrte Ofenwarme. Die Haltbarkeit l1aRt
nichts zu winschen tbrig. Jedenfalls bedeutet dieses
Verfahren einen Fortschritt.

Die allgemeine Anlage der grofRen Elektrostahl-
werke ist dhnlich der unserer neuzeitlichen Martin-
werke. Der Transformatorraum tritt an die Stelle
der Martinofenkammem und Umsteuerungen. W ah-
rend man jedoch friher die Oefen meist auf Bithnen-
héhe stellte, setzt man sie heute hdufig auf Hitten-
flur in der Weise, daB moglichstkurze Stromleitungen
entstehen. Die Zufilhrung des Stromes erfolgt dann
von unten, so dal die Umgebung des Ofens nicht
durch die Leitungen behindert ist.

die je Gewdlbe-

Die Induktionsdfen.

Die Induktionséfen haben in den letzten Jahren
ebenfalls bedeutende Fortschritte in baulicher und
wirtschaftlicher Beziehung gemacht. Die Roch-
ling-Rodenhauser-Oefen werden jetzt fast aus-
schlieBlich als Zweiphasen- und nur in einzelnen
Féllen als Dreiphasendfen gebaut. Der baulich ein-
fachere Zweiphasenofen wird an das Drehstromnetz
in Scottscher Schaltung angeschlossen. GroBere
Oefen werden wegen des niedrigen Leistungsfaktors
fir 15 bis 25 Perioden gebaut, was die Aufstellung
eines besonderen Periodenumformers notwendig
macht. In baulicher Hinsicht haben die Oefen
eine Verbesserung erfahren, die darin besteht, daB
die Transformatoren mit Magnesitméanteln und
Temperaturanzeigern versehen werden. Die Zu-
stellung der Oefen kann wéhrend des Betriebs ge-
flickt werden, wodurch eine groRere Haltbarkeit er-
reicht wird. Die Heizkandle kdnnen zwischen zwei
Schmelzungen zum Teil neu gestampft und dadurch
der cos 9 verbessert werden. Wahrend vor dem
Kriege eine Zustellung kaum 60 Schmelzungen aus-
hielt, wird jetzt eine Zahl von etwa 120 erreicht.

Frick hat mit seinem Ofen ebenfalls Fortschritte
gemacht. In dem Bestreben, die Nachteile der In-
duktionso6fen abzuschwéchen, gibt er besonders
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seinem Einrinnenofen einen Ubersichtlichen, durch
vier Turen leicht zugénglichen Herd, der nach jeder
Schmelzung leicht ausgebessert werden kann.
Diese Bauart hat allerdings einen niedrigen cos @
zur Folge, der wieder besonders niedrige Perioden-
zahlen erfordert. Frick steht auf dem Standpunkt,

Koksbeschaffenheit,
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dal diese Nachteile, die sich in hoheren Anlage-
kosten und unter Umstanden hdheren Strompreisen
ausdricken, weniger hoch einzuschétzen sind als die
genannten Vorteile. Sein Ofen hat angeblich Zu-
stellungshaltbarkeiten von 300 bis 400 Schmel-
zungen erzielt. (Fortsetzung folgt.)

Bestimmung der Eigenschaften und Erzielung guter Sorten.

Von Professor E. Diepschlag in Breslau.

(Mitteilung aus dem Eisenliittenmannischen

(Eigenschaften des Kokses. Verbrennlichkeit.

unter

ie im in- und ausléandischen Schrifttum heute
im Vordergrund der Betrachtung stehenden

Festigkeit.
Bruck.)

Institut der Technischen Hochschule zu Breslau.)

Verkekungsvorgang. Vorschlag der Verkokung

durch eine kleine Verbrennungszone und steigert
infolgedessen die Verbrennungstemperatur im Ver-

Koksfragen wurden ausgeldst durch die Erkenntriisennungsraum, weil die beteiligten Ballaststoffmen-

dal unsere Hochdfen in den meisten Féllen ein
UebermaB an Koks verbrauchen, und die Tat-
sache, dal die Vorrate an Kokskohle kiinftig nicht
ausreichen werden, um den Bedarf an Hochofen-
koks zu decken. Die Erfahrung lehrt, dal ein aus
guter Kokskohle erzeugter Koks niedrigen Koks-
verbrauch und stérungsfreien Ofenbetrieb sichert;
die Not zwingt zu dem Versuch, aus reichlich zur
Verfigung stehenden Kohlensorten anderer Be-
schaffenheit unter Anwendung noch nicht bekannter
technischer Mittel einen guten Koks herzustellen.

Um diesen Weg bewuRt einschlagen zu kdénnen,
mussen zunéchst die von einem guten Koks ge-
wiinschten Eigenschaften durch ziffernmdaRig dar-
stellbare Merkmale ausgedriickt werden koénnen.
Damit beginnen schon die Schwierigkeiten. Wir
wissen nur ungefahr, daR dem Koks gewisse mecha-
nische und chemische Eigenschaften zukommen
sollen; da aber diese Begriffe — Festigkeit, Harte,
Zerreiblichkeit, Reaktionsfdhigkeit — nicht ein-
deutigen Grundeigenschaften entsprechen, sondern
aus mehreren im einzelnen unbestimmbaren Grofen
zusammengesetzt sind, kénnen die Prifverfahren
nur ungenaue Ergebnisse, Vergleichsversuche nur
Werte mit groBer Streuung liefern. Der Koks ist
ein Stoff, bei dem die Auswahl dirchaus gleich-
artiger Proben fiur die Vornahme von Unter-
suchungen nicht mdéglich ist. Es kommt also bei der
Ausarbeitung von Prufverfahren darauf an, einen
Weg zu finden, der den EinfluB stérender Neben-
erscheinungen bei der Kennzeichnung der Eigen-
schaften am besten ausschaltet. Das kann beispiels-
weise erreicht werden durch die Wahl groBer Probe-
haufen oder durch weitgehende Zerkleinerung.
W éhrend die mechanische Prufung zur Auffindung
mehrerer, wenn auch ungenauer, so doch bei Ver-
gleichen anwendbarer Verfahren gefiihrt hat, z. B.
der Trommelprobe, sind die chemischen Prifver-
fahren noch nicht einheitlich. Sie betreffen die
Untersuchung der Verbrennlichkeit oder der Re-
aktionsfahigkeit des Kokses. Héufig wird be-
hauptet, daB Hochofenkoks leicht verbrennlich
sein soll, damit vor den Formen des Hochofens
der Sauerstoff des Geblédsewindes so schnell wie
maoglich die Verbindung CO bildet. Man erzielt da-

gen kleiner sindl). Da zur Erzeugung eines Roheisens
bestimmter Zusammensetzung auch eine bestimmte
Gestelltemperatur eingestellt werden muf, wird,
sobald eine hdhere Gestelltemperatur durch leicht-
verbrennlichen Koks erreicht werden kann, die Még-
lichkeit gegeben, den Kokssatz zu verringern. Ist
aber ein Koks reaktionsfahig, so hat er dieselbe
Eigenschaft nicht nur im Gestell, sondern auch im
Schacht des Hochofens. Es besteht also die Wabhr-
scheinlichkeit, daR dort groRere Mengen von Kohlen-
saure unter Kohlenstoff- und Wéarmeaufwand und
ebenfalls gréBere Mengen Eisenoxyde unter Einwir-
kung von Kohlenstoff unter erheblich gréRerem
Warmeverbrauch als bei Reduktion mit Kohlenoxyd
reduziert werden. Einer hoheren Gestelltemperatur
und der Méglichkeit einer Koksersparnis im Gestell
wirde demnach ein grofererWarme- und Kohlenstoff-
verbrauch im Schacht gegeniiberstehen. Wenn es
auch nicht maglich ist, in dieser Beziehung zahlen-
maéRige Feststellungen zu machen und die Einflisse
abzuwdgen, so ist doch erkennbar, dal die Forde-
rung der Leichtverbrennlichkeit aus den Reaktions-
verhdltnissen nicht eindeutig abgeleitet werden
kann. Durch VergroBerung des Verbrennungs-
raumes wadchst die Wahrscheinlichkeit der Wieder-

verbrennung groBRerer Eisenmengen. Ob diese
Folgen fir den Hochofenbetrieb in allen Fallen
schadlich sind, sei nicht entschieden. Wenn Eisen
im Hochofen wiederholt oxydiert und reduziert

wird, so werden jedesmal ungeféhr dieselben Wéarme-
mengen frei, wie nachtraglich wieder verbraucht
weiden; es ist demnach kein grofRerer Wéarmeauf-
wand, hochstens eine Temperaturverschiebung mit
diesem Vorgang verbunden, und zwar starker Tem-
peraturabfall unter der Formenebene. F&llt ein mat-
tes Eisen, so kann dadurch eine Vermehrung des
Kokssatzes veranlaBt werden. Ein Zusammenhang
zwischen Koksverbrauch und Verbrennlichkeit ist
demnach wohl madglich, in seiner GréRenordnung
aber nicht bestimmbar.

Wenn die zahlreichen Versuche, einen praktisch
brauchbaren MaRstab fir die Verbrennlichkeit
des Kokses aufzufinden, noch nicht {bereinstim-

1) Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 471
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mend zu dem Ziele gefuhrt haben, die Gute des
Kokses ziffernméRig auszudricken, so liegt diese
Erscheinung darin begriindet, daR der Koks ein
Korper von auflergewdhnlicher Inhomogenitét ist,
dessen Reaktionsfahigkeit in allen Teilen der Ober-
flache verschieden grof ist. Der Koks besteht zum
groRten Teil aus Kohlenstoff, ferner aus verwickelt
zusammengesetzten Kohlenstoffverbindungen, deren
Kohlenstoffgehalt durchweg 99 % und hoher ist,
und aus mineralischen Fremdstoffen, die als solche
eingelagert oder in Verbindung mit dem Kohlenstoff
vorhanden sind. Der Kohlenstoff selbst kommt in
den verschiedensten Formen vor, undauch darin liegt
sein unterschiedliches Verhalten bei der Verbren-
nung begrindet. Wenn wir auch nach den neueren
Anschauungen nicht mehr von zwei hier in Frage
kommenden Modifikationen, namlich dem Graphit
und dem amorphen Kohlenstoff, sprechen kdénnen,
so ist die Struktur des Kohlenstoffs doch aufer-
ordentlich wechselnd und bewegt sich in allen Stufen
zwischen den beiden genannten Grenzfallen. Nach
Kohlschiutterl) wird die Verschiedenheit der
Eigenschaften dieser zahllosen Kohlenstoffarten
(Sekundarmodifikationen) lediglich durch ihren
verschiedenen Verteilungszustand bedingt, indem
beim Graphit die Kohlenstoffteilchen vorwiegend
flachenartig, bei amorpher Kohle dagegen haufen-
artig angeordnet sind.

Nach Versuchen von K. A. Hofmann und
C. Réchling? kann unter bestimmten Versuchs-
bedingungen auf einem glasierten Porzellantiegel
aus unvollstdndig verbranntem Leuchtgas ein heller,
silbergrauer, metallisch aussehender Ueberzug von
Glanzkohle erzeugt werden, der aus spiegelnden
Plattchen zusammengesetzt ist. Bedingung fur die
Bildung von Glanzkohle ist das Vorhandensein von
glatten Oberflachen und die Einhaltung von Tem-
peraturen zwischen 650 und 900 °. Bei geringerer
Temperatur entsteht eine ruBartige Kohle, bei
hoherer eine dem Retortengraphit &ahnliche Art.
Die Reaktionsfahigkeit dieser zahllosen verschie-
denen Kohlenstoffarten ist demnach abh&ngig von
der OberflachengréRe und der Oberflaichenbeschaf-
fenheit. Sie ist auch deshalb verschieden, weil ihre
Wérmetdnungen verschieden sind.

Die Oxydation findet statt Uber den physika-
lischen Vorgang der Adsorption des Sauerstoffs
durch den Kohlenstoff und durch den chemischen
Vorgang der Einordnung des ersteren in das Raum-
gitter. Nun ist bei mehreren Reaktionen bekannt,
dal der Adsorptionsdruck bei der Holzkohle ahn-
lichen Kohlenstoffarten viel grdfer ist als bei den
graphitischen Kohlenstoffen. Diese Erscheinung
kann auch hier als zutreffend angesehen werden
und gibt die Erklarung dafir, dal die Oxydation
der amorphen Kohlenstoffarten leichter vor sich
geht als die der graphitischen. Um daher die Ver-
brennlichkeit des Kokses groR zu gestalten, wére
anzustreben, daB der Kohlenstoff sich mdglichst in
amorpher Form ablagert.

U Z. anorg. Chem. 105 (1918), S. 35.
2) Chem. Ber. 56 (1923), S. 2071
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Ob es praktisch mdglich sein wird, den Ver-
kokungsvorgang in diesem Sinne zu beeinflussen,
ist schwer zu entscheiden. Durch die Erhitzung der
Kohle werden in einem verhaltnismafig grofen
Temperaturbereich zahlreiche chemische Verbin-
dungen organischer Art von verwickelter Zusammen-
setzung geschmolzen, verflichtigt und zersetzt. Die
Zersetzung findet statt unter Abspaltung von Koh-
lenstoff und erfolgt sowohl in der Schmelze als auch
bei den Gasen. Im ersteren Fall sind die Kohlen-
stoffausscheidungen miteinander verklebt, im an-
deren je nach den besonderen Umsténden in ruBiger
oder graphitischer Form abgelagert. Die Kohlen-
stoffabscheidungen aus den sich zersetzenden Gasen
werden zweifellos beeinflut durch die Art der fliich-
tigen Kohlenstoffverbindungen, durch die Tem-
peraturverhdltnisse im Zersetzungsraum und durch
die Raumgestalt. Eine experimentelle Unter-
suchung dieser Verhéltnisse bereitet groBe Schwie-
rigkeiten, weil die drei Faktoren schwerlich firr sich
behandelt werden kénnen, sondern bei allen Unter-
suchungen Zusammenwirken. Vorlaufig ist nur er-
sichtlich, daB die Kohlenstoffabscheidungen be-
einfluft sind im Hinblick auf den ersten, vermutlich
den entscheidenden Faktor, durch die Natur der
verwendeten Kohle und bezliglich der beiden
anderen Einflisse durch die Art des Verkokungs-
vorganges.

Aus dem Vorstehenden geht hervor, dal die
Verbrennlichkeit in erster Linie bedingt wird durch
die Natur des ausgeschiedenen Kohlenstoffs. Es
ist einleuchtend, daR die Porositdt des Kokses an
sich mit der Verbrennlichkeit nichts zu tun hat,
daR sie nur insofern den Verbrennungsvorgang be-
einfluBt, als bei SauerstoffUberschuB ein bestimmtes
Koksgewicht in kiirzerer Zeit verbrennt.

Die Steigerung der Verbrennlichkeit des Kokses
lieBe sich ferner dadurch herbeifihren, daB die
Kohlenstoffablagerungen mit solchen Stoffen durch-
setzt wéren, deren Verbrennlichkeit bedeutend groRer
ist als die des Kohlenstoffs, beispielsweise Kohlen-
wasserstoffen, also pechdahnlichen Verbindungen. Die
bei der Verbrennung der Kohlenwasserstoffe ent-
wickelte Wéarme wirde die Reaktionsfahigkeit des
Kohlenstoffs steigern.

Drittens lieRe sich die Verbrennlichkeit des
Kokses dadurch steigern, daR demselben Stoffe
zugemengt werden, die als Sauerstoffibertrager
dienen. Da der Kohlenstoff durch molekularen
Sauerstoff nur schwer oxydiert wird, kann der Vor-
gang durch Vermittlung eines Oxydators beschleu-
nigt werden. Zu diesen Mitteln gehdren Metalle
und anscheinend auch Metalloxyde.

Die fur den Koks unter dem Begriff der Festig-
keit gedachten Eigenschaften lassen sich im groBen
und ganzen als Druckfestigkeit und Zerreibungs-
festigkeit ansprechen. Die Festigkeit des Kokses
wird gesteigert durch innigste Aneinanderlagerung
der einzelnen Bestandteile derart, dal die moleku-
laren Kréafte wirksam werden, oder durch Anwen-
dung von Bindemitteln. Es liegt auf der Hand und
wird auch durch die Praxis bestédtigt, dal die erstere
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Art der Verfestigung wirksamer ist als die zweite
daR ein ausgebrannter Koks hohere Festigkeit hat
als ein noch schwelender. Die grofte Dichte der
Kohlenstoffteilchen wird erreichtim Graphit, bei dem
sich hexagonale Pl&ttchen ohne Unterbrechung auf-
einanderschichten. Die Dichte und damit auch die
Festigkeit der amorphen Kohlenstofformen ist be-
deutend geringer. Aus Vorstehendem ist zu folgern
dall das Streben nach Leichtverbrennlichkeit und
nach erhohter Festigkeit sich entgegenstrebende
MaRnahmen bedingt. Praktisch ist daher ein Mittel-
weg fir die beiden gewliinschten Eigenschaften aut-
zusuchen.

Aus einer von A. Thau wiedergegebenen Dar-
stellung des Temperaturverlaufes in einem Koks-
kuchen wahrend der Verkokungl) sind zwei durch
Warmeverbrauch gekennzeichnete Abschnitte wahr-
zunehmen. Der erste wird hervorgerufen durch
die Verdampfung des Feuchtigkeitsgehaltes der
Kohle, der zweite durch die Verdampfung der flich-
tigen Kohlenstoffverbindungen. Die Verdampfung
des Wassers verursacht die Entstehung zahlreicher
Kanéle, durch die der Wasserdampf entweichen
mull. Diese Kanalbildung mufl das zusammen-
hangende Gefiige des Kokskuchens auflockern. Des-
wegen ist die Verdampfung von Wasser immer
nachteilig und wird es um so mehr, je groRer die
Wassermenge ist und je lebhafter die \ erdampfung
stattfindet. Der Wassergehalt der Kohle wird
zweifellos die Festigkeit des Kokses beeinflussen.
Die Verdampfung der fluchtigen Kohlenstoffver-
bindungen braucht nicht immer den Zusammenhang
der Koksteile zu zerreien, weil in der sogenannten
»Teernaht“ eine Verklebung von Hohlrdumen statt-
finden kann. Eine weitere Erscheinung, die, unab-
hangig von den beiden genannten, Rifbildung lier-
vorruft, ist die Schrumpfung.

Es wdére maglich, die entstehenden Spalten
wieder zu schlieBen bzw. zu verkleben, wenn der
Verkokungsvorgang unter Druck erfolgte. Damit

I) St. u. E. 43 (1923),

S. 1127 u. ff.;
Abb. 1 u. 2

Tafel 5,

Umschau.

Der EinfluB von Sonderelementen auf GufBeisen.

Zur Feststellung des Einflusses einiger Elemente
mit hoherem Schmelzpunkt auf die Art und Verteilung
der Graphitflocken im GuReisen hat O. Smalley eine
Reihe sehr bemerkenswerterUntersuchungen ausgefihrt ).
Es wurde fur jeden Versuch eine Reihe von Probestédben
mit T-férmigem Querschnitte hergestellt, die Formen
wurden bei 37 0 Eigenwarme abgegossen, das Eisen mit
1380° aus einem 8-t-Kuppelofen abgestochen und mit
1300° vergossen. Die Zusammensetzung des Eisens war
fur alle Proben mit 3,2 bis 3,6 % Gesamt-C,

2,0 % Si,
0,7 % Mn, 0,8 % P und 0,10 % S annahernd gleich.
Kupfer wurde in Stangenform als 20%ige Eisen-

Kupferlegierung in der Pfanne unter kréaftigem Um-
rihren in einer Menge von 0,5 % zugesetzt. Die Brinell-
harte nahm etwas zu, trotz gleichzeitiger Abnahme des
Gesamtkohlenstoffgehaltes. Durch mikroskopische Un-
tersuchung konnten keine Spuren des zugesetzten Kupfers
gefunden werden, wohl eine Folge der Nichtlegie-

t) Foundry Trade J. 27 (1922), S. 519/23; 28
(1923), S. 3/6.
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wiére gleichzeitig die Mdglichkeit gegeben, etwa vor-
handene Graphitflaichen zu zertrimmern und die
disperse Ablagerung des Kohlenstoffs zu begtinstigen.
Allerdings darf der aufzuwendende Druck ein be-
stimmtes Mal nicht Uberschreiten, damit ein Ent-
weichen der entstehenden Gase und Dampfe noch
moglich ist; wéren alle Poren geschlossen, so wirden
die entstehenden D&mpfe unter hoher Spannung
den Kokskuchen zerreiBen. Es kommt also darauf
an, den zutraglichen Druck zu ermitteln. Bekannt-
lich werden schlecht backende Kohlen vor der \ er-
kokung gestampft; meines Wissens ist aber noch
nicht untersucht worden, wie stark die Kohle am
vorteilhaftesten gedrickt wird. Nach obigen Ueber-
legungen erscheint ein Dricken wahrend der Ver-
kokung vorteilhafter, weil dadurch der Aufbldhung
und Zerkliftung entgegengetreten wird. Bei einigen
in dieser Weise angestellten Versuchen hat sich
herausgestellt, daB die Koksbeschaffenheit bei n
wendung eines bestimmten Druckes verbessert
werden kann, und daB Proben, mit geringerem und
groRerem als dem gunstigsten Druck hergestellt,
weniger gute Eigenschaften zeigten. Dabei scheint
die Hohe des PreRdruckes mit der Art der Kohle in
Beziehung zu stehen.

Die Versuche in dieser Richtung konnten aus
Mangel an geeigneten Mitteln nicht verfolgt wer-
den.0 Sie sollen daher nur als Anregung bewertet
werden. Die Erfahrung entstand als Nebenerschei-
nung bei Versuchen, die zum Ziele hatten, die Eigen-
schaften eines Kokses fur die Huttenverfahren auf-
zufindenl), und entspringt der Anschauung, daB die
Koksfrage allein mit chemischen Mitteln nicht ge-
16st werden kann, sondern daB, in richtiger \ er-
einigung der chemischen und warmetechnischen
Erkenntnisse, mit mechanischen Hilfsmitteln, von
Fall zu Fall der Natur der Kohle angepaRt, der Weg
zum Ziele gefunden werden mufl. Es ist bemerkens-
wert, daB schon in den letzten Jahren dem Ofenbau
erhdhte Aufmerksamkeit zugewendet wurde.

D St. u. E. 41 (1921), S. 1261.

rungsfahigkeit von Kupfer und Eisen. Dieses negative
Ergebnis beweist natirlich nicht die Abwesenheit von
Kupfer, das im Ubrigen durch die chemische Analyse:
3,25% Ges.-C, 3,14% Graphit, 0,11% geb. C,2,24% Si,
2,26 % Mn, 0,90 % P, 0,09 % S und 0,48 % Cu nach-
gewiesen wurde. Das Geflige zeigte gegenuber den ohne
Kupferzusatz gegossenen Proben keine nennenswerten
Abweichungen.

Nickel legiert sich mit Eisen in allen Mengenver-
héltnissen und mindert dessen Ldsungsvermdgen fir
Kohlenstoff. Bauer und Piwowarsky haben nach-
gewiesen, daB 1,0 % Nickel die Biegefestigkeit um 30 o
verbessert, ohne die Durchbiegung ungunstig zu beein-
flussen, und daB es zugleich auch die Druckfestigkeit
um 30 % sowie die Zugfestigkeit um 25 %
Steigerung der Harte um nur 18 % erhéht. Ein Nickel-
zusatz Uber 1,5 % bringt keinen Gewinn, da der Ein-
fluB des Nickels auf die Graphitausscheidung die ver-
edelnde Wirkung auf das Graphitkorn Uberwiegtl).

bei einer

i) Die angefihrten Wirkungen wurden an einem

GuBeisen mit 3,900 Ges.-O, 2,800 Graphit, 0,2800 Mn,
0,069000 S und 0,04800 P festgestellt. Spatere Unter-
suchungen von E. Piwowarsky und K. Ebbefeld.
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Ergebnisse verschieden hoher Chromzusatze
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zu gewodhnlichem und zu

Zylindereisen.

Geb. Gra- g )
Si Mn

Marke ¢ phit P oo I%E M
% % % % % % % kelem*
's © Cr 1 0,56 257 2,040,720,860,10 — 1982
5 3 Cr2 063 235 1940750730,100,11 2221
Cr 3 0,92 251 1,84 0,70 0,80 0,11 0,78 1968

10 6
i V.C.10,59 2,76 1,38 0,57 0,50 0,12 __ 2069
3 §g Vv.C.2 0,56 2,81 1,52 0,50 0,40 0,11 0,15 2235
> * V. C.3 1,14 2,16 1,34 0,55 0,35 0,11 0,75 2165

Zahlentafel 2.
Graueisen und

i 8
0 1 0,66

T [ (B 1 155

o 168

066
288 200 i

Witmann3) fuhrte unter der Annahme,
Nickelzusatz wirke kornvergrébernd,

ein hoherer
dem Eisen fiur
diunnwandige Elektrowiderstandsgitter 5 % Nickel zu
und erreichte weiche, verhaltnismafig grobkérnige Ab-
glisse mit guter Widerstandsfahigkeit gegen StoR- und

sonstige grobe Betriebsbeanspruchungen.
fur solche Zwecke folgende Legierung:

Er empfiehlt
3,6 bis 4,0 %

Ges.-C, 2,4 bis 2,6 % Si, unter 0,05 % S, unter
0,08 % P, unter 0,46 % Mn, 4 bis 5% Ni, 0,55 bis
0,7 % Cu. Solche Abgilsse wurden sich kalt verbiegen

lassen ohne zu brechen3).

