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Ermiddungserscheinungen und Dauerversuche.
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Von 'Stbk'Stifl.

Richard Mailander in Essen.

(Mitteilung- aus diem Werkstoft'ausschuB des Vereins deutscher Eisenhittenleute !).)

[1] ,Dauerbruch® oder ,Ermidungs-
bruch® nennt man einen durch besondere Erschei-
nungen (vgl. Abschnitte [9] und [11]) gekennzeich-
neten Bruch an Teilen, welche wechselnder Bean-
spruchung unterworfen sind, und welche unerwartet
nach manchmal sehr langer Betriebsdauer brechen,
ohne dall rechnerisch die Streckgrenze oder gar die
Festigkeit des Werkstoffs uberschritten wurden.

Briche, wie sie z. B. durch innere Spannungen
in Werkstiicken wéahrend des Lagerns entstehen (nach
dem englischen Ausdruck ,season cracks" auch
LZeitrisse" genannt), zeigen &hnliche Erscheinungen.
Sie werden jedoch Ublicherweise nicht zu den Dauer-
briichen gerechnet, wenn auch die GroRe der inneren
Spannungen manchmal haufig wechseln mag (durch
Temperatureinflisse z. B.).

Das unerwartete Auftreten der Dauerbriche
nach langer Zeit erklarte man sich zunéachst durch
die Annahme, daR der Werkstoff durch die wieder-
holten Beanspruchungen allméahlich ,ermide”. Die
altesten Versuche zur Erforschung der Ermidungs-
erscheinungen sind wohl von Albert im Jahre 1829
(L 8)2 und von Hodgkinson in den Jahren 1847
bis 1849 ausgefihrt worden (L 37, 143). Doch erst
Wohler (L 1) stellte umfassendere Versuche an,
deren Ergebnisse mit denen der spateren 1 ersuche
von Bauschinger (L 3, 10) die Grundlagen unserer
heutigen Erkenntnis bilden. Die vielen seitdem aus-
gefuhrten Versuche mit ihren meist nicht vergleich-
baren und vielfach (wenn auch oft nur scheinbar)
widersprechenden Ergebnissen haben zwar die Ent-
wicklung der Untersuchungsverfahren sehr geférdert,
im tbrigen aber nur Teilerkenntnisse gebracht (L104,
126). In den letzten Jahren ist jedoch von sehr
vielen Seiten an der Klarung der Ermudungser-
scheinungen weitergearbeitet worden, insbesondere
haben sich in Amerika seit 1920 das National Re-
search Council, die Engineering Foundation
und die General Electric Company zusammen-
geschlossen und umfangreiche Versuche begonnen.

L) Bericht Nr. 38 des -genannten Ausschusses. Zu

beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. IT., Dusseldorf-

Ueber diese Versuche, welche an der Universitat in
Jllinois ausgefihrt werden, liegen bereits mehrere
Berichte (L 176, 194, 198, 206, 211) vor, welche zum
Teil wesentlich Neues gebracht haben.

[2.] Bestimmung der Arbeitsfestigkeit.

Der Zweck der Dauerversuche ist, die Vorgénge
und Aenderungen im Werkstoff, welche dem Bruch
vorangehen, aufzuklaren und fir die verschiedenen
Werkstoffe die grofte Beanspruchung zu bestimmen,
welche dauernd ohne Bruch ertragen wird. Diese
Beanspruchung wird im folgenden als ,Arbeits-
oder Dauerfestigkeit® bezeichnet werden. Die An-
sichten daruber, ob eine solche Grenze der Bean-
spruchung uberhaupt vorhanden sei, gingen noch
bis vor kurzem sehr weit auseinander. Wéhrend
vereinzelt die Meinung auftrat, daf auch durch die
kleinsten Beanspruchungen schlieBlich der Bruch
herbeigefuhrt wirde, glaubt z. B. Gilchrist (L 12),
dal? BelastungsWechsel zwischen Null und der stati-
schen Zugfestigkeit dauernd ertragen wuirden, so-
fern in der Probe keine értlichen Spannungserhéhun-
gen durch Fehlstellen und andere Ursachen (vgl.
Abschnitte [8] und [22]) eintreten. Fremont u. a
(L 78, 143, 146, 162, 165) sind der Ansicht, daR ein
Bruch nicht erfolgt, solange in keinem Punkt der
Probe die wahre Elastizitatsgrenze Uberschritten
wird, wobei freilich Zweifel bestehen, ob vollkommene
Elastizitat Uberhaupt zu finden ist (L 55, 108).

Das Verfahren zur Bestimmung der Arbeits-
festigkeit, das schon W dhler einschlug, besteht be-
kanntlich darin, daR gleichartige Proben mit ver-
schieden hoher, wechselnder Beanspruchung gepruft
werden, bis jeweils der Bruch eintritt. Tragt man
dann die Anzahl z der BelastungsWechsel bis zum
Bruch als Abszissen und die zugehdrigen Beanspru-
chungen a3 als Ordinaten auf, so lassen sich die
durch die Versuche bestimmten Punkte (abgesehen
von einer gewissen Streuung) durch eine stetige
Kurve verbinden (vgl. Abb. 1, Teil A), die im folgen-
den als ,cj-z-Schaubild“ bezeichnet wird. Mit ab-
nehmender Beanspruchung a verlauft diese Kurve
immer flacher, so dal die meisten Beobachter zu

2) Die in Klammern hinter L stehenden Zahlen be-

ziehen sich auf das am SchluBR des Berichts folgende
Verzeichnis des bearbeiteten Schrifttums.
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dem Schlul kamen, daf die Kurve sich asympto-
tisch einer Parallelen zur Abszissenachse néhere.
Die Ordinate, welche dieser Asymptote entspricht,
ware dann die gesuchte Arbeitsfestigkeit fiir die an-
gewendete Art der Belastung. Infolge der erwahnten
Streuung der Versuchsergebnisse, welche gerade in
dem flachen Teil der o0-z-Kurven am gréten wird,
ist es jedoch schwierig zu bestimmen, ob die Kurve
wirklich asymptotisch verlauft und wann die
Asymptote erreicht wird. Auch andere schaubild-
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Abbildung 1. Beziehung zwischen der Anzahl z der
Belastungswechsel bis zum Bruch und der Bean-

spruchung 6 in drei verschiedenen Darstellungsweisen.

liehe Darstellungen, z. B. das Auftrdgen von 9 in
Abhéangigkeit von ¥z (vgl. Abb. 1, Teil B), kdnnen
diese Unsicherheit nicht beseitigen (L 80 Diskuss.,
108, 176).

Bas quin (L 66) fand, dal die Ergebnisse von
solchen Dauerversuchen gut dargestellt werden
durch die Beziehung a = Cezm, d. h., dal3 bei Auf-
zeichnung in logarithmischen Koordinaten die Ver-
suchspunkte angenahert auf einer Geraden Hegen,
welche unter dem Winkel a (tga = m) gegen die
Abszissenachse geneigt ist. Fur z gleich unendlich
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wirde sich, da m das negative Vorzeichen hat, dann
s = 0 ergeben. Mehrere der von Basquin schaubild-
lich dargestellten Versuchsreihen deuteten jedoch
schon darauf hin, daB die Gleichung fir niedrige
Beanspruchungen nicht mehr gilt, sondern daR die
unter dem Winkel a geneigte Gerade bei einer be-
stimmten Beanspruchung in eine anndhernd zur
Abszissenachse parallele Richtung umbiegt. Zum
gleichen Ergebnis kamen auch Wingfield (L 80
Diskussion) und Kommers (L 148). Aber erst
Moore und Kommers (L 176) erbrachten hierfur
den Beweis, indem sie Versuche bis zu Wechsel-
zahlen von z gleich 100 Millionen durchfiihrten. Fur
alle ihre Versuchsreihen mit Eisen und Stahl er-
geben sich in logarithmischen Koordinaten Schau-
bilder, wie sie in Abb. 1, Teil C, dargestellt sind.
Auch die Versuche von McAdam (L 181), der bis
zu z gleich 100 Millionen keine Richtungsanderung
in seinen s-z-Kurven (in logarithmischen Ko-
ordinaten) fest- zs
stellen zu kon-
nen glaubt, hat-
ten wahrschein- I
lich eine Rich- = V
tungsanderung ~
erkennen lassen, I
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Abbildung 2. Dauerbiegeversuche

herangezogen

N mit Duraluminium.
worden waren.

Selbst wenn man annimmt, dal} der zweite Ast
der a-z-Kurve nicht parallel zur Abszissenachse,
sondern schwach geneigt verlauft, wie sich dies z. B.
fur die Versuche von Lasche (L 159) ergibt, so
wachst doch in diesem Gebiet mit abnehmender
Beanspruchung die Zahl der Belastungswechsel bis
zum Bruch derart rasch, daR auch dann noch prak-
tisch von einer unbegrenzten Lebensdauer gespro-
chen werden kann. Auch zeigen die weiteren Ver-
suche von Moore, Kommers und Jasper (L 194,
198, 211), welche zum Teil bis zu 1000 Millionen
Belastungswechseln fortgefiihrt worden sind, dal3 der
zweite Kurvenast, wenn er nicht parallel zur z-Achse
verlauft, doch nur sehr schwach geneigt sein kann.

Da auch einzelne &ltere Versuchsreihen von
Howard (L 59), Eden, Rose und Cunningham
(L 80), Roos af Hjelmsater (L 93) und insbeson-
dere von Wéhler (L 1), wenn sie in logarithmischen
Koordinaten aufgetragen werden, den Knick in der
a-z-Kurve erkennen lassen, so kann als sicher fest-
gestellt gelten, dal Eisen und Stahl eine bestimmte
Arbeitsfestigkeit besitzen (vgl. hierzu jedoch Ab-
schnitt [16]). Als weiteren Beweis hierfir fuhren
Moore, Kommers und Jasper an, daB die elasti-
schen und thermischen Messungen (vgl. Abschnitt [3]
unter e und f) fur die Arbeitsfestigkeit den gleichen
Wert ergeben wie das Wohlersche Verfahren. Ob
diese Arbeitsfestigkeit mit der wahren Elastizitats-
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grenze Ubereinstimmt (L 78,133,185,196, 208, 210),
mull zunéchst dahingestellt bleiben (vgl. Ab-
schnitt [9]).

Die Zahl Z* der Belastungswechsel, bei welcher
der Knick in dem o0-z-Schaubild (Abb. 1, Teil C)
erreicht wird, betrdagt nach den Versuchen von
Moore, Kommers und Jasper im allgemeinen nicht
Uber etwa 10 Millionen (s. a. L 220); die untere
Grenze fur Z* betragt etwa 0,3 Millionen. Ander-
seits liegen aber Versuchsreihen von Wdihler vor,
in welchen eine sichere Andeutung des Knicks nicht
zu erkennen ist, obgleich z bis zu 130 Millionen ge-
trieben wurde. Nach den Versuchsergebnissen von
Moore, Kommers und Jasper kann man vermuten,
daB Z* im allgemeinen um so kleiner wird, je harter
der Werkstoff ist. Rogers (L 26, 36) gibt an, daR
nach seinen (in gewdhnlichen Koordinaten auf-
getragenen) Versuchsergebnissen die Asymptote
bei um so kleinerer Wechselzahl z erreicht wird, je
grolRer die Harte des Werkstoffs ist. Damit stimmt
Uberein, dal? die erwadhnten Wohlersehen Versuche,
fur welche trotz sehr hoher Wechselzahl die Kurve
keinen Knick zeigt, mit weichem Eisen und Kupfer
ausgefuihrt worden sind.

Andere Metalle als Eisen und Stahl sind bisher
wenig untersucht worden, und es steht noch nicht
fest, ob sie ebenfalls eine bestimmte Arbeitsfestigkeit
aufweisen (L 193, 194, 198, 211). R. R. Moore
(L 214, 199) stellt z. B. seine Versuchsergebnisse
fur Duralumin durch das in Abb. 2 wiedergegebene
a-z-Schaubild dar. Der Linienzug a weist zwar eben-
falls einen zur z-Achse anndhernd parallelen Ab-
satz auf; daran schlief3t sich jedoch ein zweiter ab-
steigender Ast, dem ein zweiter zur z-Achse paralleler
Ast zu folgen scheint. Der Linienzug b fur das ge-
glihte Duralumin weist nur zwei verschieden stark
geneigte Aeste auf.

Das von Moore und Kommers (L 176) geprufte
Weicheisen zeigte eine Arbeitsfestigkeit von
18,3 kg/mm2 die im Verhaltnis zu seiner Streck-
grenze (13,4 kg/mm32 aulergewdhnlich hoch liegt.
Die nach dem Stromeyerschen Verfahren (vgl.
Abschnitt [3] unter e) bestimmte Erwarmungslinie
fur dieses Eisen (Abb. 3) zeigt bei etwa 18 kg/mm?2
einen Knick; sie zeigt aber noch einen zweiten Knick
bei einer Beanspruchung, welche etwa der Streckgrenze
entspricht. Stribeck (L 212) schlielt hieraus, daR
dieses Eisen noch eine zweite, niedrigere Dauer-
festigkeit hat. Sofern die hohere Arbeitsfestigkeit
nicht etwa durch die wechselnde Beanspruchung
entstanden ist (vgl. Abschnitt [16]), mifte dann
das a-z-Schaubild fur dieses Eisen, wenn der Ver-
such weit genug fortgefihrt wird, einen &hnlichen
Verlauf zeigen wie das Schaubild Abb. 2 fur Dur-
alumin im angelieferten Zustand (vgl. auch L 199).
Zu erwahnen ist, dal nach Moore und Kommers
auch die Erwarmungslinien anderer Stahle einen
solchen zweiten Knick zeigen (vgl. Abb. 3), dessen
Deutlichkeit abnimmt, wenn der Kohlenstoffgehalt
zunimmt. Der von Moore und Jasper (L 211)
bis zu z gleich 1000 Millionen fortgefiihrte Versuch
mit einem Stahl mit 0,49 % C la3t aber von einem
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zweiten absteigenden Ast des a-z-Schaubildes an-
scheinend nichts erkennen.

B3]

Abgeklrzte Dauerversuche.

Wenn auch die neueren Versuche ergeben haben,
dall man die Zahl z der Belastungswechsel bis zum
Bruch im allgemeinen nicht tUber etwa 10 Millionen
zu treiben braucht, um die Arbeitsfestigkeit zu fin-
den (vgl. Abschnitt [2]), so erfordern die Versuche
nach dem Woéhlersehen Verfahren doch immer noch
viel Zeit. Um die Arbeitsfestigkeit schneller zu be-
stimmen, sind verschiedene Wege eingeschlagen
worden, die im folgenden kurz geschildert werden.

a) Die Anzahl n der Belastungswechsel
der Minute, die bei Wo6hlers Versuchen etwa 40 bis
60 betrug, wurde erhdéht. Abgesehen von dem

Temperaturanstieg

Dauerversuche auf einer Maschine nach
13 mit Messung der Temperaturerhdhung des
Probestabes.

Abbildung 3.
Abb.

Zweck, die Versuchsdauer abzukirzen, entspricht
die Erhéhung von n auch den Anforderungen der
Technik, da in den neueren Maschinen die Teile
ebenfalls solchen sehr rasch aufeinander folgenden
Belastungswechseln unterworfen sind. Ueber den
EinfluR der GréRe von n auf die Versuchsergebnisse
vgl. Abschnitt [6].

b) Die a-z-Kurven fiur hohle Proben sollen

nach Stanton und Gough (L 73, 83, 170) ihre
Asymptoten schon bei einer geringeren Anzahl von
Belastungswechseln erreichen als die a-z-Kurven
fur volle Proben. Die Erklarung hierfur durfte darin
liegen, daB bei den Vollproben das Durchbrechen
des Kerns den Versuch verlangert (es handelt sich
hier um Biegeversuche), d. h., dall die Vollprobe
zwischen Anrif? und vollstandigem Bruch mehr Be-
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lastungswechsel ertragt als die hohle Probe. Biegungs-

und Verdrehungsversuche scheinen ubrigens fur volle

Proben etwas hohere Arbeitsfestigkeiten zu ergeben

als fur hohle Proben (L 80 Diskussion, 134, 224).
) Um eine stérkere Versuchsverkirzung zu

zielen, verwendet man vielfach als MalR der Ar-

beitsfestigkeit die Beanspruchung, welche nach

einer bestimmten Anzahl von Be-

lastungswechseln (z. B. z = 1 Mil-

lion) den Bruch herbeifuhrt, oder

noch einfacher die Wechselzahl

z, welche mit einer bestimmten

Beanspruchung erreicht wird.

DalR diese abgekirzten Versuche

weder einen zuverldssigen Schluf

auf die Arbeitsfestigkeit noch auf

die Reihenfolge in der Bewertung

verschiedener Werkstoffe ermdg-

lichen, wurde schon frihzeitig

erkannt; doch erst die neueren Ver-

suche von Moore und Kommers zeig-

ten deutlich, wie unerwartet sich die

a-z-Kurven von zwei verschiedenen

Stéhlen selbst noch bei hohenWech-

selzahlen z schneiden kdnnen.

Die Reihenfolge in der Bewertung
verschiedener Werkstoffe, die man
aus solchen Kurzversuchen erhélt,
héngt deshalb nicht nur von der
Hohe der angewendeten Bean-
spruchung, sondefn auch davon ab,
ob die Beanspruchung so gewahlt
wird, daB sie in einem bestimmten
Verhéltnis zur Streckgrenze oder
Festigkeit der Werkstoffe steht,
oder ob alle Werkstoffe mit glei-
cher Beanspruchung gepruft werden.

Besonders bei den Dauerschlag- x99
versuchen wird im allgemeinen nicht
die groflte Schlagstarke bestimmt,
welche ohne Bruch dauernd ertragen
wird, sondern die Zahl der Schlage (mit einer festge-
legten, fur alle Werkstoffe gleichen Schlagstéarke), wel-
che eine Probe von bestimmter Form bis zum Bruch
aushalt. Die Beanspruchung ist dabei gewodhnlich
ziemlich hoch; so errechneten Muller und Leber
(L 183, 208) aus der Durchbiegung Beanspruchungen,
welche sogar die statische Zugfestigkeit einiger
Werkstoffe Ubertrafen. (DalR solche Beanspruchun-
gen noch verhéaltnismaBig haufig ertragen werden,
wird dadurch erklart, da sie immer nur so kurze
Zeit wirksam sind, daB sich die entsprechende
Formé&nderung nur zum Teil ausbilden kann.) Die
vergleichende Bewertung verschiedener Werkstoffe,
welche der so durchgefiihrte Dauerschlagversuch
liefert, erwies sich bei den von Miuller und Leber
(L 208) untersuchten Stahlen als praktisch unab-
héngig von den angewendeten Schlagstarkenl).
Versuche mit sehr schwachen Schlégen fuhren je-

Abbildung 4.
wechselzahl

auf 650°

XXXX) W ar

U Derartige Versuche sind — mit gleichem Er-
gebnis — schon fruher in der Versuchsanstalt der
Firma Fried. Krupp, A.-G., ausgefiihrt worden.

Ermudungserscheinungen und Dauerversuche.
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und

angelassen;
Behandlung wie unter
in Wasser abgeschreckt,

;m Anlieferungszustand gegluht.
abgeschreckt; angelassen auf 370°;
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doch zu einer anderen Bewertung als Versuche mit
sehr starken Schléagen; im letzteren Fall erhalt man
eine dhnliche Bewertung, wie sie der Kerbschlagver-
such mit einem Schlag ergibt (vgl. Abschnitt [14a]).

(Dies weist darauf hin, durch Versuche mit ver-

schieden starken Schlégen die grofte Schlagstarke
zu bestimmen, welche ohne Bruch dauernd ertragen

(aus Belastungs-

aus Temperaturerhohung bestimmt), der Pro-

portionalitatsgrenze und der Zugfestigkeit.

X) Normalisiert bei 830°
abgeschreckt;
x9) War im Anlieferungszustand gegluht; 12
olabgeschreckt.

im Ofen abgekuhlt; auf 830° erhitzt; 6l-
2 st auf 650° angelassen; im Ofen abgekuhlt.
st auf 830° erhitzt;
Wiedererhitzt auf 790°; 6labgeschreckt; 1 st
im Ofen abgekuhlt.

**)> jedoch nach dem letzten Anlassen

Auf 830°
6labgeschreckt.

erhitzt; ol-

wird (L 196); da aber diese Schlagstarke nicht —
wie eine bezogene Spannung — ein von Probenform
und -groe unabhangiges MaR der zulassigen Be-
anspruchung darstellt, also fur den Konstrukteur
nur beschrankten Wert hat, so erscheint es gerecht-
fertigt, die Dauerschlagversuche vorlaufig nur mit
einer, passend gewdahlten, nicht zu groBen Schlag-
starke auszufuhren. Auch Moore, Kommers und
Jasper (L 194) und McAdam (L 216) kommen
zu dem Schluf3, dal der Ubliche Dauerschlagversuch
und andere, durch hohe Beanspruchung abgekurzte
Dauerversuche nur beschrankten Wert haben; daR
sie wohl ermdglichen, falsche Behandlung eines
Werkstoffs nachzuweisen oder solche Werkstoffe
zu finden, welche gelegentlichen starkeren Ueber-
lastungen widerstehen, dal sie aber fir die Prifung
normal beanspruchter Teile nicht geeignet sind
(L 109, 176); vgl. auch Abschnitt [8],
d) Schon Spangenberg (L 2)
a-z-Kurve, um sie nicht ganz durch Versuche be-
stimmen zu mussen, auf eine Uormalkurve zurick-

suchte die
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zufuhren, jedoch ohne Erfolg. Die von Basquin
(L 66) angegebene Formel s = Cezm stellt die
Versuchsergebnisse gut dar; sie hat jedoch nur be-
schrankte Gultigkeit, insbesondere 14t sich aus
ihr nicht die Arbeitsfestigkeit errechnen, (vgl. Ab-

schnitt [2]). Stromeyer (L 108) stellte als Ergebnis
£ 106\m

zahlreicher Versuche die Formel s= A+ Cf—)

auf. C und m sind Konstanten, welche vom Werk-
stoff abh&ngig sind, doch ist nach Stromeyer im
allgemeinen m = %. FiUr z = oo erhalt man nach
der Formel die Arbeitsfestigkeit A; Stromeyer ver-
wendet die Formel allerdings nicht zur Bestimmung
der Arbeitsfestigkeit A, sondern er bestimmt A nach
dem weiter unten (unter e) angegebenen Verfahren.
Ein weiterer kurzer Versuch bis zum Bruch der Probe
genugt dann zur Bestimmung von C. Stromeyer be-
nutzt dieFormel, um bei Brichen im Betrieb aus der
angenahert bekannten Zahl der Belastungswechsel
auf die wirksam gewesene Beanspruchung und damit
auf die notwendige Verstarkung zu schlieRen.