Bei den Versuchen Smalleys ergab ein Zusatz von
0,50 % Nickel zu einem Eisen mit 3,28 % Ges.-C, 3,20 %
Graphit, 2,18 % Si, 0,62 % Mn, 0,92 % P, 0,078 °/o S
eine deutliche Verdichtung des Gefliges durch Verfei-

(St. u. E. 43 (1923), S. 967/8) haben ergeben, daR die
Wirkung des Nickelzusatzes bei steigendem Nickel-
gehalt geringer wird, und daR Zusatze von mehr als
1o'o Nickel in keiner Beziehung einen Gewinn bringen.
Der Berichterstatter.

*) Auf 290 mm Stutzenabstand.

2) Amer.Instit. Mining Metallurg. Eng., August 1920.

3) Die Nachrichten uber die Wirkungen eines
Nickelgehaltes von etwa 50/ sind noch einander sehr
widersprechend. Wahrend Piwowarsky und Ebbefeld
eine nutzbringende Wirkung von Gehalten uber 100
auf Grund sehr eingehender Versuche uberhaupt ver-
neinen und Witmann einen Zusatz von 50l zur erfolg-
reichen Kornvergroberung ohne Schadigung der
sonstigen Eigenschaften anwandte, berichtet H. Cole
E step (Foundry Trade J. 27 (1922), S. 505) uber
duBerst erfolgreiche Herstellung von Kolben fiur Auto-
mobilzylinder mit 4 bis 50/0 Nickel. Dieselben zeigten
ein sehr feines Korn, sehr schéne bearbeitete Flachen
und eine Festigkeit von 2320 bis 2390 kg cm2.

Der Berichterstatter.

Ergebnisse verschieden hoher Molybdé&nzusatze
zu Zylindereisen.

2 =
[
i S EE
DEDT  — ®
@ 'g 3 E§ 5 M Hartungstiefe
Bruchbefond « cQc
%@ Egg_ « *
a8 o
ke/cm2 o Nr mm
dichtes Korn 1834 2.4 221 1,2 scharf
sehr feinesKorn 1975 2.4 241 2,6 .
leicht meliert 1966 2,4 261 2,9 "
meliert 14,6
dichtes Korn 1930 2.4 221 1,6 scharf
sehr feines Korn 2077 2.6 239 4,3 "
meliert auf 9,6
meliert 2307 2,2 341 21,6 scharf,
durchaus mel.
zu gewohnlichem

nerung der Graphitabscheidung. Die Harte blieb unver-

andert.

Chrom kommt in reinem Eisen in vdllig gelostem
Zustande vor. Im Stahl bildet es ein Doppelkarbid von
Chrom und Eisen: x (Fe3C)y (Cr3C2), dessen Zusammen-
setzung von der Hohe des Chromgehaltes abhé&ngt. Bei
steigendem Chromgehalt vermindert sich der Fe3C-Be-
standteil, und es ist anzunehmen, daR bei mehr als
5 % Chrom ein weiteres Karbid (Cr4C) entsteht, durch
das das urspringliche (Cr3C2) verdrédngt wird. Chrom
erhéht im Gegensatze zum Nickel die Lésungsfahigkeit
fur Kohlenstoff, hemmt die Graphitabscheidung und
wirkt so als Harter. Bei den zur Erdrterung stehenden
Versuchen ergab ein Zusatz von 0,5 % in Form von
Ferrochrom mit 65 % Chrom eine Verfeinerung des
Kornes bei gleichzeitiger Steigerung der Héarte. Auf-
fallend war die véllige Gleichmé&Rigkeit von Korn und
Harte Uber den ganzen Querschnitt der Probe, und zwar
entsprach diese gleichméaRige Harte der Harte in Nahe
des Querschnittrandes der Probe ohne Chromzusatz.
Hatfield nimmt eine zwiefache Wirksamkeit des Chroms
im Gufeisen an: 1. Es mache durch gemeinsame
Kristallisation mit dem Karbid dieses bestdndiger und
bewirke so eine groRere Harte und Zunahme der Ab-
schreckung. 2. Im Ferrit verbleibendes Chrom beein-
flusse die Eigentimlichkeiten auch dieses Bestandteiles.

Zur weiteren Klarung der Wirkung von Chrom-
zusatzen wurden folgende Versuche durchgefihrt. Zwei
im Kippelofen aus Roheisen geschmolzene Eisensorten

von folgender Zusammensetzung
Pyl i I ! S
0 0
Gewdhnl. Graueisen 1 3,1 2,0 07 09 01
Zylindereisen 3,35 1.3 0,7 0,5 0,1
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wurden im Tiegel umgeschmolzen und dann mit ver-
schieden groBen Chromzuséatzen vergossen, wobei die
in Zahlentafel 1 verzeichneten Ergebnisse erzielt wurden.

Demnach erhoht ein Chromzusatz von 0,11 % in
gewodhnlichem Eisen (Probe Cr 2) die Zug- und Bruch-
festigkeit bei gleichzeitigem Ansteigen der Hé&rte. Die
Steigerung des Zusatzes auf 0,78% bewirkt ein Zu-
rickgehen der Zugfestigkeit ungefahr auf den urspring-
lichen Stand, ein etwas geringeres Nachlassen der Biege-
festigkeit und weitere Erhéhung der Héartezahl.

Beim Zylindereisen bewirkten 0,75 % Chromzusatz
einen durchaus melierten Bruch, eine Steigerung der
Biegefestigkeit um 19 % wund der Brinellhdrte um
120 Punkte. Auch beim gewdhnlichen Eisen trat eine
sehr betrachtliche Hartesteigerung durch Zusatz von
0,78 % Chrom ein, wodurch die hartende Wirkung des
Chromzusatzes auf beide Eisensorten dargetan wird.
Das gibt deutliche Fingerzeige fur den Guf von Hart-
walzen, Zahnradern
und &hnlichen Stik-
ken, bei denen groRte
Dichte und Wider-
standsfahigkeit gegen
reibende Beanspru-
chung von lebens-
wichtiger Bedeutung
sind. Chromzuséatze
erhohen die Lo6slich-
keit des Kohlenstof-
fes, verleihen daher
dem Eisen langer
wéhrende Flissigkeit
und wirken den Ge-
fahren des Phosphids
— die stets besteben,
wenn der Phosphor-

-305 »203-

V32

gehalt Uber 0,3 %
steigt — bei stark
wechselnden Quer-

schnitten entgegen.
Molybdéan verbin-
det sich im Stahl mit
dem Ferrit, bildeteine
feste Losung von Mo-
lybdan und Eisen und
vereinigt sich zugleich mit dem Kohlenstoff zu einem
leicht zersetzbaren Doppelkarbid von Eisen und Mo-
lybdé&n. Ein in Form von Ferromolybdan mit 8 % Mo-
lybdan bewirkter Zusatz von 0,10 % Molybdéan ergab
eine betrédchtliche Verfeinerung des Korns ohne merk-
bare Héartesteigerung (Legierung: 3,07 % Ges.-C, 2,75 %
Graphit, 2,17 % Si, 0,56 % Mn, 0,93 % P, 0,073 % S,
0,11 % Mo).

Weitere Versuche wurden wieder mit gewdhnlichem
Graueisen und mit Zylindereisen ausgefihrt und von
jeder Legierung je ein Probestab fur die Biege- und fir
die ZerreiBprobe und ein von einer lotrecht mit ein-
geformten Schreckschale begrenzter Klotz zur Fest-
stellung der Abschreckung nach Abb. 1 abgegossen.
Zahlentafel 2 zeigt die mit verschiedenen Molybdan-
zusatzen erreichten Ergebnisse.

Demnach bewirkt ein Zusatz von 0,10 % Mo-
lybdan bei gewdhnlichem, siliziumreichem Graueisen
eine Minderung der Zug- und Druckfestigkeit, geringe
Steigerung der Biegefestigkeit und geringe Abnahme
der H&rtung. Erst beim Zusatz von 0,5 % Molybdan
tritt eine allgemeine Verbesserung samtlicher Festig-
keitswerte ein. Die Wirkung kleiner MolybddDzusétze
tritt dagegen deutlicher beim siliziumarmeren, hoch-
wertigen Zy'lindereisen in Erscheinung. Hier wirkt schon
ein Zusatz von 0,12 % verbessernd auf alle Werte ein.

Weitere Versuche mit gewdhnlichem Grau- und
mit Zylindereisen, das zundchst im Kuppelofen er-
schmolzen und dann unter genauester Beobachtung
der Schmelz- und GieBtemperaturen im Tiegel umge-
schmolzen wurde, ergaben die Werte der vier untersten
Zeilen der Zahlentafel 2. Ein Zusatz von 1% % Mo-
lybdén verbesserte demnach die Zugfestigkeit des Zy-
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lindereisens um 25 %, die Druckfestigkeit um 22 % und
die Biegefestigkeit um 9 %, ohne die sonstigen guten

Eigenschaften dieses Eisens irgendwie unginstig zu
beeinflussen.
Molybdénzusétze minderten durchweg den

Schwefelgehalt betrachtlich herab und wirkten zugleich
auf Verringerung des Gehaltes an gebundenem Kohlen-
stoff hin. Sie verfeinern das Korn durch Verkleinerung
der Graphitteilchen und machen den GuR fester und
zaher. Mengen bis zu 0,5 % beeinflussen die Bearbeit-
barkeit nicht, groBere Zusdtze machen die Bearbeitung
rasch zunehmend schwierig. Besonders wertvoll er-
wiesen sich Molybdénzusatze fur Abgusse, die grob
reibender Beanspruchung unterworfen sind, wie Stein-
brecherbacken, Mahlplatten und ahnliche Teile. Auch
fur Zylinder- und Pumpenfutter haben sich diese Zu-
satze bestens bewéahrt.

Wolfram brachte wenig bemerkenswerte Ergeb-
nisse. Ein Zusatz von 1% verbessert die Festigkeit
unter gleichzeitiger Minderung der Hartel). Kleine
Zusatze von 0,1 % Wolfram wirken &hnlich, aber weniger
gleichmaRig, wie gleiche Zusatze von Molybdan.

Als Gesamtergebnis dieser Versuche ist festzustellen,
daR kleine Zusatze von Nickel, Chrom und Molybdéan
geeignet sind, das Eisen in verschiedener Richtung zu
verbessern, insbesondere grobkdrniges Geflige zu ver-
feinern und die Bildung schwammig-poréser Stellen
hintanzuhalten. C.Irresberger.

Korrekturen der Ablesungen optischer Temperatur-
messungen bei der Stahlerzeugung.

J. Neill Greenwood berichtet in einer aus-
fuhrlichen Arbeit2) Uber seine Versuche an etwa
700 Siemens-Martin-Schmelzungen verschiedener Her-

stellungsart und Zusammensetzung. Es ist ohne weiteres
klar, daB die genaue Verfolgung der Badtemperaturen
wahrend der ganzen Schmelzung wichtige Aufschlisse
Uber die stattfindenden Reaktionen geben kann; auch
scheint es sicher, dal die wahrend der Erschmelzung
erreichten oder innegehaltenen Temperaturen in sehr
einschneidender Weise den Gasgehalt und damit spater
die Erstarrungsart der Blocke beeinflussen.

Die Messung der Badtemperatur im Ofen st
einigermaBen schwierig. Sie kann naturlich erst be-
ginnen, wenn alles eingesetzte Metall fllissig geworden
ist und eine gleichmé&BRige Temperatur innerhalb des
gesamten Bades herrscht. Der Ofen selbst kann aber

weder, wie es fur eine genaue Korrektur der beob-
achteten Temperaturen erforderlich ware, als absolut
schwarzer Korper betrachtet werden, noch liegen

hier die Bedingungen der freien Strahlung in den Raum
vor, wie sie z. B. fur den Giel3strahl gelten, und fir
die man die bekannten Emissionskoeffizienten einsetzen
kann. Denn gleichzeitig mit der von der Badoberflache
ausgesandten Strahlung, die ihrer Temperatur entspricht,
empfangt man im optischen Pyrometer auch die von
den heiBen Flammen reflektierten Strahlen und, um im
Bilde zu bleiben, die von den Kkalteren Wé&nden re-
flektierten kalten Strahlen. Um uber die in der Praxis
vorherrschenden Bedingungen Kenntnis zu bekommen,
bestimmte Greenwood nun einmal die scheinbare Tem-
peratur der Schlackenoberflache bei Anwesenheit der
Gase im Ofen, ferner die gleiche Temperatur wéahrend
des Umsteuerns, also bei Abwesenheit der Flammengase,
und endlich die scheinbare Temperatur der Flammen
selbst. Um vergleichbare Ergebnisse zu bekommen, wur-

den die Messungen stets durch die mittlere Ofentir
vorgenommen. Es war hierbei zu beachten, daB das
Kochen des Stahls erhebliche Abweichungen in den

Temperaturmessungen verursacht, da die aufsteigenden
Gasblasen meist ké&lter sind als die Schlackenoberflache,
ebenso treten betrachtliche Abkuhlungen durch Kalk-
zusatze ein. FluBspat erzeugt starke Rauchentwicklun-
gen”™ jlie einen Teil der Strahlen absorbieren.

J) Nach Proceedings,
bis 1918, S. 85/6.

2) Iron Steel
(1923), S. 27/74.

Brit. Foundrym. Ass. 1917
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Die gesamte Warmeubertragung, soweit sie aus den
strahlenden Flammen an das Bad erfolgt, mu3 durch
die Schlacke gehen. Diese selbst ist zwar ein schlechter
W éarmeleiter, aber die zwischen ihr und den Gasen
einerseits, dem Bad anderseits stattfindenden lebhaften
Reaktionen ermdglichen eine gute Waé&rmelbertragung.
Beim sauren Verfahren ist die Schlacke verhaltnismé&Rig
dunn und hat infolgedessen meist die gleiche Tempera-
tur wie die Stahloberflache. Beim basischen Verfahren
zeigt die 20 bis 25 mm dicke Schlackenschicht erheb-
liche Abweichungen von der Metallbadtemperatur.

Der EinfluR der Elammengase auf die Temperatur-
messungen der Badoberflaiche geht aus Zahlentafel 1,
die das Mittel zahlreicher Beobachtungen darstellt, her-
vor. Man sieht, daB die Differenz zwischen der schein-
baren Gas- und der Schlackentemperatur beim ba-
sischen und sauren Verfahren etwa 40° betragt. Dieser
Wert traf in 8590 aller Falle zu, wenn man eine Ab-
weichung von 1®° znlalRt. Der Berichterstatter hat
die in den Originaltabellen angegebenen Daten nach
den Regeln der GroRzahlforschung ausgewertet. Es
zeigt sich dann, dalR die Angaben der beiden Beob-
achter, von denen die Messungen stammen, untereinander
recht verschieden sind. So liest z. B. der Beobachter A
durchweg nur gerade Temperaturzahlen ab (es fehlen
also uberall ungerade Zahlen), wéhrend der Beobachter
B im allgemeinen nur auf 5° genau abliest, denn seine
Kurve zeigt Maxima bei jeder 0 und 5 in der letzten
Stelle. Wahrend die Haufigkeits-Hochstwerte Uber den
Differenzen zwischen Gas- und Sehlackentemperatur
beim sauren Stahl noch verhaltnismaRig scharf ausge-
bildet sind, trifft dies bei dem basischen durchaus nicht
zu In jedem Falle dirfte also die Angabe der durch-
schnittlichen Differenz zwischen Flammen- und Schlak-
kentemperatur nur als sehr roher Né&herungswert zu
gelten haben.

Die beobachtete durchschnittliche Differenz von
etwa 30° zwischen der scheinbaren Schlackentempera-
tur bei An- und Abwesenheit von Gas verwertet Green-
wood in Verbindung mit einer Bestimmung der wahren
Temperatur der Schlacke zu der SchluBfolgerung, daR
die Temperatur der Schlackenoberflache, wenn sie durch
«die offene Tur bei Anwesenheit der Heizgase gemessen
wird, ohne Korrektur die wahre Temperatur der
Schlacke darstellt.

Die Bestimmung der wahren Temperaturen im Ofen
geschah auf eine etwas merkwirdige Weise. Es wurde
angenommen, daf die Temperatur des beim Abstich zu-
letzt sichtbaren Metalls und der zuerst erscheinenden
Schlacke gleich sei. Die wahre Temperatur des Metalls
erhalt man durch Korrektur der beobachteten Werte
beim Abstich vermittels des bekannten Emissions-
koeffizienten von 0,4 fur Stahl. Hieraus und aus der
scheinbaren Temperatur der zuerst flieBenden Schlacke
lagt sich dann der Emissionskoeffizient der Schlacke
bestimmen, und mit Hilfe dieses Emissionskoeffizienten
wurde die wahre Temperatur der zuletzt aus dem Ofen
flieBenden Schlacke bestimmt, die im Ofen selbst die
oberste Schlackenschicht gebildet haben soll. Da diese
Temperatur um etwa 35° niedriger war als die bei
Abwesenheit von Gas beobachtete letzte Schlackentem-
peratur im Ofen, und da anderseits bei Anwesenheit von
Gas die Oberflachentemperatur scheinbar um 30° erhé6ht
wird, ergab sich die obige Regel.

Bei der Ablesung der Temperaturen beim Abstich
und beim GieBen ist vor allem auf die Abwesenheit
von rauch- und kohlensdurehaltigen Gasen zu achten.
Der auf dem Giel3strahl oft zu beobachtende irrisierende
Schein wird fur die Wirkung einer dinnen Oxyd-
schicht gehalten, deren Dicke sich mit dem Sehwinkel
scheinbar é&ndert. Der EinfluB der Rundung des
Strahls ist nur bei hoher legierten Stahlen merklich.
Im allgemeinen gibt der mit einem Emissionsfaktor mit
0,4 korrigierte Wert der Ablesung des GielRstrahles die
richtige Temperatur an.

Die Arbeit enthalt eine ganze Reihe von Schau-
bildem Uber den Verlauf der Gas- und Schlacken-
temperaturen wahrend der Schmelzungsdauer, die sich
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Zahlentafel 1. Mittelwerte UGUber den Ein-

fluB der Flammenstrahlung auf die Ab-
lesungen.
IERER!
"
)
v 1 .
Sauer . . . 230 43 31
j Basisch . . 223 43 32

aber nicht zur Wiedergabe eignen, da der EinfluR der
Vorerwdrmung anscheinend nicht bertcksichtigt ist.
Nach zahlreichen Messungen des Berichterstatters kann
man namlich bei fortlaufender Messung der schein-
baren Gastemperaturen durch eine kleine Oeffnung in
einer der Ofentiiren sehr genau beobachten, wie die Gas-

temperaturen unmittelbar nach Umstellen rasch an-
steigen, dann konstant bleiben und endlich wieder
bis zur né&chsten Umstellperiode langsam abfallen.

Man kann auf diese Weise auch sehr genau das mehr
oder weniger gleichmaBige Arbeiten der beiden Ofen-
seiten Uberwachen.

Zum SchluB wird noch auf die Bedeutung der Tem-
peraturmessungen im Ofen und beim Gieen fiur die
spateren Eigenschaften des Stahls hingewiesen. Abge-
sehen von dem EinfluR der Erschmelzungstemperaturen
auf den Gasgehalt und damit die Gasentwicklung und
Seigerung in den Kokillen, sei hier noch die unver-
kennbare Abhédngigkeit der Lunker- und Seigerungs-
bildung, ferner der Ausdehnung der saulenférmigen
Randkristalle und endlich der Verteilung der Schlacken-
einschlisse von der GieBtemperatur hervorgehoben.

Die der Arbeit beigegebenen Zahlentafeln tber alle
Einzelbeobachtungen lassen sich jedenfalls in der einen
oder anderen Weise wertvoll fir weitere Forschungs-
arbeiten verwenden. Der Verfasser deutet selbst an,
daB eine Messung der Schlackentemperaturen durch
kleine Oeffnungen in den geschlossenen Tiren wahr-
scheinlich sicherer ist, da dann bei Abwesenheit der
Gase annahernd die Verhéltnisse des schwarzen Kdrpers
vorherrschen. Weiter will er Versuche unternehmen,
um die wahre Schlackentemperatur mit Hilfe von ein-
getauchten Graphitrohren, deren Bodenstrahlung optisch
bestimmt werden soll, festzustellen. E. Daeves.

Strahlung und Konvektion bei der Erwdrmung
in einem Muffeloien.

J. T. Littleton 1) stellte in einen kleinen
Muffelofen (1 X 1X 0,5 m3) von bekannter Wandtem-
peratur ein standig von Wasser durchflossenes Kalori-
meter hinein. Die &uBere Oberflache dieses Kalori-
meters war einmal mit Platinmohr und RuR geschwarzt
und einmal vergoldet und poliert. Gemessen wurde
jedesmal die W&rmeaufnahme des Kalorimeters in Ab-
hangigkeit von der Wandtemperatur (d. h. der Tem-
peratur der inneren Oberflache) des Muffelofens. Es
ergaben sich die in Abb. 1 wiedergegebenen Kurven.

Danach ist der Warmelbergang bei geschwérztem
Kalorimeter um ein Vielfaches grofer als bei vergol-
detem. Dies beweist unmittelbar ein starkes Ueber-
wiegen der Strahlung gegenuber der Konvektion bei
der Warmeibertragung im vorliegenden Falle; denn die
Konvektion hat sowohl bei schwarzer als auch bei ver-
goldeter Oberflache denselben Wert, wahrend die Strah-
lungszahl der vergoldeten Oberflache viel kleiner als
die der schwarzen Oberflache ist.

Der Warmelbergang durch Konvektion ergibt sich
aus diesen Messungen mit Hilfe einer Gleichung, in
der die Strahlungszahlen der schwarzen und der ver-
goldeten Oberflaiche und die Temperaturen des Gases
und der Ofenwande Vorkommen. Die Strahlungszahlen
werden der Literatur entnommen, die Wandtempera-
turen durch sechs an verschiedenen Stellen auf den

i) J. Am. Ceram. Soc. 6 (1923), S. 771/6.
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W andflachen angebrachte Thermoelemente gemessen.
Dagegen wird die Gastemperatur nicht gemessen, son-
dern stillschweigend gleich der Wandtemperatur gesetzt.
Hierin liegt offenbar ein erheblicher Fehler, zumal es
sich z. T. um noch brennende Gase handelt. Ein wei-
terer Fehler liegt darin, daR die Strahlung der das
Kalorimeter umgebenden Gase ohne weiteres der Strah-
lung der Ofenwénde auf das Kalorimeter zugerechnet
worden sein muR.

Unter diesem Vorbehalt sei das Ergebnis der Ver-
suche mitgeteilt, daB der Warmeubergang durch Kon-
vektion linear mit dem Temperaturunterschied zwi-
schen Gas und beheizter Wand steigt und die zuge-

WE
horige masto(j Is™

Waéarmetibergangszahl a = 8,4

Das Stefan-Boltzmannsche Strahlungsgesetz ist
halb der Versuchsfehlergrenzen erfillt.
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Fir die Erkenntnis der tatsadchlichen Warmeuber-
gangsverhaltnisse im Muffelofen durften diese Ver-
suchsergebnisse nicht ohne weiteres zu ubernehmen sein,
weil die Muffel einerseits eine viel groRere Oberflache
und anderseits eine viel hohere Temperatur als das
Kalorimeter hat. Aus diesen und anderen Grinden
ergibt sich, daB die Temperatur der inneren Ofenober-
flache und der &uBeren Muffeloberflache voneinander
stark abhéangig sind und letzten Endes doch der Warme-
bergang vom Gas an die umgebenden Wandflachen
maRgebend ist. Trotzdem hat der vorliegende Versuch
in mehrfacher Hinsicht Bedeutung. Am wichtigsten
scheint uns die Bestdtigung der Forderung der Theorie,
daB die Warmeubertragung zwischen zwei Wanden
durch Strahlung im allgemeinen weit hoher ist als die
Waérmeabgabe eines dazwischen befindlichen Gases
durch Konvektion an die bestrahlte Wand, das ebenso
heif ist wie die strahlende Wand. Alfred Schach.

Deutsche Glastechnische Gesellschaft.

Die Deutsche Glastechnische Gesellschaft veran-
staltet am Freitag, den 23. M ai 1924, im Ingenieur-
hause, Berlin NW 7, SommerstraBe 4a, eine ,,Glastech-
nische Tagung®“, in der eine Anzahl von einschldgigen
technischen Vortragen gehalten werden. Teilnehmer-
karten kénnen von der Geschaftsstelle der genannten
Gesellschaft, Frankfurt am Main, GutleutstraBe 8, be-
zogen werden.