Moore und Seely (L 113) haben ebenfalls eine
Formel zur Bestimmung der zuldssigen Beanspru-
chung fur eine verlangte Lebensdauer z aufgestellt.
Formeln, welche die Arbeitsfestigkeit in Beziehung
bringen zu den durch den statischen Zugversuch
bestimmtenFestigkeitseigenschaften, sind vonL aun-
hardt, Weyrauch, Seefehlner, Rogers u. a.
angegeben worden (L 2, 23, 26, 106, 148). Alle
diese Formeln haben jedoch wenig Bedeutung er-
langt. Sie haben nur beschrankte Gultigkeit und
versagen, wenn es sich darum handelt, die Arbeits-
festigkeit zu errechnen.

e) Wenn in einer Probe die Beanspruchung zwiSpiegelablesung mit (L 203, 199).

schen Zug und Druck von gleicher GréRe rasch
wechselt, so erwarmt sich die Probe erst, wenn die
Beanspruchung die Elastizitatsgrenze uberschreitet.
Die Erwadrmung wird um so starker, je hoéher die
Beanspruchung ist. Dall Proben, welche beim
Dauerversuch eine deutliche Erwarmung zeigen,
bald brechen (und umgekehrt), ist mehrfach be-
obachtet worden (L 1, 54, 86, 104, 131).

Auf dieser Grundlage beruht das von Stro-
meyer (L 108) angegebene abkurzende Verfahren.
Stromeyer miflt die durch den Dauerversuch er-
zeugte Temperaturerhdhung der Probe bei
verschiedenen, steigenden Beanspruchungen. Tragt
man die gemessene Temperaturerhdhung in Ab-
hangigkeit von der Beanspruchung auf (Abb. 3),
so findet sich deutlich eine Grenze, von welcher ab
die Temperatur rascher ansteigt. Die dieser Grenze
entsprechende Beanspruchung stellt nach Stromeyer
die Arbeitsfestigkeit dar. Versuche nach diesem
Verfahren sind mehrfach ausgefihrt worden und
haben eine gute Uebereinstimmung zwischen den
nach dem Stromeyerschen und den nach dem Wéh-
lerschen Verfahren bestimmten Arbeitsfestigkeiten
erwiesen (L 170, 176, 193, 194, 198, 220). Die von
Moore und Kommers entnommene Abb. 4 zeigt dies
fur eine Reihe von Stahlen. Fir Stdhle mit Kugel-
druckhérten Uber 400 soll allerdings die Ueberein-
stimmung weniger gut sein (L 211).
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Ueber eigenartige Erscheinungen — plotzliche
kurze Warmeentwicklungen (heat bursts) bei jeder
Belastungssteigerung, und zwar fur Belastungen,
welche kleiner sind als die Arbeitsfestigkeit—, die bei
solchen Versuchen an einzelnen Metallen beobachtet
wurden, berichtet Jenkin (L 192, s. a. L 217).

f) Smith (L 72, 115) bestimmt eine Art FlieR3-
oder Proportionalitatsgrenze unter wechselnder Be-
lastung, indem er wéhrend des Dauerversuchs mit
Spiegelapparaten die Formanderung der Probe
milRt. Die Belastung wird allmahlich gesteigert;
von einer bestimmten Beanspruchung ab nimmt die
Formé&nderung plotzlich stark zu. Diese Beanspru-
chung stimmte bei den Versuchen von Smith be-
friedigend Uberein mit der Arbeitsfestigkeit, welche
Smith durch vergleichende Versuche nach dem Ver-
fahren von Wohler ermittelte. Das Verfahren wurde
von Gough (L 170) und Lea (L 220) in abge&nderter
Form bei Biegungs- und Verdrehungsversuchen an-
gewendet. Die Zahl der Versuchsergebnisse nach
diesem Verfahren ist noch nicht sehr grof3, doch
scheinen die gefundenen Arbeitsfestigkeiten eben-
falls befriedigend mit den nach dem W@dhlerschen
Verfahren bestimmten Arbeitsfestigkeiten uberein-
zustimmen (L 190, 193, 203, 211, 217, 223). Lea
empfiehlt eine Wiederholung des Versuchs, nachdem
die Probe mit der beim ersten Versuch gefundenen
Arbeitsfestigkeit einige Zeit beansprucht worden ist
(vgl. den folgenden Absatz unter g). Eine Verein-
fachung des Verfahrens erstrebt Raven, indem er
beim Biegeversuch die Durchbiegung der umlaufen-
den Probe (vgl. Abschnitt [4] unter f) mit einem
Fuhlhebel und Mikrometerschraube statt durch
Nach Mason
(L 215) erfolgt beim Biegeversuch mit umlaufender
Probe die Durchbiegung in der Richtung der Be-
lastung, solange nur elastische Formanderungen
auftreten. Sobald sich aber bleibende Forméande-
rungen einstellen, verdreht sich die Ebene, in welcher
die Durchbiegung vor sich geht, gegen die Ebene,
in welcher die Belastung wirkt, und zwar geschieht
diese Verdrehung in dem gleichen Sinne, in dem
die Probe umléauft. Gough (L 190) hat bei seinen
Versuchen gefunden, dalR das Auftreten dieser Ver-
drehung zusammenfallt mit der Ueberschreitung
der Arbeitsfestigkeit; die Beobachtung dieser Ver-
drehung bietet also ebenfalls ein Mittel zur Bestim-
mung der Arbeitsfestigkeit.

g) Die Theorie von Bauschinger fiuhrt zu
einem weiteren Verfahren, um die Arbeitsfestigkeit
in Kurzerer Zeit zu bestimmen (vgl. Abschnitte [16]
und [22]). Danach wird die wechselnde Bean-
spruchung der Probe allméahlich gesteigert bis uber
die zu erwartende Arbeitsfestigkeit hinaus und dann
wieder allméhlich vermindert. Bestimmt man dann
durch einen statischen Versuch die neue Propor-
tionalitdtsgrenze, so entspricht diese der Ar-
beitsfestigkeit fur die betreffende Art der Wechsel-
beanspruchung. Das Verfahren soll auch anwendbar
sein fur Belastungsfélle, in welchen au :ao von
— 1 abweicht (vgl. Abschnitt [12]).

(Fortsetzung folgt.)
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Richtlinien fur die Herstellung und

E erStellung und Lieferung von Hochofenschlacke.

44. Jahrg. Nr. 21.

Lieferung von Hochofenschlacke

als Zuschlagstoff fur Beton und Eisenbeton.

Festeestellt von der Kommission zur

Untersuchung der

Verwendbarkeit von Hochofenschlacke

5 im Januar 1924,

(Mitteilung ans dem AusschuBl des Vereins deutscher Eisenhittenleute fur Verwertung der Hochofenschlackei).)

I. Vorbemerkungen.

1. Aus Hochofenschlacke 1aRt sich nach den
bisherigen Erfahrungen ein guter Beton herstellen,
unter Umstanden sogar ein besserer als aus Kies-
material. Daher kann, wo die drtlichen Verhaltnisse
es gestatten, aus wirtschaftlichen Grunden Hoch-
ofenschlacke als Zuschlagstoff fur Beton und
Eisenbeton verwendet werden.

2. Ein guter Zuschlagstoff fur Beton oder
Eisenbeton muR folgende Eigenschaften haben:

a) er mufl raum- und wetterbestéandig sein,

b) er soll in der Regel die gleiche Festigkeit
besitzen wie der ihn umgebende Mdrtel nach
seiner Erhartung,

c) er darf keine schadlichen Beimengungen
enthalten.

Il. Begriffsbestimmung.

1. Hochofenschlacke ist ein bei der Her-
stellung des Roheisens in flussigem Zustande ent-
stehendes Nebenerzeugnis, das alle dem Hochofen
zugefuhrten Stoffe aufnimmt, die nicht in das Roh-
eisen und die Gichtgase Ubergehen. Sie besteht in
der Hauptsache aus Kalk-Tonerdesilikaten mit
wechselnden Beimengungen von Magnesia, Schwefel
(an Kalk gebunden), Eisenoxydul usw.

2. Im Sinne dieser Richtlinien ist unter Hoch-
ofenschlacke? nur die als Klotz-, Block- oder
Stuckschlacke gewonnene zu verstehen, dagegen
nicht die gekdrnte (granulierte) Schlacke (Schlacken-
sand).

3. Fur die Verwendung als Zuschlagstoff kom-
men im allgemeinen nur saureHochofenschlak-
ken mit groRBerem Kieselsaure- und geringerem
Kalkgehalt in Betracht. Sie entstehen vorzugsweise
bei der Herstellung von Thomasroheisend und
Stahleisen. Sie zerfallen im allgemeinen nicht und
kommen in ihrer Zusammensetzung manchen na-
turlichen Gesteinen sehr nahe. Sie sind in zer-
kleinertem Zustande zu allen Zwecken, zu denen

1) Bericht Nr. 3 des genannten Ausschusses. —
beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H., Dusseldorf.

2) Schlacken, die hei der Verfeinerung des
Eoheisens, der Bereitung von EluR- und Schweil-
eisen entstehen, z. B. die Puddel- und Bessemerschlacken,
sowie die Thomasschlacke, fallen nicht unter den Be-
griff ,Hochofenschlacke”“. Ebensowenig sind die bei der
Gewinnung von Zinn, Zink und Kupfer fallenden Schlak-
ken als Hochofenschlacken zu bezeichnen. Nicht zu
verwechseln ist Hochofenschlacke mit den ebenfalls meist
als Schlacke bezeichneten Verbrennungsriickstanden der
Kohle, den Kessel- und Herdschlacken sowie
Lokomotivlésche.

3) Nicht zu verwechseln mit der Thomas-Roheisen-
schlaoke ist die Thomas-Schlacke. Letztere ist
eine phosphorreiche Schlacke, die bei der Umwandlung
des Thomasroheisens in Stahl anfallt und vorzugsweise
als Dungemittel dient.

Zu

der

sonst Naturgestein gebraucht wird, um so besser ver-
wendbar, je ndher sie solchen auch im Gefluge und
in den Festigkeitseigenschaften kommen.

4. BasischeHochofenschlacken4) sind zur
Herstellung von Zuschlag zum Beton nicht geeignet.

I1l. Erzeugung der Hochofenschlacke und
des daraus hergestellten Kleinschlages.

1. Auswahl der Hochofenschlacke. Bereits
bei dem Entfall der Schlacke missen die Hochofen-
werke nach ihren Erfahrungen auf die fur einen
guten Zuschlagstoff notigen besonderen Eigen-
schaften (s. I, 2) Rucksicht nehmen und geeignete
von ungeeigneter Schlacke trennen. Rohgang-
schlacke6 ist auszuscheiden.

2. Weiterbehandlung der Schlacke. Die
warmetechnische (thermische) Behandlung ist von
groRer Bedeutung fir die Haltbarkeit der Schlacke,
ihr ist daher von der Werksleitung besondere
Aufmerksamkeit zu schenken. Die Art der Ab-
kuhlung frisch gefallener Schlacke, sei es durch
AusgieBen in Schichten oder durch Erkalten in
Blocken (Klotz-, Block- oder Stiickschlacke), sowie
die Dauer der Lagerung vor der Verarbeitung ist vom
Werk auf Grund seiner Erfahrungen festzusetzen.

Um die Beobachtungsdauer abzukirzen und
durch rasche Kuhlung die flussige Schlacke mdg-
lichst rasch aus dem Bereich der Warmegrade zu
entfernen, die fur die Bildung unbestéandiger Ver-
bindungen in Betracht kommen, hat es sieh auf
einigen Werken als zweckmafRig erwiesen, die
Schlacke in dunnen Lagen in besondere GielRbetten
auszugieBen, und zwar in mehreren Lagen uUber-
einander.  Jedenfalls soll Schlacke so vorsichtig
abgekuhlt werden, dall moglichst bestandige Schlacke
entsteht.

3. Herstellung des Kleinschlages. Es
ist anzustreben, dal? Hochofenschlacke in folgenden
Kérnungen als Zuschlag geliefert wird.

Koérnung
a) Schlackensiebgrus Nr. | 0 bis 5mm
b) Schlackensiebgrus Nr. Il . 5 , 25
¢) Schlackenfeinschlag 25, 40 ,
d) Schlackenkleinscliiag
(Schlackenschotter) 30, 70 ,

4) Basische Hochofenschlacken
den hauptséachlich bei der Herstellung von Hamatit- und
GieBereiroheisen gewonnen; sie haben groBeren Kalk-
gehalt, zerfallen in der Regel und werden in granulier-
tem Zustand (Schlackensand) zur Herstellung von Eisen-
portlandzement, Hochofenzement und Schlackensteinen

verwandt.
6) Rohgangschlacke, eine Schlacke mit
héherem Eisengehalt, kommt nur bei Stérungen im

Hochofenbetrieb vor; sie ist durch dunkelbraune bis tief-
schwarze Farbung ohne weiteres kenntlich.
schlacke hat auch magnetische Eigenschaften.

Rohgang-

wer-
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4. Ein Abbau alter Schlackenhalden ist
nur zulassig, wenn nach den Erfahrungen der Werks-
leitung angenommen werden muB, dal aus der
Schlacke ein guter, allen Anforderungen entsprechen-
der Zuschlagstoff hergestellt werden kann. Alle
nicht vollig einwandfreien Schichten sind hierbei
auszusondern.

5. Zerfallende Schlacke oder zerfallene
Schlacke (Huttenmehl) darf nicht geliefert
werdenl).

1) Als Anhalt fur die Bestandigkeit der Schlacke
kann gelten, daB bei achttagiger Lagerung des Klein-
schlages an der Luft und im Wasser hochstens je 50/0

Gewichtsteile zerfallen oder zerrieseln durfen. Die
Weiterverwendung dieser zerfallenen oder zerrieselten
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IV. Gewéahrleistung.

Die Gewahrleistung des Lieferers fur die Raum-
bestandigkeit der Schlacke beginnt mit der Abnahme
und erlischt am 31. Dezember des auf die SchluB-
abnahme folgenden zweiten Jahres.

V. SchluBRbemerkung.

Diese Richtlinien sollen zunachst bis zum
31. Dezember 1927 gelten und dann auf Grund
der inzwischen gewonnenen Erfahrungen nachge-
pruft werden.

Teile zur Betonbereitung ist unbedenklich, wie Versuche
eigeben haben. Ein unbedingt zuverlassiges Mittel, von

vornherein zu erkennen, ob Hochofenschlacke =zerfallen
wird, ist bis jetzt noch nicht bekannt.

Zuschriften an die Schriftleitung.

(Fur die in dieser Abteilung erscheinenden Veroéffentlichungen ubernimmt die Schriftleitung keine Verantwortung.)

Die Rohstoffe und

iSr.~"sng. Koppers gibt der Erdrterungl), die er
Uber meinen Aufsatz?) erdffnet, in manchen Punkten
eine etwas personliche Note, die ich lebhaft be-
dauere, da strengste Sachlichkeit allein dem Fort-
schritt, den wir anstreben, dienen kann; nur in
diesem Sinne will ich seine Einwendungen nicht un-
beantwortet lassen. Um dem Leser das Verstandnis
meiner Ausfihrungen zu erleichtern, werde ich
Wiederholungen friherer Feststellungen nicht ganz
vermeiden kénnen. Ich werde, dem Koppersschen
Text folgend, mich méglichst auf solche Punkte be-
schranken, die er unrichtig behandelt hat.

Die Jllinois Steel Co. bezieht einen Teil ihrer
Kokskohle seit mehr als 20 Jahren von den Poca-
hontas-Gruben und tat das schon vor Grundung
der United States Steel Corporation. Dies geschah
auf Grund eines Vertrages, nach dem die Jllinois Steel
Co. den aus der gasarmen Pocahontas-Kohle in
Bienenkorbofen erzeugten Koks zu verwenden hatte.
So lagen die Verhéltnisse, als mir im Jahre 1905 die
Leitung der Hochofenbetriebe der Jllinois Steel Co.
im Chicagoer Revier Ubertragen wurde. Die U. S.
Steel Corp. hatte durchaus nicht unter Mangel an
Kokskohle zu leiden. Sie verfugte Uber ungeheure
Vorrate an Kokskohle in Pennsylvanien, in der Nach-
barschaft des alten Connellsville-Beckens. Die
Schwierigkeiten, unter denen damals die Hochofen-
betriebe litten (Druckschwankungen, Hangen usw.),
wurden in der Regel nicht durch den immer noch vor-
zuglichen Koks verursacht, sondern durch das feine
Mesabi-Erz, das in zunehmenden Mengen verhittet
wurde. Koppers hatten diese Zusammenhéange beim
Lesen meines Aufsatzes aus dem Jahre 1914 und bei
seinen ersten Besuchen in den Vereinigten Staaten
nicht entgehen durfen.

Die Frage der KoksbeschaSenheit wurde gegen-
Uber den Schwierigkeiten, die man mit dem Erz
hatte, erst dann brennend, als der Pocahontas-
Bienenkorbofen-Koks in gréBeren Mengen in den
Chicagoer Werken der U. S. Steel Corp. zur Ver-
wendung kommen sollte.

S. 1557/65.
S. 1/9, 44/9, 69/73.

D St u.
2) st u.

E. 43 (1923),
E. 43 (1923),

ihre Vorbereitung fur den Hochofenbetrieb

in Nordamerika.

Die gasarme Pocahontas-Kohle lieferte bei sach-
gemaler Verkokung in den kleinen Hochéfen der
Milwaukee-, Union- und North-Anlage durchaus zu-
friedenstellende Ergebnisse; in den groRBen Oefen,
wie sie in den South Works der Jllinois Steel Co.
schon damals vorhanden waren, waren die Schwierig-
keiten recht erheblich, wenn die Hochéfen aus-
schliefflich mit diesem Koks betrieben wurden. Seit
dem Jahre 1905 fuhrte ich zahlreiche Versuche an
den 17 Oefen, deren Betrieb ich leitete, mit dem
Pocabontas-Koks durch und fand, dall die Ver-
brennlichkeit dieses Kokses sich sehr stark von der-
jenigen des Connellsville- und Klondike-Bienenkorb-
ofen-Kokses unterschied. Dieser Koks versorgte
damals noch immer den Hauptteil der Chicagoer
Hochofen. Den Beweis fur die Verschiedenheit der
Verbrennlichkeit der beiden Koksarten erbrachte ich
durch Versuchsbetriebe in den Hochéfen und durch
besondere Verbrennungsversuche im Laboratorium
und im Freien. Eine Abhandlung Uber einige dieser
Versuche fiigte ich dem Bericht vom 19. Marz 1907
des Koks-Ausschusses bei; auBerdem erwahnte ich
diese Versuche sieben Jahre spéater in meinem Auf-
satz ,Modern American Blast Furnace Practice”
(American Iron and Steel Institute-Hauptversamm-
lung im Mai 1914), auf den ich spater zurickkommen
werde. Ich stellte also schon im Jahre 1906 durch
die erwahnten praktischen Versuche an den Hoch-
ofen fest, dall die Verbrennlichkeit des Kokses eine
wichtigere Eigenschaft des Hochofenkokses ist als
diejenigen, nach denen man ihn bis dahin gewertet
hatte, namlich Harte, Sprodigkeit, Brichigkeit,
wirkliches und scheinbares spezifisches Gewicht, ob-
wohl die letztere Eigenschaft manchmal als ein MaR-
stab fur die Verbrennlichkeit gelten kann, keinesfalls
jedoch unter allen Umstanden.

Der né&chste Schritt war die Erkenntnis, dafR
durch die Art und Weise, nach der gegart wird, die
Verbrennlichkeit stark beeinfluBt wird. Auch diese
Erkenntnis wurde in den Jahren 1906, 1907 und
1908 auf meinen Werken gewonnen. Die Bienen-
korbéfen gestatteten jedoch nur in sehr begrenztem
Malfe, die Garung so zu regeln, dal ein Erzeugnis
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von bestimmter Verbrennlichkeit erzielt wurde.
Diese Aufgabe konnte erst spater mit den Neben-
erzeugnis-Oefen gelést werden. Nachdem aber die
Aufgabe einmal erkannt und durch unsere plan-
malfigen Arbeiten klar umrissen war, war dadurch
auch der Weg gegeben, der zur Lésung fuhrte.

Unsere damaligen Versuche, den leicht verbrenn-
lichen Bienenkorbofen-Koks zusammen mit Mesabi-
Erzen zu verhitten, waren erfolgreich, solange der
Koks nicht allzu leicht verbrennlich und gleich-
maRig war. Es stellte sich heraus, dal? dieser Koks
besser mit Mesabi-Erzen als mit den schwer re-
duzierbaren Old-Range-Erzen zu verwenden war.
Anderseits vertrugen unsere Oefen mit leicht redu-
zierbaren Mesabi-Erzen einen langsam brennenden
Koks nicht gut. Von diesen Verhaltnissen erlangte
ich schon in den Jahren 1905 bis 1908 eine voll-
kommen klare Erkenntnis, und dadurch wurde der
erfolgreiche Hochofenbetrieb der Jllinois Steel
Company ermdglicht, der trotz der Verwendung der
verschiedenartigen Kokse der fihrende im Lande
wurde.

Die damalige Pocahontas-Kohle stammte aus
dem FI6z Nr. 3 und hatte geringen Aschegehalt. Als
jedoch mit dem Abbau des Fl6zes Nr. 4 begonnen
wurde, zeigte sich ein wesentlich hoherer Asche-
gehalt, wodurch der Hochofenbetrieb wesentlich er-
schwert wurde. Dazu kam die Schwierigkeit, in die
entlegene Gegend der Pocahontas-Felder aus-
reichende und zuverlassige Arbeitskrafte zu be-
kommen, so daB sich eine genau geregelte Bedie-
nung der Oefen nicht erzielen lieR. Genaue Einhal-
tung der Garungsdauer ist jedoch bei gasarmen
Kohlen besonders wichtig; sonst kommt es vor, daR
Oefen zu kalt gehen und ein zu weicher Koks von
unregelmaRiger Beschaffenheit erzeugt wird, der
besonders fur den Betrieb von groflen Hochéfen
nicht zu gebrauchen ist. Diese Schwierigkeiten
drangten uns zu dem Entschluf, die Pocahontas-
Kohle in Nebenerzeugnistfen zu verkoken, in denen
sie genau beheizt und mit anderen Kohlensorten ver-
mischt werden konnte.

Corey, der damalige Prasident der U. S. Steel
Corp., rief den Koksausschul3 ins Leben mit Craw-
ford als Vorsitzenden, C. A. MeiRner als Schrift-
fihrer und Thos. Mac Donald, D. R. Mathias
und mir als Mitgliedern. Nach eingehenden Studien
der Pocahontas-Kohle an Ort und Stelle gelangten
wir zu der Ueberzeugung, dal ein Nebenerzeugnis-
Ofensystem, das starkes sowohl als auch gleich-
maRiges Beheizen erméglichen wirde, und auRBerdem
das gleichformige Mischen dieser Kohle mit &ndern
Kohlen erlaubte, einen Hochofenkoks von wuin-
schenswerten Eigenschaften erzeugen wirde. Wir
besichtigten eingehend die verschiedenen amerika-
nischen Koksofenanlagen; sodann begab sich der
AusschuBB nach Europa. (Ich nahm an der Reise
nicht teil, weil mir die europaischen Koksdéfen und
Koksofenbetriebe von friheren Studienreisen her
bekannt waren.) Der Ausschu3 war von dem, was
er an europaischen Anlagen sah, wenig befriedigt.
Die Einheiten waren fir amerikanische Begriffe zu
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klein, die Garungsdauer zu lang und die maschinellen
Einrichtungen der Oefen zu unvollkommen. Der
Koppers-Ofen wurde vom Ausschufl gewahlt, weil
er zu der Zeit besser als andere Systeme eine genaue
Regelung und Beherrschungder Beheizung gestattete.
Diese Eigenschaften zusammen mit der Mdglichkeit
einer wesentlichen Verkirzung der Garungsdauer
erschienen dem Ausschufl als die Grundbedingung
fur eine erfolgreiche Einfihrung des Koppers-Ofens
in den Vereinigten Staaten. Der Ausschul} erkannte
besonders die Vorteile, die in der Luft- und Gas-
zufuhr zu jedem Heizzug und in der unmittelbaren
Verbindung der Heizziige mit dem Regenerator lagen.

Koppers erhielt den Auftrag, fur die Koksofen-
anlage Joliet samtliche Zeichnungen zu liefern; die
Ausfihrung der Anlage Ubernahm die U. S. Steel
Corp. Bei der Bestellung wurden bedeutend gréfiere
Abmessungen und kirzere Garungszeiten vorge-
schrieben, als sie damals in Deutschland Ublich
waren. Koppers glaubte keine Gewahr fur eine
kilirzere Garungsdauer als 24 Stunden lbernehmen
zu kénnen; demgegenuber war der Ausschuf} tber-
zeugt, dal? in dieser neuen Anlage eine Garungsdauer
von 18 Stunden zu erreichen sein wirde, und diese
Erwartung wurde in Wirklichkeit noch Ubertroffen.
Der besseren Einsicht des Ausschusses ist es daher
zu danken, daR hier ein so groBer Fortschritt er-
zielt wurde, in einem Male, das die kiuhnsten Er-
wartungen Ubertraf. Der Erfolg wurde dadurch er-
moglicht, da der Ausschufl darauf bestand, Silika-
steine zum mindesten fUr eine ganze Batterie zu ver-
wenden, wahrend Koéppers entsprechend den euro-
paischen Erfahrungen deutsche Quarzsteine ver-
wenden und den Versuch mit Silikasteinen nur an
einigen wenigen Oefen wagen wollte. Es wurde
schlielRlich entschieden, eine Batterie vollstandig mit
Silikasteinen, eine Batterie mit amerikanischen und
zwei Batterien mit deutschen Quarzsteinen aus-
zubauen. Die Quarzbatterien bewahrten sich bei
weitem nicht so gut wie die Silikabatterien, und
unmittelbar nach dem Bau der Joliet-Anlage be-
schlol? der KoksausschuB, alle weiteren Batterien
aus Silikasteinen zu bauen.

Lowell, Ingenieur der U. S. Steel Corp. und
Bauleiter der Joliet-Anlage, und seine Mitarbeiter
verbesserten in vielen Punkten die vorhergehende
Kopperssche Bauart. So entwickelte Lowell z. B.
die selbsttatige Umstellung der Batterien, eine prak-
tische Verbesserung, die Képpers fur unmdéglich hielt.
Unter Lowell wurde der fahrplanmaRige Betrieb
der Oefen eingefuihrt, und dieser bis auf die Minute
geregelten Bedienung der Oefen ist zum grofien
Teil der ungeheure Fortschritt in der Menge und in
der Gute der amerikanischen Kokserzeugung zuzu-
schreiben.

In den folgenden Jahren wurden die Koksofen-
anlage der Tennessee Coal and Iron Co. und die
der Jllinois Steel Company in Gary errichtet.
Die Einzelzeichnungen des Mauerwerkes und die
erforderlichen Plédne, um sein direktes Am-
moniakverfahren in Amerika einzufiihren, wurden
von Koppers geliefert. Die GesamtanOrdnung der
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Anlage, die Kohlen- und Koksbeférderung und Auf-
bereitung, die maschinellen Einrichtungen sowie
Neuerungen in der Bauart der Batterien wurden von
den Bauleitern entworfen. Die Anlage in Gary
erhielt noch groBere Einheiten als die altere Anlage
in Joliet und wurde ganz in Silikasteinen ausge-
mauert. Auch die neuzeitlichen amerikanischen
Losch- und Verladevorrichtungen wurden beim Bau
dieser neuen Anlagen von uns entwickelt. Ver-
glichen mit dem, was wir in Europa gesehen hatten,
und solchen amerikanischen Anlagen, die nach dem
europdischen Muster gebaut waren, bedeuteten
diese Neuerungen einen so groRen Fortschritt, daf
seitdem die Bauart der alteren Oefen fur Neu-
anlagen nicht mehr in Betracht kam.

Der erste in den amerikanischen Koppers-Oefen
erzeugte Koks war sehr dicht und nicht geniigend
verbrennlich. Die Folge davon war, dal die Hoch-
ofenbetriebe mit diesem Koks nicht die Vollkommen-
heit und Ausbeute erreichten wie friher mit dem
Connellsville- und Klondike-Koks oder mit der
Mischung dieser Koksarten mit Pocahontas-Koks.
Mit anderen Worten, die Behauptung von Koppers
trifft durchaus nicht zu, dafl in seinem Ofen sofort
ein besserer Koks erzielt wurde, und dal? der gewaltige
Fortschritt in den amerikanischen Hochofenbetrie-
ben dem Koppers-Koks zuzuschreiben ist. Im
Gegenteil, es dauerte mehrere Jahre und bedurfte
eingehender Forschungsarbeiten, bis es uns gelang,
so gute Ergebnisse mit dem Koks aus den Koppers-
Oefen von Gary und Joliet zu erzielen wie vordem
mit dem Koks von den Bienenkorbdéfen. Tatsache
ist, dall auch heute noch ,Rekorde“ in amerika-
nischen Hochofenwerken mit Bienenkorbofen-Koks
erzielt werden. So wurde z. B. der bekannte Welt-
rekord mit dem von Freyn, Brassert & Co. erbauten
Trumbull-Hochofen im November 1923 bei Betrieb
ausschlieBlich mit Connellsville-Bienenkorbkoks er-
reicht. In diesem Ofen wurden im November 1923
25 708 t basisches Roheisen erzeugt. Dies entspricht
einer durchschnittlichen Tagesleistung von 853 t.
Dabei wurde kein Schrott zugesetzt. Die friheren
Héchstleistungen dieses Hochofens waren folgende:

November 1923: 853 t Tagesdurchschnitt ohne

Schrottzusatz,

Marz 1923: 810 t Tagesdurchschnitt mit 10%
Schrottzusatz,

Januar 1923: 766 t Tagesdurchschnitt ohne
Schrottzusatz.

Die Nennleistung des Ofens ist 600t in 24 st, und
diese wurde im November um 40 % ubertroffen.
Diese Leistungen wurden mit einer Windmenge von
600 m3 i. d. min bei einem durchschnittlichen
Winddruck von 1,6 at, der oft auf 2 at stieg, erreicht.
Das erzeugte Roheisen zeichnete sich durch &uferst
gute Beschaffenheit aus und entsprach allen An-
forderungen in vollem MaRe. AusschuB gab es nicht.
Das flussige Roheisen wurde im Siemens-Martin-
Stahlwerk der Trumbull Steel Co. weiterverarbeitet,
wo im November 1923 gleichfalls eine Glanzleistung
erreicht wurde, indem in sieben Stahléfen, von
denen sechs durcharbeiteten und der siebente nur

Rohstoffe u. ihre Vorbereitung fur den Hochofenbetrieb.

Stahl und Eisen. 593

zwei Drittel der Zeit betrieben wurde, 49 883 t
Stahlblécke erzeugt wurden. Dies entspricht einer
Monatsleistung von 7490 t je Ofen.

In meinen friheren Vero6ffentlichungen habe ich
den Einflul? des dichten Koppers-Kokses auf unseren
Hochofenbetrieb eingehend erlautert. Koppers ver-
sucht nun meine Feststellungen so auszulegen, als ob
sie sich auf die Zeit vor den ersten Koppers-Oefen in
Gary und Joliet bezégen. Es hatte ihm nicht ent-
gehen durfen, dal3 ich Uber den Betrieb in den
South Works der Jllinois Steel Co. sprach und unter
dem anfanglichen Nebenerzeugnis-Ofenkoks den
Koks aus den Koppers-Oefen in Joliet und Gary
verstand. Im urspriunglichen englischen Text heif3t
es: ,The early coke produced in our by products
ovens“ ; in der Uebersetzung ist das Wort ,our” mit
s,amerikanischen“ wiedergegeben wordenl). Vielleicht
hat dies Koppers irregefihrt. Ich glaube mich in
meinem Aufsatz klar und deutlich ausgedriickt zu
haben; aufRer Koppers hat auch niemand mich
miBverstanden.

Der wichtigste Schritt in der Vervollkommnung
unserer Koksofenbetriebe war die Einfuhrung eines
auf die Minute genau geregelten Zeitplanes fur das
Drucken der Oefen, an Stelle des willkurlichen
Drickens, wie es in Europa gebrauchlich war. Die
Voraussetzung hierfur ist nun wieder grofite Sorgfalt
in der Beheizung und eine dauernde, peinlich genaue
Betriebstiberwachung. Das Ergebnis war eine be-
deutend groRere Gleichformigkeit des Ofenganges
und der Koksbeschaffenheit, als man bis dahin er-
reicht hatte; mit anderen Worten, wir fanden, daR
das Drucken der Oefen nach einem geregelten Zeit-
plan die Erzeugung von gleichmalRigem Koks am
besten gewahrleistet. Durch das rechtzeitige Drucken
wird das schéadliche Uebergaren und ein Zudicht-
werden eines groRen Teiles des Einsatzes vermieden.
Der Vergleich der Hochofenbetriebsergebnisse einer-
seits mit dichtem, schwer verbrennlichem Koks,
anderseits mit dem leicht verbrennlichen Pocahontas-
Bienenkorbkoks, oder mit Nebenerzeugniskoks aus
heiB- bzw. kaltgehenden Oefen oder mit Uibergarem
bzw. untergarem Koks brachte mich zu der Ueber-
zeugung (1912), daB man fir die Kohlemischung,
die wir damals in Joliet und Gary verwendeten, die
Oefen bei ziemlich niedriger Temperatur betreiben
und sie eher ein paar Minuten vor Vollendung der
Garung als zu spéat dricken muf3ten, um auf alle
Félle ein Uebergaren zu vermeiden. Diese Betriebs-
weise wurde zuerst an den Joliet-Oefen versucht,
und mit dem dabei gewonnenen Koks wurden die
Versuche an den Hochdéfen in South Chicago durch-
gefuhrt. Andere Hochofenwerke arbeiteten in der
gleichen Richtung, um fur die jeweiligen Kohle-
mischungen die beste Betriebsweise fir die Koks-
6fen festzustellen. Es stellte sich heraus, dal es
beim Koken bei niedrigen Temperaturen und kur-
zen Garungsdauern viel schwieriger war, die Ofen-
wande auf gleichmaRiger Temperatur zu erhalten,
da die Koppers-Oefen dazu neigen, am Horizontal-
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kanal zu untergaren und am Boden zu Ubergaren.
Einige von uns waren schon damals der Meinung,
dall unsere Oefen zu breit seien, und daR dadurch
in der N&ahe der Kammerwéande ein Auffullen
der offenen Zellen im Koks mit graphitartigem
Kohlenstoff gefordert und damit die Verbrennlich-
keit des Kokses verringert wiirde. Allerdings waren
wir mit dieser Anschauung in der Minderheit.

Wahrend dieser Zeit wurden verschiedene neue
Ofenbauarten entwickelt, bei denen die Horizontal-
kanéle und das Umstellen von Seite zu Seite ver-
mieden wurden, jedoch war keine dieser Bauarten
ein Erfolg. Wie ich bereits festgestellt habe, hat
Roberts das Verdienst, den ersten Ofen mit schma-
len Kammern fir die Erzeugung eines besseren
Hochofenkokses erbaut zu haben, und zwar im Jahre
1914 in Canal Dover. In diesem Ofen wurde ein guter
Hochofenkoks aus schlecht kokender Kohle erzeugt.
Trotzdem konnte die Anlage wegen schwerer Méangel
in der Bauart der Oefen nicht als gelungen bezeich-
net werden. Einige der Méangel wurden bei einer
spateren Anlage, die Roberts in St. Louis erbaute,
vermieden (dies ist die von Koppers erwédhnte An-
lage). Trotz der Konstruktionsmangel gebulhrt
Roberts die Anerkennung, dalR er als erster eine
Anlage mit schmalen Oefen erbaut hat, in der Ab-
sicht, einen gleichformigeren Koks zu erreichen und
unter Anwendung von Kohlearten, die man bisher
nicht als zur Hochofenkokserzeugung dienlich er-
achtet hatte. Der Hinweis von Koppers auf die
Koksdfen, die von ihm im Jahre 1913 auf dem Gas-
werk Danziger Strafe in Berlin errichtet wurden,
ist nicht von Belang, da diese Oefen nicht fur die
Erzeugung von Hochofenkoks bestimmt waren.

Waéhrend des Krieges wurden hier zahlreiche
Koksofenanlagen verschiedener Typen errichtet; sie
zeigten Verbesserungen in Einzelheiten der Ofen-
bauart, des Zubehors, der mechanischen Ein-
richtungen, der Nebenerzeugnisgewinnung und in
der allgemeinen Anordnung. Die amerikanische
Koppers Co. entwickelte sich auch nach dem Aus-
scheiden von Koppers. Bei dieser Gelegenheit ver-
dient Joseph Becker von der Koppers Co. of
America besondere Erwaéhnung, da er den schmalen
Ofen zum vollen Erfolg brachte. Becker setzt den
EinfluR des schmalen Ofens auf die Koksgite in
einem Aufsatzl), wie folgt, auseinander:

»,Kohle gibt bei der Grannig in engen Oefen
eine groBere Teerausbeute als bei der Vergasung in
breiten Oefen. Dies zeigt, dal die geringere Teer-
ausbeute von starkerer Gasbildung und von Nieder-
schlagen von Kohlenstoff an den Zellenwéanden des
Kokses begleitet wird. Teerkoks ist jedoch sehr schwer
verbrennlieh, und Verbrennungsversuehe mit Teer-
koks ergaben, daB er eine entschieden geringere Ver-

brennlichkeit besitzt als gewodhnlicher Koks. Solcher
Teerkoks wurde aus Teer dargestellt, indem
man letzteren einer Temperatur von 980° aussetzte,

entsprechend der Garungstemperatur im Koksofen.
Dies zeigt nun wieder, daBR eine bestimmte Kohle
bei der Vergasung mit groBter Teerausbeute Koks
von groBerer Verbrennlichkeit liefert, als wenn bei
der Vergasung verhéltnismaRig wenig Teer frei wird.
Aus diesen Grunden ist es zu empfehlen, Oefen so

O Iron Trade Her. 71 (1922), S. 1055.
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eng zu bauen, wie es praktisch moglich ist, und wie
es sich mit vorteilhaftem Betrieb vereinbaren lant.”

Becker hat in seinem neuen Ofen den verzdgern-
den EinfluR des Horizontalkanals auf den Garungs-
vorgang vermieden. Er hat eine Ofenbauart ent-
wickelt, bei der er in engsten Kammern den Durch-
satz von 30 t Kohle in 24 st je Ofen aufweistl).

Von allgemeinem Interesse durften die Betriebs-
ergebnisse der Koksofenanlage in Weirton, West
Virginia, sein, da es sich um eine der neuesten
Anlagen der amerikanischen Koppers-Gesellschaft
handelt. Die Batterie besteht aus 37 Oefen von
355 mm Breite mit einer taglichen Kokserzeugung
von 1065 t aus Kohle mit 34 % fluchtigen Be-
standteilen. Die Kohle hat starken Aschegehalt. Der
Aschegehalt des Kokses betragt 13 bis 14 %. Die
gleiche Kohle, jedoch mit geringerem Aschegehalt,
wurde friher in Bienenkorbdéfen verkokt. Der so
erzeugte Koks war jedoch fur Hochéfen nicht sehr
geeignet. Er war schwer verbrennlich, spréde und
stark zerreiblich, so daR er stark zur Staub- und
Grusbildung neigte. Dadurch ergaben sich im Hoch-
ofenbetrieb erhebliche Schwierigkeiten, wie Héangen
und Sturzen der Gichten, haufiges Durchbrennen
von Dusen u. a. m.

Die Erfahrungen mit den Becker-Oefen in Weirton
haben viele wertvolle Aufschliusse gebracht. Es hat
sich gezeigt, daR man in den engen Oefen bei einer
verhaltnismalig hohen Temperatur garen kann,
ohne an der Verbrennlichkeit des Kokses einzubufen.
Dabei ist der Koks hart und nicht leicht zerreiblich.
Wenn die Oefen mit niedrigerer Temperatur be-
trieben werden, wird der Koks weich und brdckelig,
ahnlich dem in Bienenkorbdfen erzeugten. Sobald
man die Temperatur steigen 1aRt, erhartet der Koks,
und doch fullen sich die Zellen nicht GbermafRig mit
Pechkoks. Der Koks bleibt leicht verbrennlich, und
der Hochofen hat ohne Zusatz von Schrott eine
bessere Erzeugung ergeben als zuvor mit Bienen-
korbkoks. Mit der gleichen Kohle werden auch viele
Nebenerzeugnis-Kokereien im Pittsburger Revier
versorgt, doch wird sie mit mehr oder weniger gas-
armer Kohle (5 bis 20%) vermischt, um einen besse-
ren Hochofenkoks zu erhalten.

Koéppers greift wieder die Frage der Vorgange
im Hochofen auf und wiederholt die Behauptung,
daR die Oxydation in der Gestellzone einer der
wichtigsten Vorgénge im Hochofen ist. Er wendet
sich gegen meine Ausfiihrungen, daB bei der Tem-
peratur, die in der Verbrennungszone in der Regel
herrscht, und in Gegenwart von weiglihendem
Kohlenstoff und von Kohlenoxyd Sauerstoff mit
dem Eisen keine Verbindung eingehen kann, zum
mindesten nicht in erheblichem MafRe. Jeder Hoch-
O0fner weil3, daR eine Eisenoxydation in der Zone der
Winddusen durch eine Braunfarbung der etwa an
den Formen oder am Stichloch entweichenden Gase
erkennbar sein muRte. Im normalen Betrieb bei
einer Erzeugung von Roheisen mit weniger als 5%
Mangangehalt tritt eine Braunfarbung der Gase

X) Bei diesen Angaben durfte es sich um
zu 907 kg handeln.
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sicherlich nicht in die Erscheinung. Wenn aller-
dings der Ofen kalt geht, tritt eine Oxydation des
Eisens ein, und brauner Rauch wird bemerkbar.
Es ist ein bekanntes Gesetz in der Metallurgie, dal
jeder Vorgang so verlauft, dall das HochstmaR von
freier Energie entbunden wird. Bei der Temperatur,
die im Herd und in der Rast des Ofens herrscht,
wird bei der Verbrennung von Kohlenstoff zu
Kohlenoxyd mehr Energie frei als bei der Ver-
brennung von Kohlenstoff zu Kohlenséure.

Es ist erstaunlich, dal Koppers den Vorgang im
Hochofen mit dem Vorgang in der Bessemer-Birne
vergleicht. Im Hochofen wird reduziert, in der
Bessemer-Birne dagegen oxydiert; im Hochofen sind
die reduzierenden Mittel, Kohlenstoff und Kohlen-
oxyd, in Uberwiegender Menge vorhanden. Aufierdem
ist der Geblasewind fur den Hochofen stark erhitzt,
wodurch die Verwandtschaft des Sauerstoffs zum
KohlenstoS in starkerem MaRe erhdht wird als zum
Eisen. Beim Vorgang in der Bessemer-Birne liegen
die Verhaltnisse gerade umgekehrt. Der Wind ist
kalt; Mangan und spater Eisen beginnen erst dann
zu brennen, wenn die Warmezufuhr durch die Ver-
brennung des Siliziums und des Kohlenstoffs auf-
gehdrt hat und die Temperatur zu sinken beginnt.
Wenn Képpers diese Grundgesetze der Metallurgie
zum Wanken bringen will, so gentiigen Vermutungen
und schlecht angebrachte Vergleiche nicht. Zum
Beispiel ist sein Vergleich vom Hochofen mit dem
Wassergas - Generator vollkommen unangebracht,
denn die Bedingungen in dem letzteren sind doch
in jeder Hinsicht von denen im Hochofen ver-
schieden.