Patentbericht.
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KL 7a, Gr. 15, Sch 63 302.
Schloemann, hydraulische Anlagen,
Kl. 7a, Gr. 17, A 35427. Schaltvorrichtung fur
W 'alzwerksmaschinen mit Ueberhebetischen. Engel-
hardt Achenbach, sel. Séhne, G. m. b. H., Busch-

hitten, Kr. Siegen.
Kl. 7a, Gr. 17, Sch 68 750. Kantvorrichtung.
Eduard Schloemann, hydraulische Anlagen, Dusseldorf.

Kuhlbett.
Disseldorf.

Eduard

KI. 7f, Gr. 1, B 97 224. Kingwalzwerk, insbe-
sondere Reifenwalzwerk. Hermann Berg, Godesberg.
KIl. 12e, Gr. 2, M 81 142. Verfahren zur elek-

trischen Reinigung von Gasen, inshesondere Generator-

gasen. Metallbank und Metallurgische Gesellschaft,
Akt.-Ges., Frankfurt a. M.

KI. 14h, Gr. 3, K 83 657. W assergefullter
Warmespeicher. 2)t«5ng. Clemens Kiesselbach, Bonn,
Poppelsdorfer Allee 58a.

KI. 18a, Gr. 6, A 41 530. Schragaufzug zur Be-

gichtung von Kuppeléfen. Ardeltwerke, G. m.

Eberswalde (Mark).

b. H.,

Kl. 18a, Gr. 6, D 44 784. Begichtungskatze fur
Schachtéfen. Deutsche Maschinenfabrik A.-G., Duis-
burg.

KIl. 18a, Gr. 14, P 46 642. Besatzstein fur Wind-

erhitzen. Pfalzische Chamotte- und Thon-Werke (Schif-
fer & Kircher) A.-G., Grunstadt a. Rh., und Otto
Strack, Gut Hausleiten bei Horbering, Oberbayern.

KI. 18b, Gr. 17, C 34 099. Vorrichtung zum
Déampfen von Schlagen in Windleitungen bei Stahl-
werken und Hochofen. Constant Cailleaux, Montignies-
sur-Sambre, Belgien.

KI. 18b, Gr. 20, E 28 238. Eisenlegierung, im
wesentlichen bestehend aus Eisen, Silizium und Zirkon.
Electro Metallurgical Company, New York.

KIl. 18b, Gr. 20, W 53600. Zusatz z. Patent

341 793. Verfahren zur Herstellung von Legierungen
aus Metallen der Eisen- und Chromgruppe mit Si-
lizium. Richard Walter, Nirnberg.

KIl. 18c, Gr. 2, T 26 232. Verfahren und Vor-

richtung zur endgiltigen Formung und zum Ab-
schrecken von ringférmigen Werksticken. The Timken
Roller, Bearing Company, Canton, Ohio, V. St. v. A.

KIl. 18c, Gr. 9, S 52322. Gluhofen mit Gasbe-
heizung. Alfred Smallwood, London.

KI. 244a,Gr. 19, L 55 866. Mechanische Rost-
feuerung mit Entgasung der Brennstoffe in vorgebauten
Schweikammern und Verdichtung des entgasten Brenn-
stoffes beim Austritt aus der Schweikammer. Sr.*3ng.

Fritz Landsberg, Berlin-Wilmersdorf, Jenaer Str. 3.

Kl. 24g, Gr. 5 D 43471. Vorrichtung zur Ab-
fuhrung von Ascherickstanden durch ein Strahlge-
blase. Diusseldorfer Maschinenbau-Akt.-Ges., vorm. J.
Losenhausen, Dusseldorf-Grafenberg.

Kl. 31b, Gr. 11, L 57 889. Verfahren und Vor-
richtung zur Erleichterung des Herausziehens von Mo-
dellen aus Sandformen. W ilfred Lewis, Haverford,
V. St. v. A.

Kl. 31c, Gr. 1, P 47 457.
und Metallwerk, Akt.-Ges.,

Kerndol. , Polar“, Eisen-
Stettin-Grunhof.

KI. 31c, Gr. 15, B 108 229. Verfahren und Vor-
richtung fur KokillenguB unter Druck. Wolfgang
Bauer, Berlin, Sonntagstr. 8.

Kl. 31c, Gr. 18, G 60595. Zus. z. Pat. 378 557.

Vorrichtung zum Einsetzen der Muffenkerne fur nach
dem SchleudergufR herzustellende Rohre. Gelsenkirclie-

ner Bergwerks-Alct.-Ges., Abt. Schalke, Gelsenkirchen.
KI. 31c, Gr. 28, S 63 550. Vorrichtung zum
GieBen von Metallblécken in Trommeln. $ipL(j:tg.

Alois Siebeck, Ratingen.

. KIl. 421, Gr. 4, N 22651. Vorrichtung zur Ana-

KI. 7a, Gr. 13, Z 13731. Vorrichtung zur Er- |y yon Gasgemischen, z. B. von Rauchgasen, bei
zeugung des Halses von Metall-, insbesondere Stahl- welcher die zur Messung, Absorption und Gasférde-
flaschen. Michael Zack, Koln, Alexianerstr. 26. rung dienenden R&ume ineinander angeordnet sind.
. . ‘W'gm Paul Nettmann, Kéln a. Rh., Bismarckstr. 4.

1) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage KI. 49e, Gr. 10, E 28 956. Hydraulische Niet-

an wéahrend zweier Monate fir jedermann zur Einsicht maschine. Eulenberg, Moenting & Co. m. b. H. Schle-

und Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.

busch-Manfort.
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KI. Ib, Nr. 869 695. Vorrichtung zur magnetischen
Scheidung. Fried. Krupp, Grusonwerk, Akt.-Ges., Mag-
deburg-Buckau.

KIl. 31c, Nr.
Oswald Scheibel,

KI. 49b, Nr.
weglichen Messern.
strafle 1.

869 590. Wandstarken-Kernstitze.

Henriettenhiitte, Bez. Liegnitz.

869 382. Blockschere mit zwei be-
Albert N&ll, Duisburg, Hutten-

Deutsche Reichspatente.

KI. 31 ¢, Gr. 21, Nr. 376 205, vom 4. Dezember 1919.
Allan Coats in Hayfield, Schottl. Vorrichtung
zur Herstellung von Stangen o. dgl.
beliebiger Lange in senkrecht stehen-
der OufBform.

Die Vorrichtung dient zur Her-
stellung von Stangen, Bé&ndern,
Rohren und ahnlichen Gebilden
am kreisférmigen, rechteckigen,
vollen oder hohlen Querschnitt.
Sie besteht in der Vereinigung fol-
gender, an sich einzeln fir gleiche
Zwecke bekannter Einrichtungen,
namlich einem GieRtiegel a mit
einem elektrisch durch den GieB-
vorgang gesteuerten Stopfen b,
einem sich allmahlich erweitern-
den, mit KihImantel und Schmie-
rung versehenen GieRmundstick e

und einer aus Walzen c,
d bestehenden Vorrich-
tung zum Herausziehen
des erstarrten Metall-
stranges f aus dem senk-
rechten GiefRmundstick.

ESP

KIl. 31 a, Gr. 5, Nr. 376 363, vom 30. Méarz 1922.
Ernst Herbert Kiithne in Dresden. Anzeigevorrich-
tung fir Schmelzofen.

Zum Anzeigen der jeweils im Schmelzbade vorhan-
denen Materialmenge werden an das Schmelzbad (oder

gegebenenfalls an Flissig-
keiten oder Dampfe, die dem
Schmelzbade in entsprechen-
den Schichten wunter- oder
Uberlagert sind) zwei oder
mehrere Kontaktteile eines
unterbrochenen bzw. ge-
schlossenen Stromkreises so
herangelegt, daB die jewei-
lige Einstellhnohe des einen
in das Schmelzbad eintau-
chenden Kontaktteiles der jeweiligen Spiegelhdhe des
Schmelzbades entspricht, sobald sich Stromschlufl bzw.
Stromunterbrechung ergibt.

K1.31c, Gr.18, Nr. 376430,

vom 19. Okt. 1921. Hein-
rich Talla in Nusle
b. Prag. Verfahren und Vor-

richtung zur Ausfilhrung des
Schleudergusses.

Die Schmelzung des Me-
talls im Ofen a (Schmelz-
tiegel b) geht bei umlaufen-
dem Ofen vor sich, und die
Ueberfuhrung des flussigen
Metalls in die GuBform c
findet bei erreichter voller
Umdrehungszahl des Ofens
statt.

KI. 31 e, Gr. 18, Nr. 378 557, vom 28. Dezember 1922.
Gelsenkirchener Bergwerks -Akt.-Ges., Abt.

Patentbericht.
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Schalke in Gelsenkirchenl). Vorrichtung zum Ein-
setzen der Muffenkerne und Herausziehen von durch
Schleudergul? hergestellten Rohren.

Der Muffenkern a wird nach der Erfindung auf
einen Kernhalter c¢ aufgeschoben wund mittels einer
Spindel b in die SchleuderguRform eingefihrt bzw.
herausgenommen.

KI. 31c, Gr. 18, Nr.378 558, vom 28.Dezember 1922.
Gelsenkirchener Bergwerks-Akt. -Ges., Abt.
Schalke in Gelsenkirchenl). Stitzvorrichtung fur
nach dem SchleuderguBverfahren hergestellte Rohre.

Die Vorrichtung dient dazu, Rohre, die nach dem
SchleuderguBverfahren hergestellt sind, beim Entfernen

aus der SchleudergufRmaschine durch mechanisch unter-
greifende Stutzen abzufangen und zu tragen. Sie be-
steht aus Stitzhebeln a mit Sicherungshebeln b, die bei
dem zum Herausldsen des Rohres erfolgenden Zu-
rickfahren der Maschine c¢ selbsttdtig hochklappen
und beim Vorfahren der Maschine wieder herunterge-
driuckt werden.

KI. 31 ¢, Gr. 26, Nr. 379 137, vom 17. September 1922.
Allgemeine Elektricitats-Gesellschaft in Ber-
lin2). Vorrichtung zum Gielen mittels des SpritzguRR-
verfahrens.

Zur Erhohung der Betriebssicherheit der GieB-
maschine wird die Bewegung des Spritzgefales a im

Metallbade vollstdndig vermieden und zur Fullung des
GieBgefaRes der Spiegel des Metallbades in einem fest-
stehenden Schmelzkessel gehoben und nach beendigter
Fillung wieder gesenkt. Hierbei erfolgt das Heben und
Senken des Metallspiegels durch einen auf das Bad aus-
getubten Druck (Luftdruck, Kolbendruck oder Gewicht b).

1) Von dem Patentsucher wird als Erfinder ange-
geben: Heinrich Burchartz in Gelsenkirchen.

2) Von dem Patentsucher ist als Erfinder angegeben
worden: ®ipl.«Sng. Curt Krautschopp in Eichwalde.
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KI. 31 ¢, Gr. 30, Nr. 378 635, vom
11. Februar 1922. Paul Sehiegries
in Duisburg-Meiderich. AusstoR3-
vorrichtung fir glatte Kernspindeln und
Modelle aus GuRformen, insbesondere
von Kernspindeln aus abgegossenen
Blockformen.

Um aus abgegossenen Blockformen
die Kernspindeln c¢ zu entfernen, laRt
man ein Eallgewicht a, das an einer
zum Anbeben des Formkastens b ge-
eigneten Vorrichtung auslésbar ange-
bracht ist, durch freien Fall auf die
Kernspindel ¢ einwirken, wodurch sie
aus dem Formkasten berausgestoBen
wird.

KI. 31 ¢, Gr. 18, Nr. 379 032, vom
15. Dezember 1922. Hermann Blatz
heim in Essen. Gekiihlte DauergieR-
form fur SchleuderguR.

Der von der Form a und einem
auBeren gewellten Kiuhlmantel b gebil-
dete Hohlraum wird von einer Flussig-

keit mit hohem Siedepunkt und geringer spezifischer
Waérme, z. B. Oel ausgefullt, wobei zum Zweck der
dauernden Beruhrung der Flussigkeit mit der Form beim

Umlaufen Verdrangungskolben c angeordnet sind, die
unter Einwirkung der Fliehkraft die Flussigkeit an die
Form dréangen und die Luft durch entsprechend ange-
ordnete Kandéle in einen Raum abdréngen, aus dem Luft
und Gase durch ein Fliehkraftventil d beim Umlauf
selbsttatig entweichen.

KI. 10 a, Gr. 10, Nr. 378 200, vom 8. November 1919.
Heinrich Koppers in Essen, Ruhr.
Schragkammerofen zur
Erzeugung von Gas und
Koks mit Warmerickge-
winnung durch im Zug-
wechsel betriebene W&rme-
speicher.

Durch die fur Oefen
mit liegenden Kammern
bekannte Parallelschal-
tung der einzeln regel-
baren senkrechten Heiz-
zliige a mit den darunter-
liegenden Warmespei-
chern b und durch die
Ausgestaltung des Uber
den Heizzliigen entlang-
laufenden Abgassammel-
kanals ¢ in der Weise,
dal dieser Kanal am

oberen Ofenende wagerecht abgebogen ist, wird eine
praktisch voll befriedigende GleichmaRigkeit in der
Beheizung erzielt.

KI. 18 a, Gr. 2, Nr. 378 811, vom 8. Marz 1922.
Zusatz zum Patent 377 204. Hugo Stotz in Wein-
garten, Wdarttemberg. Verfahren zur Herstellung
von Spanebriketten unter Zugabe von Veredelungsstoffen.

Die Unterbringung der Veredelungsstoffe im Innern
der Brikette kann auf die verschiedenartigste Weise
erfolgen, ebenso auch die Schaffung des nétigen Hohl-

Patentbericht
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raumes hierzu, der, wem) erforderlich, nach Einfullen der
Veredelungsstoffe wieder vollstandig verschlossen wird.

KI. 10 a, Gr. 17,
Nr. 375785, vom 3.
August 1921. Gebri-
der Sulzer, Akt.-
Ges. in W inter-
thur, Schweiz. Ver-
fahren zum Kuhlen
von glihendem Koks
mittels eines im Kreis-
lauf befindlichen Luft-
stroms, der die aus dem

Koks aufgenommene
Warme an einen
Dampferzeuger Uber-
tragt.

Der erzeugte Dampf wird unter
W assergasbildung zum Vorkihlen hei-
Rer Koksmengen bis zur Erreichung
einer Temperatur von etwa 700° oder
darliber benutzt, und die im Koks dann
noch enthaltene Wé&rme wird zur Er-
zeugung von Dampf herangezogen.

KI. 10a, Gr. 13, Nr. 376467, vom
21. Juli 1922. Wilhelm Miller in
Gleiwitz. Einrichtung zum Reinigen
der senkrechten Heizziige in den Kam-
merwénden von Koksofen u. dgl.

Am FuRe der Kammerwéande,
oberhalb 'der Gas- und Luftdusen,
sind in dem Steinverband der Heizzlge
a passende Handlocher vorgesehen,
die mittels gerader Steine oder falz-
artiger Stopfensteine b zugemauert wer-
den kénnen.

KI. 10 a, Gr. 26. Nr. 378 362, vom

2 Dezember 1920. Maschin

Petry & Hecking, G. m. b. H.,
und Huth & Réttger, G. m. b. H. in Dortmund.
Drehofen fiir die Entgasung von Brennstoffen.

Die Trommel ist in [der Mitte gegen axiale Ver-
schiebung gesichert und mit ihren Stirnenden in Ring-
kammern gefuhrt, die, mit leichtem oder feinem Staub
gefullt, den GasabschluR des Spaltes bewirken.

KI1. 7 a, Gr. 15, Nr. 378 211, vom 26. September 1922,
MaschinenfabrikjSack, G. m. b- H. in Dusseldorf-
Rath. Sténdenollen-
lagerung bei Walz-

werken.

Nach der Erfin-
dung ist die Achse der
ersten Zufuhrungsrol-
len b, der sogenannten
Sténderrollen, ZwWi-
schen den Walzen-

stdndern a angeordnet und durch eine Festhalte- bzw.
Klemmvorrichtung, die von auBen durch die Walzenstander
an die Achse ¢ der Rollen herangefihrt ist, festgehalten.

KI. 7 f, Gr. 9, Nr. 378 792, vom 23. September 1919.
R. Stock & Co., Spiralbohrer-, Werkzeug- und
Maschinenfabrik
A.-G. in Berlin-
Marienfelde. Ver-
fahren zum Walzen von
Spiralbohrern mittels
Profilwalzen.

Das glihende
Werkstick o dreht
sich in der fur das
Kaltwalzen von Rippenbolzen und Schraubenbolzen
bekannten Art beim Walzen um eine parallel zur Achse
der gleichsinnig umlaufenden Walzen a a iiegende Achse,
wobei die Nuten durch die aufeinanderfolgenden Rippen b
des Walzenpaares allméhlich immer tiefer in das zylin-
arische Werkstick eingepret werden.
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Zeitschriften-u.BucherschauNr.4).

Allgemeines.

Professor der Eisenhittenkunde an
der Konigl. Technischen Hochschule in Stockholm:
Schwedisches Stahl und Eisen. (Mit 5 Abb.)
Goteborg: Wald. Zachrissons Boktryckeri A.-B. 1923.
(30 S.) 8°. — Als Grunde fur die Ueberlegenheit des
schwedischen Holzkohlenroheisens gegeniiber Koksroh-
eisen und der daraus erzeugten Stahlsorten nennt Ver-
fasser u. a.: Reinheit der Rohstoffe von Phosphor und
Schwefel, saure Schlackenfihrung im Hochofen, keine
Eisenoxydulaufnahme, kalter Geblasewind; weiter Ar-
beiten nach dem Prischfeuer-, dem schwedischen Besse-

J. A. Leffler,

mer- und dem sauren Siemens-Martin-Verfahren; end-

lich gut ausgebildete Huttenleute. S Bs
iGeschichtliches.

Joseph G. Butler, jr.: Fifty Years of iron and

Steel. (7*h ed. With numerous ill.) Cleveland (Ohio):
The Penton Press Co. 1923. (6 Bl., 188 S.) 8» 5 BS

Geschichte des frihen Kohlen- und Eisen-
steinbergbaues in Nottinghamshire. W ieder-

gabe von Urkunden aus dem 13. bis 16. Jahrhundert.
[Iron Coal Trades Rev. 108 (1924) Nr. 2924, S. 426.]

Allgemeine Grundlagen des Eisenhutten-
wesens.

( Physik und Chemie. Walther Mathesius, Professor
an der Technischen Hochschule Berlin: Die physi-
kalischen und chemischen Grundlagen des
Eisenhiuttenwesens. 2., umgearb. Aufl. Mit 39 Fig.
im Text u. auf einer Taf.,, 106 Diagrammen im Text u.
12 Diagrammen auf zwei Taf. Leipzig: Otto Spamer

1924. (XVIIll, 483 S.) 8°. 27 G.-Ji, geb. 30 G.-Ji. —
(Chemische Technologie in Einzeldarstellungen. Hrsg.:
Prof. Dr. A. Binz, Berlin. Spezielle chemische Techno-
logie.) B BS
Physikalische Chemie. Gustav Tammann: Lehr-
buch der Heterogenen Gleichgewichte. Mit
336 Abb. im Text. Braunschweig: Friedr. Vieweg
& Sohn, Akt.-Ges., 1924. (XII, 358 S.) 8 °. 15 G.-Ji,
geb. 17 G.-Ji. B B S
1 Elektrotechnik. Jahrbuch der Elektrotech-
nik. Uebersicht tUber die wichtigsten Erscheinungen

auf dem Gesamt-Gebiete der Elektrotechnik. Unter
Mitw. zahlr. Fachgenossen hrsg. von Dr. Karl Strecker.
Jg. 11: das Jahr 1922. Minchen u. Berlin: R. Olden-
bourg 1924. (VI1I1, 241 S.) 8°. Geb. 10 G.-Ji. BB S

Bergbau.’

Geologische Untersuchungsverfahren. Oftt ~ Stutzer,
Dr., a. o. Professor fir Mineralogie und Geologie an der

Bergakademie Freiberg i. Sa.: Geologisches Kar-
tieren und Prospektieren. 2., umgearb. u. erw.
Aufl. Mit zahlr. Textabb. Berlin (W. 35, Schdneberger

Ufer 12a): Gebruder Borntraeger 1924. (VII, 192 S)
8°. Geb. 6 G.-.ft. B B S
Tiefbohrungen in den Erzfeldern wvon

Kiirunavaara und Gellivare.
Nr. 12, S. 326/7.]

[St. u. E. 44 (1924)

Aufbereitung und Brikettierung.

\Erze. E. A. Scheibe: Zur Aufbereitungsfrage
der Eisenerze des Salzgitterer Horizonts. Auf
Grund mikroskopischen Befundes wurden Wasch- und
Aufbereitungsversuche in kleinem MafRstabe mit Proben
aus verschiedenen Fundorten und Horizonten vorge-
nommen. Empfehlender Hinweis auf das Ziegelungs-
verfahren von Kauenhowen (D. R. P.) [Metall Erz 21
(1924) Nr. 6, S. 115/7.]
Nasse Aufbereitung.
Vorgange bei

Harry
der

Nathorst: Ueber
die Aufbereitung in

i) Vgl. St. u. E. 44 (1924),
Nr. 14 (Forts.), S. 37 71/8 4.

Nr. 13, S. 345/52;

Zeitschriften- und
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Setzmaschinen.
des Verhaltens der

maschinen in der
[Jernk. Ann.

Untersuchung und Erdrterung
bei der Aufbereitung in Setz-
Flissigkeit suspendierten Teilchen.
108 (1924), Heft 2, S. 109/15.]

Erze und Zuschlége.

Die Eisenerze der Nieder-Nor-
Erze von Caén. Zusammensetzung. Besitz-
[Iron Coal Trades Rev. 108 (1924 )Nr. 2925,

Eisenerze.
mandie.
verteilung.
S. 469/70.]

Brennstoffe.

Etienne Audibert und André Raineau:
Theorien Uber die chemische Konsti-
tution der festen Brennstoffe. Bestimmungsver-
fahren. Bestandteile. Kohlenwasserstoffe. Lignin.
Huminsduren. Umbildung der Vegetabilien zu Humin-
sauren. [Revue Ind. min. 4 (1924) Nr. 78, S. 127/71.]

Braunkohle. E. J. Babcock und W. W. Odell:
Gewinnung und Brikettierung der Braun-
kohle.* Handelt von den Braunkohlenvorkommen der
Vereinigten Staaten und ihrer Verwertung. [Bull. Bur.
Mines (1923) Nr. 221, S. 1/82]

Adoit Miller: Ueber die Entgasung von
Braunkohlenbriketts. Verfahren, feine Braunkohle
in solcher Form der Destillation zuzufihren, welche
Koks in Brikettform ergibt. Dieser Koks soll als Ersatz
fur Steinkohlenkoks bei Gaserzeugern und im Haus-
brand benutzt werden. [Gas Wasserfach 67 (1924)
Nr. 11, S. 137/8.]

Steinkohle. John Kershaw: Die Verhitung der
Selbstentziindung von Kohle* Vorschlage uber
Stapelung und Bunkerung der Kohle. [Fuel in Science
and Practice 3 (1924) Nr. 4. S. 115/22)]

Clarence A. Seyler: Die chemische Einteilung
der Kohle. Frihere Versuche einer Einteilung. Neue
Vorschlage. [Fuel in Science and Practice 3 (1924) Nr. 2,
S. 40/9; Nr. 3, S.79/83.]

W. Petrascheck: Kohlengeologie
reichischen Teilstaaten.* Das Schatzlar-Schwado-
witzer Steinkohlenrevier. Rossitzer Revier. [Berg- u.
Huttenmé&nn. Jahrbuch der Montan. Hochsch. z. Leoben
71 (1923) Nr. 3, S. 1/12.  Mont. Rdseh. 16 (1924) Nr. 1,
S. 1/4; Nr. 2, S.21/26; Nr. 4, S. 77/80; Nr.5, S. 101/6;
Nr. 6, S. 129/35; Nr. 7, S. 157/61.]

Erdol. Die Petroleumerzeugung im Jahre
1923. Von der Welterzeugung entfielen auf: Vereinigte
Staaten 73 %, Mexiko 15 %, RuBland 3,8 %, Persien
2,5 %, Holidandisch-Indien 1,5 %, Rumaéanien 1,0 %,
Ubrige Léander 3,2 %. [Deutsche Bergw.-Zg. (1924)
Nr. 91]

Demay: Geologie des Erd6ls von
bronn. Die Erddl fuhrenden Schichten.
[Revue Ind. min. 4 (1924) Nr. 77, S. 101/6.]

Sonstiges. Axel F. Enstrém: Die Brennstoff-
frage in den letzten zehn Jahren.* Verbrauch,
Einfuhr und Erzeugung von Brennstoff in Schweden
wéahrend der letzten zehn Jahre. Gesamtbrennstoffver-
brauch von 11,3 auf 9,3 Mill. t, Steinkohlenverbrauch
von 5,9 auf 3,0 Mill. t zuriickgegangen, Holzverbrauch
von 4,5 auf 5,7 Mill. t gestiegen. Bei Wiederkehr gleicher
Arbeitsleistung wie vor Brennstoffkrise voraussichtlich
dauernd Verminderung der Steinkohleneinfuhr um 1
bis 1,25 Mill.t/Jahr. [Medd. Ing-Vetensk.-Akad. Nr. 33
(1924).]

Allgemeines.
Neuere

der oOster-

Pechei-
Bohrungen.

-Verkoken und Verschwelen.

1 Koks und Kokereibetrieb. G.
Miller: Koksausbeute und Koksbeschaffenheit
in Abhédngigkeit von der KoksgrofRe. Bericht
Uber Versuche im chemisch-technischen Institut der
Technischen Hochschule zu Aachen. Eine gepulverte
Kohle ist sowohl beziiglich ihrer anorganischen Anteile,
als auch bezuglich organischer Substanz sorgfaltig vor
einer Entmischung zu bewahren. Die Unterschiede in
der Koksausbeute der einzelnen Fraktionen sind vor-

Lambris und W.
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und Eisen.
nehmlich durch die organisch inhomogene Kohlesubstanz
bedingt. Die KorngroRe uUbte bei den untersuchten
Kohlen keinen gesetzméaRBigen EinfluB auf die Koksaus-
beute aus. Die Korngréfe wirkt bei der Blahprobe ein.
[Brennstoff-Chemie 5 (1924) Nr. 6, S. 84/8.]

Schallenberg; Gaserzeugungsdfen; |II1l. Oefen
fur groBe Gaswerke.* (Teil aus einem Vortrag vor
64. Jahresversammlung des Deutschen Vereins von Gas-
und Wasserfachménnern, Eisenach, September 1923))
Die Vorgange bei der Verkokung. Grundsatzliche Ge-
sichtspunkte fur die Wahl des Ofensystems. [Gas
W asserfach 67 (1924) Nr. 11, S. 133/6.]

Schwelerei. A. Thau: Tieftemperaturverko-
kung mit PreBkoksgewinnung.* Beschreibung
des von Sutcliffe und Evans angegebenen englischen
PreBkoksverfahrens. Erlauterung der Koksbeschaffen-
heit an Hand von Lichtbildern. Vor- und Nachteile des
Verfahrens. [Gluckauf 60 (1924) Nr. 11, S. 191/5]

H. Arnold: Ueber die Zusammensetzung des
Schwelgases bei verschiedenen Temperatur-
intervallen des Drehofens. Versuche bei der
Maschinenfabrik Thyssen in Miulheim (Ruhr). Analysen
von verschiedenen Schweiversuchen. [Z. angew. Chem.
37 (1924) Nr. 7, S.85/7.]

Sonstiges. F. S. Seimatt und H.
Wéarmeleitfahigkeit und spezifische
der Kohle. Bericht Gber Bestimmungen.
Science and Practice 3 (1924) Nr. 1, S. 12/4]

Macpherson:
Wéarme
[Fuel in

Brennstoffvergasung.

Gaserzeugerbetrieb. G. Koénig: Ueberwachung
des Generatorenbetriebes mittels volumetri-
scher Verbrennung.* Zur Ueberwachung kann eine
Kontrollampe dienen, die fir jeden Raumteil Gas ein
bestimmtes Vielfaches an Verbrennungsluft braucht
und ohne LuftiberschuB arbeitet. [ArchivWarmewirtsch.
5 (1924) Heft 4, S. 70./7.]

Waldemar Dyrssen; Gaserzeugerbetrieb in
Stahlwerken.* Vortrag vor dem American lron and
Steel Institute, Mai 1923, in New York. Meinungsaus-
tausch. (Vgl. St. u. E. 44 [1924] Nr. 7, S. 180/1.) [Year
Book Am. Iron Steel Inst. (1923), S. 96/190.]

Wassergas. W. Odell: Gasflammkohle in Was-
sergaserzeugern.* Betriebsergebnisse mehrerer Werke,
zusammengestellt in Zahlentafeln fur verschiedene
Mischungsverhaltnisse von Gasflammkohle und Koks.
Schaubild uber Ersparnisse bei Ersatz des Kokses
durch Kohle. Behebung der Betriebsschwierigkeiten.
Temperaturen im Gaserzeuger. Abhitzekessel hinter
dem Gaserzeuger, nebst Wéarmebilanz. [Bureau of
Mines, Department of the Interior, Technical Paper 274
(1923).]

Nebenerzeugnisse. C. H. S. Tupholme: Abge-
dnderter Mond-Gaserzeuger zur Tieftempera-
tur-Verschwelung.* Durch einfache Erhdhung des
Gaserzeugerschachtes, also der Schutthohe, wird die
obere Verschwelungszone vergréRert; hierdurch sollen
gleichzeitig Leistung, Heizwert, Teerausbeute und Wir-
kungsgrad erhoht werden. [Chem. Met. Engg. 30 (1924)
Nr. 7, S.271/3.]

Feuerfeste Stoffe.
Allgemeines. George Capsa: Definition des
Ausdrucks ,,Keramik“. Bericht, der die internatio-
nale Festlegung und Einteilung der als ,,Keramik®“ be-

zeichneten W issenschaften bezweckt. [Bulet. Soc.
Chimie din Roménia 5 (1923), S. 24/30; nach Chem.
Zentralbl. 95 (1924) Nr. 11, I, S. 1252]

Schamottesteine. S. F. Walton: Neue Verwen-
dung gebrauchter feuerfester Steine.* Aufbe-
reitung gebrauchter Schamottesteine wunter Zusatz

eines Bindemittels zwecks Verwendung als hochfeuer-
fester Mortel. Geringe Kosten. [lron Age 113 (1924)
Nr. 11, S. 786/8.]

Graphit. Der Graphit von Madagascar und
seine Gewinnung.* Geologisches. Abbauverhélt-
nisse. [Génie civil 84 (1924) Nr. 5, S. 113/4.]

und Biicherschau.

44. Jahrg. Nr. 18.

R. T. Stullund G. A. Bole: Studien uUber Graphit
fur Tiegel. Auswahl und Lebensdauer. [lron Trade
Rev. (1924) Nr. 7, S.487/8.]

Herstellung. Mark Sheppard: Feuerfeste Steine

aus Zirkon. Der Stein wird nach Art der Magnesia-
ziegel geprelt, getrocknet und gebrannt. Analyse;
75% Zr02 16,6% Si02 3,6% A1203, 3,8 % Fe203

0,8 % Ti02 Hochfeuerfest, sehr widerstandsféahig gegen
Schlacken mit Ausnahme von Alkalien und Fluoriden.
Gute Arbeitsfahigkeit. Anwendung: Feuerzone von &l-

gefeuerten Oefen. [J. Am. Ceram. Soc. 6 (1923),
S. 294/6.]

E. E. Ayars: Wie man gute Silikasteine
macht.* Ausfuhrliche Angaben Uber Rohstoffauswahl,

Aufbereitung, Formen, Trocknen und Brennen. Ver-
gleich européischer und amerikanischer Verfahren.
Ofenbauarten. Brennstoffe. Alles vom Standpunkt des
praktischen Erzeugers. [Brick and Clay Rec. 63 (1923),
S. 550; nach J. Am. Ceram. Soc. 52 (1924) Nr. 3, Ceram.
Abstracts 3 (1924) Nr. 3, S. 74/5.]

James Thomas Robson und James R. Withrow:
Das Totbrennen von Dolomit. 1ll. Uebersicht
Uber das Fe203.A1203. Si02-Feld als Dolomit-
FluBmittel.* Forts, folgt. [J. Am. Ceram. Soc. 7
(1924) Nr. 3, S.207/21]

Prifung und Untersuchung. E. E. PreBler: Ein
einfacher Porositatsmesser fur Steine.* Be-
ruht auf dem Prinzip der Luftverdrdngung. Beschrei-
bung. Fehlerquellen. Vergleichswerte mit dem W asser-
verdrangungsverfahren. Eignung fur laufende Ueber-
wachung von feuerfesten Steinen. [J. Am. Ceram.
Soc. 7 (1924) Nr. 3, S. 154/9.]

P. Gillard: Verschlackungspriufung feuer-
fester Stoffe. Schmelzpunkterniedrigung durch
Schlackenzusatz. Prifung verschiedener Steine. [Rev.

Univ. Mines, 6. Serie, 18, S. 50/5; nach Rev. Met. Extr. 21
(1924) Nr. 2, S.49/50.]

Eigenschaften. Feuerfestes Material fur Herd-
6fen. Notiz Uber eine in Angriff genommene Unter-
suchung des Bureau of Mines, hochfeuerfeste Stoffe aus
kaolinischem Bauxit herzustellen. Mdglichkeit fir Oefen
mit sauerstoffangereicherter Luft. [lron Age 113
(1924) Nr. 6, S. 430.]

Verhalten im Betrieb. E. C. Kreutzberg: Ver-
gleich von feuerfesten Stoffen fir die Stahl-
industrie. Allgemeines Uber Prifung und Verhalten
im Betrieb, Auswahl, Bauart und Sortenverwendung
fur die verschiedenen Zwecke. [Foundry 52 (1924)
Nr. 5, S. 175/6.]

Festbrennen von Schlacken auf der Aus-
mauerung von Feuerungsanlagen. Die Ursachen
kénnen liegen am chemischen Unterschied zwischen

Schlacke und Stein, am Schmelzpunkt der Asche in
bezug zur Temperatur in der Feuerungsanlage, an der
Beschaffenheit der Steinoberflache. [Mitt. Materialpruf.
41 (1923) Nr. 3 u. 4, S.35]

Verlangerung der Lebensdauer von Ofen4
ausmauerungen. Allgemeine Erdrterung gelegentlich
der Sitzung der Am. Ceram. Soc. [lron Trade Rev. 7-
(1924) Nr. 7, S.493/4]

George A. Bole und Frederick G. Jackson: Die
Oxydation keramischer Waren wahrend des
Brennens. |I. Einige Reaktionen eines bekann-
ten feuerfesten Tons.* Messungen Uber die Ent-
wicklung von C02, S02und S03wé&hrend des Brennens.
Das Verhalten des Schwefels. [J. Am. Ceram. Soc. 7
(1924) Nr. 3, S. 154/9.]

Sonstiges. R. C.

Gosrow: Feuerbestédndiges

Material fiur elektrische Oefen. Besprechung der
Rohmaterialien und Verwendung fur die Ausmauerung
der Oefen. [Chem. Met. Engg. 29 (1923), S. 1181/4;
nach Chem. Zentralbl. 95 (1924) Nr. 11, 1, S. 1254]

W. N. Logau: Feuerfeste Tone und Schiefer
in Indiana. Vorkommen, Eigenschaften, Eignung,
Analysen. [J. Am. Ceram. Soc. 7 (1924) Nr 3

S. 20D6.]

Zeitschriftenverzeichnis nebst Abkirzungen siehe Seite 129 bis 132.
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Feuerfeste Stoffe fur Herdo6fen. Erorterung
im feuerfesten Ausschufl der American Ceramic Society.
[Iron Coal Trades Rev. 108 (1924), S. 470.]

Feuerungen.

Allgemeines. C. Blacher: Die
Systematisierung der feuerungstechnischen
Einrichtungen.* Notwendigkeit einer padagogischen
Durchbildung des technischen Lehrstoffes an den Hoch-
schulen durch Aufstellen leicht faBbarer allgemeiner
Gesichtspunkte. Das Ziel der Technik ist die Durch-
fuhrung gleichmaRiger, ununterbrochener und mdglichst
automatisch verlaufender Prozesse, ohne zu grofe Rick-
sicht auf die Kompliziertheit der Apparatur, Systemati-
sierung von diesem Gesichtspunkt aus der Dampf-
kesselfeuerungen und Gasgeneratoren. [Feuerungstechn.
12 (1924) Heft 11, S. 81/4.]

A. B. Helbig: Die Verbrennung der

padagogische

Brenn-

stoffe in feinverteilter Form.* Feuerbestédndiges
Mauerwerk flir hochste Temperaturen. [Feuerungs-
techn. 12 (1924) Heft 11, S. 86/8.]

Kohlenstaubfeuerung. F. Schulte: Kohlenstaub-
feuerungen fur Dampfkessel im Kraftwerk der
Bruav-Gruben. Entzindbarkeit der Staubkohle.
Wiirtschaftlichkeit der Anlage. Wandungs- und Gas-
temperaturen. Beobachtungen und Verbesserungen an
der Feuerungs- und Kesselanlage. Menge, Beschaffen-
heit und Verwendung der Ruckstdande. Beobachtungen
an der Beforderungs- und Aufbereitungsanlage. Einflusse
auf die Verdampfung. [Gluckauf 60 (1924) Nr. 12,
S.216/20.]

R. Jackson: Staubkohle, ihre Herstellung
und Verwendung.* Gesamtanlage. Mduhlen. [Engg.
117 (1924) Nr. 3038, S.381/3.]

H. Hochgesand: Aussichten der Staub-

feuerung an Warmedfen in Walzwer-
ken.* Aufstellung von drei Wéarme- und Stoffbilan-
zen an StoRdéfen: 1. bei Halbgasfeuerung, 2. bei Stein-
kohlenstaubfeuerung, 3. bei Staubfeuerung mit ver-
groBerter Verbrennungskammer. EinfluB der Mahl-
feinheit und der KammergréRe auf Ofenwirkungsgrad
und Kohlenverbrauch. Ersparnis der Staubfeuerung
gegenuber Halbgasfeuerung. Kritik der Ergebnisse.
[Warme 47 (1924) Nr. 12, S. 117/9; Nr. 13, S. 128/32;
Nr. 14, S. 141/4; Nr. 15, S. 154/7.]

W. Schmitz: Zur Kohlenstaubfrage.*
Aufzéahlung der bei den Vereinigten Stahlwerken van
der Zypen und Wissener Eisenhttten A.-G. im Betrieb
befindlichen Kohlenstaubdfen fir Schmiede und Walz-
werk. Brennstoff. Feuerfeste Steine. Temperaturver-
haltnisse. Asche und Flugstaub. Versuch an einem
Martinofen. [St. u. E. 44 (1924) Nr. 11, S. 285/7.]

Ch. Longenecker: Kohlenstaub fur Lokomotiv-
werkstatten.* Beschreibung einer Mahlanlage und
einer Staubverteilungsanlage. Anwendung fur Schmiede-
6fen. [lron Age 113 (1924) Nr. 8, S. 565/9.]

Flammenlose Feuerung. Thau: Flammenlose
Oberflachenverbrennung zur Kesselbeheizung.
Mitteilungen aus einem Vortrag von Bone Uber neuere
Ausfihrungsformen der flammenlosen Oberflachenverbren-
nung und die Bewé&hrung. [Glickauf 60 (1924) Nr. 10,
S. 181/2.]

Dampfkesselfeuerung. v. Unger: Die Wirkung
von Einbauten in Flammrohrkesseln.* Wirkungs-
weise der Drallsteine. Vergleichende Betriebsversuche an
Kesseln ohne und mit DraUsteinen. Auswertung der Ver-
suchsergehnisse. [Archiv Warmewirtsch. 5 (1924) Heft 4,
S. 61/9.]

Feuerungstechnisehe Untersuchungen. R. C. Warner:
Strahlung bei Feuerbriucken.* Untersuchung sechs
verschiedener Formen von Feuerbricken mit Ricksicht
auf ihre Rickstrahlwirkung. [Power 59 (1924) Nr. 10,
S. 367.]

E. Hauck: Vergleichsversuche an
6fen mit Kohlenstaub- und Halbgasfeuerung.
Vergleichende Zusammenstellung von Versuchen an zehn

Zeitschriften- und Buicherschau.
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Kohlenstaubdfen. Aus den Versuchen lassen sich Schlisse
Uber spezifische Herdbelastung, spezifischen Brennstoff-
verbrauch, Abbrand und Temperaturverhaltnisse, sowie
auf die Leistung von hinter die Oefen geschalteten Ab-
hitzekesseln ziehen. Die Kohlenstaubfeuerung ergibt
Vorteile, jedoch mufl beim Umbau bestehender Feue-
rungen sehr auf richtige Bemessung der Verbrennungs-
kammer und des Herdes geachtet werden, wenn Fehl-
schlage vermieden werden sollen. [Mitt. Warmestelle
V. d. E. (1924) Nr. 58.1

Wé&arm- und Gliuhoéfen.
Oefen fir keramische Industrie. Brémont: Die
Oefen der keramischen Industrie. Oefen fur un-

unterbrochenen und unterbrocheren Betrieb. [Chaleur
Ind. 4 (1923) Nr. 44, S. 962/9 nach Teohn. Zs. 9 (1924)
Nr. 6, S. 5.]

Flammd&fen. Ralph A. Sherman: Die Verbren-

nung in Brennofen fir feuerfeste Ware.*
suchung von Gaszusammensetzung, Temperaturen und
Drucken in kolilegefeuerten Oefen. Flammenfiuhrung.
[J. Am. Ceram. Soc. 7 (1924) Nr. 3, S. 175/88.]

Unter-

StoB- und Rolléfen. StoRofen Bauart Priest
fur die Erwarmung von Stahlblécken.* Be-
schreibung eines Rekuperativofens der Firma Priest.

[Génie civil 84 (1924) Nr. 12, S. 286.J

Vergiutedfen. Fr. Messinger: Gasfeuerung gegen
Oelfeuerung fur Harteanlagen.* Beschreibung
eines Harteofens der Kugellagerfabrik A. Riebe, der von
Oelfeuerung auf Gasfeuerung umgebaut wurde, besserer
Wirkungsgrad bei Gasfeuerung, geringerer Tiegelver-
brauch. [Gas Wasserfach 67 (1924) 11. Heft, S. 139/41.]

Elektrische Gliuhéfen. J. F. Jelley: Elektrische
Oefen fur die Gluhbehandlung von Kohlen-
stoffstdahlen.* Konstruktive Ausfihrung der Oefen.
Temperaturregler. Betriebsfuhrung. [lron Steel Eng. 1
(1924) Nr. 2, S. 85/95.]

Selbsttatiger elektrischer Warmeregler mit
Funkenléscher.* Bauart Gebr. Boye, Berlin. [E. T. Z.
45 (1924) Heft 14, S, 311/2.]

Sonstiges. G. Bau: Ersatz von Schmiedefeuern
durch Flamméfen in Eisenbahnwerkstéatten.*
Versuche des Ersatzes von Schmiedefeuern durch Flamm-
6fen ergaben eine Arbeitsersparais von 66 und eine
Kohlenersparois von 85 %. Verwendet wurde Rekupe-
rativofen, Bauart Ruppmann. [Org. Fortschr. Eisen-
bahnwesen 79 (1924) Heft 1, S. 14/15.]

Sonstiges.  Kettenschirme fir Ofentiiren zur Ver-
hinderung des Eintretens falscher Luft und Beseitigung
der lastigen Strahlung. [GieR.-Zg. 21 (1924) Nr. 5, S. 89.]

Wéarmewirtschaft.

Allgemeines. Friedrich Miunzinger, St.Vjng.:
Héchstdruckdampf. Eine Untersuchung Uuber die
wirtschaftlichen und technischen Aussichten der Er-
zeugung und Verwertung von Dampf sehr hoher Span-
nung in GroRbetrieben. Mit 120 Textabb. Berlin: Julius
Springer 1924. (X1, 140 S.I1R0. 7,20 G.-Ji, geb. 7,80 G .-Jt.

Warmetheorie. Franz Seufert, Studienrat a. D.,
Oberingenieur fur WarmeW irtschaft: Technische War-
melehre der Gase und Dampfe. Eine Einfuhrung
fur Ingenieure und Studierende. 3., verb. Aufl. Mit
26 Textabb. u. 5 Zahlentaf. Berlin: Julius Springer 1923.
(2 BI., 84 S.)8° 1,80 G.-Ji. — Vgl. St. u. E. 42 (1922),
S. 283. 5 BT

Waldemar Stender, ShcXgng.: Der Warmetuber-
gang an strémendes Wasser in vertikalen
Rohren. Mit 25 Abb. im Text. Berlin: Julius Springer
1924. (2 BI., 87 S.)8° 5,10G.-Jt. = B5

W. J. Kearton: Die Mdéglichkeit der Anwen-
dung von Quecksilber als Betriebsmittel fur
Zweistoffturbinen.* Wertvolle Zusammenstellungen
und Erweiterungen der physikalischen Daten fir Queck-
Einzelheiten Uber kon-
struktive Ausfihrung von Quecksilberdampfanlagen.
[Proc. Inst. Mech. Engs. 2 (1923) S. 895/976.]
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Abwarmeverwertung. W. Deinlein: Ueber die
Verwendung von vorgewdrmter Luft und von

Abgasen fir Kesselfeuerungen. Anwendung eines
Rechenverfahrens auf die Vorwarmung von Luft und von
Abgasen fiir Kesselfeuerungen. ZahlenméaRige Ermittlung
der Feuerraum- und Abgastemperaturen, des Brennstoff-
verbrauches usw. bei Verheizung von Rohbraunkohle,
oberbayerischer und Ruhrkohle. [Z. Bayer. Rev.-V. 28
(1924) Nr. 5, S. 29/33.]

Dampfwirtschaft. C. Bientzle: Warme- und be-
triebswirtschaftliche Vorteile des Ruths-Spei-
chers.* [Ann. Gew. Bauwesen94 (1924) Heft 7, S. 75/84.]

Berner: Neuere Aufgaben der Wéarmetech-
nik.* Reine Kraft- und gemischte Betriebe. Rost- und
Staubfeuerungen. [Brennst. Wé&rmewirtsch. 6 (1924)

Nr. 3, S. 41/8.]

L. Schneider: W as soll derKesselbesitzer tGber
Hochdruckdampf wissen ?* Eigenschaften des
Hochdruckdampfes bis 100 at Notwendigkeit von Neben-
einrichtungen. Erzeugung von Hochdruckdampf. Er-
schwerung und Verteuerung des Baues der Anlagen.

Wi irtschaftlichkeit zweifelhaft. [Zz. Bayer. Rev.-V. 28
(1924) Nr. 6, S. 41/4.]
Dampfleitungen. H. Menk: Flachkompensa-

toren.* Rohrkompensatoren der Gesellschaft fir Hoch-
druckrohrleitungen m. b. H. in Berlin, bei der die Rohre
in den Ausgleichkrimmern flachgedrickt werden, um
die Forméanderungen zu erleichtern. [W&rme 47 (1924)
Nr. 11, S. 111.]
Gasleitungen.
unter Druck.*

Grebel & Bouron: Gasfernleitung
Leitungsberechnung, Schaubilder uUber

Gesamtkosten, Literaturnachweis. [Techn. mod. 16
(1924) Nr. 5, S. 143/9.]
Krafterzeugung und -Verteilung.

Kraftwerke. H. Jllies: Betriebsfihrung in
Kraftwerken.* Wirkungsvolle Verbrennungspraxis.
Wie konnen die Verluste der Verbrennung herabgesetzt
werden? [Wéarme 47 (1924) Nr. 12, S. 120/2.]

Das Kraftwerk in Williamsport.* Vorlaufiger
Ausbau 14 000 kW, vorgesehen fur 160 000 kW. Schnitt
durch das Kraftwerk. W asserwirtschaft. [Power 59
(1924) Nr. 10, S. 354/60.]

Th. Maynz: Aufstellung der Warmebilanz fur
ein Kraftwerk.* [Power 59 (1924) Nr. 12, S. 450/2.]

Kessel und Maschinen fiur hohe Tempera-
turen. Schwierig ist die Materialfrage. Kurzversuche
konnen Uber Bewdhrung hinreichenden Aufschluf nicht

geben. [Eng. 137 (1924) Nr. 3561, S. 337/8.]
Fortschritte in der Krafterzeugung.* Bis-
herige Betriebsergebnisse groBer Kraftwerke. Entwick-

lung seit dem Jahre 1904. Anwendung von Hdchstdruck-
dampf und neue Arbeitsprozesse. [Eng. 137 (1924)
Nr. 3561, S. 332/4.]

Das Cahokia Kraftwerk der Union Electric
Light & Power Company in St. Louis.* Vor-
laufiger Ausbau desWerkes mit zwei 30000-kW -Turbinen
und acht kohlenstaubgefeuerten Hochdruckwasserrohr-
kesseln. Lage, Aufbau der Anlage. Einzelheiten des
Kessels, der Kohlenzufuhr und Aufbereitung. Betriebs-

ergebnisse. [Power 59 (1924) Nr. 14, S. 514/24.]

Dampfkessel. F. Minzinger: Neuzeitlicher ame-
rikanischer GroBdampfkesselbau.* Art der Er-
hohung der Leistungsfahigkeit. Besondere Bauteile.
Einmauerung. Aufhangung. VergroRerung der Einzel-
heizflachen. Vermehrung Ubcreinanderliegender Rohr-
reihen. Erhéhung der Heizflachenbelastung. Ersparnisse
im Aufbau. [Z.V.d. .67 (1923) Nr. 34, S. 821/5; Nr. 35,
S. 854/7.]

Guilleaume: Betriebsvorschriften fur Dampf-
kesselanlagen. [Warme 47 (1924) Nr. 11, S. 107/10.]

E. Bergmann: Die Betriebselastizitat im
selhausbetriebe.* Der EinfluR der einzelnen Faktoren
auf den Reservegehalt im Kesselhause: Brennstoffe,
Kesselanlage, Kesselspeisung, Abwé&rme, Schornstein.
[Feuerungstechn. 12 (1924) Heft 11, S. 84/6.]
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44, Jahrg. Nr. 18.