Koppers will mir die Fahigkeit aberkennen, von
selbst ,Uiber eine gewisse Erkenntnis* tiber Hochofen-
brennstoffe und deren Herstellung ,hinauszukom-
men“, undstellt es so dar, als ob ich dieser ,,Erkennt-
nis* erst durch seine Kokséfen nahergekommen sei.
Er versucht dies dadurch zu beweisen, dal er mir
eine spatere ,Erweiterung“ im ,ursprunglichen
Text“ meines Vortrages vom Jahre 1914 unter-
schiebt. Diese angeblich nachtragliche Erweiterung
war aber bereits in dem ersten Vortrag vom Jahre
19141, und zwar im unmittelbaren Anschlul an
den von Koppers wiedergegebenen ,urspringlichen
Text*, Wort fur Wort enthalten.

Weiter sucht mir Kdppers das zeitliche Vorrecht
fur die Einfuhrung der Wertung des Hochofenkokses
nach seiner Verbrennlichkeit durch eine ,Vor-
veroffentlichung” aus dem Jahre 1878 abzustreiten,
kann aber nicht zeigen, wie eine solche friihzeitige
Erkenntnis der Praxis zugute kam, zum allerwenig-
sten ihm selber.  Mir aber kam es darauf an, einen
brauchbaren Koks fir meine Hochéfen zu bekom-
men, und dieses Ziel habe ich schlie3lich erreicht.
Ohne Zweifel bedeuteten auf dem Wege dahin die
ersten Koppers-Oefen, die nach Amerika kamen,
einen wichtigen Schritt in der Entwicklung. Ich bin
der letzte, der die Verdienste, die sich Kdppers so-
wohl als Erfinder als auch als Grinder der ameri-
kanischen Koppers Co. erworben hat, schméalern
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mochte. Sein Ofen war damals der beste. Ich will
es auch keinesfalls in Abrede stellen, dall Koppers’
eingehende Kenntnisse und umfassende Erfahrungen
der amerikanischen Koksindustrie vonNutzen waren.
DaR er an der weiteren Entwicklung seiner Oefen
keinen Anteil nehmen konnte, ist sehr bedauerlich.
Die Entwicklung schritt jedoch ohne ihn weiter fort,
und es ware ungerecht, dem Werk der Manner, die
sich in Amerika um die Erzeugung eines brauch-
baren Hochofenkokses verdient gemacht haben,
die ihnen gebihrende Anerkennung zu versagen.
Auch muR man vor allem nicht vergessen, daR viele
tichtige Manner in Deutschland ihre Lebensarbeit
der Entwicklung der deutschen Koksindustrie
gewidmet und dieselbe zu hoher Blite gebracht
hatten, ehe Uberhaupt Képpers das Feld betrat.

Chicago, im Dezember 1923. +

* *
*

Die Jllinois Steel Co. hatte bis zum Jahre 1908
keine Kokséfen und konnte darum auch keine Koks-
kohle beziehen. Sie bezog Koks aus dem Connels-
ville-Bezirk. Tatsache ist, daR die Steel Corporation
bei den Gruben im Pokahontasgebiet eine Bienen-
korbofenanlage errichtete, die dann zeigte, daB bei
dem geringen Gasgehalt der Koks nicht gar wurde,
Der obere Teil ergab Koks, der untere Teil blieb
Kohle. Bei diesen Bienenkorbéfen, sowie auch bei
den vielen anderen, die in Amerika in Betrieb waren,
gab es bis zum Jahre 1922 keine Regel, wie man den
Betrieb beeinflussen konnte, um eine bestimmte
Koksbeschaffenheit zu erzeugen. Erst durch die
Kenntnisse, die von hier nach Amerika kamen,
hat man versucht, Einflul zu nehmen, und es gelang,
die Ueberhitzung bei der Herstellung des Bienen-
korbkokses zu vermindern, wobei man gunstigere
Hochofenergebnisse erhielt. Die Steel Corporation
hatte auf einem Werk in Sharon der Carnegie Steel
Co. eine groRere Kokereianlage von Schniewind-
Otto-Oefen. Diese wurden beim Kauf des Werkes
mit Gbernommen, und an dieser Anlage erlernte man,
wie wichtig es war, die Beheizung gleichmaRig zu

gestalten. Die Ofenkonstruktion erlaubte mangels
geeigneter Regelorgane keine gentgende Beein-
flussung. Alles, was man wufite, war: wenn man

Nebenerzeugniskoks herstellen will,
einen Ofen, der sich gleichmafRig beheizen und
regeln 1akt. Mehr kann den Amerikanern nicht gut-
geschrieben werden. Bei den Besuchen, die
Ingenieur Gray in Europa ausfuhrte, fand er ge-
legentlich der Besichtigung von GrofRgasmaschinen
auf der Grube Heinitz eine Koksofenbatterie von
Koéppers. An dieser Koksofenbatterie sah er Regel-
organe, die es ermdglichten, die groRen Wand-
flachen der Oefen gleichméaRig zu beheizen, und
sagte sich: das ist das, was wir brauchen, und be-
richtete nach New York.

Damit begannen meine Beziehungen nach
Amerika. Die Steel Corporation schickte eine
Kommission, und im Anschluf? daran wurde mir
am 10. Juni 1907 der Auftrag Joliet erteilt. Die
Anlage bestand aus 4 Batterien. Die erste Batterie

braucht man
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kam am 1. Oktober 1908 in Betrieb, wahrend spater
im Jahre 1909 die Batterien 2, 3 und 4 in Betrieb
kamen. Wahrend Brassert nun behauptet, dafl die
Verhandlungen von seiten des Ausschusses in der
Ueberzeugung gefihrt worden sind, dal mit der
neuen Anlage eine Garungsdauer von 18 Stunden
zu erreichen sein sollte, so stelle ich demgegenuber
fest, dal® die Steel Corporation als Leistungsgarantie
lediglich eine 24stiindige Abgarung vorschlug; an
die Erzielung einer 18stliindigen Abgarung zu denken,
wagte damals niemand, da schon die 24stiindige
Garung zu jener Zeit eine auflerordentlich hohe
Leistung darstellte, zumal es bis dahin Ublich war,
die Koksdfen mit tongebundenem Material zu bauen.
Von einer besseren Einsicht des Ausschusses kann
daher gar nicht die Rede sein. Als der Vertrag ge-
tatigt und die Arbeiten fur die Anlage bereits im
Gang waren, entschied sich die genannte Kom-
mission der Steel Corporation dafir, einen GroB3-
versuch mit Silikasteinen zu machen, nachdem
das ganze Wandsteinmaterial auftragsgemafl in
Deutschland schon gekauft war. Es war zu natir-
lich, daR die Amerikaner versuchten, Steine zu
benutzen, die sie im eigenen Lande erzeugen konnten,
da das Koksofenmaterial, das sich in Europa am
besten bewé&hrte, mangels geeigneter Rohstoffe in
Amerika nicht herstellbar war. Es wurde verflgt,
dal eine Batterie, und zwar die erste, ganz in Silika
gebaut werden sollte. Es wurde nichts weiter ge-
sagt als: wir wollen einen Versuch mit Silika-
steinen machen. Die Verwendung von Silikasteinen
erfolgte von seiten der Steel Corporation also nicht
in der Erwartung, damit hohere Leistungen zu
erzielen, denn irgendwelche ginstigen Erfahrungen
mit der Verwendung von Silikasteinen bei Koks-
6fen lagen zu jener Zeit noch nicht vor. Ich erganzte
daraufhin meine,, Spezifikation* fur feuerfeste Steine
und schrieb die noch heute in Gebrauch befindliche,
in das Schrifttum Ubergegangene Spezifikation fur
Silikasteine. Hier muf? ausdricklich betont werden,
daR die Anwendung von Silikasteinen nur dadurch
moglich wurde, daR erstens eine richtige Spezifikation
aufgestellt wurde, nach der die Steine herzustellen
waren, und dall zweitens die Steel Corporation
dafur sorgte, daR diese Spezifikation durchgefuhrt
wurde. Es wurde darin unter anderem verlangt, daf3
die Steine so hoch und so lange zu brennen sind, da
eine Nachausdehnung im spéateren Betrieb nicht
mehr erfolgen kann. Die Spezifikation hatte die Wir-
kung, daB die groRen Lieferanten, die hierfir in
Frage kamen, sich einigten und erklarten, sie
muRten es ablehnen, nach dieser Spezifikation zu
arbeiten, indem sie sich ausdriickten: ,,We refuse
to quote on the damned Dutchman’s specification.”
Gerade um diese Zeit war eine neue Silikafabrik
in Joliet erbaut, die American Refractory Co.,
deren Betriebsleiter E. D. Allan es unternahm,
die gesamten Steine, der Spezifikation entspre-
chend, zu liefern. Die Steine fielen gut aus und
lieferten auBergewdhnlich gunstige Ergebnisse. Da-
mit war der Weg fur die Herstellung guter Silika-
steine und die Grundlage fir deren Bew&hrung
beim Koksofen erst gegeben.
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Es kommt doch hier lediglich undallein
darauf an, wer den geistigen Inhaltlieferte.
Es kommt viel weniger darauf an, ob dieser oder
jener Mitarbeiter die Koksseparation entwarf oder
an den Geb&auden oder Fundamenten mitarbeitete.
Fir die Kokerei und alles, was dazu gehért, wurde
der geistige Inhalt vollstdndig von mir geliefert.
Hier sei bemerkt, dalR eine selbsttatige Umstell-
vorrichtung fur die Warmespeicher-Kokséfen schon
in Deutschland an einigen Stellen in Betrieb war,
und zwar an Koppers-Anlagen, die auch den Be-
suchern der Steel Corporation gezeigt worden sind.
Ferner waren in Deutschland schon immer Tidren
der Maschinenseite in Betrieb, bei denen die Planier-
und Ofentir aus einem Stiick bestand. Die Lésch-
einrichtung, bestehend aus einem Léschwagen, einer
Schragrampe zum Abwerfen des geléschten Kokses
usw., wurde auf meine Kosten auf der Coal Products
Anlage, einer kleinen Kokerei fir die Leuchtgas-
herstellung in Joliet entwickelt und wurde von
dieser fur alle anderen Anlagen Ubernommen. Es
ist ganz selbstverstandlich, dal in diesen groRen
Anlagen Teile zu finden sind, die nach den Wiin-
schen der Amerikaner errichtet wurden. So wurde
z. B. auf der Tennessee Coal and Iron Co. eine An’age
erbaut, die die Schragrampe und die Gummibander
vermeidet, wobei der schwere Ldschwagen auf einen
Schragaufzug gestellt wurde, um so den Koks Utber
die Siebe zu bringen. Diese Anlage wurde aber nie
wieder errichtet, sondern man kehrte zu der Ein-
richtung mit der feststehenden Koksrampe zwischen
dem Loéschwagen und der Kokssieberei zurick.
Auch die bis auf die Minute geregelte Bedienung
der Koksoéfen, die Brassert rithmend hervorhebt, ist
keine amerikanische ,,Erfindung“, sondern sie ergab
sich eben aus den Verhéltnissen. Auch in den
deutschen Kokereibetrieben hat man immer eine
gewisse RegelmaRigkeit bezilglich des Drickens und
Wiederfiillens der Oefen angestrebt, soweit dies
bei der ungleichméRigen Kohle mit wechselndem
Wassergehalt eben maglich war. In Amerika war
es bei der gleichmaRigen trockenen Kohle leichter,
ein einmal aufgestelltes Schema streng durchzu-
fuhren.

Wenn Brassert nichts weiter ins Feld zu fihren
weil3, als diese von amerikanischen Ingenieuren an
der Koppers-Anlage angeblich angebrachten Ver-
besserungen, so bedeutet dies gegentber den von
mir geschaffenen und in der Anlage verwirklichten
geistigen Werten wahrhaftig wenig.

In der Ofenanlage als solcher ist nichts geandert
worden. Man hat wohl die Kohlenmischung und
auch die Garungszeit von Fall zu Fall geéandert.
Die Anlage war eben als Versuchsanlage gedacht
und diente zum Experimentieren. Infolge ihrer
Regelungsfahigkeit, die bisher von keinem anderen
System erreicht worden ist, erlaubte sie es, noch
Uber die abgegebene Gewahrleistung hinauszugehen
und die Garungszeit bis auf 18 Stunden herunter-
zusetzen. Es sei hier ausdrucklich erklart, dafl von
seiten der Amerikaner keinerlei Betriebsmalnahmen
in dem Sinne und mit dem Ziele erfolgten, eine
Einwirkung auf den Grad der Verbrennlichkeit des
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Kokses zu erzielen, so daB man also nicht ersehen
konnte, daB die Amerikaner, wie Brassert angibt,
schon irgendwelche Aufgaben in bezug auf Koks-
beschaffenheit klar erkannt héatten und nun plan-
mafRig daran gingen, etwas zu erzeugen, was sie
im Sinne hatten. Das Merkwurdigste ist, daB
Brassert niemals zugegen gewesen ist, wenn eine
Besprechung zwischen mir und den Beamten der
Steel Corporation erfolgte. Mit der Anlage in Joliet
wurde, was kraftige Ausfiihrung, dauerhafte Bauart
usw. anbetrifft, ein neuer, viel héherer Stand der
Technik geschaffen, und dies konnte nur dadurch
geschehen, dafll der Wettbewerb beziglich der Ge-
stehungskosten ausgeschaltet war. Die Steel Cor-
poration erbaute die Anlage nach meinen Planen,
und es war meine Sache, alle Konstruktionseinzel-
heiten so kraftig und solide zu wéahlen, wie ich es
gerne mochte, wie ich es in Europa nicht machen
konnte mit Rucksicht auf den niedrigen Preis, der
hier bezahlt wird. Nachdem die erste Batterie in
Joliet im Herbst 1908 in Betrieb gekommen war,
erfolgte schon am 26. Mai 1909 der Auftrag auf die
Errichtung der groBen Anlage der Indiana Steel Co.
in Gary. Diese bestand aus acht Batterien zu je
70 Oefen, zu denen ich wiederum den geistigen
Inhalt lieferte. Die Oefen wurden auf Grund der
Erfahrungen in Joliet etwas langer und etwas hoher
gewahlt zum Zweck, eine groRere Erzeugung zu
erreichen, aber fur die Bemessung des feuerungs-
technischen Teils wurden mir keine Vorschriften
gemacht, das UberlieR man mir. Am 5. April 1910
wurde dann die Anlage fur die Tennessee Coal and
Iron Co. in Auftrag gegeben, die aus vier Batterien
zu je 70 Oefen bestand, und auch diese Anlage wurde
wiederum nach meinen Zeichnungen bzw. Planen
erbaut. Dies ist auch ein deutliches Zeichen dafur,
dal Kinderkrankheiten gar nicht auftraten, es
blieb eben kein Raum fur Verbesserungen, die die
Amerikaner erst hatten anbringen mussen.

Der Koppers-Koks aus der ersten Anlage hat
— im Gegensatz zur Auffassung von Brassert —
zweifellos die an einen guten Hochofenkoks zu stel-
lenden Anforderungen erfullt und den Erwartungen
der Auftraggeber entsprochen. Dafur spricht die
Tatsache, daB kurz nach Inbetriebnahme der
ersten Anlage, wie erwahnt, weitere Anlagen von
solcher Ausdehnung errichtet wurden.

Damit soll aber nicht behauptet werden, daR
die Koppers-Oefen, die in Joliet, Gary, Tennessee
Coal and Iron errichtet wurden, durchaus voll-
kommen waren. Brassert erwdhnt, daB sie dazu
neigten, unten heiBer zu sein als oben. Dieser
Mangel ist mittlerweile bei meinen neuen Bauweisen
vollstandig beseitigt.

Schon vor dem Kriege habe ich der amerika-
nischen Koppers Co. die Anregung zum Bau schmaler
Oefen gegeben. Durch meine Mitarbeit nach dem
Kriege und durch mein tatkraftiges Eintreten fur
die Verwendung schmaler Kammern kam auch die
Koppers Co. dazu, schmale Oefen zu bauen. Letztere
Gesellschaft ging dann zwar einen anderen V eg.
Sie fuhrte, um den oberen Horizontalkanal zu ver-
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meiden, die Gase Uber die Decke und schaltete damit
die Wéarmespeicher parallel. Dadurch kommen auf-
steigende und abziehende Warmespeicher, getrennt
durch eine lange Pfeilerwand, nebeneinander zu
liegen. Wahrend ich stets bestrebt bin, die Trenn-
flachen zwischen auf- und absteigender Seite so
klein wie nur méglich zu halten, erreichen sie, wenn
man das Rauchgas uber die Decke fuhrt, eine
Hochstzahl. Die Zugverhaltnisse bedingen es, da
zwischen den beiderseitigen Warmespeicherraumen
des amerikanischen Ofens Druckunterschiede von
10 bis 15 mm Wassersaule auftreten. Sie bringen
die Gefahr von Kurzschlissen bei Undichtigkeiten
mit sich, die beim urspringlichen Koppers-Ofen
belanglos sind, da dort Warmespeicher mit gleichen
Druckverhéltnissen nebeneinander liegen.

Das Heizen Uber die Decke ist dbrigens nicht
mehr neu und gilt unter Fachleuten als unrichtig.
In der Tat gibt es in Amerika sehr viele, die ganz
berechtigte Zweifel hegen, ob die sogenannte ,Ver-
besserung“ der amerikanischen Kdoppers Co. Uber-
haupt eine Verbesserung darstellt. Die Leistung der
Koppers-Oefen alterer Bauweise, bezogen auf gleiche
Kammerabmessungen, sind bis jetzt von den neueren
Oefen im Dauerbetrieb noch nicht Ubertroffen,
d. h. jene leisten unter den gleichen Verhéaltnissen
nicht weniger als die neueren Oefen sowohl in bezug
auf Kohlendurchsatz, Koksbeschaffenheit, als auch
Gasverbrauch. Die nach dem heutigen Stand der
Technik zu breiten Oefen durfen naturlich nicht
verglichen werden mit neueren Oefen, die nur
320 bis 350 mm breit sind. Man muf stets Oefen von
gleicher Breite gegenuberstellen, sonst hinkt der
Vergleich. Auch sind besondere Vorzuge, die diesen
neuen, sogenannten ,Becker“-Ofen bei der Ver-
kokung gasreicher Kohlen, wie der Jllinoiskohle,
zugeschrieben werden, nicht eine Eigentumlichkeit
dieses Ofens, sondern jedes schmalen Ofens,
gleichviel, welcher Bauweise, wenn er nur gute
Regelungsfahigkeit besitzt. Der Becker-Ofen, von
dem Brassert so ausfuhrlich spricht, ist im Ubrigen
zu 90 % Kopperssche Konstruktion, und der Rest
ist, wie bereits erwahnt, schon bekannt und noch
nicht einmal empfehlenswertl).

Wenn Brassert mir ferner zum Vorwurf machen
will, daR ich die Grundgesetze der Metallurgie
ins Wanken bringe, so erscheint mir die Heran-
ziehung des Wassergasgenerators als Vergleich fur
die Vorgdnge im Hochofen nicht so ganz unange-
bracht, wie er es darstellt. Die Arbeiten von Sher-
man und Blizard, die ebenfalls versuchen, ausgehend
von einem Gaserzeuger, Schlisse auf das Verhalten
von verschiedenen Koksarten im Hochofen zu ziehen,
duarften ihm nicht unbekannt sein, und meiner
Meinung nach ist ein W assergasgenerator, der
in seiner Heilblaseperiode mit einer Windge-
schwindigkeit entsprechend 0,7 m 3sek und m2, also
ahnlich wie ein Hochofen, arbeitet, ein besserer
Vergleichsgegenstand als ein gewdhnlicher Gas-
erzeuger, bei dem die Windgeschwindigkeit im all-
gemeinen bedeutend geringer ist.

) St. u. E. 44 (1924), S. 259/60.
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Auch scheint es mir gar nicht so unerhért, sich
auf die Vorgange in der Bessemer-Birne als Beweis
fur die Richtigkeit der Wiederoxydation des Eisens
im Hochofen zu berufen. Die grofle Menge des in
der Konverterschlacke enthaltenen Eisenoxyds be-
weist, dall dieses nicht erst zum Schluf3, wenn
Silizium und Kohlenstoff vdllig verbrannt sind, in
dieselbe hineingelangt sein kann.

Wenn er diese Wiederoxydation im Hochofen
handgreiflich erleben will, so braucht er nur einen
Hochofen, der vorher mit leicht verbrennlichem
Koks gearbeitet hat, unter sonst gleichen Verhalt-
nissen mit einer gleich groBen Menge schwer
reaktionsfahigen Kokses zu betreiben versuchen.
Der Erfolg ist — ungares Eisen, eine durch Eisen-
oxydul dunkel gefarbte Schlacke und ein Kkalter
Ofengang, der aber nicht die Ursache, sondern die
Folge der Verbrennung des Eisens ist, das bei seiner
Wiederreduktion groBe Warmemengen verschlingt.
Erst durch Zugabe von weiteren Koksmengen kann
die Wiederoxydation zuriickgedrangt werden, daher
tritt diese im normalen Hochofenbetrieb, wo man
dafur sorgt, daR die nétigen Koksmengen vorhanden
sind, nicht so sehr in Erscheinung. DalR aber eine
solche Wiederoxydation, die den Koksverbrauch
stark erhéht, gleichwohl vorhanden sein muf3, geht
z. B. aus der Angabe von Sutcliffe und Evans
hervorl), wo berichtet wird, dal man in einem
Hochofen bei Zugabe von Schrott 1 kg Koks auf
3,2 kg Schrott rechnen muBte, wahrend man im
Kuppelofen mit 1 kg Koks im allgemeinen 10 kg
Schrott einschmilzt.