Wasserumlauf und Leistungssteigerung der
Wasserrohrkessel.* Zuschriftenwechsel Wirmer-Maas.
[Z. Bayer. Rev.-V. 28 (1924) Nr. 6, S. 47/50.]

J. H. R. Kemnal: Der Bau von Wasserrohr-
kesseln und Kranen.* Kurze Uebersicht Uber die
geschichtliche Entwicklung der W asserrohrkessel. Neueste
Ausfihrung des Wasserrohrkessels fir hohen Druck. Zu-
sammenbau mit Lufterhitzern. [Proc. Inst. Mech. Engs. 2
(1923) S. 579/608.1

R. Baumann, Kassel: Kesselhausbekohlung und
-entaschung.* Mechanische Ascheférderung. [Wé&rme
47 (1924) Nr. 6, S. 51/3; Nr. 7, S. 63/5.]

Speisewasserreinigung und Entdélung. Hundertmark:
Entfernung des Sauerstoffs der Luft aus dem
Kesselspeisewasser. [Gluckauf (1924) Nr. 7, S. 116.]

Luftvorwarmer. Luft-Vorwarmer fur Feue-
rungen.* Abbildung eines mittels Abhitze geheizten
eisernen Luft-Vorwarmers. Schaubild tber erreichte
Vorteile. [Chem. Met. Engg. 30 (1924) 5, S. 197.]

P. Beck: Der Lufterhitzer in der Wa&rme-
wirtschaft des Fabrikbetriebes. [Warme 47 (1924)
Nr. 11, S. 112/3.]

Kondensationen. Michael: Wé&rmedurchgangs-
zahlen an groBen Kondensatoren.* Schaubild.
[Power, Vol. 59 (1924) Nr. 11, S. 488/9.]

Wasser- und Dampfstrahl-Luftpumpen far
Oberflachenkondensatoren insbesondere auf
Schiffen.* Zuschriftenwechsel Heuser, Hoefer, Kapfe-
rer, Blaum, Richter. [Z. V. d. |. 68 (1924) Nr. 12, S. 288/92.]

Gasmaschinen. Schmolke: Die Temperaturver-
teilung sowie die Verluste wahrend der Ver-
brennung bei Gasmotoren.* Es gelangen zwei her-
vorragende Forschungsergebnisse aus neuester Zeit zur
Darstellung, und zwar ein Verfahren zur Bestimmung der
Temperaturverteilung in den Wandungen eines Diesel-
motors bei Belastungsanderung sowie eine Erkl&rung fur
die starken Waéarmeverluste wahrend der Verbrennung.
[Wéarme 47 (1924) Nr. 15, S. 151/4.]

Gas- und Oelturfcinen. W. Gentsch: Die Arbeit an
der Gas- und Oelturbine.* [Brennstoff-und Wé&rme-
wirtsch. 6 (1924) Heft 3, S. 48/55.]

F. Dollin: Die Gasturbine.* Verschiedene Arten
der Turbinen. Arbeitsprozesse. Anforderungen an Bau-
stoffe und Ausfihrung. Bisherige Ergebnisse. Wirtschaft-
liche Ueberlegungen. [Proc. Inst. Mech. Engs. 2 (1923)
S. 1121/35.]

Elektromotoren und Dynamomaschinen. F. Finckh:
Innere Kurzschliusse bei Hochspannungs-
Turbodynamos.* [Mitt. V. ElL-Werke 23 (1924)
Nr. 356, S. 62/5.]

Pohl: Fortschritte im Bau von Turbodyna-
mos grofRer Leistung.* Bericht Uber einen Vortrag
von Roth auf dem ElektrikerkongreB im Juni 1922 in
Luttich. [E. T. Z. 45 (1924) Heft 13, S. 269/70.]

Sonstige elektrische Einrichtungen. Leitsatze fur
Schutzerdungen in Hochspannungsanlagen.
[E. T. Z. 44 (1923) Heft 49, S. 1063/5; Nr. 50, S. 1081/3.]

G. H. Finks: Die Umwandlung von Wechsel-
strom in Gleichstrom auf Huttenwerken. Be-
sprechung der verschiedenen Arten von Umformern und
ihrer zweckmaRigsten Anwendungsgebiete. [lIron Steel
Eng. 1 (1924) Nr. 2, S. 100/3.]

G. Stern: Ueberlastung von
toren.* [Mitt. V. EIl.-Werke 23 (1924) Nr. 356, S. 65/6.]

F. A. Buchholtz: Gefahrmeldeanlagen fir Oel-

transformatoren und Oelschalter.*
Werke 23 (1924) Nr. 356, S. 71/2.]
Zahnradgetriebe. StoRaufnehmendes Ueber-
setzungsgetriebe.* Umlaufgetriebe, bei dem das
Gehé&use nicht fest, sondern federnd abgestitzt ist.
[Engg. 117 (1924) Nr. 3038, S. 378.]
Kugel- und Walzenlager. G. Meyer-Jagenberg:
Lagerversuche.* Untersuchungen von zwei Arten
Kugellagern auf dem Prifstand. Einfluf der Belastung,
der Drehzahl und der Schmierung auf die Reibungs-
verhaltnisse. Bedeutung der Filzabdichtung von Kugel-

[Mitt. V. El.-
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1. Mai 1924,
lagergebéausen. [Werkst.-Techn. 18 (1924) Heft 7,
S. 214/6.]

Sonstige Masehinenelemente. E. Heidebroek: Be-
rechnungstafein fur Schrumpfringe.* Die beim
Erkalten eines Schrumpfringes entstehenden Zugspan-
nungen werden berechnet und zu den Forménderungen
und dem Anpressungsdruck in Beziehung gesetzt. Es
zeigt sich, dall das gewéahlte Schrumpfmal sowohl An-
pressungsdruck wie Zugspannungen beeinfluBt und es
werden Kurventafeln aufgestellt, aus denen die gegen-
seitigen Beziehungen leicht zu entnehmen sind. [Masch.-B.
3 (1924) Heft 11, S. 358/9.]

Schmierung. L. R. Humpton: Erfahrungen mit
zentralisierter Hochdruckschmierung.* [Iron
Steel Eng. 1 (1924) Nr. 3. S. 127/9.]

Allgemeine Arbeitsmaschinen.

Kompressoren. H. Heinssen: Rechentafel zur
graphischen Ermittlung der Hauptabmessun-
gen und -daten von Kolbenkompressoren.* Es
wird eine durch die Ueberschrift ndher gekennzeich-
nete Rechentafel beschrieben und durch ein Beispiel
erlautert, In einem zweiten Beispiel wird ein Weg ge-
wiesen, wie beim Reihenentwurf von Kolbenmaschinen
die Voraussetzungen geschaffen werden kdnnen, wenn
die Hauptabmessungen der Maschinenelemente, bei
zwei bis drei Maschinen einmal rechnerisch festgelegt
und in einem Koordinatensystem in Abhé&ngigkeit von
einer BezuggrofRe aufgetragen, durch Abgreifen ermittelt
werden sollen. [Masch.-B. 3 (1924) Heft 11, S. 364/6.]

Trennvorrichtungen. A. Stotz: Neuere Unter-
suchungen an Kaltkreissdgemaschinen und
Kreissageblattern.* Ueberlegenheit der Blatter
mit eingesetzten Z&hnen gegeniber den Vferkzeugstahl-
vollblattem. Wettbewerbsfahigkeit der Kaltkreissdge-
maschine gegentiber dem Trennverfahren mittels zahn,
loser Reibsédge. [Masch.-B. 3 (1924) Heft 12, S. 404/8.]

Werkseinrichtungen.

Beleuchtung. D. W. Blakeslee: Beleuchtung

von Hduttenwerksanlagen. Sicherheit.  Auswabhl
der Lampen. Starke der Beleuchtung. Lebensdauer
der Lampen. Lampenbeschéddigungen. Anwendung von
Reflektoren. Bedeutung der Reinigung. Bedeutung

des Anstrichs. Allgemeine und Einzelbeleuchtung.
Kosten des elektrischen Lichtes. Wasserdichte Arma-
turen. Sicherheitsschalter. [lron Steel Eng. 1 (1924)
Nr. 3, S.111/5.]

Heizung. Casedamont: Fortschritte auf dem
Gebiete der Fabrikbeheizung.* [Techn. mod. 16
(1924) Nr. 7, S.208/12.]

P. Beck: Die wirtschaftliche
tung der Raumheizanlagen.*
kungsgrad der Raumheizung.
Zentralheizung. Nach Hottingers Messungen in einem
Einfamilienhaus war der Gesamtwirkungsgrad der
Warmwasserheizung gegentiber Ofenheizung unginstig.
Verbesserung der Zentralheizung durch Nutzbarmachung
des Ausstrahlungsverlustes. Verminderung des Schorn-
steinverlustes. ZweckmaRige Betriebsdauer. Billiger
Brennstoff. Zahlentafeln mit Versuchswerten verschie-
dener Heizkessel im Betrieb. Anheizkurven verschie-
dener Heizsysteme. [Archiv Wéarmewirtseh. 5 (1924),
Heft 3, S. 41/5.]

Werksbeschreibungen.
Die Werke der

Gestal-
Gesamtwir-
Vergleich von Ofen- und

Societd Anonima Acciaierie
e Ferriere, Lombarde.* Kurze Mitteilungen Uber
Kapital der Gesellschaft und die einzelnen Werks-
anlagen, und zwar in Sesto S. Giovani, Mailand, \0o-
barno (Breszia), Dongo (Como) und Arcore. [lron Coal
Trades Rev. 108 (1924) Nr. 2915, S. 50/1.]

Roheisenerzeugung.

Allgemeines.

dische Eisen-
halt Angaben

Harry von Eckermann:
und Holzindustrie.*
tuber

Die schwe-
Aufsatz ent-
Holzkohlengewinnung, Eisenerze
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und Darstellung von schwedischen Holzkohlenroheisen
unter besonderem Hinweis auf dessen Phosphorreinheit.
[Z. V. d. I. 68 (1924) Nr. 14, S. 330/2]
HochofenprozeR. F. W. Davis, Metallurgist:
Use of oxygen or oxygenated air in metallur-
gieal and allied prozesses. (Report of the Com-
mittee for the Application of Oxygen or Oxygenated

The

Air.) (With fig. and tables.) Washington, D. C.: De-
partment of the Inferior, Bureau of Mines, 1923. (48 p.)
4°. — (Serial Nr. 2502 — Reports of Investigations.)

S B =

P. H. Rovster u. T. L. Joseph: Studie Uber das
Niedergehen der Gichten im Hochofen. (Vor-
trag vor American Institute of Mining and Metallurg.
Eng., New York, Februar 1924.) [Auszugsw. Iron Trade
Rev. 74 (1924) Nr. 11, S. 738/40; 742.]

Hochofenanlagen. Jean Lair: Die Hittenwerks-

anlagen von Caén.* Allgemeines. Das Hochofen-
werk. 2 Hochofen mit je 400 t — von urspringlich 6
geplanten — fertig und im Feuer. Einzelheiten. Koks-

6fen mit Anlage fir Gewinnung der Nebenerzeugnisse.
Thomas- und Siemens-Martin-Stahlwerk. [Techn. mod. 16
(1924) Nr. 6, S. 172/80.]

Mollerung. M.-A. Pavloff, Professeur de Sidérurgie
a la Faculté de Métallurgie de I'Institut Polytechnique
de Petrograd: Calcul du lit de fusion des hauts-
fourneaux. Trad. effectué d’apres la 2e éd. russe
par Léon Dlougatch. (Avec 5 fig.) Paris (Vie, 92 Rue
Bonaparte): Dunod 1924. (VI, 179 S.))8°.22fr. S BS

Llektroroheisen. R. Dirrer: Untersuchungen
zur Klarung der Frage der elektrischen Ver-
hiuttung schweizerischer Eisenerze. Hrsg. von
der Studiengesellschaft fur die Nutzbarmachung der
schweizerischen Erzlagerstatten. (Mit 14 Abb.) Dussel-
dorf: Verlag Stahleisen m. b. H. 1924. (48 S.) 4°.
5 G.-.«. 5 B =

Sonstiges. Hochofenwindformen aus Alu-
miniumguBR mit 8 % Kupfer haben sich recht gut
bewahrt. Erfahrungen mit Aluminium, Ergebnisse einer
Rundfrage. [Chem.-Zg. (1924) Nr. 16, S. 66.]

Eisen- und Stahlgiel3erei.

Allgemeines. M. A. Escher: Reiseeindriicke aus
amerikanischen Giellereien.* (Forts.) M ittei-
lungen von der GieBereifachausstellung in Cleveland
(Ohio) 28. April bis 3. Mai 1923. Ruttelformmaschinen.
Sandslingermaschine der Beardslev-Piper Co. in Chicago.
Kernblasemaschine. Fortschritte der Wissenschaft in

Amerika. Persdnlichkeit von McLain. Kuppelofen-
betrieb. [GieB.-Zg. 21 (1924) Nr. 4, S. 69/71; Nr. 5,
S. 85/7.]

Giellereianlagen. Graue: Neuzeitliche Einrich-
tungen amerikanischer Massengiefereien.* Die
Fordsche GieRereiin River Rouge. Die Wilson Foundry
and Machine Co. in Pontiac (Mich.) [GieR.-Zg. 21 (1924)
Nr.6,S.112/6.]

D. M. Avey: Betrieb einer dreistockigen
Fabrik.* Die GraugieBerei der Lavelle Foundry Co.
zu Indianapolis soll beweisen, daf bei mehrstéckigen
Anlagen die Férder- und Transporteinrichtungen wirt-
schaftlicher werden. Einzelheiten der Anlage. [Foundry
52 (1924) Nr. 5, S. 167/74; lron Trade Rev. 74 (1924)
Nr. 9, S. 601/6.]

McDonald: Mechanische Einrichtungen in
der GieRerei beschleunigen die-Arbeiten.* Drei-
stockige Anlage der Lavelle Foundry Co. [lron Age 113
(19241 Nr. 9. S. 633/7.]

GieRereibetrieb. Pat Dwyer: Herstellung schwe-
rer MaschinengufBstieke.* 1. Verfahren, Raum-
anordnung und mechanische Einrichtungen einer GielRerei
fur Maschinenteile von Zucker-, Gummi- und Papier-
fabriken. [Foundry 52 (1924) Nr. 5, S. 179/84.]

E. Ronceray: Neuere Entwicklung der
rei.* I1l. Kernmacherei.
lage der GielRereien.
Nr. 3, S. 183/94]

GieBe-
Kernsandaufbereitung. An-
Hallenbau. [Rev. Met 21 (1924)
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A. Harley: Metallurgische Kontrolle in einer
GieBerei fir Automobilteile.* Einzelheiten aus der
Organisation. Anforderungen an den Guf fir Auto-
mobile: GuBeisen, Halbstahl, TemperguB, StahlguB.
Formsande. Metalle. [Foundry Trade J. 29 (1924)
Nr. 395, S. 207/10; Nr. 396, S. 235/7.]

Die 3. GieRereifachausstellung in Ham.
burg.* (Forts.) GieRereischmelzéfen: Kuppeldfen. Kup-
pelofengeblase. Windleitungen und Windmengen. Son-
stige Kuppelofen-Einrichtungen. Flammoéfen. Tiegeldfen.
Kleine Laboratoriumséfen u. dgl. Elektroofen. Feuerfeste
Baustoffe. Transportwesen. Formverfahren. Formmaschi-
nen. [GieB. 11 (1924) Nr. 1, S. 1/4; Nr. 3, S. 31/3; Nr. 4,
S. 41/4; Nr. 5, S. 49/53; Nr. 6, S. 61/3; Nr. 7, S. 93/7;
Nr. 8, S. 91/5; Nr. 9, S. 112/6; Nr. 10, S. 123/6.]

Metallurgisches. Engelen: Schmelzstoffe im
Betriebe der EisengieBerei. Eigenschaften der
Roheisensorten, von GuBbruch und Zusatzstoffen. [GieB.
11 (1924) Nr. 12, S. 155/6.]

T. E. Hull: Dannflussiger
stucke. Die Schlacke. Ihre Einschlisse. Gase im Stahl.
Dinnflussigkeit. Chemische Zusammensetzung. Warum
weichen GuR? [Foundry Trade J. 29 (1924) Nr. 396,
S. 238/40.]

J. W. Donaldson: Einige Versuche mit GuR-
eisen. Festigkeitsversuche bei héheren Temperaturen.
EinfluB von Chrom und Nickel. [Foundry Trade J. 29
(1924) Nr. 397, S. 252/3.]

J. C. Dorsie: Einige Fragen betr. leichte GuRB-
stucke.* Festigkeiten von Mannlochdeckeln. Werfen.
[Foundry Trade J. 29 (1924) Nr. 399, S. 299/300.]

Modelle, Kernkasten und Lehren. Leonard: Die
Herstellung der Zylinder fur Motorcyclettes.*
Anfertigung der Modelle. Formerei. Einglsse und
Steiger. [Fonderie mod. 18 (1924) Nr. 3, S. 49/59.]

Konig: Praktische Betriebsfragen aus der
GieBRerei und der Modellwerkstatt.* Herstellung
von Massenartikeln, Gehausen von Elektromotoren, auf
Formmaschinen unter Verwendung gruner Kerne und
einer Dauerkernfihrung. [Gie.-Zg. 21 (1924) Nr. 7,
S. 121/41]

Formerei und Formmaschinen. C. H. Brown:
Winke zur Formerei in grinem Sand. Allge-
meines. [Foundry Trade J. 29 (1924) Nr. 399, S. 297/8.]

A. L. Key: Formerei mit Ruttelmaschine.*
Grundséatzliches. Beispiele fur Maschinen und Arbeits-
verfahren. [Foundry Trade J. 29 (1924) Nr. 397,5.249/51.]

U. Lohse: Denbigh-Handruttler.* Beschrei-
bung einer neuartigen Handrittelmaschine der Barso-
nator-Werkzeug G. m. b. H. in Hamburg. [GieB.-Zg. 21
(1924) Nr. 6, S. 109/11.]

t P. Pritchard: Neuzeitliche Herstellung von
AutomobilguB.* Formerei von Radern, Kolben,
Zylindern u. dgl. [Foundry Trade J. 29 (1924) Nr. 392,
S. 158/61; Nr. 393, S. 169/72; Nr. 394, S. 191/94; Nr. 395;

Stahl fur GufR-

S. 215/8.]

A. J. Richman: RohrengufRsticke fur be-
sonderen Zweck.* Formerei eines Dampfleitungs-
sticks. [Metal Ind. 24 (1924) Nr. 13, S. 307/8.]

Schmelzen. T. Levoz: Ueber Kuppelofen.*
Studie Uber Winderhitzung und Verwertung der Gicht-

gase. [Fonderie mod. 18 (1924) Nr. 3, S. 60/6.]
Graugul. Karl Emmel: PerlitguB.* Zur Frage
der Darstellung von Perlitgu. Gefugebilder. Struktur

[St. u. E. 44 (1924) Nr. 13, S. 330/3.]

Rudolf Stotz: Amerikanischer
TemperguB. Zusammenstellung des fur den europaéi-
schen Fachmann wichtigsten Inhalts des Buches von
H. A. G. Schwartz uber amerikanischen TemperguB.
[St. u. E. 44 (1924) Nr. 13, S. 333/7.]

von KolbenringguRB.
TemperguB.

J. W. Gardom: TemperguBketten.* Ewart-,
Pintle- und Gray-Ketten. Herstellung. Prifung. [Foun-
dry Trade J. 29 (1924) Nr. 398, S. 269/72.]

Wertberechnung. Theodor Steinbacher: Preis-

bildungsfragen fir EisenguBerzeugnisse.* Zu-
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rickweisung von Angriffen auf die ZweckmafRigkeit und
Richtigkeit der GielRereikalkulation nach der Harz-
burger Druckschrift. — Vorschlage zur Priafung der
GuBpreise. [GieB.-Zg. 21 (1924) Nr. 6, S. 101/8.]

E. C. Boehringer: Verteilung der Unkosten
auf die einzelnen Betriebe.* Aufstellung der Un-
kosten bei der Darstellung von ElektrostahlguR bei der
Nugent Steel Castings Co. zu Chicago. [Foundry 52
(1924) Nr. 6, S. 207/12.]

Organisation. Chr. Gilles: Das Terminwesen im
GielRereibetriebe.* Lieferterminfestsetzung aus dem
Handgelenk. Schierigkeiten der Termineinhaltung.
Grundbedingungen fiur diese sind klare Vorschriften
und Uebersichtsmoglichkeit GUber Auftragsbestand und
Verteilung. [GieR.-Zg. 21 (1924) Nr. 7, S. 131/4.]

Sonstiges. R. Harm: NeuzeitlicheAusbildungder
Modelltischler- und Formerlehrlinge.* (Vortrag
vor Sudd. Gruppe d. Vereins D. GieBereifachleute, Nurn-
berg, Januar 1924). Bedeutung der fachlichen Erziehung
in der Industrie. Entwicklung der industriellen Lehr-
lingsausbildung und der DATSCH-Tabellen. DATSCH-
Lehrgange und -Richtlinien. [GieB.-Zg. 21 (1924) Nr. 7,
S. 135/40.]

Erzeugung des schmiedbaren Eisens.

Metallurgisches. F. Giolitti: Die Wirkung des
Mangans und anderer Desoxydationsmittel in
der Stahlerzeugung. EinfluR des Mangans als Des-
oxydationsmittel auf die Stahleigenschaften. Wirkung
des Siliziums. Meinungsaustausch. Vortrag Iron and
Steel Institute, September 1923. [J. Iron Steel Inst. 108
(1923) Nr. Il, S. 35/58.]

F. W. Davis, Metallurgist: The Use of oxygen
or oxygenated air in metallurgical and allied
processes. (Report of the Committee for the Appli-
cation of Oxygen or Oxygenated Air.) (With fig. and
tables.) Washington, D. C.: Department of the Inferior,

Bureau of Mines, 1923. (48 p.) 4°. — (Serial Nr. 2502
— Reports of Investigations.) B B S
H. Styri: Theorie wund Praxis der Stahl-

raffination.* Vortrag vor dem Iron and Steel Insti-
tute, September 1923, nebst Meinungsaustausch. Vgl
Bericht St. u. E. 44 (1924) Nr. 14, S. 375.) [J. Iron Steel
Inst. 108 (1923) Nr. Il, S. 189/234.]

S. B. Goodale: Fortschritte der
Uebersicht Uber die letzten Fortschritte.
nace 12 (1924) Nr. 2, S. 109/12.]

Direkte Eisenerzeugung. Versuche zur direkten
Stahlerzeugung. Versuchsanlage der Hornsey lIron
Co. in Worksop bei Sheffield, bestehend aus 3 Drehrohr-
6fen von 5 FuR Durchmesser und 30 FuR Lange, von denen
der erste zum Vorwdrmen, der zweite zum Reduzieren
und der dritte zum Abkuhlen dient. Brennstoffverbrauch
45 %. Das Ausbringen soll 99 % des Eisengehaltes im
Erz sein. Der erhaltene Eisenschwamm mit 99 % Eisen
soll dann geschmolzen und auf Blécke vergossen werden.
Leistung der Anlage 5t Erz je st. [Iron Trade Rev. 74
(1924) Nr. 7, S. 478.]

W indfrischverfahren.
Uber das Bessemer-

Metallurgie.
[Blast Fiur.

Rutger von Seth: Studie

und Thomasverfahren.*

Untersuchung des Bessemer- und Thomasverfahrens;

metallurgischer Verlauf, Temperaturverhéltnisse; Auf-
stellung und Gegenuberstellung der Warmebilanzen.

[Jernk. Ann. 108 (1924), Heft 1, S. 1/93.]

[Russ.J M. M. Karnauchoff: Metallurgija Stali.

1. Bessemerovskij i Tomasovskij Process’i. (Mit 65 Abb.)
Petrograd: Naucnoe Chimiko-Techniceskoe lzdatel’stvo

1923. (254 S.) 8°. [= Metallurgie desStahles. 1. Bessemer-

und Thomasverfahren.] B B S
Siemens-Martin- und Elektrostahl. B. E. L. de
Mare: Beschaffenheit von Elektro- und Sie-

mens-Martin-Stédhlen. Vergleich der metallurgischen
Verhéltnisse bei der Erzeugung basischen Elektrostahls,
sauren und basischen Martinstahls. EinfluR der Ver-
unreinigungen. Wirkungsweise der Schlacken. Herstel-

Zeilschriftenverzeichnis nebst Abkirzungen siehe Seite 129 bis 132.
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lung von Qualitatsstahlen. [lIron Age 113 (1924) Nr. 5,

S. 379/81.]
Verarbeitung des schmiedbaren Eisens.
Walzen. H. WeiR: W alzen und W alzen-

kalibrieren. Ausfuhrliche kritische Besprechung
der 2. Auflage des gleichnamigen Buches von W. T a -
fel, in der insbesondere die Fragen der Breitung,
Voreilung, Walzarbeit, des Ziehvorganges und des
Kraftbedarfs einer DrahtstraBe abweichend von Tafel
behandelt werden. [Z. Metallk. 16 (1924) Nr. 3,
S. 107/10.]