Bezliglich der Erweiterung des urspringlichen
Textes von Brasserts Vortrag von 1914 bemerke ich,
daB ich bei dem Vortrag zugegen war. Ich besitze
den Vortrag, wie er fur die Versammlung heraus-
gegeben war. Diese Stelle ist in meiner Entgegnung
genau wiedergegeben.  Alle spéateren Verodffentli-
chungen von Brassert zeigen die von mir angegebene
Erweiterung, und zwar liegen diese Veroffentli-
chungen nach meiner Verdéffentlichung im Jahre
1914. In dieser habe ich mitgeteilt, dal} es bekannt
war, Hochofenkoks bzw. GieRereikoks nach Wahl
aus derselben Kohle herzustellen, indem man den
ersteren Koks vor Ueberhitzung bewahrt, d. h.
ihn also ausdrickt, wenn er gar ist, den GieRerei-
koks dagegen mit Absicht Uberhitzt, ihn also noch
stundenlang bei hoher Temperatur im Ofen lafit,
um ihn recht schwer verbrennlich zu machen, d. h.
um seine Reaktionsfahigkeit zu mindern.

1) ,The Reactivity of Coke as a Factor
Fuel Economy of the Blast Furnaoe“,
Inst., Mai 1923, S. 9.
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Kontinuierliche Walzwerke in Amerika.

Mit dem Problem der
und mit

kontinuierlichen Walzung
Walzenstralen Uberhaupt
haben sich die Fachleute ziemlich ausgiebig beschaf-
tigt und z. T. die Ergebnisse
einer Reihe mehr oder
beiten niedergelegt.

kontinuierlichen

ihrer Forschungen in
weniger beachtenswerter Ar-

Die mitunter rein kritisch ge-
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Ich habe mich mit Brassert Gber Koks und seine
Beschaffenheit meines Wissens vor dem Jahre 1912
nicht unterhalten. Er konnte also meinen friheren
Standpunkt gar nicht kennen. Seine Behauptung,
ich hatte von der Verbrennlichkeit des Hochofen-
kokses wenig gewuRBt, ist eine Umkehrung der Tat-
sache.

Ich betone nochmals: Brassert hatte mit der
Kokereibetriebsfuhrung nichts zu tun. Er hat
meines Wissens nie Einflul auf den Betrieb der
Oefen genommen, und so kann ich nicht verstehen,
wenn er sagt: ,Mir aber kam es darauf an, einen
brauchbaren Koks fiir meine Hochéfen zu bekommen,
und dieses Ziel habe ich schlielllich erreicht.* Das
Erreichen eines solchen Zieles setzt doch voraus, dafl3
er einen bestimmenden EinfluR auf den Ofenbetrieb
haben mufBte. Die Kokereikommission hatte diesen
EinfluB, und er mag in dieser Kommission seinen
EinfluR geltend gemacht haben. Aber an den Koks-
ofen, die ich gebaut habe, sind keine Aenderungen
gemacht, noch wurden welche vorgeschlagen. Man
hat wohl, wie ich das schon andeutete, die Mi-
schungen der Kohlen geéndert; dieses geschah auf
Veranlassung der Kokskommission.

Bezuglich der AeuBlerungen von Brassert Uber
die weitere Entwicklung der Kokereitechnik, wobei
er sein Bedauern dariiber ausdrickt, daB ich durch
den Krieg von der Mitarbeit in Amerika ausge-
schlossen war, muf} ich hier anfuhren, daR vom
Friahjahr 1914 bis zum Friedensschlul mit Deutsch-
land in Amerika nichts geschah, was die Kokerei-
technik irgendwie geférdert hatte. Man blieb bei
der bewéahrten, von mir eingefuhrten Bauweise, und
erst im letzten Kriegsjahr, als man glaubte, man
muflte etwas Neues machen, kaufte man ein Patent
bezuglich der dreieckigen Heizztige. Die Oefen mit
dreieckigen Heizziigen wurden geférdert und fur
diese Wunderdinge in Aussicht gestellt. In Wirklich-
keit waren diese Oefen viel ungleichmaliger be-
heizt als jene nach der bewéhrten alten Bauart.
Sie litten unter zu hoher Temperatur im unteren
Teil und an Warmemangel im oberen Teil. Nach
Schlul? des Krieges kam ich wieder nach Amerika
und nahm wesentlichen Anteil an der weiteren
Entwicklung, indem ich darauf hinwies, dal die
Aufnahme der dreieckigen Heizzlge ein Ruckschritt
sei, daR man dagegen sich alle die Erfahrungen, die
wir in Europa gemacht hétten, nutzbar machen
musse.

Um sich meiner Mitarbeit zu versichern, ist man
mir zunachst entgegengekommen, tat dies aber nur,
um aus meinen Erfahrungen zu lernen.

Essen, im Marz 1924.

Heinrich Koppers.

stimmten Ausfihrungen der einzelnen Verfasser be-
treffen alle beim Walzvorgang bzw. Walzbetrieb ein-
schlagigen Fragen wie beispielsweise Kalibrierung,
Kraftbedarf, Wirtschaftlichkeit usw. In den Ausfih-
rungen europaischer Walzwerker ist dabei mitunter die
Gleichwertigkeit kontinuierlicher
chen ublicher Bauart bezweifelt
den Grund vor allem in dem Umstand zu suchen hat,
dalR man auf rein amerikanische Verhaltnisse zuge-
schnittene Strafen in Europa und vor allen Dingen

Walzwerke mit sol-
worden, woflir man
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in Deutschland aufstellte und mit diesen Anlagen natur-
lich schlecht zurecht kam. Vereinte emsige Arbeit
einheimischer Maschinenbauanstalten sowie der Walz-
werker hat aber dazu gefuhrt, auch kontinuierliche
Walzwerke zu anpassungsfahigen Anlagen zu entwickeln
und umfangreichere Walzprogramme zu meistern. Der
Anwendungsbereich der konti-
nuierlichen StralRen erstreckt sich
in Deutschland und auch in den
sonstigen europaischen Landern * g
vorwiegend auf Vorwalzwerke. An
reinkontinuierlichen Fertigstrallen
sind uns nur wenige Drahtwalz-
werke bekannt. In Amerika da-

Abbildung 2.

gegen ist die Anwendung konti-
nuierlicher Walzwerke nicht allein
als Vor-, sondern auch als Fertig-

straBen in ausgedehntem Mafle
vorhanden. 3000 der gesamten

P/afinen Walzwerkserzeugung werden dort

n Zoger i auf kontinuierlichem Wege bewal-

Hniippe/- Abbildung 3.

/ager 1 tigt. Ueber den augenblicklichen
Stand der kontinuierlichen Walz-
werke in Amerika unterrichtet ein

fesselnder, von Sheperdson gehaltener Vortrag, der
den Stoff zu nachstehenden Ausfihrungen liefertel).

Die Hauptvorteile kontinuierlicher
lassen sich wie folgt zusammenfassen:
1. Moglichkeit groBerer Ausgangsquerschnitte.
2. Moglichkeit, groRte Langen zu walzen, daher hohe
Erzeugung.
3. GleichmaBRige Walztemperatur.
4. Geringer Kraftbedarf infolge kurzer Ballen und
kleiner Walzendurchmesser.
5. Wenig Personal.
Bei unmittelbarer Angliederung kontinuierlicher
Walzwerke, insbesondere von VorstraBen, an Blockwalz-
werke, ware noch darauf hinzuweisen, dall die Weiter-

Walzwerke

X) Proceedings of the
Western Pennsylvania, 1921,

Engineers
S. 221/57.
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verwalzung vorgeblockten Materials in einer Hitze
nochmaliges Vorwarmen in besonderen Warmofen
Uberflussig macht, wodurch erhebliche Ersparnisse an
Brennstoff erzielt werden konnen. Auf der Adolf-
Emil-Hiutte in Esch hat man dieses Verfahren bei-

spielsweise an einer kontinuierlichen Knuppel- und

Aufi-i

«8*808*

Grundrif

e *8*876?)/-»-8»8*38

BlockstraRe nebst gemeinsamer Knuppel- nnd PlatinenstraBe.

Platinenstrale durchgefuhrt, die unmittelbar
Blockwalzwerk aus bedient wird.

Geschichtlich erwéhnenswert ist die Tatsache, dafl
die zweite von B edson 1868 in England gebaute
reinkontinuierliche Drahtstrae (vgl. Abb. 1) noch bis
auf den heutigen Tag in der ursprunglichen Ausfuh-
rungsform besteht und betrieben wird. Es ist eine

BlockstralRe nebst gesonderten Knuppel- nnd Platinenstra3en.

der Stralen, die mit abwechselnd wagerechten und senk-
rechten Walzenpaaren arbeiten.

KniuppelstraRen.

Lange Zeit ist in Amerika der Kntuppel mit 102-mrn-[j]
als Endquerschnitt der Blockwalzwerke und als Anstich
der Feineisen- und DrahtstraBen ublich gewesen. Die
Herstellung dieses Knuppels, eines fur BlockstraBen ver-
haltnisméaRig kleinen Querschnittes, &auBlerte sich viel-
fach insofern ungulnstig, als die Erzeugungshohe der
Blockwalzwerke beeintrachtigt wurde. Anderseits ver-
langten nun vielfach Feineisen- und Drahtstralen einen
kleineren Knuppel als Anstich, der erst wieder aus dem
109er Knuppel, mitunter nach erneuter Vorwarmung,
hergestellt werden muRte. Es lag daher nahe, von
einem groBeren Querschnitt der Blockstrale ausgehend
unmittelbar kontinuierlich kleinere Knuppel in einer
Hitze auszuwalzen. Nebenbei bemerkt wird dadurch
der Entfall an Schrott und Enden nicht unwesentlich
verkleinert.
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Was die Abmessungen dieser kontinuierlich vorge
walzten Knuppel anbelangt, so wird der 44-mm-Ctl-Knup-
pel bevorzugt, der fur Drahtwalzwerke allgemein rd.

10 m lang ist. Die neuesten

Knuppelstrecken sind jedoch so

kalibriert, daB nach Bedarf auch

B/ock-u.Brammen
Warmbett

Umschau.
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zugeben. Die amerikanische Auffassung geht also

dahin: bei kleinerem Anstich sechs Geriste hinterein-
ander bei groRem Anstich 10 bis 12 Geruste in zwei
Staffeln. Bemerkt muB werden, daR die StraBen nur
gut arbeiten in Verbindung mit sicher arbeitenden flie-
genden Scheren.

"-Kort StraRen”

Knuppel-
PP Abbildung 4.
Zager
groRere bzw. kleinere Endquer-
schnitte gewalzt werden koénnen.
Der kleinste kontinuierlich gewalzte Knuppel hat in
Amerika 38 mm G
Der Anstich der kontinuierlichen Knuppelstrecken

wechselt. Meist spielt hierbei die Belastung der vor-

Fert/g” Kniippez- Abbildung 5.

stralBen /ager
gelegten BlockstraBe

eine Rolle. Bei mitt-

lerer Leistung der BlockstraBe benutzen die kontinuier-
lichen KnuppelstraBen meist sechs Geruste, wobei der
Anstich zwischen 100 und 130 mm  schwankt. Die An-
lagen sind dabei durchweg so
eingerichtet, dal noch weitere
Geruste aufgestellt werden
koénnen, um bei Steigerung der
Knupped und Erzeugung groRere Anstiche

Platinen Lager

Abbildung 6.

anwenden zu kénnen. Bei
r hoher Erzeugung empfiehlt
Sheperdson unbedingt 10 Geruste in zwei Staffeln und
als Anstich 270 mm Qo

Die StraBen mit acht Geridsten in einem Strang
wie auf.der Adolf-Emil-Hutte halt er fur wenig
zweckmaBig, ohne allerdings nahere Grunde dafur an-

Blockstralle mit kontinuierlichen Kniippel- und PlatinenstraBen.

PlatinenstraRen.

Wie die Knuppel- und Platinenstrale
benutzen auch die Amerikaner
Knuppel oder fur Platinen.
Gerustdrehzahlen ist die
o-ebend.

in Esch, so
dieselbe Anlage fur

Fur die Bemessung der
Knuppelkalibrierung maR-
Um einen ziemlichen Spielraum in den Brei-

Blockstrale nebst kontinuierlichen StraBen fir grofe Erzeugung.

tenabmessungen zu haben, sind h&ufig Yertikalwalzen-
paare zwischen die Horizontalwalzen eingeschaltet. Bei
sechsgerustigen StraBen stehen die Vertikalwalzen bei-
spielsweise vor dem ersten und zwischen dem zweiten
und dritten Gerdist.
Kombinierte Block -,
PlatinenstrafBBen.

Besonders eingehend befaBt sich Sheperdson mit
der Einrichtung genannter Gesamtanlagen und gibt fir
deren Ausbau folgende Richtlinien an:

Knuappel- und

Bloch-undBrammen Lager

BlockstraBe nebst kontinuierlichen StraBen flir groRe Erzeugung.

Die Blockstrale mufl zwei Scheren und Abfuhr-

rollgdnge haben, wovon einer ein Knuppel- bzw-
Brammenlager bedient.
Die kontinuierliche StraBe soll in zwei Staffeln

aufgestellt sein, deren Abstand groéfRer als die Hochst-
walzlange ist. AuBRerdem ist zwischen beiden Staffeln
eine Schere vorzusehen, um fur Lagerware unterteilen
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Abbildang 7. Kalibrierung fur KnuppelJund Platinen.
zu kénnen. Die erste

kontinuierliche Staf-
fel soll Walzen von
mindestens 600 mm Q)
haben und fur un-

terschiedliche End-
querschnitte kali-
briert sein, damit
kein haufiges Um-
bauen notwendig wird. In gleicher Weise ist die zweite
Staffel zu kalibrieren. Dienen die StralRen zur
Knuppel- und zur Platinenwalzung, so sind unbedingt

Reservegeriste vorzusehen, die fertig vorgebaut gewech-
selt werden. Es empfiehlt sich dies vor allem aus dem
Grunde, weil die zur Platinenwalzung benutzten \\alzen
langere Ballen haben.

Die Abb. 2 bis 6 veranschaulichen einige Anlagen,
die auf Grund obiger Richtlinien gebaut sind. Ob es
sieh hierbei um tatsachlich ausgefuhrte Anlagen oder
nur um Entwurfe handelt, geht aus dem Bericht nicht
hervor. Abb. 2 zeigt ein Blockwalzwerk mit ange-
schlossener gemeinsamer Knuppel- und PlatinenstraBe.
Abb. 3 gibt eine Anlage wieder, bei der die erste
kontinuierliche Staffel besondere Staf-

zwei weitere

XX1.,,
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fein fur Knuppel und Platinen bedient. Abb. 7 ent-
halt die Kalibrierung fur 38- und 41-mm-rp-Knuppel,
sowie fur Platinen von 203 bis 255 mm Breite.
DrahtstraBBen.

Merkwurdigerweise sind die zuerst gebauten rein-

kontinuierlichen StraBen DrahtfertigstraBen gewesen.
Erst verhaltnisméaRig spat hat man die Anwendung
des kontinuierlichen Walzverfahrens auf Halbzeug

ubernommen. Die Grunde fur die Anwendung der kon-
tinuierlichen Walzung des Drahtes liegen in dem sehr
gleichméaBigen engbegrenzten Walzprogramm (in
Amerika durchgehend fast nur eine Nummer) und der
Moglichkeit, gréfRte Langen zu walzen. FuUr den Er-
finder hatte es im ubrigen keine schwierigere Aufgabe
geben kénnen, als gerade Draht kontinuierlich zu walzen.

Sheperdson vergleicht im Zusammenhang mit seinen
Ausfuhrungen uber die kontinuierlichen Drahtstralen
diese mit den offenen Strafen. Auch hier findet man
jedes nichtkontinuierliche Walzwerk kurz als bel-
gian mill bezeichnet, obgleich haufig von StraBen
deutscher Bauart die Rede ist. Interessant ist ferner,
was er Uber den Begriff kontinuierlich sagt.
Nach seinen Darlegungen brauchen, um die Tatsache
einer kontinuierlichen Walzung zu haben, die Geriste
nicht immer unmittelbar hintereinander zu stehen. Ist
dies der Pall, so schlagt er fur diese Anordnung die
Bezeichnung ,straight continuous mill“ vor, was man
wohl mit reinkontinuierlicher Stralle Ubersetzen méchte.
Zum Begriff des kontinuierlichen Walzwerks im wei-
teren Sinne gehdrt auch der Vorgang, wenn das Walz-
gut ein Walzenpaar nur einmal in einer Richtung
durchlauft und unter Schlingenbildung in ein weiteres
Gerust eintritt.

In Amerika ist man in der Neuzeit dazu uber-
gegangen, urspringlich reinkontinuierliche StraBen in
Gerustgruppen zu unterteilen, zwischen denen Schleifen
gebildet werden, wobei das kontinuierliche Prinzip also
an sich bestehen bleibt. Man kénnte diese Anordnung
wohl als kontinuierliche StaffelstraBe bezeichnen. Die
Abb. 8 zeigt den Lageplan einer reinkontinuierlichen
Strale. StraBen dieser Bauart sind in Amerika durch
gute konstruktive Durchbildung sowie durch exakt
arbeitende Hilfseinrichtungen zu grofRer Vollendung
gebracht worden. Im Gegensatz zu européaischen An-
lagenl) mit 17 Gerusten bestehen die amerikanischen
StraBen aus 16 Gerusten, die in zwei Staffeln unter-
teilt sind.

Bezuglich der Walzung wird nun von Sheperdson
darauf hingewiesen, daRB besonders in den Fertiggerusten
auf genaueste Ueberwa-
chung gesehen werden
muB. Seine Ausfuhrungen
uber diesen Punkt dek-

Abbildung 8. Rein-
kontinuierliche Draht-
stiage.

ken sich fast wortlich mit dea von mir seinerzeit ge-
machten2) und erharten nochmals die Auffassung, daR
bei reinkontinuierlichen StralRen die Arbeiterfrage sehr

wesentlich ist, und dall sich mit derartigen Straflen
1) St. u. E. 32 (1912), S. 1363.
2) Mitt. Kaiser-Wilhelm-Institut f. Eisenf., Bd. |,
87 ff.
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nur ein auBerst aufmerksames und
eingeschultes Personal mit Erfolg
zurechtfindet. Sheperdson bezeich-
net in echt amerikanischer Manier
die reinkontinuierlichen Drahtwal-
zer als die Ligaklasse unter den
Walzern uUberhaupt.

Neuere amerikanische Draht-
straBen zeigen nach Abb. 9 die
obenerwéhnte Staffelanordnung.
Hier sei darauf hingewiesen, dafl
eine Anordnung verwandter Art
schon 1910 von Gerbracht
vorgeschlagen worden istl). Die
neuere Anordnung hat unbedingt
Vorzuge. Das Unterbleiben des
Zuges durch Bildung von Schlei-
fen fordert die genaue Walzung
und erleichtert das Umbauen; auch
kénnen die Walzendurchmesser in
den vor und hinter den Schleifen
liegenden Gerusten groRere Ver-
schiedenheiten besitzen.

Die einzelnen Staffeln haben
gesonderte Antriebe. Eine nach
vorstehender Art gebaute StraBe
erzeugt monatlich 10 000 t, d. h.
200 t Draht Nr.5 (54 mm) in
IOstiindiger Schicht und soll ein
Ausbringen von 97 bis 97,500 ha-
ben, was allerdings aufBerordent-

i) St.u. E. 30 (1910), S. 1785/8.

Umschau. 44. Jahrg. Nr.

Abbildung 10. Kontinuierliche Streitenstralle.

Abbildung 12.

Walzprogramm einer HandelseisenstraBe fur Kundeisen.

21.
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lieh erscheint. Der Brennstoffverbrauch wird zu
57,5 kg/t, der Kraftbedarf zu 90 kWst/t angegeben.

Streifen-, Band-
eisenstraflen.
Bemerkenswert bei diesen Stralen ist der Ge-
brauch nur glatter Walzen. Wie bei den Platinen-
stralen sind auch hier anstellbare Vertikalwalzen zum

und Baumwollband -

P w t) tff fd dB o0 ir w
Durchmesser desfertigen Rundeisens

Abbildung 13. Leistungsschaubild einer Handelseisenstrae mit

Walzpiogramm nacb Abb. 12.

Abstauchen vorhanden. Man
umfangreiches Walzprogramm
ledigen. In dieser Anordnung liegt ein groBer Vor-
teil. Die sonst in kalibrierten llorizontalwalzen aus-
zufuhrenden Stauchstiche erfordern Wenden des Walz-
gutes um 90°, auBerdem ist aber der Spielraum in der

ist also in der Lage, ein
ohne Umbau zu er-

Anstellung derartiger Stauchkaliber bei Horizontal-
walzenwesentlichgeringer. Im allgemeinen gliedern
sich dieStraBen in drei Staffeln, und zwar VorstraBe,
Mittelgertst und Fertigstrecke, die alle gesondert an-
getrieben sind. Das erste Gerust der Vorstrale steht
wie bei den MorgandrahtstraBen, unmittelbar am Ofen.
Die Abb. 10 und 11 zeigen An-
lagen, deren Leistungen bis zu
12 000 bzw. 14 000 t monatlich be-
tragen sollen.
StabeisenstraBen.
Im Gegensatz zu Vorstrallen
wird von den Erzeugnissen dieser

JertigstralBe

Abbildnng 15.

StraBen genaue Walzung verlangt. Sheperdson
weist infolgedessen darauf hin, daB die reinkon-
tinuierliche Walzung hierbei nicht zur Anwendung

kommen darf, sondern die obenerwéhnte kontinuierliche
StaffelstraBe. Die Geruste sind dadurch in Unabhé&n-
gigkeit voneinander gebracht und gestatten Verschie-
denheiten in der Anstellung. Auch macht Sheperdson
au dieser Stelle darauf aufmerksam, dalB man bei der

Umschau.
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Inbetriebnahme kontinuierlicher Stabeisenstralen wohl
jedesmal insofern Enttduschungen erlebt, als die StraBe
das urspriunglich vorgesehene Walzprogramm in den
allerseltensten Féallen in vollem Umfange bewaltigt.
Die StraBen ,machen sich ihr Programm selbst“, arbei-
ten dann aber innerhalb der von ihnen selbst gesteckten
Grenzen sehr wirtschaftlich und erreichen hohe Erzeu-
gungen. Die gleichen Erfahrungen hat man bei euro-
paischen Anlagen auch gemacht.

Kontinuierliche Stabeisenstralen verlangen bei der
einmal festge'.egten Gerustzahl naturlich unterschiedliche
Anstiche fur die einzelnen Endquerschnitte. Vor allem
aber scheint man in Amerika groBten Wert auf voll-
standigste Ausnutzung der Kuhlbettlange zu legen.
Die Ausgangsquerschnitte werden daher in erster Linie
mit Rucksicht auf die gréRtmogliche Ausnutzung der
Kuhlbetten bestimmt. Abb. 12 zeigt das Walzprogramm
einer kontinuierlichen Stabeisenstrale fiur Rundeisen.
Abb. 13 gibt ein Leistungsschaubild wieder. Nacb
Ansicht Sheperdsons ist das Programm nach Abb. 12
fur eine StraBe viel zu umfangreich. Zwei StraBen
ebenfalls neuester Bauart sind durch die Abb. 14
und 15 wiedergegeben.

An den Vortrag schloB sich eine Aussprache, die
aber wenig Bemerkenswertes ergab. Auf eine Anfrage
hin bezweifelte der Vortragende die Mdglichkeit der
reinkontinuierlicben Feinblechwalzung, und zwar in
erster Linie wegen des zu hohen Energiebedarfs.

Sr.»3n9- Britz Braun.

Die Rekristallisation des Gamma-Eisens im Vergleich
mit der des Kupfers und Nickels.

Unter obiger Ueberschrift veroffentlichen Schottky
und Jungbluth in den Krupppschen Monatsheften 4
(1923), S. 197, eine eingehende
Arbeit. lhre Untersuchungen er-
streckten sich zunéachst auf einige
austenitische Stahle, u. zw. auf einen

Abbildung 14.
Neuzeitliche halbkontinuierliche
Stabeisenstraie.

25prozentigen Ni-Stahl, einen Cr-
Ni-Stahl mit 200/o0 Cr und 7do Ni
und einen Ni-Cr-Mn-Stahl (2,67 do
Mn, 2,26° 0 Cr und 11,300 Nil.
Ferner wurden Nickel, dessen Re-

dnuppei-

/ager

Ofen

Vorstrafe n

Halbkontinuierliche StabeisenstraBe.

kristallisationsdiagramm bisher noch nicht festgestellt

war, und Kupfer in die Untersuchung einbezogen.
Zur Feststellung der erfolgten Rekristallisation

wurde einmal in Ublicher Weise die Kornmessung vor-

genommen, zum &andern aber auch die Brinellharte
der Proben untersucht. Die Verfasser kamen zu fol-
genden bemerkenswerten Resultaten. Mit steigender

Gluhtemperatur und fallendem Stauchgrad nimmt die
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KorngroBe bei
stetig zu.

allen funf untersuchten Werkstoffen
Die untersuchten Metalle gehéren demnach
in der Art ihrer Rekristallisation alle demselben Typus
an, der durch das Kupfer vertreten wird. Im Gegen-
satz hierzu steht das Rekristallisationsschaubild des
FluBeisens, bei dem ja bei 10»;0 Reckung ein Maximum
auftritt. Die Untersuchungen am Chromnickelstahl
zeigten, daB die Rekristallisationsgeschwindigkeit bei
diesem Werkstoff eine kleinere ist als bei den andern.
Auf Grund der mikroskopischen Untersuchung ergab
sich, dalR bei dem y-Eisen die untere Rekristallisations-
temperatur von der Zusammensetzung abhangt. Der
Cbromnickelstahl hat die hochsten unteren Rekristalli-
sationstemperaturen, der Nickelstahl die niedrigs en,
die ,praktisch denen des Nickels gleich sind. Die durch
frihere Untersuchungen bekannten unteren Reknstalli-
sationstemperaturen fur Kupfer konnten bestatigt wer-
den. Die Temperaturhéartekurven lieRen nach dem
Gluhen bei verhaltnisméaRig tiefen Temperaturen das
Besteben eines Maximums erkennen. Die ideale lem -
peratur-Hartekurve besteht nach Ansicht der Verfasser
aus drei Aesten, einem schwach ansteigenden, einem
schwach oder maRig steil abfallenden und einem zuné&chst
steil, dann flacher abfallenden Ast. Auf Grund dieser
Kurven kommen die Verfasser zu der Vermutung, daf
das Maximum am Ende des ersten Astes dem wirk-
lichen Rekristallisationsbeginn entspricht, das Ende des
zweiten Astes dem Beginn der mikroskopisch nachweis-
baren Rekristallisation (untere Rekristallisationstempe-
ratur) Die Hartemessungen wurden auf der Endflache,
Mantelflache und Schliffflache der untersuchten Zylinder
voro-enommen. Auf Grund der Harteverformungskurven-
scharen dieser drei MefRstellen wurde die ungleichférmige
Verformung in Druckkdérpern zahlenmaRig belegt und der
EinfluB dieser Ungleichformigkeiten auf den Rekristallisa-
tionsbeginn in den verschiedenen Teilen der Probe gezeigt.
Schlieflich wurde noch ein neues Verfahren an-
gegeben, wie man die verschiedenen Kurvenzlge der
drei MeRstellen auf den gleichen MaRstab zuruckfuhren
und fur die Konstruktion der ldealkurve des Harte-
verlaufs verwenden kann. W. Schneider.

Giulio Vitali f.

Am 4. April 1924 starb in Turin eine der fuhrenden
Personlichkeiten der italienischen Eisenindustrie, Comm.
Ing. Giulio Vitali, Generaldirektor der huttentech-
nischen Abteilungen der Gesellschaft ,Fiat

Am 13. April 1873 geboren, beendete er sehr jung
seine technischen Studien und trat nach verschiedenen
ausgedehnten Studienreisen im Auslande als Stahlwerks-
direktor, kaum zwei Jahre nach seinem Staatsexamen,
in die Stabilimento Ligure Metallico in Sestri ein, welches
Werk mit der Soc. An. Siderdrgica Savona vereinigt
wurde, so daR er auch bei dieser Gesellschaft mit bedeu-
tenden Aufgaben betraut wurde. Im Jahre 1906 loste er
die Aufgabe des Umbaues und der Inbetriebsetzung der
neuen Stahl- und Walzwerksanlagen fiur die Gesellschaft
Alti Forni di Piombino. Nachdem er im Jahre 1910
seine Stellung als stellvertretender Direktor des Werkes
in Portovecchio verlassen hatte, widmete er sich einige
Zeit dem Berufe eines Zivilingenieurs und trat dann 1912
in das Turiner Werk der Fernere Piemontesi ein, das er
seitT917 als Generaldirektor leitete. Nach Ankauf dieses
Werkes durch die Fiat-Gesellschaft konnte der Verstorbene
sein immer angestrebtes Ziel durchfihren, ein grofRes neu-
zeitliches Eisenhuttenwerk inltalien unter besonderer Aus-
nutzung derWasserkrafte zu schaffen. Es ist das Verdienst
von Vitali, wenn die Fernere Piemontesi heute eines der
groBten italienischen Eisenhuttenwerke geworden ist.

Sein Hinscheiden wird von der gesamten italieni-
schen Eisenindustrie beklagt und bedeutet insbesondere
einen schweren Verlust fur die Fiat-Gesellschaft.

Hafenbautechnische Gesellschaft.

Die Hafenbautechnische Gesellschaft, Hamburg,
halt ihre 6. ordentliche Hauptversammlung, verbunden
mit der Feier ihres zehnjahrigen Bestehens, am 27. und
28. Mai in Koénigsberg ab.

Am Fachvereinen.

44. Jahrg. Nr. 21.

Aus Fachvereinen.

Verein Deutscher Maschinenbau-
Anstalten.

Der Verein Deutscher Maschinenbau-Anstalten, dem
gegenwartig 1203 Einzelwerke und 80 Zweigwerke mit
insgesamt rd. 513 945 Beschaftigten angehdren und
121 Fachverbande angeschlossen sind, hielt seine dies-
jahrige Mitglieder versammlungFreitag, den 9.Mai,
zu Berlin im Hause des Reichswirtschaftsrates ab. Die
Mitglieder versammelten sich bereits um 9 Uhr morgens,
um zunachst innere Vereinsangelegenheiten, Entgegen-
nahme des Geschéaftsberichts, Rechnungslegung, Wahlen
und Satzungsanderungen zu erledigen.

In der sich anschlieBenden o6ffentlichen Mitglieder-
versammlung sprach der Vorsitzende des Vereins,
Generaldirektor 2>t.*3ng. e. h. W. Reuter, nach kurzen
einleitenden BegrufRungsworten an die Géaste der Tagung,
insbesondere die Vertreter der Reichs- und Landes-
behoérden, der Hochschulen, des Reichsverbandes der

Deutschen Industrie und der sonstigen Verbande, uber

Aufgaben und Lage des deutschen Maschinenbaues.

Wie er u. a. ausfuhrte, ist der Maschinenbau mehr
als fruher bei dem notwendigen Wiederaufbau unserer
Wirtschaft auf eine verstandnisvolle Mitarbeit aller
unmittelbar und mittelbar beteiligten Kreise angewiesen,
um unter moglichster Vermeidung jeglichen Leerlaufes
diejenigen Aufgaben, die ihm gestellt sind, schnell und
erfolgreich l6sen zu kénnen. Wie der einzelne Mensch,
so ist auch die Wirtschaft auf sich selbst angewiesen und
mufBl sich selbst helfen durch zielbewuflte Entfaltung
ihrer Krafte und durch ntchterne Erkenntnis ihrer Még-
lichkeiten. Dieses Ziel hat sich auch der Verein Deutscher
Maschinenbau-Anstalten gesteckt. Er versucht es zu
erreichen einerseits durch ZusammenschluR des ganzen
Maschinenbaues, anderseits durch zweckmaBige Auf-
teilung in Gruppen, um durch letztere der Bearbeitung
und Behandlung der verschieden gelagerten Interessen
Rechnung zu tragen. Auf diese Weise kénnen die ein-
zelnen Gebiete des weitverzweigten Maschinenbaues
ihre ZweckmafRigkeiten und Moglichkeiten am besten
erkennen und verfolgen und dadurch zu grofRten Lei-
stungen und Erfolgen der ganzen Masehinenindustrie bei-
tragen. Mancher mache dem Verein aus dieser Bildung
von Gruppen und Fachverbanden innerhalb der Ma-
schinenindustrie den Vorwurf einer Ueberorganisation,
die angeblich nur den Zweck verfolgen soll, den Kampf
auf der ganzen Linie gegenuber der Schwerindustrie
durchzufuhren. Ueberorganisation wéare heute nicht nur
ein Verbrechen gegenuber dem Vaterlande, das in Not
und Armut geraten ist, sondern auch eine Dummheit,
weil durch jede uUberflissige Einrichtung unsere Krafte
und unsere sparlichen Mittel unnoétig vergeudet wirden.
Deutschland kann erst wieder hochkommen, wenn es die
Achtung und das Interesse, die es beide inzwischen ver-
loren hat, wiedergewinnt. Das ist ihm aber nur mdéglich,
wenn es den ernsten Willen bezeigt und den Beweis dafur
liefert, daR es seine Krafte produktiv, nicht unproduktiv
verwertet und zur hoéchsten Leistung verwendet. Im
Gegensatz zu anderen Landern hat es die deutsche Wirt-
schaft und besonders die deutsche Industrie verstanden,
durch Zusammenschlu? sich gegenseitig zu befruchten
und durch Zusammenfassung in groflen Gebilden ein-
heitliche Ziele zu verfolgen und zu erreichen. Eine solche
Organisation stellt auch der Verein Deutscher Maschinen-
bau-Anstalten dar, der durch
Unterrichtung Uber seinen
hinaus die Erkenntnis von der wachsenden
Bedeutung der verarbeitenden, insbesondere
der Masehinenindustrie innerhalb der deut-
schen Volkswirtschaft zum lebendigen Mit-
empfinden aller Kreise in Deutschland machen
will. Das ist die Geschaftspolitik , die der
Verein Deutscher Maschinenbau-Anstalten zu
verfolgen gedenkt.

Aufklarung und
Industriezweig
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AnschlieBend an die Eréffnungsansprache erstattete
K. Lange, stellvertretender Geschaftsfuhrer des Vereins,
einen

Bericht iiber die augenblickliche Lage des Maschinen-
baues.

Wie er ausfuhrte, macht sich die augenblickliche
Krise im deutschen Wirtschaftsleben fur den Maschinen-
bau durch seine Verbundenheit mit allen Vorgangen
des deutschen Wirtschaftskdérpers besonders fuhlbar.
Die Ruhrbesetzung hat den Maschinenbau nicht nur als
Abnehmer schwer getroffen, sondern auch als Lieferer
der zahlreichen Hutten- und Walzwerke der besetzten
Gebiete. Die bedréangte Lage des Ruhrgebietes macht
sich im Fehlen der Auftrdge der grollen Werke fur den
Maschinenbau stark fuhlbar. Da ein groBRer Teil der
Maschinenfabriken im besetzten Gebiete selbst liegt,
ist der Maschinenbau durch die monatelange Stillegung,
die Abschnirung vom Auslande und vom unbesetzten
Deutschland schwer geschadigt worden. Ein Abkommen
mit der Micum abzuschlieBen, gelang infolge der schwie-
rigen Verhéltnisse der Metall verarbeitenden Industrie
erst sehr spat, so daR die Inbetriebsetzung der Werke
nur langsam moglich war. Die hohe Abgabe an der
Grenze des besetzten Gebietes und andere Besatzungs-
maRnahmen bilden fir die Maschinenindustrie an Rhein
und Ruhr eine fortdauernde, erhebliche Belastung. Der
Marksturz im letzten Vierteljahr des vergangenen Jahres
war fur den Maschinenbau durch seine langen Lieferfristen
besonders verhé&angnisvoll. Die Beschrankung der Be-
stellungen der Eisenbahn und der Staatslieferungen
haben zur Stillegung groRer Teile des Lokomotiv-
und Wagenbaues gefuhrt. Es erreichte daher bei
Beginn des Jahres die Beschéaftigung des Maschinen-
baues fur das Inland noch nicht 50 % seines Normal-
standes.

Das Ziel, diese unnatirlichen Verhaltnisse zu be-
seitigen, kann nur durch bewuBtes Zusammenarbeiten
zwischen Regierung, Handel und Industrie erreicht wer-
den. Der Industrie fallt die Aufgabe zu, die Vorbedin-
gungen zum AbschluB gunstiger Handelsvertrage
zu schaffen, indem sie durch zuverlassige Ausfuhrung
der Auftrage, Verbesserung der Qualitat, das Interesse
des Auslandes zu wecken versteht. In engem Zusammen-
arbeiten mit der Wissenschaft strebt der Maschinenbau
nach hdchster technischer Vervollkommnung. Der Lage
der Arbeitnehmer bringt der Maschinenbau, der eine
besonders hoch qualifizierte Arbeiterschaft beschaftigt,
volles Verstandnis entgegen. Es muf} aber in der Arbeiter-
schaft noch mehr als bisher die Erkenntnis dafur wachsen,
daB die groRRen Schwierigkeiten, welche Deutschland
im Wettbewerb auf dem Weltmarkt zu uberwinden hat,
nur durch héchste Arbeitsintensitat und Pflichterfullung
sich berwinden lassen. Die Steuergesetzgebung der
Regierung hat in der Vergangenheit oft die Erkenntnis
von der besonderen Bedeutung der verarbeitenden Indu-
strie vermissen lassen. Steuergleichheit und Gerechtig-
keit mussen gefordert werden. Der Maschinenbau fordert
ferner eine Frachttarifpolitik, die es den Ausfuhr-
industrien erméglicht, auf dem Weltmarkt erfolgreich
in Wettbewerb zu treten. Aus dem gleichen Grunde ist
ferner die Gewéahrung langfristiger Kredite notwendig.
Bei diesen Bestrebungen zum Wiederaufbau des AuBlen-
handels bedarf der Maschinenbau der nachdricklichsten
Unterstitzung seiner Schwesterindustrien, vor allem
der Rohstoffindustrie. Hohe Eisenpreise fuhren Ausfuhr-
unfahigkeit der Eisen verarbeitenden Industrie herbei.
MaRige Preispolitik der Eisen schaffenden Industrie
und der GieBereien ist Voraussetzung fur die Erhaltung
fester Verhaltnisse und der Wettbewerbsfahigkeit des
Maschinenbaues auf dem Weltméarkte. Der Wiederaufbau
des deutschen AuBenhandels und eine Besserung der
Wirtschaftslage Deutschlands werden sich nur durch ein
enges verstandnisvolles Zusammenarbeiten aller Zweige
des deutschen Wirtschaftslebens erreichen lassen.

Nach Ansprachen der Vertreter von Behdrden und
der Gaste folgte ein
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Bericht tUber die Sachverstandigen-Gutachten zur Repa-
rationsfrage

von dem geschaftsfuhrenden
Reichsverbandes der Deutschen
Dr. Bucher.

In der Einleitung seines Vortrages kennzeichnete
Geheimrat Dr. Bucher die innerwirtschaftlichen Ver-
héaltnisse Deutschlands, die vorwiegend eine Auswirkung
des auBenpolitischen Druckes sind. So wird die Er-
zeugung durch einseitig diktierte Vertrage (Micum),
durch die Knappheit der deutschen Wirtschaft an realen
Kapitalien gehemmt, so daR die Ausfuhr nicht jene Aus-
dehnung erfahren kann, die ja eine wesentliche Voraus-
setzung fur den ordentlichen Gang der inneren Wirt-
schaft sowie fur die Erfullbarkeit der aufleren geldlichen
Verpflichtung bildet. Des weiteren droht der deutschen
Wahrung aus diesen ungeklarten und uUberlasteten Zu-
standen eine verhangnisvolle Gefahr. Unsere wirtschaft-
liche Tatigkeit wird(zudem noch dadurch beeintrachtigt,
dal wir noch immer unfruchtbare Auseinandersetzungen
zwischen Arbeitnehmern und Arbeitgebern fiuhren mussen.

In diese hochst unsicheren Verhaltnisse ist nunmehr
das Sachverstandigen-Gutachten hineingestellt, mit
dessen Hilfe eine Regelung derjenigen Frage erhofft wird,
die seit 5 Jahren zum Schaden Europas nicht zu lésen
war. Der Ausgangspunkt bei der Beurteilung des Gut-
achtens sollte die Tatsache bilden, daB Deutschland
nach den Bestimmungen des Versailler Vertrages (Art.243)
und seiner ersten Anwendung durch das Londoner Ulti-
matum unerhérte Zahlungen an die Gegenseite auferlegt
wurde. Die Unerfullbarkeit dieser einseitig und will-
kurlich festgesetzten Leistungen erwies sich an der Ver-
nichtung der deutschen Wahrung und Schadigung der
deutschen Wirtschaftsfuhrung derartig Gberzeugend, daR
nach einer neuen Regelung nicht nur von unserer, sondern

Prasidialmitglied des
Industrie, Geheimrat

ebensosehr auch von der Gegenseite gestrebt werden
muflte.

Auch durch den von Frankreich herbeigefuhrten
Ruhrkampf kam die Reparationsfrage nicht zur L6sung.
Deutschland machte zwar im Juni 1923 ein neues Ange-
bot, dessen grundlegender Inhalt dahin ging, das Repa-
rationsproblem einem neutralen Sachverstandigen-Aus-
schuB zur Prufung zu Ubertragen.

Durch die Initiative von Amerika kam dieser Ge-
danke zur Verwirklichung. Es wurde von der Repa-
rations-Kommission ein Sachverstandigen-Ausschuf hier-
fur einberufen. Sein Gutachten liegt der Reparations-
Kommission nunmehr vor. Die Entscheidung Uber die
tatsachlichen geldlichen Verpflichtungen Deutschlands
nach MaBgabe des Versailler Vertrages neu festzulegen,
und zwar, dies ist der Fortschritt und das Bedeutsame,
nach den Grundséatzen dieses Berichtes.

Der Gedanke, auf den das Gutachten gestellt ist,
geht dahin, unter voller Ausnitzung der deutschen wirt-
schaftlichen Leistungsfahigkeit jede nur verfugbare
Summe in eine Reparationskasse bei der deutschen
Notenbank aufzusammeln. Hingegen ist die Ueber-
tragung an die Glaubiger-Staaten nach dem vorge-
schlagenen Zahlungsplan von Faktoren abh&ngig gemacht,
die sowohl fur die deutsche Wirtschaft und Finanz
als auch diejenige der Gegenseite bestimmend sind;
denn es soll die Uebertragung abhangig gestellt
bleiben von der absoluten Gewahrleistung einer voll-
gultigen und stabilen deutschen Wéahrung. Keine An-
strengung des Budgets oder der anderen der Reparations-
leistung gewidmeten Einnahmequellen kann aber uber
jene Grenze hinausgefuhrt werden, wo Budget und
Wahrung erschuttert wirden. Geheimrat Bilcher ent-
wickelte des weiteren, dal aus diesem Prinzip fur Deutsch-
land in geldlicher und auch in wirtschaftlicher Hinsicht
eine Reihe von Vorzugen sich ergeben kénnten. Er legte
dies des naheren unter gleichzeitiger Betonung der Ge-
fahren dar.

Wenn auch hinsichtlich der Formen, nach denen
aus den Einnahmequellen die Gelder herausgezogen
werden sollen, zahlreiche ernste Bedenken geltend zu
machen sind, so sollte doch im ganzen gesehen das System
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der Aufbringung keiner Aenderung unterworfen werden.
Denn dieses Prinzip sei richtig und nach Lage der Dinge
fur uns annehmbar. Die Bereinigung und Sicherung
von allen jenen Zweifelsfragen, die bei naherer Ueber-
prifung hinsichtlich der Durchfuhrbarkeit des Gut-
achtens bestehen, sollten zwar in aller Ausgiebigkeit
durchdacht und besprochen werden, jedoch m keinem
Palle so aufgefallt oder gar dahin ausgedehnt werden
dafll das Gutachten als im ganzen unannehmbar bezeichnet
wird. Denn das Gutachten muRte in seinen grundlegenden
Erkenntnissen als haltbar und fiur beide an einer durch-
fuhrbaren Reparationsregelung interessierten Teile als
annehmbar angesehen werden.