Wilh. Tafel und Er. Schneider: Das Greifen von
Walzen bei veranderlicher Walzgeschwindig-
keit.* Theorie des Greifvorganges. EinfluB der Stoff-
beschaffenheit. EinfluB der Walzgeschwindigkeit auf
die Reibungszahl. Verlagerungszeit. Kritische Ge-
schwindigkeit fur das Greifen. Versuche an glatten und
gerauhten Walzen. Gunstigste Walzgeschwindigkeit.
[St. u. E. 44 (1924) Nr. 12, S. 305/9.]

I W. Tafel: Voreilung und Kraftbedarf beim
Walzen. Erwiderung auf eine Zuschrift von Cotel zu
den in dem Buche ,,Walzen und W alzenkalibrieren* dar-
gelegten Anschauungen. [Mont. Rdsch. 16 (1924) Nr. 7,

S. 165/7.]
W alzwerkszubehdr. Elektrisch betriebene
Schere far kalte Bldocke 140 mm Vierkant.*

Exzenterschere ohne sonst bemerkenswerte Einzelheiten,
abgesehen von der Schwere der Ausfihrung. Sicherung
des Schwungrades und Motors durch Reibungskupplung.
[Iron Coal Trades Rev. 108 (1924) Nr. 2923, S. 395]
| Reibungskupplung fiirunangetriebeneOber-
walzen in Walzwerken.* [lron Trade Rev. 74 (1924)
Nr. 4, S. 292]
Schmieden. Fr. Schleif: Die Nomographie in
Anwendung bei der Zeitberechnung fir Reck-
und Freiformschmiedearbeiten.* Arbeitszeit-
berechnung von Reck- und Freiformschmiedearbeiten
unter Verwendung von Flachen- und Skalennomogram-
men. Beispiele von Fldehennomogrammen fir die
Arbeitszeitberechnung von oft wiederkehrenden Maschi-
nenelementen. [Masch.-B. 3 (1924) Heft 11, S. 366/9.]

I L. Aitchison: Erfahrungen aus der Gesenk-
schmiede.* Gratentfernung. Gesichtspunkte fir die
Entfernung des Grates bei Gesenkschmiedestiicken.
Richtige Form der Entgratgesenke. Entgraten in kaltem
und warmem Zustande. [Forg. Stamp. Heat Treat. 10
(1924) Nr. 3, S. 102/105.]

[Gefahren beim Gesenkschmieden.* Eigen-
artiger Unfall beim Entgraten eines Ringstickes durch

Explosion infolge nicht entlifteter Abgratgesenke. [lron
Coal Trades Rev. 108 (1924) Nr. 2919, S. 228]
Schmiedeanlagen. F. Beleke: Dampf oder Luft

far den Hammerbetrieb?
etwa noch médgliche Kohlenersparnis wird die Wirt-
schaftlichkeit eines Dampfhammers, PreRlufthammers
und Lufthammers verglichen und gezeigt, fur welche
Falle sich die verschiedenen Hammertypen am besten
eeignen. [Masch.-B. 3 (1924) Heft 12, S. 389/94.]

W. Rohrbeck: Versuche an einer elektrischen
Schmiede-Esse.* Untersuchung einer Schmiedeesse
Type ,Espa“ der Gesellschaft fur elektrische Industrie.
Theorie des Arbeitsvorganges. Beschreibung der \ er-
suche. SchlufRfolgerung, daB fur 100 kg Schmiedeware
etwa 70 kg Kohlen bei Verwendung einer kleinen Esse
oder 10 bis 15 kW st in der elektrischen Esse bendétigt
werden. Mathematische Beweisfuhrung fur die Ver-
rechnung des Stromverbrauches. [Mitt. V. El.-Werke 23
(1924) Nr. 357, S. 91/6.]

Mit Rucksicht auf eine

Weiterverarbeitung und Verfeinerung.

Sonstiges. GroRBverbrauch von Stahl wund
Eisen in kleinen Abmessungen.* Herstellung von
Autonummernschildern. [Iron Trade Rev. 74 (1924)

Nr. 9, S. 609.]

Zeitschriften- und Biicherschau.

Stahl und Eisen. 511

Warmebehandlung d. schmiedbaren Eisens.

Allgemeines. Warmebehandlung. Grundsédtze
und Anwendung.* Gesichtspunkte fir den Bau von
Muffeléfen fir Ausglihen. EinfluB der Gewdlbeform auf
die wirksame Strahlungsflache. [lron Trade Rev. 74
(1924) Nr. 10, S. 671/3.]

Albert Portevin: Die die Warmebehandlung
von Metallen und metallischen Legierungen
begleitenden Erscheinungen und ihre Klassi-
fizierung. Einteilung aller bei der Erwadrmung und
Abkuhlung auftretenden Aenderungen in physiko-
chemische, Struktur- und allgemeine Aenderungen. [Rev.
gén. des Sciences pures et appl. 34 (1923), S. 698/707;
nach Chem. Zentralbl. 95 (1924) Nr. 1, I, S. 1261/2.]

Begriffsbestimmungen von Ausdricken auf
dem Gebiet der Wéarmebehandlung. Vorlaufige
Ausarbeitung eines Ausschusses der Am. Soc. f. Steel Trait.
Enthalt die Begriffe: Glihen, Tiefglihen (,loneal*),
Normalglihen, Weichglihen (spheroidizing), Harten,
Anlassen (tempering), Zementieren, Einsatzharten (Ze-
mentieren mit darauffolgendem Harten), Zyanhartung.
[Trans. Am. Soc. Steel Treat. 5 (1924) Nr. 3, S. 249/51.]

Harten und Anlassen. Messinger: ,Gasfeuerung
gegen Oelfeuerung fur Harteanlagen.“ Ver-
fassergibtder Gasfeuerungden Vorzug. [Gas W asserfach 67
(1924) Nr. 11, S. 139/40.]

Ellsworth Sheldon: Die Abschreckung der Me-
talle durch Wasserdampf unter Druck. Ab-
schreckung in Dampf von 23 bis 28 at, wobei die Druck-
anzeige fur die Temperatur mafRgebend ist. Ersatz fur
Oelabschreckung bei kleinen Stiucken. [Génie civil 84
(1924) Nr. 8, S. 195, nach Amer. Mach. (1923), 29. Dez.]

Zementieren. 0. A. Knight und E. A. Thomas:
Die Rolle des Kupfers bei der Einsatzh&rtung.*
Wirkung verschiedener Schutzuberzige. Versuchsergeb-
nisse: Die Wirkung ist rein physikalisch, die Gaszer-
setzung durch Katalyse bei 350° geringfigig. Kurze
Bibliographie. [Forg. Stamp. Heat Treat. 10 (1924)
Nr. 1, S. 17/9.]

S. P. Rockwell und Frederick Downes: W as ist
Einsatztiefe?* Je nachdem, ob man die Einsatztiefe
nach dem Bruch, der Aetzung oder unter dem Mikroskop
bestimmt, erh&lt man bei verschiedenen Stdhlen sehr
verschiedene Werte. Hértebestimmungen von Rand
und Kern. EinfluB der nachtréaglichen Warmebehand-
lung. In der Erdrterung geben die einzelnen Werke be-
kannt, wie sie die Tiefe bestimmen. Die groRte Tiefe soll
ein 5% Ni-Stahl geben. EinfluB doppelter Abschrek-
kung. [Trans. Am. Soc. Steel Treat. 5 (1924) Nr. 3,
S. 285/301.]

EinfluR auf die Eigenschaften. Richard Rimbach:
Mikrographische Studie an Hochkohlenstoff-
stahl.* Ein Stahl mit 1,1 % C und 0,36 % Mn wird
nach den verschiedensten Warmebehandlungen auf
Harte und Gefuge untersucht. Nebenbeobachtung:
Kohlenstoffaufnahme des Stahls bei 12000 aus den
Kohleplatten des Ofens. Zahlreiche Geflgebilder.
[Forg. Stamp. Heat Treat. 10 (1924) Nr. 1, S. 46/60.]

A. A. Dee: Der EinfluR des Abschreckens
Uber der Carbidumwandlungstemperatur auf
den Magnetismus des Stahls. Ein Abschrecken
eines Stahles mit 1,1 % C von 300° hat keinen Einfluf
auf die magnetischen Eigenschaften. Bis 210 0 nehmen

die magnetischen Eigenschaften schneller ab als ober-
halb 210°. [Proc. Royal Soc. 104 (1923), S. 316/21,
Serie A; nach Chem. Zentralbl. 95 (1924) Nr. 1, I,
S. 1259/601

H. J. French und Jerome StrauB: Einfluf

Wéadrmebehandlung auf das

Drehstahlen und einige andere
von Hochleistungsstédhlen. Eingehende Erdrterung
des 1923 verdffentlichten Berichts. Glihzeiten und
Héartetemperaturen far Schnellstahle. Sprodigkeit
nach Bleiabschreckung. Unterschiede im Schrumpfen

Verhalten von
Eigenschaften
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bei Luft- und Oelabkihlung. Flocken. AnlaBdauer.
[Trans. Am. Soc. Steel Treat. 5 (1924) Nr. 3, S. 317/24]

Sonstiges. E. F. RoR: Neugestaltung der Ein-
richtungen fur Warmebehandlung.* Anwendung
von elektrischen Gluhofen der Zahnradwerkstatt der
Gleason-Werke, Rochester. Einrichtung der Héarterei.
Behandlung der Werkstlicke. Galvanische Verkupfe-
rung zum Schutz gegen Entkohlung. [Iron Trade Rev. 74
(1924) Nr. 8, S. 541/5]

Schneiden und SchweilRen.

Allgemeines.  Achenbach: Zur Wertung der
SchweiBverfahren.* Erdrterungen uber Schmelz-
flammen- und LichtbogenschweilBung unter Hinweis auf
die Arbeiten Diegels. [SchmelzschweiBung 3 (1924) Nr. 3,
S. 33/5.]

Sehmelzschweien. S. W. Mann: Die elektrische
Flamm bogen schweifBung firschwierige SchweiB-
stieke.* Beispiel fur die Anpassungsfahigkeit dieses
SchweiBverfahrens. Anschweien von Flanschstiicken in
einem Goblédsezylinder von rd. 1,2 m Durchmesser.
SchweiBung der Kurbel einer groRen Kurbelwelle. [Forg.
‘Stamp. Heat Treat. 10 (1924) Nr. 2, S. 68/71.]

Felix Wuttke: Die autogene GrauguBschwei-

Bung. Allgemeine Bemerkungen. [Schmelzschweifung 3
(1924) Nr. 3, S. 35/6.]

Sonstiges. Zugversuche mit Flacheisen-
streifen. Vergleiche zwischen Nietverbindungen und

Punktschweifungen bei Blechdicken zwischen 1,2 und
2,5 mm, die vielfache Uueberlegenheit der SchweilRung
ergaben. [Mitt. Materialpruf. 41 (1923) Heft 3/4, S. 26.]

Hermann Richter: Die heuen Laboratorien
fur SchmelzschweiBung in Hamburg.* Einrich-
tung und Arbeitsweise. [SchmelzschweiBung 3 (1924)

und Biicherschau.
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Dehnung von
[Z. Phys. 22

E. Schmid: ,Vorgange bei der
Zinkkristallen.”“ Sicherung der Prioritéat.

(1924) Nr. 5, S. 343/4.]
Ferrolegierungen,

Allgemeines. Frederick M. Becket: Ferrolegie-
rungen. Vortrag bei der Ueberreichung der Perkin-
Medaille. Entwicklungsgeschichte und Bedeutung von
Ferrosilizium, Silizium-Metall, Ferromangan, Ferro-
chrom, Chrommetall, Ferrowolfram, Ferromolybdén,

Ferrovanadin, Ferrotitan und Zirkonlegierungen. [Ind.

Engg. Chem. 16 (1924) Nr. 2, S 197/205.]

Eigenschaften des Eisens und ihre Prufung.

Allgemeines. P. Chevenard, Ingénieur Civil des
Mines, Professeur a I’Ecole des Mines de Saint-Etienne:
Méthodes de recherche et de contréle dans
la métallurgie de précision. (Avec 22 fig.)
(VTe, 92 Rue Bonaparte): Dunod 1923. (43 p.) 8°.
— Extrait des ,Mémoires et Comptes Rendus
des Travaux de la Société des Ingénieurs Civils de
France“. (Bulletin de juillet-septembre 1923.) S B S

W. E. Dalby, F. R. S.: Strength and Structure
of Steel and other Metals. (With 169 fig.) London:
Edward Arnold & Co. 1923. (XII, 176 p.) 8 °. Geb. 18 S.

P. Ludwik: Festigkeit und Materialprifung.*
Verschiedenheit der Festigkeit und der Kerbwirkung bei
statischer, dynamischer und wechselnder Beanspruchung.
[Z. V. d. I. 68 (1924) Nr. 10, S. 212/4]

A. Mesnager: Die Sichtbarmachung von
Innenspannungen.”* Theoretische Ueberlegungen.
Inneres Gleichgewicht. Untersuchungen von Spannungen
mittels polarisierten Lichts. Anwendungsbeispiele. Bei-

Nr. 3, S. 29/33.] . .
H. C. Kuerr: Einige Wirkungen des Harthiele von Losungen von Aufgaben der Elastizitats-
I6tens und SchweiBens.* EinfluR auf das Geflige. theorie. [Techn. mod. 16 (1924) Nr. 6, S. 161/71.]

Entfernung von Kaltbearbeitungsspammngcn. Wir-
kung einer Glihung. Zahlreiche Gefligebeispiele.
[Forg. Stamp. Heat Treat. 10 (1924) Nr. 1, S. 33/7.]

Oberflachenbehandlung und Rostschutz,

Verzinken. B. Haas: W ie ist das beim Schwei-

verzinkter Eisenfésser auftretende Ab-
und Verdampfen der Verzinkung zu
verhindern? Es wird Veikupferung der gefadhrdeten
Flachen empfohlen. Bei elektrischer Widerstands-
schweiung soll die Cu-Schicht noch einen Ueberzug von
Borax, Natriumphosphat oder Wasserglas erhalten. Es
kann auch Vereisenung angewandt werden. [Metall
Erz 1923, S. 77/8, nach Chem. Zentralbl. 95 (1924)
Nr. 11, I, S. 1263 ]

Chromieren. K. W. Schwartz: Stahlverchro-
mung. Die besten Resultate wurden mit Sargents-
Loésung (3 g/1 Cr2 (S04)3, 245 g/1 Chromsaure) und
einer Stromdichte von 13,4 A/dma erhalten, die Anoden
aus Chrom. H2-Entwicklung fir gute Niederschldge not-
wendig, scheint das frisch niedergeschlagene Metall zu
schitzen. [Amer. Ceram. Soc. 5 (1922), S. 855/7, nach
Chem- Zentralbl. 95 (1924) Nr. 1, I, S. 1264.]

Sonstige Metalliberziige. C. A. Mann u. H. 0. Hal-
vorsen: Versuche, Wolfram auf Eisen galva-
nisch niederzuschlagen. Unter Verwendung eines
Bades von geschmolzenem Li Cl gelang es, W als Amon
auszubilden und es so auf das Fe galvanisch nieder-
zuschlagen. [Trans. Am. Electrochem. Soc. 45, S. 13/28;
nach Chem. Zentralbl. 95 (1924) Nr. 12, 1, S. 1444/5]

Sonstiges. Anti-Korrosions-Lésung. Notiz Giber
ein Gardco benanntes Anstrich-Mittel von Email- oder
lackdhnlichem Aussehen, das Fe, Stahl und Zink vor
jedem Sé&ureangriff, Dampfen und Feuchtigkeit schitzen
soll. [Iron Age 113 (1924) Nr. 6, S. 436.]

Ren
schmelzen

Metalle und Legierungen.

E. N. da C. Andrade: Bemerkung zu einer Ver-
offentlichung der Herren H. Mark. M. Polanyi,

M. v. Schwarz: Ueber Hartepriufung , mit be-
sonderer Beridcksichtigung des Fallhartepri-
fers.* Das Wesen der dynamischen Héartepriufung, ihre
Anwendung am Beispiel eines neuen Fallharteprufers.

Seine Brauchbarkeit wird durch Versuchsergebnisse
nachgewiesen. [Masch.-B. 3 (1924) Heft 10, S. 316/9.]

Festigkeitseigenschaften. E. Schmid: Bemer-
kungen uUber die plastische Deformation von
Kristallen.* Widerlegung der Siebelschen Berech-
nungen. Verfestigung wahrend der Dehnung kann nicht

durch verschiedene Orientierung der einzelnen Kérner
erklart werden. Es tritt eine erhebliche ,innere“ Ver-
festigung ein. [Z. Phys. 22 (1924) Nr. 5, S. 328/33.]

A. Nadai: Die FlieRgrenze des Eisens.* Die
Beobachtung deformierter Metallflichen mittels der
Toplerschen Schlierenmethode. Zug- und Druckversuche
mit Probekdérpern aus weichem Eisen. [Schweiz. Bauzg.83
(1924) Nr. 14, S. 157/60; Nr. 15, S. 172/5.]

Jean Durand: Industrielle Bestimmung der
Elastizitdtsgrenze.* Auszuge der einschlagigen Be-
stimmungen. MeR- und Schreibgerate. Beispiele.
[Génie civil 84 (1924) Nr. 9, S. 205/08.]

Hérte. H. C. Plaut; Wissenschaftliche und
technische Hartemessung. Theoretische Erorte-
rungen, Besprechung der Brinellschen Kugeldruck-

probe, Ritzharteprifung nach Martens und der Rick-
sprungprifung nach Shore. Alle drei geben keine physi-
kalischen Grundwerte. Hierzu ist Erweiterung der Elasti-
zitdtstheorie durch Einfihrung neuer Voraussetzungen
Uber das Verhalten der Kérper bei endlichen Deforma-
tionen notwendig. [Z. f. Feinmech. u. Préazision 32 (1924)
Nr. 1, S. 5/8; nach Phys. Ber. 5 (1924) Heft 6, S. 343.]
Dauerbeanspruchung. W. E. W. Millington und
Jj. C. Thompson: Die Untersuchung von Ermi-1
dungsbrichen in messingenen Speisewasser-
vorwarmer-Rohren, mit einer Betrachtung
Uber die Natur der ,L,Ermidung“.* (SchluB.)
Vorstellungen tber die Bildung von Gleitebenen. [Meta
Ind. 24 (1924) Nr. 13. S. 299'301.]
frivet.)
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Statistisches.

Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Welt
im Jahre 1923.

In den Kriegsjahren erfuhr die Eisen- und Stahl-
industrie in fast allen L&andern einen starken Antrieb
zur Ausdehnung der Anlagen, insbesondere der Stahl-
werke, ohne daB die entsprechende Absatzmdglichkeit
auch fur die Eriedenszeit gewdahrleistet war. Nach der
Weltkrise im Jahre 1921 bahnten sich Ende 1922 wie-
der normale Verhaltnisse an, die aber durch Besetzung
des Ruhrgebiets jah unterbrochen wurden und zu einem
Jahre stédrkster Schwankungen in den Erzeugungs- und
Preisergebnissen fuhrten. Trotz der unsteten Verhalt-
nisse liegen die Jahresziffern der meisten Lander Uber
denen des Vorjahres (Zahlentafel 1). Die Stahlerzeu-
gung erreichte sogar fast die Ergebnisse des letzten
Vorkriegsjahres. Dagegen hat die Ausfuhr in fast allen
Lédndern abgenommen.

Zahlentafel 1.

Uiersnhlegit
Ueber die Zahl der vorhandenen und in Betrieb
befindlichen Hoch 6 fen in den wichtigsten Landern
unterrichtet Zahlentafel 2.
Zahlentafel 2.

Zahl der Hochofen.

In allen L&ndern ist eine starke Verschiebung im
Verhéltnis der Roheisen- zur Stahlerzeugung festzu-
stellen, die eine Folge des hdheren Schrottanfalls und

der Brennstoffverteuerung in der Kriegs- und Nach-
kriegszeit ist. Erst im letzten Jahre ist wieder beim
Roheisen eine starkere Zunahme als bei der Stahl-
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erzeugung zu vermerken. Diese Aenderungen in Her-
stellung: und Bedarf finden auch in den Preisen ihren
Ausdruck. Der Preis fir Roheisen stieg, nachdem das An-
gebot in Kriegsschrott wieder nachgelassen hatte, starker
als der Preis fur Stahl. Nur in den Vereinigten Staaten
von Amerika blieb der Stahlpreis trotz ricklaufiger
Konjunktur verhéltnismaBig fest gegenuber den star-
ken Preisriickgdngen des Roheisens. Setzt man den
jeweiligen Roheisenpreis gleich 100, so betrug der ent-
sprechende Preis fur Trager in

259 198 170

1914
Juli 1922 201 225 137
Juli 1923 181 149 200
Januar 1924 202 144 231

In GroRbritannien hob sich im Jahre 1923
die Roheisenerzeugung um 520/0, die Rohstahlerzeugung

an Roheisen und Stahl.

um 440/0 gegeniber dem Vorjahr.
Ergebnissen des letzten Vorkriegsjahres,

Verglichen mit den
ist beim Roh-

eisen ein Ruckgang um 290/0 zu verzeichnen. Die Roh-
Yen
Grofbr Staaten
Fran/tn Luxemb. Franhn Luxemb.

bbbitterg ! )it
Litte 1

Stahlerzeugung lag um 1100 Uber den Vorkriegsergeb-
nissen, wahrend die Leistungsfahigkeit der Stahlwerke
im Kriege eine Ausdehnung um 500/ erfahren hat. Die
ersten Monate des Jahres 1923 standen fir die bri-

65
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tische Eisenindustrie im Zeichen der Ruhrbesetzung,
die im Fruhjahr zu einem Hohepunkt der Erzeugung
und der Preise fuhrte. Im Juni setzte ein Rickschlag
ein, dem erst etwa im Oktober eine langsame Er-
holung Platz machte. Dife Hochkonjunktur des Frih-
jahrs war vorwiegend eine Ausfuhrkonjunktur, wéh-
rend der Binnenmarkt, z. T. ebenfalls im Zusammen-
hang mit der Ruhrbesetzung, wenig aufnahmeféahig
war. Die im Herbst und bis JahresschluB anhaltende
Belebung war vornehmlich auf starkere inlandische

daar/zoci!aliig‘%léﬁsenﬁzeuﬂviw

yemin.Sfaayn. GroRer/twitven.franelyrce.defef'en

Nachfrage, insbesondere der Eisenbahn und des Ma-
schinenbaues, zurickzufiuhren.

Auch die Eisen- und Stahlerzeugung Frank -
reichs stand unter dem EinfluR der Ruhrbesetzung.
Der Ausfall der Kokslieferungen aus dem Ruhrgebiet
fiuhrte im ersten Halbjahr zu einem starken Erzeu-
gungsrickgang, bis es gelang, durch Bezug insbesondere
englischer Brennstoffe die Herstellung Uber die Er-
gebnisse des Vorjahrs hinaus zu steigern. Ermadglicht
wurde dieses Ergebnis dadurch, daB zum Teil an Stelle
der lothringischen Erze auslandische hochwertigere Sor-
ten eingefuhrt wurden. Das Jahresergebnis 1923 blieb
hinter dem von 1913 (einschl. Lothringen) beim Roh-
eisen um 41 o0/o, beim Rohstahl um 2900 zurick, Gber-
schritt aber die Ergebnisse des Vorjahrs um 4 bzw.

Fur Deutschland stehen fur 1923 keine Er-
zeugungszahlen zur Verfugung. Die amerikanischen

Schatzungen*) in Hohe von 4 Mill. t fur Roheisen,
5 Mill. t far Rohstahl lassen sich nicht nachprifen.
Im Jahre 1922, fur das die amtlichen Ermitt-
lungen infolge der Ruhrbesetzung bisher nicht zu
Ende gefihrt werden konnten, hat die Roheisenerzeu-
gung schéatzungsweise rd. 9 Mill. t betragen. Auf das
besetzte Deutschland entfallen hiervon rd. 77 p0. Das

0300
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unbesetzte Deutschland hatte infolge des Ausfalls von
Halbzeug des Ruhrgebiets einen gesteigerten Einfuhr-
bedarf, der insbesondere GroBbritannien zugute kam.

In Belgien liegen die Ergebnisse des abge-
laufenen Jahres noch um rd. 100/o unter den Ziffern
von 1913. Nur bei Halbzeug und Fertigerzeugnissen
aus Stahl betrug die Jahresleistung etwas mehr als
in der Vorkriegszeit.

Auch in Luxemburg wurden gegen Jahres-
ende von Monat zu Monat die Leistungen gesteigert,
nachdem die Eisen- und Stahlindustrie in der ersten
Héalfte des Jahres wohl am starksten unter dem Aus-
bleiben der Lieferungen an Ruhrkoks zu leiden hatte.
Luxemburg hat neben Deutschland als einziges der

Haupterzeugungslander die Ergebnisse des Vorjahrs nicht
erreicht.