Die Tagung fand ihren Abschluf mit einem vor-
trage von Professor Dr. Ernst Schnitze, Direktor des
Weltwirtschafts-Instituts, Leipzig, Uber
Die weltwirtschaftliche Zukunft der Maschinenindustrie.

Nach eingehenden Darlegungen zog der Redner die
SchluRfolgerung, daB die deutsche Maschinenindustrie,
will sie den Weltmarkt dauernd beliefern, den Bau hoch-
wertiger Maschinen in den Vordergrund stellen mufR,
fur deren Erzeugung der deutsche Ingenieur und der
deutsche Arbeiter ganz besondere Eignung besitzen.
Zugleich wird sie damit der deutschen Industrie die
besten Arbeitsmittel liefern. Qualitatsarbeit und Ver-
antwortungsgefuhl werden gerade in dem scharfen Wett-
bewerb einer sich weiterhin schnell industrialisierenden
Welt den Sieg davontragen.
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Deutsche Patentanmeldungenl).
(Patentblatt Nr. 19 vom 8. Mai 1924.)

KIl. 10 a, Gr. 23, L 54 569. Schweiofen. T)I.»Qng.
Pritz Landsberg, Berlin-Wilmersdorf, Jenaer Str. 3.

KIl. 10 b, Gr. 1, K 83 746. Verfahren zur Weiter-
verarbeitung und Verwendung von Steinkohlen-Halb-
koks und Steinkohlenkoks. Kohlenscheidungsgesell-
schaft m. b. H., Berlin.

Kl. 12 e, Gr. 2, O 13 426. Verfahren zum Nieder-
schlagen von entziandlichem Staub. T)tpl.s(vng. Dr. Erich
Oppen, Arnswaldtstr. 29 A, und Kirchhoff & Co., Han-
nover.

Kl. 13 g, Gr. 3, K 84 039. Zus. zur Anm. K 81 178.
Kesselanlage mit Wasserwarmespeicher. ®r.*Qng. Clemens
KieRelbach, Bonn, Poppelsdorfer Allee 58 a.

KIl. 18 a, Gr. 2, A 39 749. Verfahren zum Sintern
von Peinerzen und von Konzentraten.
genidrsbyran H. G. Torulf, Stockholm.

Kl. 18 a, Gr. 6, K 86 101. Einrichtung zum Auflegen
des Deckels auf den Forderkibel. Kolsch-Félzer-Werke,
A .-G ., Siegeni. W., und Paul Notzel, Weidenau a. d. Sieg.

Kl1. 18 b, Gr. 20, C 32167. Verfahren zur Herstellung
von Eisenchromlegierungen. Continuous Reaction Com-
pany Ltd., London.

Kl. 18 b, Gr. 20, C 32 168. Verfahren zur Herstel-
lung von Ferrowolfram oder Ferromolybdan. Continuous
Reaction Company Ltd., London.

KIl. 18 ¢, Gr. 2, T 26 291. Vorrichtung zum end-
gultigen Formen und Abschrecken ringformiger Werk-
sticke. The Tinken Roller Bearing Company, Canton,
Ohio, V. St. A.

KIl. 18 c. Gr. 3, T 24 215. Kohlenstoffhaltiges Ze-
mentiermittel. Toyokichiro Tashiro, Tokio, Japan.

Kl. 18 ¢, Gr. 21, B 97 031. Vorrichtung zur Her-
stellung von Blattfedern. Henry Brockhouse, West
Bromwich, Harold William Webster u. Vickers, Limited,
Sheffield, Engl.

KIl. 19 ¢, Gr. 11, K 84 835.
mit Siebtrommel.
Magdeburg-Buckau.

KIl. 24 e, Gr. 4, B 93 921; Zus. z. Pat. 355 474. Ent-
gaser fur Gaserzeuger. Aktiengesellschaft fur Brenn-
stoffvergasung,

Allmanna In-

Fahrbarer Steinbrecher

Fried. Krupp, A.-G., Grusonwerk,

Berlin.

i) Die Anmeldungen liegen von dem angegebenen Tage
an wahrend zweier Monate fur jedermann zur Einsicht
und Einsprucherhebung im Patentamte zu Berlin aus.
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KIl. 24 e, Gr. 11, R 57 286; Zus. z. Pat. 342 293. Vor-
richtung zum Austragen der Asche bei
RieR & Co., Technisches Buro,

KIl. 24 e, Gr. 11, S 62 109.
richtung fur’ Gaserzeuger.
Schiffbauerdamm 15.

Kl 31 b. Gr. 10, B 112 343. Schleudermaschine zum
Fullen von Formkasten. Eimer Oscar Beardsley u. Walter

Gaserzeugern.
Berlin.
Schlackenaustragvor-

Friedrich Siemens, Berlin,

Francis Piper, Chicago. .

Kl 31 c, Gr. 16, R 58 627. Verfahren zum EmgieBen
von Wellen. 'Xipi.=3nq. Willibald Raym, Deuz i. W.

KIl. 31 c, Gr. 26, A 40 903. LufteinlaB- und Ent-
lastungsventil fur SpritzguBmaschinen. Apparatebau-
A -G. Kracker & Co., Nurnberg.

KIl. 31 c, Gr. 26, A 40 908. SpritzguRmasehine.
Apparatebau-A.-G. Kracker & Co., Nurnberg.

KI. 31 ¢, Gr. 30, C 33912. Vorrichtung zum Ab-
schlagen angegossener Kernstutzen. Richard Coccejus,
NeuRR a. Rh. -

Kl 40 a, Gr. 8, F 54 821. Kippofen mit Kohlen-
staubfeuerung. Fellner & Ziegler, Frankfurt a. M.-West.

KI. 40 h, Gr. 2, G 57 125. Verfahren zur Verbesse-
rung der mechanischen Eigenschaften von eisenhaltigem
Aluminium oder Aluminiumlegierungen. Th. Gold-
schmidt, A.-G., Essen-Ruhr.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
(Patentblatt Nr. 19 vom 8. Mai 1924.)

KI. 21 h, Nr. 871 288. Elektrodenabdichtung mit
oder mehreren ubereinander angeordneten Dich-
tungsringen. Maschinenbauanstalt Humboldt, KolIn-

zwei

KI. 31 c, Nr. 871 042.
Sterkrade (Rhlid.).

Kernstiutze. Friedrich Fobus,

Deutsche Reichspatente.

KI. 24 1, Gr. 3, Nr. 369 077, vom 31. Dezember 1920.
Société d’Utilisation des Combustibles Pulvé-
risés in Paris. Verteiler fur pulverférmige Kohle.

Der Verteiler besteht im wesentlichen in einer dreh-
baren Scheibe a mit Ausnehmungen h, die nacheinander

unter einem Beschickungstrichter c und Uuber einer Ent-
leerungsdffnung d eingestellt werden, wobei die Aus-
nehmungen der Scheibe nacheinander mittels eines
Schiebers e, der unter der drehbaren Scheibe gleitbar
angeordnet ist, beliebig abgeschlossen werden koénnen.

Kl. 24 e, Gr. 13, Nr. 372 896, vom 26. April 1921.
Zusatz zum Patent 342782. ,Gafag“, Gasfeuerungs-

gesellschaft, $ipl.V)ng. Wentzel u. Co. in Frank-

furt a. Main. Hilfsschornstein zuig Entschlacken und

Anfeuern von Gaserzeugern.
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Das den AnschluB mit dem Ofenfuchs b vermittelnde
Abzugsrohr ¢ miundet zwischen dem Bodenventil a und
dem DeckelverschluR seitlich in den Aufgichtrumpf d
und ist mit diesem dauernd verbunden.

Kl. 24 e, Gr. 4, Nr.
364 349. vom 20. No-
vember 1917. Aktienge-
sellschaft fur Brenn-
stoff Vergasung in
Berlin. Gaserzeuger mit
Einh&ngerohr zum Gewin-
nen von Urteer.

Die innere Wand b
des Entgasungsraums a
ist bis zur Decke c des
Gaserzeugers durchge-
fuhrt, die mit Arbeitsoff-
nungen d versehen ist.

KI. 24 e, Gr. 3, Nr.
364 541, vom 18. Dezem-
ber 1920. Hugo Dicke
in Gorlitz. Fangglocke
fur Rohbraunkohlenver-
gaser.

Ueber den oberen
Teil a der Glocke ist eine
Haube b mit Schlitzen
c gestulpt, und in den
unteren erweiterten Teil
d ist ein abgeschnitte-
ner Kegel e eingesetzt.

KI. 24 e, Gr. 4, Nr.
365161, vom 7. Mai 1921.
Fritz Brand in NeiRRe.
Gaserzeuger mit im
oberen Schachte Uber der
Entgasungsschicht liegen-
den Treppenrosten.

Nach der Erfindung
ist die Trocknungsschicht

von der Entga-
sungsschicht ge-
trennt; die Trock-
nung erfolgt durch
die heilen Klarga-
se, die aus der un-
teren Vergasungs-

schicht a durch
seitliche Wand-
kanale b nach
oben geleitet wer-

den.
KIl. 24 e, Gr.
3, Nr. 366 469,
vom 23. Juni
1921. Hermann
Goehtz in Berlin-

Schoneberg. Gaserzeu-
ger mit Beschickung von
unten.

Der Geblasewind wird
an der Oberflache des
dort veraschten Brenn-
stoffs zugefuhrt und
hier gleichzeitig die Asche
dem Gaserzeuger abge-
nommen, wahrend im
unteren Schachtteil die
Zufuhrung des Brenn-
stoffs erfolgt und das
Gas durch Oeffnungen a
in der Trichterenge ab-
geleitet wird.

KI. 24 1, Gr. 1, Nr.
368 749, vom 28. Okto-
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ber 1920.
mann in
fuar pulverféormige Brennstoffe.
Der Brennstoffstaub fallt
auf den Kegel b, erhélt durch

Hugo Schlenker-

Essen. Brenner

den an das Oberteil schrag
angegossenen und tangential
sitzenden Luftstutzen a eine

Drehrichtung und wird durch
die Leitsternrippen ¢ und die
Brennerdiuse d in den Verbren-
nungsraum gefuhrt.

Kl. 24 e, Gr. 11, Nr. 368 964,
vom 17. August 1919. Ernst
Hilger in Dusseldorf. Gas-
erzeuger mit Drehrost.

Der Drehrost a
mit der Aschenschis-
sel b, c einerseits und
der Schacht d ander-
seits werden gleich-
sinnig, aber mit ver-
schiedener Geschwin-
digkeit angetrieben.
Die Aschenschaufel e
steht dabei still.

Kl. 241, Gr. 1,
Nr. 368 966, vom 1
Februar 1918. Gu-
stav Unger in
Hannover. Koh-
lenstaubfeuerung fur
Dampfkessel.

Der Feuerherd
besteht aus einer
oder mehreren neben-
einander liegenden, im
Querschnitt halb-

kreisformig begin-

nenden und im

Flachbogen an-

steigenden Mul-

den a, die eine

Art Feuerbricke

und gleichzeitig

HeiBluftspeicher b bilden und mit in an sich bekannter
Weise gegen Veraschung geschutzten Oeffnungen ausge-
rustet sind, denen hocherhitzte Verbrennungsluft ent-
stromt.

KI. 24 1, Gr. 3, Nr. 370 321, vom 19. Dezember 1920.
William Oran Renkin in Oradell, New Jersey,
V. St. A. Beschickungsvorrichtung fur pulverférmige
Brennstoffe.

An einem Aufnahmebehalter a mit runder Oeffnung
in einer annadhernd senkrechten Wand ist ein zylin-
drisches Rohr b angeschlossen, in dem eine Forder-
schnecke c lauft, die auf ein kurzes Stiick unmittelbar an

der Innenseite der Behalterwand unterbrochen ist und
an deren Innenflache ein Paar oder eine Mehrzahl von
einstellbaren, drehbaren AbschluBplatten angeordnet
sind, die in der Schneckenlicke mit ihren Kanten dicht
um die Schneckenwelle schliefen, derart, dal durch das
gleichzeitige mehr oder minder weite Oeffnen und
SchlieRen der Platten der Durchgangsquersehnitt fur das
Beschickungsgut regelbar ist.
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Kl 241 Gr. 3, Nr. 368967, vom 17. April 1920.
August Fa'rner in Zurich. Brennstoffstaubfeuerung.

Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zum Zer-
kleinern des Brennstoffs vor Eintritt in die Schlagmuhle
fur Brennstoffstaubfeuerungen;
sie besteht aus einem nach Art
eines Gewindebohrers gebauten
Fraser a, der exzentrisch in
einer Reibschale b drehbar an-
| geordnet ist.

KI. 241, Gr. 3, Nr. 368 968,
vom 17. April 1920. August
Farner in Zuarich. Vorrich-
tung zum Vorwarmen des Brenn-
stoffs im Aufgabebehalter vor
Eintritt in die Schlagmuhle fur
BrennstofjStaubfeuerungen.

Der Aufgabetrichter c ist
mit einem durchlochten Ein-
satz zur Aufnahme des Brenn-

stoffs versehen, der von der heiRen Luft oder von den
heiBen Gasen durchstrichen werden soll.)
KI. 249, Gr. 5, Nr
369 433, vom 15. De-
zember  1920. Hein-
rich Max Olbricht
in Aussig a. d. E. und
Albert Gerteis in
Trautenau. Vorrich-
tung zur Nutzbarmachung
der Warme von Ver-
brennungsrickstanden, die
in Behalter  geschuttet
sind.
Die Deckel a der
Behéalter b sind mit einer
Warmeaustauscbvorrich-
tung c versehen.

KI. 24 e, Gr. 3, Nr. 369 316, vom 14. Dezember 1919
Dr. Otto Dormann in Stettin. Verfahren und Vor-
richtung zum Ent- und Vergasen ‘von Brennstoffen im
Drehofen. - e
Die Verbrennungsluft wird durch die Kanéle a, D, c
in der Drehofenwand und durch den aufgestauten Brenn-

stoff d hindurchgedrickt, wahrend die heien Klargase

durch das Mittelrohr einer durch Langswénde in Facher
unterteilten Schweiring-
trommel e zum Ableitkanal
f gesaugt werden.

KI. 241 Gr. 1, Nr.

369 787, vom 23. Dezem-
ber 1920. William Oran
Renkin in Oradell,
New Jersey, V. St. A.

Verfahren und Vorrichtung
zur Regelung von Luft und
Brennstoff bei Kohlenstaub-

feuerungen.

Der Einblaseluftstrom
liefert eine der Hochst-
beschickung entsprechen-

de, fur die Verbrennung
aber nicht ausreichende
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Luftmenge.
nungsluft

Die Zufuhrung der eigentlichen Verbren-
wird entsprechend der Brennstoffzufuhrung
gleichzeitig mit dieser geregelt

KI. 24e, Gr. 1, Nr.

369 315, vom 4. August
1914. Dr-Otto
Rosenthal in Nidrn-
berg. Verfahren und Vor-

richtung zur Gewinnung
von Wassergas beim Ab-
Iéschen von Koks.

Das Abldschen geschieht stu-
fenweise in mehreren  (wenig-
stens zwei) geschlossenen Behal-
tern a, in deren einem die der
Wassergasbildung gunstige, sehr
hohe Temperatur (1000 bis 1200 °)

herrscht, wé&hrend die Tempera-
turen in den udbrigen Behaltern
niedriger sind, wobei das in je

einem kuhleren Behalter sich ent-
wickelnde Gasgemisch durch den
nachst heiBeren Behalter und das
aus dem heiBesten Behalter kom-
mende Gemisch in den Gassammel-
raum geleitet wird.)

KIl. 24 e, ;Gr. 1, Nr. 370 293, vom 14. August 1921.
Zusatz zum Patent 363 298. Allgemeine Elektrici-
tats - Gesel 1-
schaft in Ber-
lin. Vorrichtung
zur  Verbrennung
von staubféormigen
Brennstoffen.
Der Brennstoff
wird durch den
Trichter a in der
Mischduse ¢ durch
die Férderschnek-
ke b dem Misch-
kegel d zugefuhrt,
der an seinem
freien Ende mit
Schaufeln e versehen ist, (welche das durch den Ring-
spalt f fein verteilte Brennmaterial wahrend des Luft-
zutritts aufwihlen und mit der jLuft innig vermischen.

KIl. 24 1, Gr. 1. Nr. 372 705, vom 31. Mai 1919. Gebr.
Pfeiffer, Barbarossawerke, A.-G., in
lautern. BrennstoffStaubfeuerung.

Die Feuerung ist mit einer als Ventilator ausgebil-
deten Kohlenmuhle a zur Erzeugung des Brennstaubes

Kaisers-

und der Forderluft, einem Zindfeuer und einer Abscheide
kammer versehen, wobei in der Absoheidekammer b zui
Regelung der Staubfeinheit und Ruckleitung der GrieRi
feststehende oder verstellbare Prallwédnde und verschieb

bare Zwischenwéande c in beliebiger Anzahl vorgeseher
sind.
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Statistisches.
GroBbritanniens Hochdfen Im B.tri.be
u s Vor-
Ende Marz 1924"). davon gingen am 31. Méarz aaf
Am 31. Marz 1924 waren am T Roh-
Hoch5fen im Bezirke am Jan.—Marz Hamatit, Puddel- oo Ferro-
in GroBbritannien zehn neue R 31. Marz RoheiseD _und
31. Marz fur saure GieBe- sehe Mangan
Hochoéfen im Bau, davon 1924 Vver- rei-Roh-
1924 1924 1923 fah eisen Ver- usw.
drei in Derbyshire, je zwei ahren fahren
in  Std-Staffordshire und Schottland ... 102 420 39213 39 13 23 3 -
Lincolnshire und je einer in Durham u. Northumber- 4
land 40 15 11-13 15 5 2 4
Sud-Wales, Nottingham und Cleveland. 73 32 32'/s 29 9 14 5 1
. . Northamptonshire. 21 923 10 10 9 1 —
Leicestershire und Cleve- Lincolnshire 23 18913 14 19 _ _ 19 _
land. Neu zugestellt wur- Derbyshire.... 3 24 9% 24 - 2
Nottingham u. Leicester-
den am Ende des Berichts- shire . . . . . . 8 5 4-13 5 5
" Sud-Staffordshire und
monats 73 Hochdfen. Worcestershire . 30 9-13 7 9 — 4%/3 4v3 -
Nord-Staffordshire 19 10 9 — 6 3 —
i) Nach Iron Coal Tra- West-Cumberland 30 7% n 8 7 — é
Lancashire 30 113 12 9 3 — 4
des Rev. 108 (1924), S. 804. siid-Wales u. Mon. . 36 10 8 1 8 — 3 n
DI d baedruck sud-und West-Yorkshire 17 9 8 9 — 6 3 —
e ort abgedruckte Shropshire.... 6 2 1-/3 2 1 i 2
Zusammenstellung fahrt Nord-Wales I 4 3 3 3 -
Gloucester, Somerset,
samtliche britischen W ilts e 2 — — — — —
Hochofenwerke namentlich Zusammen rJan.— Marz 484 20843 191% 201 45 973 51V3 10
auf Dagegen Vorvierteljahr 484 199% 1572/s 207 50 99 49
. . . Frankreichs Eisenerzférderun
GroBbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung g
im Marz 1924. im Februar 1924-).
Nach den monatlichen Nachweisungen der ,National- . . L
" ' Férderung Vorrate Beschaftigte
Federation of Iron and Steel Manufacturers® wurden am Ende  Arbeiter
im Méarz 1924, verglichen mit dem Vorjahre, erzeugt: Monats- Februar des
Bezirk durch- Monats Feb
Stahlkniippel schnitt 1904 Febr. eor
Roheisen PPel Am Ende des 1923 1924 1913
und GuReisen Monats In Be- 1924
trieb befindli- t t t
1923 1 1924 1923 1 1924 che Hochéfen .
at Metz, Dieden- 17700 9510
1000 t (zu 1000 ki 1923 1924 j gi hofen 1761 250 948 618 1937 034
¢ 9 : 0 flj Briey, Longwy 1505 168 1C31549 1049523 15737 10337
Januar.... 577,0 646,8 644,2 705,4 183 1 190 “ Nan_cy A 159 743 53514 682344 2103 13{5&
Februar 552,1 6225 7184 7799 189 202 Normandie 63896 , 71241 21233?2 213918 e
a 202 194 Anjou, Bretagne 32 079 32 390
I\'\:arz. e 6437 16793 8153 830,0 | Pyrenaen. et 19379 28286 2168 953
onatsdurch- i 26 745 6031 51568 1250 277
schnitt 1913 . 8687 649,2 andere Bezirke . . .
1920 . 680,2 767,8 284 zusammen 3581 702 2 162722 4 195424 43237 24272
1921 . 221,1 306,0 78
1922 . 4148 493,8 125
1923 . 629,8 7187 201 t) Revue Ind. min. (1924), Nr. 81, S. 179.

Wirtschaftliche Rundschau.

Die Ausstandsbewegung
der wichtigsten

Im Jahre 1923 betrug in den erfalten l.dndern die
Zahl der an Ausstandsbewegungen in Industrie, Handel,
Verkehr und Landwirtschaft beteiligten Personen
4248 216 und die Zahl der durch die Arbeitskampfe
verloren gegangenen Arbeitstage 95 250 013. Auf Berg-
bau sowie Eisen- und Metallindustrie entfallen hiervon
1835 019 ausstandige Personen und 45 661 374 verloren
gegangene Arbeitstage. Der Bergbau ist beteiligt mit
1073 700 Personen und 25 073 000 verloren gegangenen
Arbeitstagen und die Eisen- und Metallindustrie mit
761 319 Personen und 20 588 374 verloren gegangenen
Arbeitstagen. Zahlentafel 1 zeigt die Verteilung der
ausstandigen Personen sowie die verloren gegangenen
Arbeitstage in den einzelnen Staaten. Bemerkt sei noch,
dall die hier gegebenen Zahlen in Wirklichkeit wohl
etwas groBer sind, da verschiedentlich Uber kleinere Be-
wegungen und besonders UuUber solche politischer Natur
keine genauen Zahlen zu erhalten waren.