*) Iron Trade Rev. 74 (1924), S. 68/9.
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Wiéhrend so die Eisen- und Stahlherstellung der
wichtigsten Erzeugungslander Europas im Jahre 1923
vorwiegend unter dem EinfluR der Ruhrbesetzung
stand, blieb diese auf die Vereinigten Staa-
ten von Amerika, das Land der machtigsten
Eisen- und Stahlindustrie, ohne einen fir die Kon-
junktur in gleicher Weise entscheidenden EinfluB.
Zwar ist auch in den Vereinigten Staaten zu beginn
des Jahres 1923 ein merklicher Aufschwung zu beob-
achten, der im April zu den héchsten Erzeugungs-
ergebnissen fihrte; diesem folgte aber im Mai ein
Umschwung mit von Monat zu Monat geringerer Her-
stellung und geringeren Auftrdgen, bis sich im De-
zember eine abermalige Besserung ankindigte. Das
Jahresergebnis liegt beim Roheisen um 48o0/o, beim
Rohstahl um 210/0 Gber dem des Vorjahrs. Verglichen
mit dem letzten Vorkriegsjahr, ergibt sich eine Stei-
gerung um 30 bzw. 380/0o.

Wirtschaftliche Rundschau.
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Luxemburgs Eisen- und Stahlindustrie im 1. Viertel-
jahr 1924,

Poobeisentrnengunyg Stiblerne

Die Erzforderung Algiers im Jahre 1923.

Im abgelaufenen Jahre wurden in Algier
1490 113 t Eisenerze und 661 t Manganerze geférdert.
Im Jahre 1922 betrug die Eisenerzférderung 1294907 t,
wéahrend im gleichen Jahre keine Manganerze geférdert
wurden.

W irtschaftliche Rundschau.

Die Staffeltarife

Wiewohl allgemein bekannt, sei aber hier noch
einmal kurz bemerkt, daR die Frachtsdtze der einzelnen
Guterklassen aus einer fur alle Entfernungen gleich-
bleibenden Abfertigungsgebthr und den fur den Kilo-
meter geltenden, nach den Entfernungsstufen (Staf-
feln) verschiedenen Streckensatzen gebildet werden.

Auch im Kreise der Eisenindustrie wird in letzter
Zeit lebhaft die Frage erdrtert, ob nicht eine Aen-
derung der vertikalen Staffelung des Gutertarifs von
neuem gefordert werden miusse. Die gewaltige Stei-
gerung, welche die Gutertarife im Laufe der Zeit er-
fahren haben, legt der Industrie so schwere Lasten
auf, daB nach allen Richtungen hin gepruft werden
mufl, wie diese vor allem gerecht zu verteilen sind.
Bei einer eingehenden sachlichen Prifung muf man
zu dem Ergebnis gelangen, die vertikale Staffelung
sei in der Form zu &ndern, daRB
a) die frihere Staffelung der Anfertigungsgebuhr

auf nahe Entfernungen wieder eingefihrt wird,
b) einem Zuviel in der Senkung der Staffeln auf

weite Entfernungen entgegengetreten wird.

Zu letzterem ist vorweg zu bemerken, daR die in-
folge der GUbermé&fRigen Senkung der Frachten auf weite
Entfernungen sich ergebenden Einnahmeausfalle durch
eine ungebihrlich starke Belastung der nahen und

mittleren Entfernungen wieder eingebracht werden
mussen.
a) Abfertigungsgebidhren. In dem am

1. Dezember 1920 infolge der Aenderung des Guter-
tarifschemas in Kraft gesetzten Eisenbahngiter-
tarif wurde die ErmaRigung der Abfertigungsgebihr
auf Entfernungen bis 50 und 100 km beseitigt. Es
wurden einheitliche Abfertigungsgebihren fur alle
Entfernungen eingefuhrt. In folgendem soll mit Bezug
auf die Wagenladungsklassen ausgefihrt werden, daR
die Beseitigung der Staffelung der Abfertigungsgebth-
ren auf kiirzere Entfernungen auf unzutreffenden Vor-
aussetzungen beruht. Die Abfertigungsgebtuhr bildet die
Entschadigung fur die nicht unter die reine Befdrde-
rung auf der Strecke fallenden Abfertigungsleistungen
(Einladen, Awusladen, Verwiegen, Bereitstellung der
Wagen, Bildung der Zige, Kosten der Rangierbahn-
hofe, des Personals usw.). Die Eisenbahn nimmt an,
diese Leistungen seien unabhéangig von der Lange des
Beforderungsweges; es sei daher ungerechtfertigt, bei
kiurzeren Entfernungen niedrigere Sé&tze einzustellen.
Es ist erstaunlich, wie die Eisenbahnverwaltung in die-
sem Falle ihr Urteil gegen friher ge&ndert hat. Da-
mals hat sie die Notwendigkeit der Staffelung der
Abfertigungsgebihren dringlich betont, heute bestreitet
sie dieses. Die Streckensatze werden berechnet fir die
eigentliche Beférderung auf der Strecke, d. i. die
Schienenverbindung zwischen Anfangs- und Endpunkt
des Versandes, oder mit anderen Worten: sie sind ein
Entgelt fir die Bewegung der Wagen nach dem Ziel-

im Giuterverkehr der Reichsbahn.

punkte zu (nicht auf den Zwischenbahnhdfen). Diese
Strecke wird gemessen und die berechneten MaRe (km)
bilden die eine Grundlage fiir die Ermittlung der Strek-
kensdtze. Zur Deckung der daneben liegenden Kosten
sind die Abfertigungsgebiihren bestimmt. Es ist durchaus
falsch, anzunehmen, daR die Abfertigungskosten auf
jede Entfernung die gleichen bleiben. Man hat deshalb
friher den Nahverkehr (in diesem Falle bis 100 km)
dadurch beglnstigt, dal man auf Entfernungen bis
50 km die Abfertigungsgebuhr um 500/ und auf Ent-
fernungen bis 100 km um 2500 ermaéaRigte. Die Ab-
fertigungsgebihren sollen ihrem Wesen nach nicht nur,
wie man vielfach bei der Eisenbahnverwaltung an-
nimmt, die Kosten fur die Vorbereitung und die Be-
endigung des Versandes decken, sie sind nach der gan-
zen geschichtlichen Entwicklung und nach unumstéB-
lichen Verkehrsgrundséatzen bestimmt, das zu decken,
was neben den Kosten fiur die eigentliche Beforderung
auf der Strecke liegt. Es sind das z. B. die Kostern,
die durch den Zugwechsel entstehen, der gerade bei
groBen Entfernungen fast regelmaRig vorkommt,
Kosten fur die Anlage und Unterhaltung der groBen
Verschiebebahnhdéfe mit ihrem zahlreichen Personal.
Die Verzinsung und Tilgung der Kosten der erforder-
lichen Bahnhofsanlagen machen einen erheblichen Teil
der Selbstkosten der Eisenbahn aus. Dem Einwand
gegeniber, durch Fahren von Fern- und Durchgangs-
ziigen wirden diese Unterwegskosten auf ein geringes
MafR herabgesetzt, ist zu bemerken, daB mit der Ein-
fuhrung dieser Zige nach dieser Richtung hin eine
stark bemerkenswerte Verbilligung der Kosten bis jetzt
wolil noch nicht herbeigefihrt worden ist. Die an-
gedeuteten Unterwegskdsten entfallen beim Nahverkehr,
in dem die Guter sehr haufig ohne Zugwechsel bis zur
Bestimmungsstation gefahren werden. Sind ganze Zige
fur die Durchfahrt nicht vorhanden, so gibt es dabei
doch groRe Wagengruppen, bei denen die Verschiebe-
arbeiten entfallen. Auch sind diese schon deshalb ge-
ringer, weil nur wenige Bestimmungsstationen oder
Stationsgruppen in Frage kommen. Wenn aber die
Aufwendungen im Nahverkehr geringer sind, so ist
nicht einzusehen, warum die Abfertigungsgebthr fur
kurzere Entfernungen in derselben Héhe gezahlt wer-
den soll wie im Fernverkehr. Der ErméaRigung der
Abfertigungsgebuhr fiir nahe Entfernungen lag beson-
ders auch der Gedanke zugrunde, dal eine fiur alle
Entfernungen gleiche Gebihr die Sendungen auf kir-
zere Entfernungen naturgemaRB starker belastet als auf
weite Entfernungen und eine allzu starke Belastung des
Nahverkehrs vermieden werden musse. Dieser Grund
liegt auch heute noch in vollem Umfange vor. Es ist
wiederholt zahlenm&Rig nachgewiesen, mit welchen ge-
waltigen Mehrausgaben der Nahverkehr durch Er-
hebung der vollen Abfertigungsgeblihr belastet wird,
und daB diese besonders fiir einzelne Erzeuger gerade-
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zu verhéngnisvoll ist. Die Zzahlentafel 1 Ve rtikale Staf felung les Eise n -
Forderung, daB eine Ver-

teuerung des Nahverkehrs A B c
vermieden werden muB, ab

kann nicht nachdriicklich km ab ab

genug gestellt werden. Es 11220 1421 1222 1102211220 1421 1222 11022 1.1220 1421 1222 1.1022
war ein grofRer Fehler, daR

man mit der kurzsichtigen 1- 100 100 100 100 100 100 100 100 100 100 g;?cxg 917og 18%
Behauptung, die Abferti- 101—200 92 976 976 H %66 B3 Bl B K6 : :
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biete, wie Oberschlesien, in
so hohem MaRe belastete. Es sollte dies wohl dazu bei- gebaute und der Mehrzahl der zur Beférderung kom-
tragen, die durch Staffelung der Streckensitze auf menden Glter angepalte Staffel allen an sich wohl

weite Entfernungen zu erwartenden Mindereinnahmen
zu decken. Auch bei der Einfihrung der einheitlichen
Abfertigungsgebihr hat man ebenso wie bei der starken
Staffelung auf weite Entfernungen den wirtschaft-
lichen Grundsatz nicht beritcksichtigt, dal jedes Wirt-
schaftsgebiet die Vorteile seiner geographischen Lage
genielen miusse, wie es auch deren Nachteile zu tragen
habe. Auf dieser Grundlage hat sich die Industrie
und mit ihr der Verkehr aufgebaut und entwickelt.
Wir haben natiurlich bei diesen Ausfihrungen nicht die
augenblicklichen Verhdaltnisse im besetzten Gebiet im
Auge.

Die Forderung nach Wiedereinfiuhrung der Staffe-
lung der Abfertigungsgebihren auf nahe Entfernungen
wird nicht von der Tagesordnung verschwinden. Auch
wirde hiermit den Bedurfnissen, denen die Wasser-
umschlagstarife dienen sollen, entgegengekommen, in-
dem durch die Staffelung der Abfertigungsgebihren
auf nahe Entfernungen die Bildung von Zubringer-
und Ablauftarifen nach und von den Wasserumschlags-
hafen beginstigt wird.

Hinsichtlich der vertikalen Staffelung
der Streckensatze beschloR der dazu eingesetzte
AusschulR der Eisenbahn bei den Verhandlungen im
Mai 1920, die Beseitigung der gleichbleibenden Ent-
fernungseinheiten und die Einfuhrung gestaffelter Séatze
auch innerhalb des Normaltarifs vorzuschlagen. Die
Eisenbahndirektion Kattowitz erklarte dazu, es liege
nahe, mit erhéhten Anfangssdtzen beginnende und mit

zunehmender Entfernung abgestaffelte Tarife zu
schaffen, da die Nahtransporte selbst bei verhaltnis-
méaRig hohen Einheitssdtzen immer noch im Vorteil

sein wirden gegeniiber den Femsendungen mit nied-
rigeren  Frachteinheiten. Hierbei erscheine nicht
unbillig, die Nahentfernungen mehr als bisher zur Er-
zielung der erforderlichen Einnahmelberschisse heran-
zuziehen und dafir die Frachtsatze fur einige volks-
wirtschaftlich wichtige Rohstoffe auf weite Entfer-
nungen zu ermaBigen. Allerdings wirden diejenigen
Landesteile, die ein abgerundetes W irtschaftsgebiet be-
saBen, also Verkehr auf groRere Entfernungen nur in
verhaltnismaRig geringem Umfange héatten, begreif-
licherweise nicht geneigt sein, einer zu starken Be-
lastung der Nahentfernungen zugunsten der weiten
Entfernungen unbedenklich zuzustimmen. Solchen Be-
denken wirde man entgegentreten kdénnen mit dem
Hinweis auf die Verreichlichung der Eisenbahnen und
das dadurch geschaffene einheitliche Wirtschaftsgebiet,
dessen abgelegenen Teilen bei Neuordnung der Tarife
im wirtschaftlichen Interesse des gesamten deutschen
Reiches die notwendige Unterstitzung durch nicht allzu
hohe Fernfrachten nicht versagt werden dirfe.
Diese Ausfuhrungen der Eisenbahndirektion Katto-
witz fordern in verschiedenen Beziehungen zum Wider-
spruch geradezu heraus. Sie selbst scheint von der
Richtigkeit ihrer Beweisfihrung, die doch eine starkere
Belastung des Nahverkehrs rechtfertigen soll, nicht
ganz (berzeugt zu sein. In ihrem Bericht gibt sie
weiter selbst zu, daB eine an sich folgerichtig auf-

berechtigten Winschen beziiglich der Hohe der Fracht-
satze nicht gerecht werden kénne. Ueberwiegend auf
weite Entfernung versandte Giter wirden eine unbe-
absichtigte Bevorzugung erfahren, wahrend andere in
der Hauptsache auf nahe Entfernungen beforderte
Guter zu stark durch Fracht belastet wirden. Es
sollte nach dem Vorschlag der Eisenbahn der schwachen
Staffelung der Vorzug vor der starken Staffelung ge-
geben werden, um dadurch im Nahverkehr eine dem
Wiirtschaftsleben nicht zuzumutende zu grofle Er-
héhung der Frachten und im Fernverkehr eine zu ein-
schneidende Verbilligung, die zu einer unerwiinschten
Verschiebung der bestehenden Wettbewerbsverhéltnisse
fiuhren wirden, zu vermeiden. SchlieRBlich sollte durch
die schwache Staffelung auch den aus Schiffahrts-
kreisen hervorgehobenen Bedenken, daB bei zu starker
Staffelung die Eisenbahn einen unerwinschten W ett-
bewerb bereiten koénne, Rechnung getragen werden.
Rucksichten auf die abseits gelegenen Wirtschafts-
gebiete, insbesondere die siuddeutschen, die angeblich
sowohl beim Beziuge von Rohstoffen als auch beim
Absatz der Fertigwaren nur mit mittleren und weiten,
also von vornherein absolut hohen Frachten zu rechnen
hatten, lieBen es nach der Ansicht der Eisenbahn-
verwaltung geboten erscheinen, diese Entfernungen in
den Klassen A und B etwas zu entlasten, dafir aber
zur Sicherung des geldlichen Ergebnisses die Fracht-
satze in den niedrigen Tarifklassen wieder etwas zu
erhdhen.

Im Sinne dieser Erwagungen wurde die Staffe-
lung des Tarifs vom 1. Dezember 1920 aufgebaut und

durch den Tarif vom 1. Februar 1922 noch starker
durchgefuhrt. Wie die Staffelung gewirkt hat, geht
aus obenstehender dem Stande vom OKktober 1922, als

die am 1. Januar 1923 eingefihrte Zwischenklasse B
noch nicht bestand, entsprechenden Zahlentafel 1 hervor.

Die von der Eisenbahn vertretene Ansicht, daR
zur Schonung der durch die prozentualen Zuschlége
besonders empfindlich betroffenen weiten Entfernun-
gen die Streckensdtze starker zu staffeln seien, halten
wir nicht fur richtig. Die Industrien in zentraler Lage
der Verbrauchsgebiete haben, weil ihr hauptsachlicher
Versand auf kirzere oder mittlere Entfernungen statt-
findet, aus den angegebenen Grinden von den Staffel-
tarifen kaum Vorteile. Es ist ein miRfliches Unterfan-
gen, durch Tarifpolitik in die wirtschaftlichen Ver-
héaltnisse eingreifen zu wollen. Auch in dem Kreise
der Eisenbahnverwaltungen wurde bei Gelegenheit noch
neuerdings die Ansicht vertreten, daB die Eisenbahn
jedenfalls nicht dazu berufen sei, durch ihre Tarif-
politik geographisch zu erklarende Nachteile in einer
die naturlichen Wettbewerbsverhéltnisse umstirzenden
Weise aus der Welt zu schaffen. Auch wir méchten
immer wieder darauf hinweisen, daf nicht auBer acht
gelassen werden darf, aus welchen Grinden vielfach

der Giuterversand auf weite Entfernungen erfolgen
mufl. Geringere Selbstkosten, bessere Erzeugun”s-
bedingungen sind dabei sehr haufig von ausschlag-

gebender Bedeutung. Neben den Riucksichten auf das
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Allgemeinwohl muB daher, wie oben schon bemerkt,
fur die Tarifpolitik Grundsatz bleiben, da jeder Er-
zeuger oder Verbraucher den Nachteil seiner geogra-
phischen Lage selbst zu tragen hat, wie ihm anderseits
die sich daraus ergebenden Vorteile nicht geschmé-
lert werden dirfen. Nur in ganz besonders gearteten
Fallen durfen aus allgemeinen volkswirtschaftlichen
Grunden die natdrlichen Grundlagen fir den Waren-
austausch durch die Gutertarife kunstlich verschoben
werden. In Erkenntnis des Umstandes, daR der Uber-
wiegende Teil der Schwerindustrie durch die hohen
Frachten fur die nahen und mittleren Entfernungen
Uber Gebuhr stark belastet war, &nderte die Eisen-
bahnverwaltung bei der zweiten organischen Einarbei-
tung der Frachterhéhungen in die Giutertarife am
1. April 1921 die Staffelung derartig, daB die Staf-
feln auf die weiten Entfernungen abgeschwéacht wur-
den, wodurch die von den Nahentfernungen zu decken-
den Einnahmeausfédlle bei den gréReren Entfernungen
verringert wurden. Bei der Aenderung der Staffelung
in den Gutertarifen vom 1. Februar 1922 und 1. Ok-
tober 1922 wurde der Grundsatz der notwendigen
Schonung der Nahentfernungen nicht im erforder-
lichen MaBe durchgefihrt, dagegen wieder eine starke
Staffelung der weiten Entfernungen vorgenommen (vgl.
Zahlentafel 1), was naturlich nur auf Kosten der nahen
und mittleren Entfernungen geschehen konnte. Es muR
auch noch mit allem Nachdruck darauf hingewiesen
werden, dal das Entgelt fur die Beférderung auf weite
Entfernungen zu den niedrigen Staffelsatzen jedenfalls
in vielen Verkehrsbeziehungen unter den Selbstkosten
der Eisenbahn bleibt. DaB fur alles das die Beforde-
rungen auf nahe und mittlere Entfernungen starker
herangezogen werden, ist als unertraglich zu bezeich-
nen. Fur die groBen Mengen der Rohstoffe, die zu
den Séatzen der Klasse E auf nahe und mittlere Ent-
fernungen verfrachtet werden, ist die Wirkung der
Belastung dieser Entfernungen eine tief einschneidende.

Die bisherigen Einspriche gegen eine allzu starke
Staffelung auf weite Entfernungen haben nur den Er-
folg gehabt, daB seit dem 1. Oktober 1922, entgegen
dem andauernden Verlangen der Randgebiete, die ver-
tikale Staffelung nicht noch verscharft wurde. In der
Sitzung des Standigen Ausschusses des Reichseisenbahn-
rats am 10. Januar 1923 erklarte der Vertreter der
Reichsbahn, es sei unmdglich, die vertikale Staffelung
immer wieder zu verschéarfen, jede Frachterhéhung ver-
schéarfe die Staffel. Wenn z. B. ein bestimmtes Gewicht
auf eine Entfernung von 1 km bei einer Gesamtentfer-
nung von 100 km fir 100 M, bei der Gesamtentfernung
von 100 km fiur 50 M beférdert werde, so bewirke
eine Frachterhéhung um 1000/0 in ersterem Falle eine
Verteuerung der Beférderung auf 1 km um 100 M, in
letzterem Falle nur um 50 M-

Zur Beratung uUber eine etwaige Aenderung der
vertikalen Staffelung hatte der VerkehrsausschuBB bei
der Reichsbahndirektion Essen einen besonderen Aus-
schuB eingesetzt, bestehend aus dem Tarifdezernenten
der Reichsbahndirektion Essen und aus Vertretern der
Verbande der Eisenindustrie, des Bergbaus sowie ein-
zelner besonders beteiligter Werke des rheinisch-west-
falischen Gebiets. Die politischen Ereignisse haben den
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Verhandlungen des
schusses ein
Ende bereitet.

Aus-
vorlaufiges

In der Sitzung des
Standigen Ausschusses des
Reichseisenbahnrats vom
14. Dezember 1923 ist auch
Uber die vertikale Staffe-
lung des Gitertarifs viel
gesprochen, fir und gegen,
je nach den Interessen, die
von den einzelnen Rednern
vertreten wurden; ein Be-
schluB wurde jedoch nicht
gefal3t.

Versorgung ostoberschlesischer Eisenhitten mit
Erzen aus eigenen Betrieben des Inlandes. Die Zeit-
schrift des  Oberschlesischen Berg- und hutten-
mannischen Vereins, Kattowitz, berichtet zu dieser
Frage folgendes: Zur Beschaffung polnischer Eisen-
erze aus eigenen Betrieben hatten sich drei groRe
ostoberschlesische Gesellschaften zu einer  Gesell-
schaft m. b. H. unter dem Namen ,Slaska Ruda“
im Juni 1923 zusammengetan. Nachdem sie im

Bezirk Kielce Schiurfungen auf vielversprechende Braun-
und Toneisensteinvorkommen in paldozoischen Schich-
ten unternommen, sie aber wegen der geringen nachweis-
baren Erzvorrate und der schlechten Verkehrslage wie-
der aufgegeben hatten, wandten sie sich der ErschlieBung
der Eisenerze in den Bezirken Czestoehowa und Wielun
zu. Der polnische Staat besitzt dort eine grofRe Anzahl
von Erzfeldern, die er zum gréfRten Teil durch Beschlag-
nahme der wéahrend der Besetzungszeit im Kriege er-
teilten Verleihungen erworben hat, die er aber nicht selbst
ausbeutet, sondern an Dritte zu verpachten gedenkt.

Ostoberschlesische Werke hatten schon vor Grin-
dung der ,Slaska Ruda“ mit der Regierung uber die
Pachtbedingungen zur Uebernahme eines Teiles dieser
Felder verhandelt. Die Verhandlungen zogen sich lange
hin, weil von den Eisenhitten die Pachtbedingungen
als viel zu erschwerend angesehen wurden. Das weitest-
gehende Entgegenkommen, das schlieBlich die Regierung
zeigen zu kénnen glaubte, bestand darin, dal sie nach
einer lastenfreien Untersuchungszeit von zwei Jahren
einen Pachtzins von 8 % vom Marktwert der gefdorderten
Erze verlangte, mit der Bedingung, daR wenigstens
6000 t je Feld und Jahr geférdert werden muRBten. Fur
diese Menge sollte der Pachtzins ohne Rucksicht auf die
Leistungsmadglichkeit des Betriebes entrichtet werden.

Die Gesellschafter der ,,Slaska Ruda“ sahen bei der
ungunstigen Lage der Felder zu den bestehenden Eisen-
bahnlinien und beider Schwierigkeit der Arbeiterbeschaf-
fung keine Moglichkeit, diese Bedingungen auch nur an-
néhe) nd zu erfullen. Da nicht anzunehmen war. dall die
Regierung den Pachtzins wesentlich ermé&Rigen und jeg-
liche Verpflichtungen zur Férderung einer Mindestmenge
fallen lassen wirde, beschloB die Gesellschaft, die wei-
teren Verhandlungen mit der Regierung aufzugeben.
Solange die gegenwartige sehr ernste Geschaftslage an-
dauert, kdnnen von der Eisenindustrie nur solche Erz-
vorkommen eigener Bergbaubetriebe in Erwagung ge-
zogen werden, bei denen die Abbauwirdigkeit auller
Frage steht. Unternehmen, welche, wie naturgemaf fast
jede mit Schirfungen beginnende bergbauliche Tatig-
keit, mit Verlustgefahr verbunden sind, mussen auf die
Zeit nach der Krise verschoben werden. Die Gesellschaft
»Slaska Ruda“ hat daher die zeitweilige Einstellung
ihrer Tatigkeit hescblieBen mussen.

Der Staat halt, da er fast alles noch freie
Erzgebiet belegt hat wund der gréRte Erzfelder-
besitzer ist, gewissermafen ein Monopol in Hé&n-

den, das er aber nicht ausnutzt und dessen Nutzung
anderen durch allzu harte Bedingungen unmaog-
lich gemacht wird. Wenn der Wettbewerb sidrussischer
Erze wieder einsetzt, wird, wie auch in friheren Zeiten,
der polnische Erzbergbau seine Betriebe schlieRen kon-
nen, vorausgesetzt, dal er nicht vorher durch MaBnahmen
derRegierung geniigend gestiitzt und gekréaftigtworden ist.
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Zusammenschlu3 der 0Osterreichischen Eisenwerke.
— Am 1. April ist nach langen Verhandlungen ein Zu-
sammenschlufR dsterreichischer Eisenwerke beziuglich der
Stabeisen- und Walzdrahterzeugung zustande gekom-
men. Angestrebt war ein AnschluR der dsterreichischen
Werke an die Alpine Montangesellschaft unter An-
erkennung und Berucksichtigung des zwischen der
Alpinen Montangesellschaft und den tschechoslowaki-
schen kartellierten Eisenwerken seit 1. Januar 1924 be-
stehenden Abkommens. Diesen AnschluB haben nun-
mehr acht dsterreichische Werke vollzogen, und zwar:
die Schoeller-Bleckmann-Stahlwerke A.-G. in Mirz-
zusehlag-Temitz-Wien; die Feinstahlwerke Traisen-
Leobersdorf, vorm. Fischer in Leobersdorf-Traisen-
Wi ien; die Oesterreichische Schmidtstahlwerke A.-G. in
Wien X; die Carl Steiner Aktiengesellschaft in Salz-
burg; die Firma Rohrbdocks Sohne in Hof am Leitha-
berg und Wien; die Karntnerische Eisen- und Stahl-
werks-Gesellschaft in Ferlach (Kéarnten) und Wien;
Felten & Guilleaume, Fabrik elektrischer Kabel, Stahl-
und Kupferwerke Akt.-Ges. in Wien X und Friedrich
v. Neuman in Marktl, N.-Oesterr. Dagegen sind die
Bohlerwerke A.-G. dem Kartell nicht beigetreten. Die
Auftrage werden anteilsméaRig aufgefullt, und auBerdem
werden die von den einzelnen Werken erzielten Preise
einer Durchrechnung unterzogen, so daBR jedem Werk
der gleiche Durchschnittserlés ohne Rucksicht auf seine
Frachtlage verbleibt. Das Kartell wurde bis 1927 mit
einem gemeinsamen ,Evidenzbiiro der 0Osterreichischen
Eisenwerke* verabredet.

United States Steel Corporation. — Der 22. Ge-
schéftsbericht des Stahltrustes fur das am 31. Dezember
abgeschlossene Jahr 1923 weist hinsichtlich Erzeugung
und Gewinn betrédchtliche Zunahme gegeniber den
Vorjahrsergebnissen aus. Die Leistungssteigerungen be-

trugen bei der: Eisenerzforderung 42,400, Kohlenge-
winnung 51,50/0, Kokserzeugung 42,30/0, Roheisen-
erzeugung 39,lo/o, Rohstahlerzeugung 26,400 und bei
der Herstellung an Fertigerzeugnissen 24,900. Bemer-

kenswert war auch die erhebliche Steigerung der ge-
zahlten Lohne und Gehalter, die einmal auf die gréfRere
Anzahl der beschaftigten Personen, zum anderen auf
die Einfihrung einer kirzeren Arbeitszeit an Stelle des
12-Stundentages zurickzufihren ist. Am 6. April 1923
trat nach dem Bericht bei den Eisenerzgruben und den
weiterverarbeitenden Werken eine Steigerung der ge-
zahlten Lohne um |II°/o ein. Eine weitere Zunahme
ergab sieh bei der ganzlichen Beseitigung des 12-Stun-
dentages in den Walzwerken. In einer Besprechung
zwischen dem verstorbenen Préasidenten Harding und
den Vertretern der Eisen- und Stahlindustrie wurde
nach eingehenden Untersuchungen vereinbart, dal die
verkiirzte Arbeitszeit in dem Umfange eingefihrt wer-
den solle, als gentigend Arbeiter zur Verfigung stan-
den und die Verkaufspreise auf eine Hohe gebracht
werden konnten, welche die notwendigerweise ent-
stehenden Mehrkosten abzudecken gestatte. Am
16. August ist dieses Abkommen erstmalig in Kraft ge-
treten. Die Arbeitszeit der Angestellten wurde fir die
mit durchgehender Ta&tigkeit auf 8 Std., fur alle Gbrigen
auf 10 Std. festgesetzt. Die einheitliche Durchfihrung
der verkiirzten Arbeitszeit ging rasch vor sich. Bis zum
1. Dezember 1923 war der 12-Stundentag bei samtlichen
Tochtergesellschaften bis auf eine restlos abgeschafft.
Bei der noch ausstehenden Gesellschaft vollzog sich die
Aenderung bis zum Februar 1924. Die Verkilrzung der
Arbeitszeit erforderte eine Personalvermehrung um
17 117 oder uber 100o. An Angestellten beschaftigte
der Stahltrust im Jahre 1923 insgesamt 260 786 Per-
sonen gegen 214 931 im Vorjahre. Davon entfielen auf:

Art der Betriebe 1923 1922
Eisengewinnung und -Verarbeitung 180 727 150 847
Kohlen- und Koksgewinnung 33 354 26 856
Eisenerzbergbau 15 311 11 906
Verkehrswesen.... 27 135 21 523
Verschiedene Bet 4 259 3799

Insgesamt 260 786 214 931

Wirtschajtliche Rundschau.
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Fur Lohne und Gehdalter wurden bei einem Durch-
schnittstagelohn von 5,83 (4,91) $ insgesamt 469 502 634
(322 678 130) $ verausgabt.

Die Besserung in der Nachfrage nach Eisen und
Stahl, die im Jahre 1922 einsetzte, hielt bis zur Mitte
des Jahres 1923 an. In der zweiten H&lfte des Be-
richtsjahres ging die Geschaftstatigkeit wesentlich zu-
ruck; erst gegen SchlufR des Jahres machte sich eine
Belebung bemerkbar, die bis jetzt angehalten hat. Die
zu Buch stehenden unerledigten Auftrdge betrugen am
31. Dezember 1923 4516 464 t gegen 6853634 t am
gleichen Tage des Vorjahres. Bis Ende Februar 1924
hob sich die Zahl auf 4991 507 t. Die Werke waren
durchschnittlich in der ersten Halfte des Berichtsjahres
zu 92,60/0, wahrend des ganzen Jahres zu 88,300 ihrer
Leistungsfahigkeit beschaftigt. Hinsichtlich der fur
den Verkauf bestimmten Mengen wurde die Erzeugung
im Jahre 1923 nur in den Jahren 1916 und 1917 uber-
troffen.

Die Forderung bzw. Erzeugung der Werke, die
der United States Steel Corporation angeschlossen sind,
gestaltete sich im Berichtsjahre, verglichen mit dem

Vorjahre, wie folgt.
1923 1922 Zu- bzw.
Ab-
nahme
t zu 1000 kg %
Eisenerzféorderung:
Marquette-Bezirk.. 1
Menominee-Bezirk. J 3053264 2517315 + 213
Gogebic-Bezirk..
Vermillion-Bezirk..
Mesaba- Bezirk J25052850 16814381 + 49,0
Stden (Gruben der Tennessee Co.) 3291200 2585966 + 27,3
Brasilien (Mangan-Erz) 114 037 218968 - 454
Insgesamt 31511 351 22 126630 + 424
Kokserzeugung ... 19139033 13448851 + 423
davon aus:
Bienenkorb-Oefen.....ccoeveenn 7257 187 3483756 + 108,1
Oefen mit Gewinnung von
Nebenerzeugnissen . 11881846 9962095 + 19,3
Kohlenf_brderyngA . . 35854539 23666 167 + 51,5
Kalksteingewinnung. . 6676630 5723317 + 16,7
Hochofenerzeugnisse:
RONEISEN oo 16792275 12075342 + 391

SpiegeleiseD, Ferromangan un
Ferrosilizium ... . 204 619 144256 + 41,8
Insgesamt 16996 894 12219598 + 39,1

Rohstahlerzeugung:

Bessc_emerstahlblﬁcke. 5538612 4133675 + 34,0
Martinstahlblocke 15116617 12206028 + 238
Insgesamt 20655229 16339 703 + 26,4

Walz- und andere

Fertigerzeugnisse:

Schienen ..., 1676305 1245615 + 34,6
Vorg*walzte Blocke, Brammen

NSW i 726 688 683868 + 63
Grobbleche 1812388 1432981 + 26,5
Baueisen. B 1223 665 951 721 + 28,6
Handelseisen, Rohrenstreifen,

Bandeisen usw 3055785 2496225 + 22,4
Rohren 1589006 1197469 + 32.7
Walzdraht. 216934 161031 + 34,7
Draht und Drabterzeugnisse . . 1662 765 1427138 + 16,5
Feinbl« che (Schwarzbleche und '

verziDkte) und WeiRbleche 1802859 1528 187 + 180
EisenkoDstruktionen........... 465 933 306 £68 + 522
Winkeleisen, Laschen usw. . . . 292 728 222035 + 318
Négel, Bolzen, Muttern, Nieten 85 807 73601 + 164
ACNSEN oo . 157- 54 979'5 + 60.7
Wagenrader aus Stahl. . 105 939 79499 + 333
Verschiedene Eisen- und Stahl- '

€rZeUgNISSE .oovvvvceeiecceians 82 857 70423 + 17,7

Insgesamt 14 957 013 11 973896 + 249

Ueber den A bsatz wahrend der beiden letzten

Jahre gibt folgende Zusammenstellung AufschluB3:

Inlandsabsatz:

Gewalzter Stahl und andere ,in t zu 10ft0
fertige Erzeugnisse 10 879 350 13 407 439
Roheisen, Rohstahl, Spiegel-
eisen, Ferromangan, Schrott 278 346 313 411
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1(?§2t . 1U001§g2;§) heftiger Erdbeben gewagt hat, ein stattliches Haus zu
i bauen; der es vermocht hat, ein fast fertiggestelltes
Elsengrze, Kohlen, Koks . 752 226 412 369 Werk den filmartig sich darbietenden gesetzgeberischen
Son_stnges und Nebenerzeug- Geschehnissen immer wieder von neuem durch Hin-
nisse 110 828 110708 inarbeiten der Inflationserscheinungen  anzupassen.
Zusammen 12 020 750 14 243 927  Ein Blick auf das Inhaltsverzeichnis offenbart die ver-
Universal - Portland - Zement wirrende Fulle der Gesichte im vergangenen Jahre.
(FaR) 13 548 544 14 329 295 So besteht das Buch eigentlich aus zwei selbstandigen,
Ausfuhr: gleichmé&Rig gegliederten Kommentaren nebeneinander:
Gewalzter Stahl und andere dem Hauptkommentar zum Koérperschaftssteuergesetz
fertige Erzeugnisse 1223 144 1196 364  einschlieBlich des Gesetzes (ber vorldufige Zahlungen
Roheisen, Rohstahl usw. 3431 2734 auf die Korperschaftssteuer, mit einem die Ausfiuh-
Sonstiges und Nebenerzeug- rungsbestimmungen, Verordnungen und Erlasse in rei-
nisse 92 348 107 746 cher Fulle umfassenden Anhéange, sowie dem gleich-
Zusammen 1318 923 1306 844 artig gegliederten Nachtragskommentar zum Geldent-
Wert des gesamten Versandes: w-ertungsge‘set;, dem \-/orguszahlungsgesetz,“dem Steuer-
Inland (ohne Verkaufe 3 s zinsgesetz in ihrer Einwirkung auf das Korperschgfts-
innerhalb des Trustes) 646 592 293 905 744 282 steuerre.cht. Der Verfasser ha.t. es v.ersta.nden, d|e§es
AUsfuhT o 75 311 489 87 171 880 Nebeneinander durch wechselseitige Hinweise und Ein-
schaltungen an den einschldgigen Stellen, soweit dies

Zusammen 7217903 782 992 916 162

Die Aufwendungen fir Betriebserweiterungen und

Verbesserungen beliefen sich im Berichtsjahre auf
60 762 920 (29 571 662) S.

Die G esam teinnahmen sind im abgelau-
fenen Jahre von 1092 697 772 8 im Jahre 1922 auf

1571 414 483 8 gestiegen. Nach Abzug samtlicher Be-
triebsunkosten und der verschiedenen Aufwendungen
fur Awusbesserung und Erhaltung der Anlagen, der
Rickstellungen fur die im neuen Jahre zahlbaren
Steuern sowie der festen Lasten der Tochtergesell-
schaften verbleibt ein U eberschufl von 187 953 668
(im Vorjahre: 109 788 916) 8. Von dem UeberschuB
sind in Abzug zu bringen: 8 306 993 (8 259 606) 8 fur
Verzinsung und Tilgung der Schuldverschreibungen der
Tochtergesellschaften, 41 745 434 (33 382 624) 8  fur
Abschreibungen und besondere Ricklagen und 9 724 720
(9 305 884) 8 fur Tilgung der eigenen Schuldverschrei-
bungen der United States Steel Corporation, so dafl
eine Reineinnahme von 128 176 520 (58 840 802) 8 ver-
bleibt. Hiervon werden 18 764 568 (19 232 305) S fur
Zinsen der eigenen Schuldverschreibungen der Gesell-
schaft und 940 077 (875 079) 8 Pramien auf einge-
loste Schuldverschreibungen der Steel Corporation und
ihrer Tochtergesellschaft zurtckgestellt, wahrend ander-
seits noch 235 189 (920 037) 8 UeberschuB verschie-
dener Konten hinzuzurechnen ist. Der verfligbare
Reingewinn betragt demnach 108707 064 (39653455) 8.
Auf die Vorzugsaktien werden wie im Vorjahre wie-
der 700 Gewinn (25219 677 8) und auf die Stamm-

aktien 53/4d0 (29 227 394 S gegen 500 = 25415 125 8
i. V.) ausgeteilt. Von den verbleibenden 54 259 993 8
werden 40 Mill. $ fur Werkserweiterungen und Ver-

besserungen zurickgestellt;
wird der Riucklage der
zugefuhrt.

der Rest von 14259 993 8
unverwendeten Ueberschisse

Buchbesprechungen.

[Finanzgesetze.] Die Deutschen Finanz- und Steuer-
gesetze in Einzelkommentaren, hrsg.von E.Schiffer,

Reichsminister a. D., Berlin (W 57, Potsdamer Str.96) :

Otto Liebmann. 8°.

Bd. 5. Evers, Robert, Reichsfinanzrat, Mit-
glied des Reichsfinanzhofes: Kom mentar zum
Kodrperschaftssteuergesetz in der Fas-

sung vom 30. Méarz 1920 — 8. April 1922, unter Be-
ricksichtigung des Einkommensteuergesetzes und aller
Aenderungsgesetze bis einschlieRlich September 1923.
[Nebst Nachtrag.] 1923. [Hauptwerk] (XXXII,
822 S.) — Nachtrag (11 S.). Zus. geb. 20 G.-M.
Das Buch, das ursprunglich als Handausgabe, nam-
lich als Ergdnzung der Strutzschen Handausgabe zum
Einkommensteuergesetz, geplant war, hat sich im Laufe
der Bearbeitung zu einem groRen Kommentar ent-
wickelt, bei dem nur noch die technische Anlage auf
den urspringlich gedachten engeren Rahmen hindeutet.
Bei der Fertigstellung dieses Buches muB ein
unbeugsamer Mut am Werk gewesen sein, der es trotz

menschenmadglich war, zu verflechten, ohne dabei natiir-
lich ein vollkommen einheitliches Ganzes erzielen zu
konnen. SchlieRBlich ist ihm aber doch nicht erspart
geblieben, diese mihsame Arbeit nach ihrem Abschluf
durch neue StéRe der Gesetzgebungsmaschine, namlich
durch den EinfluB der Aufwertungsverordnung und
des Vermogenstrafengesetzes sowie durch eine Neu-
fassung der AbrundungsVerordnung abbréckeln zu
sehen. Aber auch jetzt hat er nicht verzagt, sondern
in einem zweiten Nachtrag die Erlauterung dieser Teile
ubernommen. Hatte er mit der Veroffentlichung noch
einige Wochen gewartet, so héatten in einem dritten
Nachtrag die drei Steuernotverordnungen das wechsel-
volle Bild zum AbschluB (?) gebracht.

Mit der durch die oben gekennzeichnete héhere
Gewalt gebotenen Einschrankung mufR dem Werke
uneingeschranktes Lob gezollt werden. Alle irgendwie
bedeutsamen Fragen werden von dem durch seine fach-
wissenschaftlichen Arbeiten ruhmlichst bekannten Ver-
fasser erschopfend, in klarer Sprache und unter voll-
stdndiger Anfihrung der Rechtsprechung behandelt.
Besondere Anerkennung verdient die Einleitung im
Hauptkommentar, die neben der Entstehungsgeschichte
des Gesetzes wertvolle Aufschlisse Uber das Wesen der
Korperschaftssteuer bietet. Einen besonders grofRen
Raum nimmt mit Recht die Erdrterung der fur die
kaufméannische Praxis so wichtigen 8 33 und 33 a des
Einkommensteuergesetzes in ihrer Anwendung auf das
Korperschaftssteuergesetz ein.

Das mit einem sorgfaltigen Sachverzeichnis aus-
gestattete Buch ist fur die Praxis im wdrtlichen Sinne
unentbehrlich. Madchte ein Zeitraum der Beruhigung
in Politik und Volkswirtschaft dem Verfasser eine Zu-
sammenfassung der gewissermafBen foderalistisch neben-
einander gruppierten Teile seines Werkes zu einer gei-
stigen Einheit ermdglichen, sehr zum Nutzen der heute
noch fast hilflos der verwirrenden Fille gegenuber-
stehenden beteiligten Kreise.

Dusseldorf. Rechtsanwalt Dr. ffi. Lucas.

Crowell & Murray, Chemists and Metallurgists, Cleve-
land, Ohio: The lronO resof Lake Superior,
containing some facts of interest relating to mining
and shipping of the ore and location of principal

mines. Fifth ed. With original maps of the ranges.
Cleveland (Ohio): The Penton Press 1923. (332,
VI p.) 8° 25 8.

Das Buch gibt eine ausfihrliche Zusammenstellung
alles dessen, was fir den Huttenmann Gber die Eisen-
erze des Gebietes am Oberen See von Wert ist. Nach
einleitenden Abschnitten tUber die frihere Geschichte der
Erzgebiete, Uber Geologie, Mineralogie, Abbauverfahren,
Einteilung und Bewertung der Erze, Aenderung in den
Gehalten u. dgl. folgt ein genaues Verzeichnis der ein-
zelnen Gruben mit Aaigaben Uber Lage, Art und Mengen
der abgebauten Erze nebst Analysen und Nennung der
geschéaftlichen Leitung der Gruben. Zahlreiche Karten
und Risse der Grubenfelder vervollstandigen die An-
gaben. Sehr.
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Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhittenleute.

Aus den Fachausschussen.
In Verbindung mit der am 11. Mai 1924 stattfindenden
4. Gemeinschaftssitzung der Fachausschissel)
tagt am Sonnabend, den 10. Mai 1924, vormittags 11 Uhr,

in Hagen, Gesellschaft Concordia, Concordiastr. 8, die
16. Vollsitzung des Stahlwerksausschusses.
Tagesordnung:
1. Geschéftliches.
2. Wirkungsgrade im Betriebe des Siemens-
M artin-O fens. Berichterstatter: T!I>Qng. Georg

Bulle, Oberingenieur der Warmestelle, Dusseldorf.

3. Ueber Abmessungen wund Leistungen von
Siemens-M artin-Oefen. Berichtertsatter: Ober-
ingenieur $r.=3nS- Hugo Bansen, Bheinhausen.

4. Leistung und W irkungsgrad als Unterlagen
fur Bau wund Berechnung von Siemens-
M artin-Oefen. Berichterstatter: Oberingenieur
©r.-Qrtg. Hugo Bansen, Bheinhausen.

5. Verschiedenes.

Nachmittags 3 Uhr wird am gleichen Ort die
21. Vollsitzung des Hochofenausschusses

stattfinden.
Tagesordnung:

1. Geschéaftliche Mitteilungen, Neuwahlen und Zu-
wahlen.
2. Neuerungen im amerikanischen Hochofen-

betrieb.

Ymuiden.
3. Erfahrungen mit

Berichterstatter: St.-Qng. H.W ehrheim,

Semmelsteinen auf den
Buderusschen Eisenwerken, Wetzlar. Be-
richterstatter: Direktor Max Zillgen, Wetzlar.

4. Neuere Ergebnisse mit der elektrischen
G asreinigung. Berichterstatter: ®t>Qng. B.D ur-
rer, Dusseldorf.

5. Sonstiges.

Die Einladungen zu den beiden Sitzungen sind am

25. April 1924 an die beteiligten Werke ergangen.

1) Vgl. St. u. E. 44 (1924), S. 488.

Vereims-Nachrichten.
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Aenderungen in der Mitgliederliste.

Baecker, Julius, $ipt.=Qng., Wesel, Esplanade 5.

Czaké, Nicolaus, $r.»Qng., Budapest I, Ungarn, Attila-
kérut 26.

Einenkel, Armin, OipUgrtg., Prokuristd. Ea. Dr. Geitner’s

Argentanf. E. A. Lange, Auerhammer bei Aue i
Frzgeb.

GuBmann, Wilhelm, Geschaftsfuhrer der Krupp So-
ciedad Metallurgica Argentina, Buenos Aires, Arg.,
Casilla 1109.

Haibach, Oskar,
Zinkblech- u. Drahtwalzw., A.-G., i.
Haspe i. W.

Kracht, Carl Julius, Hittendirektor a. D., Léttring-
hausen i. W., Villa Otto Frieg.

Lambrecht, Carl, Direktor der
A .-G., Saarlouis-Bahnh.

Lassak, Hans, Ing., Stahlwerkschef der Gelsenk. GuR-
stahl- u. Ei«enw., Abt. Hagener GuRstahlw., Hagen
i. W., Frankfurter Str. 8 a.

Nerger, Otto, (Dipf.~ttg., Vorstand der Deutschen Gefia,
A.-G. fur industr. Anlagen, Berlin W 15, Kaiser-
Allee 21.

Pothmann, Moritz, Betriebsleiter des Stabeisenwalzw. d.
Fa. Linke-Hofmann-Lauchhammer, A.-G., Groba
a. d. Elbe, Elbweg 2.

Potthoff, Hermann, Beg.-Baum. a. D., Techn. Mitgl. des

Direktor der Stadler’schen Argentan-
Bamberg, Werk

Elektr. Apparatebau-

Vorst. der Hohenzollern A.-G. fur Lokomotivbau,
Dusseldorf, Sybel-Str. 1.
Rotter, Leopold, Ing., Oberinspektor der Witkowitzer

Bergb.- u. Eisenh.-Gewerkschaft, Witkowitz, Tschecho-
slowakei, Palacky-Str. 41.

Schmeidler, Herbert, Dr. jur., Kammerich-Werke, A.-G.,
Berlin W 35, Am Karlsbad 16.

Schumann, Wilhelms Ingenieur, Erfurt, Lose-Str. 5.

Seeberg, Hans, i. Fa. Kamper & Seeberg, Eisen-A.-G.,
Berlin W 35, Potsdamer Str. 31.

Stanka, Hans, (Dipl.~ttg., Mulheim a.d. Buhr, Hinden-
burg-Str. 173.

Thau, Adolf, Betriebsdirektor d. Fa. Hugo Stinnes-Bie-
beck, Montan- u. Oelw., A.-G., Halle a. d. Saale, Am
Kirchtor 10.

Wirth, Karl, 2)ipl.=Qrtg., Betriebsassistent im Elektro-
stahlw. des Stahlw. Becker, A.-G., Abt. Beinhold-
hutte, Krefeld-Linn, Greiffenburg-Str. 29.

Mitglieder-Verzeichnis 1924.

Das Mitglieder-Verzeichnis des Vereins ist letztmalig im Mai 1922 erschienen.

Der Vorstand

hat in seiner Sitzung vom 5. Februar 1924 eine Neuausgabe beschlossen mit der Bestimmung, daB

die Mitglieder, die das Verzeichnis zu erhalten winschen, um Leistung eines Beitrages zu den Her-

stellungskosten gebeten werden sollen.

dieser Beitrag auf 1.25 G.-.A festgesetzt werden.

Mit Rucksicht auf die Hohe der Herstellungskosten muf

Zur Vorbereitung des Neudruckes bitten wir die Mitglieder, in deren Anschriften Aenderungen

eingetreten sind, Uber die wir noch keine Mitteilung besitzen, uns eine Angabe darlUber spatestens

bis zum 15. Mai 1924 zu machen.

Wir bitten,

die Angaben, die nur Namen, Stand, Firma und

Wohnung nennen sollen, so kurz wie maéglich zu halten.

Zugleich bitten wir die Mitglieder, die die Zusendung des Mitglieder-Verzeichnisses 1924 zu dem

oben genannten Preise wilnschen, die

fugung ihrer genauen Anschrift an den Verlag Stahleisen m. b. H.,

langen zu lassen und

Bestellung spatestens

zugleich mit der Bestellung den genannten Kostenbeitrag

bis zum 30. Mai 1924 unter Bei-
Dusseldorf, Postfach 664, ge-

in Hohe von

1,25 G.-Jt an den Verlag Stahleisen m.b. H., Dusseldorf, Postscheckkonto Ko&ln 4110, zu Uber-

weisen.

Soweit die Bezahlung nicht bei der Bestellung erfolgt, muf3 die Lieferung des Verzeichnisses

unter Nachnahmeerhebung des Betrages unter Einrechnung der Nachnahmekosten erfolgen.

Da die Auflage auf Grund der eingehenden Bestellungen festgesetzt werden muB, kann bei

nicht rechtzeitiger Bestellung eine spatere Lieferung nicht gewéahrleistet werden.

Die Geschaftsfuahrung.