GroBere Arbeitskampfe waren u.a. die Ausstande der
Bergarbeiter im Loiregebiet und in den ubrigen Nord-
departements Frankreichs, im Bezirk Borinage in Bel-
gien, in Wales, in den Gebieten von Dobrowa und Kra-
kau (Polen), in der Tschechoslowakei, im Kohlenbergbau

XX1.U

im Bergbau sowie
Industrielander

in der Eisen- und Metallindustrie

im Jahre 1923.

Steiermarks,
seelands,
der

in den Kohlengruben der Westkiste Neu-
in Pennsylvanien (Vereinigte Staaten) usw.,
langwierige Ausstand im englischen Maschinenbau
und in der Werftindustrie, der Auestand in der schwedi-
schen Eisenindustrie, die Metallarbeiterausstande in
Budapest, Bukarest und Wien. GroRere Arbeitskampfe
in Deutschland selbst waren die Ausstande der Berg-
arbeiter Oberschlesiens, die Streikbewegungen der Ber-
liner, Breslauer und Leipziger Metallarbeiter, die Ar-
beitsniederlegung im Berliner Schlossergewerbe, die ver-
schiedentlichen Ausstande der Werftarbeiter Bremens,
Hamburgs, Kiels, Lubecks, Stettins usw.

Bei einer Anzahl von Arbeitskampfen warteten die
Arbeiter nicht einmal die tariflich vereinbarte Kin-
digungsfrist ab, sondern verlieBen unter Vertragsbruch
die Arbeitsstatten. Auch Uber eine ganze Anzahl wilder
Ausstande, die ohne Genehmigung der Organisations-
leitung ausbrachen, ist zu berichten. Bei einer Reihe
von Arbeitskampfen, so beispielsweise bei den Aus-
standen der Metallarbeiter in Berlin, Braunschweig und

Breslau, war die Forderung des Lohnes in Goldmark

die Streikursache. Der Ausstand im oberschlesischen

Industriegebiet vom Juni, wo Berg-, Metall- und Ver-
e
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i ili - Zahlentafel 1 Ausstandsbewegung im Bergbau sowie in der
kehrsarbeiter beteiligt wa
ren, hatte seinen Grund in Eisen- und Metallindustrie der wichtigsten Industrie-
dem starken Sturz der pol- lander im Jahre 1923
niscl’)en Marl_(, der ein «?r- Eisen- und Jusammen
hebliches Steigen der Preise Bergbau Metallindustrie
der Lebensmittel und der
sonstigen Lebensbedirfnisse Lander verloren- verloren- verloren-
mit sieh brachte. Vielfach Personen gz?rig?tesne Personen gi?_f)giggje Personen gigzgairje
waren die Ursachen der Ar- tage tage tage
beitskampfe aber anderer
als wirtschaftlicher Art. So 1 Frankreich 245 000° 8 770 000 52 C00 1035000 297000 9805000
ist beispiel ise die Bel 2 England 98 000 1830000 122 000 7014 000 220000 884400
is eispielsweise die eleg- 5 Deutschlan 192 300 2 043 OO 192 339 4247 104 384 639 6 290 104
schaft des Glockenstahlwerks 4 Vereinigte Staaten 140 000 2 7CO 000 104 000 1472 000 244000 4 172 000
in Remscheid in den Aus- 5 Tschechoslowakei. . . . 110 GO 3300 000 9 200 148000 119200 3448 GO
stand getreten, weil sich die 6 70000 2000 000 56 000 1235000 126000 3236000
J getreten, 5 16400 400 000 49 000 1660 000 65400 2 060 GID
Betriebsleitung aus schwer- g Belgien.. 29 000 890 000 10 000 360 000 39000 1250 000
wiegenden Grinden veran- 9 Deutschosierreich . . . . 22 0C0 430 000 31 000 650 000 53000 1080000
laBt gesehen hatte, ein Be- 10 Ungarn.. 47500 863 000 ig ggg gggggg
A A B - 11  Rumanien 4 C00 100 000 12 000 650 000
triebsratsmitglied fristlos zu L Mexiko.. 25 0C0 500 000 15 000 200 000 40 000 700 GO
entlassen. Der Marzstreik 13 Australien 25 000 500 000 4 000 50 000 gg 833 ggg 838
i i - Neuseeland... 30 000 500 000
im W_estob(_-)rsef_\lesmcfhen In ig 14 000 350 000 10 000 150 000 24 000 500 000
dustriegebiet ist nicht zu- 6 Spanien . . . ... .. 14 000 260 000 10 000 200 000 24 000 460 000
letzt auf das Verhalten der 17 i 14 000 110 000 15 000 300 000 29 000 42%8 ggg
Betriebsrate, die sich in 18 1i ggg 21?)?) g’% 1?1 ggg 100 GO
ihrer  Mehrheit grobster ;g 8 000 100 000 8 000 100 000
Pflichtverletzungen schuldig 7 2 780 73270 2780 73270
machten, zurtuckzufuhren. 22 Danemark 1900 50 000 ;%([))g Egg ggg
Auch die Organisationsfrage 23 Serbien 2000 40000 1 000 10000
¢ 9 24 Bulgarien 5 000 50 000 5 000 50 000
spielte bei den Arbeits- 25 3 C00 50 000 3 000 50000
kampfen eine bedeutsame 26 Portugal 21000 ‘Z‘g 5‘803 21(&‘3‘:)) ‘2‘8 %
Rolle. Bezeichnend ist eine g; ﬁ?gé’gﬁanﬁde. 600 10 000 600 10000
Reihe von Ausstanden, wo
Betriebsdiebstahle die Ur- Summe 1073 700 25 073 Q0O 761 319 20588374 1835019 45661 374
sache der Bewegung bilde- . . B . R
ten. Auch Verhetzung der Arbeiterschaft durch links- Die Zahl der bei den Arbeitskampfen verloren ge-
radikale und kommunistische Elemente bildete ver-  gangenen Arbeitstage besagt mehr als alles andere,

schiedentlich die Ursache zur Aufgabe der Arbeit.

Bei einer groRen Zahl von Ausstanden in den
auBerdeutschen Léandern handelte es sich viel-
fach um Abwehr von Lohnkirzungen. Nicht minder
spielte die Arbeitszeitfrage eine Rolle. Aber auch andere
als wirtschaftliche Ursachen waren bei einer grofien
Zahl der Streikfalle zu verzeichnen. So legten beispiels-
weise in den bergbaulichen Betrieben Steiermarks ver-
schiedene Beelegschaften die Arbeit nieder, weil ein Teil
der Betriebsrate zur produktiven Arbeit herangezogen
werden sollte. Gerade wie in Deutschland waren bei
der Ausstandsbewegung in den auBerdeutschen L&andern
vielfach Gewaltanwendung und Sabotageakte an der
Tagesordnung.

Die Lage des deutschen Maschinenbaues im April
1924. — Die im April eingetretene allgemeine Abnahme
der Arbeitslosigkeit machte sich auch im Maschinenbau
bemerkbar, wenngleich sie auch das starke Angebot an
Arbeitskraften, namentlich an Nichtfacharbeitern, nicht
wesentlich beeintrachtigte. Erfahrene Facharbeiter wur-
den dagegen in einzelnen Féllen gesucht. Die 54stindige
Arbeitswoche ist jetzt fast allgemein durchgefuhrt, in
vielen Fallen wird bis zu 57 % st gearbeitet. Versuche der
Arbeiterschaft, Lohnerhéhungen durchzusetzen, fehlten
auch im vergangenen Monat nicht. Zu heftigen Kampfen
und Aussperrungen kam es in Suddeutschland, wo z. B.
in Mannheim der Schiedsspruch des staatlichen Schlich-
ters von den Arbeitnehmern abgelehnt wurde, obwohl er
ihnen eine betrachtliche Lohnerhéhung zusprach. Die
Preise fur Roh- und Halbstoffe, Schrott, MaschinenguBl
usw. zeigen leider wieder Neigung zum Anziehen, womit
eine neue Belastung fur das eben beginnende Wiederauf-
leben der Erzeugung der Maschinenindustrie zu befurch-
ten ist. Die Anzahl der Geschaftsabschlisse war auch im
April im Verhaltnis zu der Zahl der Anfragen gering; dies
trifft insbesondere auf das Ausland zu, aus dem der Auf-
tragseingang vollig unzureichend war. In besonders star-
kem MaBe hatte der Lokomotivbau Uber schlechten Ge-
schaftsgang zu klagen, so daR die Betriebe zum Teil nur
die Halfte der normalen Stundenzahl verfahren konnten.

welch ungeheurer Schaden der Weltwirtschaft durch die
Ausstandsbewegungen zugefugt wird. Zu dem mittel-
baren Schaden kommt dann noch der unmittelbare, der
vielfach noch weit betrachtlicher ist. So ging beispiels-
weise durch den Streik der 50 000 Bergarbeiter
Wales die wochentliche Kohlenausfuhr Englands um
Mill. t zurick. In der Tschechoslowakei wurde der
einmonatige Forderungsausfall auf rd. 1,1 Mill. t Stein-
kohle und 1,3 Mill. t Braunkohle geschatzt. Der tsche-
chische Staat buBte 75 Mill. Kr. an Kohlensteuern ein.
Demgegenuber stehen die errungenen Vorteile der Ar-
beiter selbst in gar keinem Verhaltnis zu den auf-
gebrachten Opfern.

in

ir

Heinr. Gohring.

Auch im Eisenbahnwagenbau machen sich die ungeklarten
Verhaltnisse der Reichsbahn geltend, die diese von der
Erteilung groRRerer Auftrage abhalten. Da die Werkstoff-
beschaffung fur Lokomotiv- und Wagenlieferungen meh-
rere Monate in Anspruch nimmt, wird die Zurtckhaltung
von den Werken besonders drickend empfunden. Fur die
Landmaschinenindustrie brachte der April im ganzen
keine Besserung der Lage wegen der auch in der Land-
wirtschaft herrschenden Geldknappheit; gegen Ende des
Monats war infolge von Preiserh6hungen sogar eine Ab-
nahme im Auftragseingang festzustellen. Im Kraft-
maschinenbau herrschte Nachfrage nach Verbrennungs-
motoren. Fur GroRRkraftmaschinen, insbesondere Gas-
maschinen, fehlten die Auftrage aus dem besetzten In-
dustriegebiet, die dort wegen der unsicheren Verhaltnisse
zuruckgestellt werden. Luxemburg und das Saargebiet
sind durch die Zollschranken fir die deutsche Einfuhr
fast ganzlich gesperrt. Der Auslandsabsatz von Kraft-
maschinen war durchaus ungenugend. Die bedrangte
Lage des Ruhrgebietes machte sich auch durch einen wei-
teren Ruckgang der Auftrage fur Huttenwerksanlagen
bemerkbar. FuUr Krane und Bergwerksmaschinen trat
vereinzelt eine leichte Besserung ein. Besonders un-
gunstig haben sich die Verhaltnisse im Druck- und Papier-
verarbeitungsmaschinenbau entwickelt. Hier liegt das
Auslandsgeschaft fast vollig danieder. Der Maschinen-
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und Apparatebau fur die Nahrungsmittel- und chemische
Industrie ist nur in seinen aluminium- und kupferver-
arbeitenden Werkstatten, und zwar nur fur das Inland,
befriedigend beschéftigt, wogegen Auslandsbestellungen
auch hier fehlen. Bei AbschluBverhandlungen mit dem
Ausland begegnet der Maschinenbau immer wieder bedeu-
tend niedrigeren Preisen und vor allem gtnstigeren Zah-
lungsbedingungen des ausléandischen Wettbewerbs, denen
er infolge der lahmenden Kapitalknappheit und Kreditnot
nicht gewachsen ist. Dabei decken die Preise vielfach
nicht einmal die Selbstkosten. Kennzeichnend ist, daR bei
niedrigeren deutschen Preisen die auslandischen Be-
steller haufig versuchen, die Auftrage der eigenen Indu-
strie zu Uberschreiben und die héheren Preise durch Un-
terstutzungen ihrer Regierungen zu decken.

Zur Hebung des Auslandsabsatzes, auf den der
deutsche Maschinenbau in hohem MaRe angewiesen ist,
ist die Beseitigung der aus der Inflationszeit stammenden,
jetzt aber nicht mehr berechtigten besonderen Zoll-
belastungen (AntidumpingmalRnahmen) fur deutsche
Erzeugnisse erforderlich. Daneben sind FrachtermaRi-
gungen auch Uber die trockene Grenze notwendig. Ferner
ist es dringend erwinscht, dal der Maschinenindustrie
grofRere Kredite zu tragbaren Zinssatzen zur Verfigung
gestellt werden, damit sie dem Wunsche nach langeren
Zahlungszielen, der vom Inlande als auch vom Auslande
erhoben wird, nachkommen kann. Rucksichtnahme muR
auch von den Roh- und Hilfsstofflieferern sowohl in der
Preisstellung als auch bei der Handhabung der Zahlungs-
bedingungen erwartet werden. Zurzeit zeigen sich infolge
des mangelnden Auftragseinganges noch an vielen Stellen
Stockungen und Leerlaufarbeit, die erst vermieden wer-
den koénnen, wenn die Betriebe ihre Leistungsfahigkeit in
bezug auf Verbilligung der Erzeugnisse wieder voll zur
Geltung bringen kénnen.

Aus der sudwestlichen Eisenindustrie.
franzoésischen Eisen-

Auf dem
und Stahlmarkt hat sich ein
Umschwung angebahnt. Nachdem die Micum-Vertrage
verlangert worden sind, sind die Werke aus ihrer Zu-
rickhaltung etwas mehr herausgetreten. Die Hutten
verfugen Uber sehr groBe Vorréate in deutschem Koks.
Es soll sogar englischer Koks hinzugekauft worden sein
inder Befurchtung, daB bezuglich Erneuerung der Micum-
Vertrage Schwierigkeiten eintreten wirden.

Die Zufuhr von Minette bietet einige Hindernisse,
da die Gruben noch nicht wieder so stark fordern, wie
es mit Rucksicht auf die starke Kokszufuhr erforderlich
ware, um die Erzeugung weiter zu vergroflern.

Der Auftragsbestand der Werke ist angesichts der
bisher geubten Zuruckhaltung inzwischen gesunken.
Dazu haben die Werke mit Streichung von Auftragen
rechnen mussen, besonders in Bestellungen, die in
Franken abgeschlossen waren. Anderseits machen sich
jetzt mehr und mehr die hoheren Selbstkosten bemerkbar,
die auf die infolge der Frankenbaisse vor einigen Wochen
eingetretenen Lohn-, Fracht- und Steuererhéhungen usw.
zuriickzufuhren sind. Wenn sich auch die Werke heute
schon wieder bereit finden, Auftrage hereinzunehmen,
so suchen sie hierfur jedoch immer noch Preise zu er-
zielen, die eine gewisse Grenze nicht unterschreiten.
Demgegentber macht sich in Frankreich, besonders in
den Kustengebieten, bereits der Wettbewerb von Eng-
land fuhlbar. Auf dem Ausfuhrmarkt treten auch die
deutschen Huttenwerke in erfolgreichen Wettbewerb
mit den franzoésischen Werken.

Angesichts der festen Haltung des Franken miussen
die franzésischen Hittenwerke infolgedessen mit einem
weiteren Preisabbau fur ihre Erzeugnisse rechnen, wenn
sie auf dem Ausfuhrmarkt nicht aus dem Geschaft ge-
drangt werden wollen. Es ist verstandlich, dall die Werke
sich nur zdégernd zu einer Umstellung in der Preisfrage
verstehen. Wenn nicht eine Herabsetzung der Lodhne
usw. eintritt, durfte bei den Verkaufen zu den heutigen
Weltmarktpreisen den Werken ein Nutzen nicht mehr
verbleiben.

In Roheisen macht sich besonders in den Kisten-
gebieten und im Norden Frankreichs der englische und

Wirtschaftliche Rundschau.

Stahl und Eisen. 611

belgische Wettbewerb bemerkbar. Es sollen groRere
Abschliusse in auslandischem Roheisen getatigt worden
sein. Auch in Hamatit drickt der englische Wettbewerb
auf die franzosischen Preise. In Halbzeug und Walz-
eisen ist die Beschaftigung der Werke im allgemeinen
gut, da sie noch alte Auftrage auszufuhren haben.
Es sind jedoch mit einer Lieferzeit von 6 bis 8 Wochen
heute bereits wieder Auftrage in Walzeisen und Tragern
unterzubringen. In Blechen ist die Beschaftigung noch
sehr gut. Im Norden Frankreichs st6ft man jedoch
auch hierin auf den englischen Wettbewerb. Walz-
draht liegt im allgemeinen noch ziemlich fest im Preise,
jedoch ist auch in diesem Artikel mit einem Preisruck-
gang zu rechnen.

Die Koks Verteilung wird nach Auflésung der Scof
nunmehr durch die Orca vorgenommen, die in der
Hauptsache den deutschen Wiedergutmachungskoks
verteilen wird. An dem Bezlige des deutschen Kokses
kdnnen gemaR den Bestimmungen der Orca aufller den
franzosischen Huttenwerken auch die Saarwerke mit
Uberwiegend franzosischer Kapitalbeteiligung und die
Arbed fur ihre Saarwerke teilnehmen.

Bei den luxemburgischen Huttenwerken ist die
Lage die gleiche wie in Frankreich. Die Selbstkosten
haben durch die hoéheren L6hne und die gestiegenen
Frachten eine Steigerung erfahren, die den Werken bei
den heutigen Auslandspreisen kaum noch Gewinn lait.
Die Aufwéartsbewegung des Franken hat das Ausfuhr-
geschaft fast lahmgelegt. Anderseits sind auch bei den
Werken Auftrage zuriickgezogen worden, die in Franken
abgeschlossen waren und von den Kaufern infolge der
hohen Preise im Vergleich zu den in Auslandswahrung ge-
tatigten Abschlissen nicht abgenommen werden kénnen.
Dazu kommt die Verteuerung der Abfuhr der Fertig-
erzeugnisse, besonders auf den belgischen Bahnen, welche
die Frachtentarife am 15. April durchweg bis zu 25 %
erhéht haben. Es sind auch gréRere Stockungen in der
Beforderung der Walzerzeugnisse dadurch eingetreten,
daB die deutsche Regierung mit sehr kurzer Frist erklarte,
die luxemburgischen Erzeugnisse, die nicht die luxem-
burgisch-deutsche Grenze uberschreiten, nicht mehr
als zollfreies Kontingenterzeugnis anerkennen zu kénnen.
Infolgedessen muBten gréBere Mengen auf den Werken
zuriuckgehalten werden. Ebenso traten Stockungen bei
der Weiterverladung von fur Deutschland bestimmtem
Eisen an den Hafenplatzen ein.

Die Luxemburger Werke haben ihre bisher betrie-
benen Hochdéfen voll unter Feuer halten kénnen, jedoch
mufBlten sie in letzter Zeit den Betrieb etwas verlang-
samen. Die Preisnachlasse, zu denen die Luxemburger
Werke bereit sind, Ubersteigen erheblich die Zugestand-
nisse der franzdsischen Werke. Sie richten sich im all-
gemeinen nach den Notierungen der belgischen Werke.
Man laRt sich hierbei von dem Gesichtspunkte leiten,
durch Aufrechterhaltung der bisherigen Erzeugung die
Selbstkosten moglichst niedrig zu halten.

Die saarlandischen Huttenwerke leiden ebenfalls
sehr unter dem MiRverhaltnis zwischen Selbstkosten
und den Verkaufspreisen. Bei den augenblicklichen Aus-
fuhrpreisen finden diese Werke nicht mehr ihre Rechnung,
so daB tatséchlich von ihnen bereits erwogen wird, den
Betrieb einzuschranken. Die Folgen hiervon werden
Arbeiterentlassungen sein. Man sprichtim Gbrigen bereits
von einem vorzunehmenden stéarkeren Lohnabbau und der
Notwendigkeit der Einfuhrung des Zehnstunden-Tages.

Durch die hohen Regiefrachten und die noch immer
erforderliche Umleitung eines groBen Teiles der Erzeug-
nisse uUber die elsassischen Hafen nach dem deutschen
Absatzgebiet gestaltet sich die Lage der Saarwerke weiter
recht unglnstig. Da auBerdem wohl in erster Linie mit
Ricksicht auf die Geldknappheit der Absatz nach
Deutschland eine wesentliche Einschrankung erfahren
hat, wird das bisherige Absatzgebiet der Saarindustrie
immer mehr geschmalert. Dazu kommt das Bestreben
der unter westlichem EinfluB stehenden Werke, sich in
erster Linie in Frankreich Absatz zu schaffen, zumal da
dort zurzeit noch héhere Preise zu erzielen sind als im
deutschen Absatzgebiet.
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Auf dem Ausfuhrmarkte tritt die Saarindustrie mit
den deutschen, englischen, franzésischen, luxemburgi-
schen und belgischen Werken in Wettbewerb. DaR
hierdurch naturlich die Verkaufspreise in Mitleidenschaft
gezogen werden, liegt auf der Hand. Die Abnehmer
nutzen selbstredend diese Lage fur sich aus und suchen
mit allen Mitteln die gunstigsten Bedingungen fur sich
herauszuholen.

Auch die Kreditfrage, die auch bei Ausfuhrab-
schliissen wieder eine groBe Rolle spielt, erschwert das
Zustandebringen von Geschaften sehr.

Sollte die inzwischen eingetretene Besserung der
Devisenkurse in Frankreich sich weiter fortsetzen, so
wird naturlich die Lage der Werke des sudwestlichen
Industriegebietes wieder eine andere. Die Verkaufs-
preise werden sich alsdann schneller den Ausfuhr-
preisen anpassen, und es durfte wieder ein regeres Ge-
schaft zu erwarten sein.

Buchbesprechungen.

Liesegang, Raphael Ed., Dr., Frankfurt a. M.:
loide in der Technik.
Theodor Steinkopff 1923.
3,50 M.

Kol-
Dresden und Leipzig:
(4 BIl, 157 S.) 8°. Gz

(Wissenschaftliche Eorschungsberichte. Natur-
wissenschaftliche Reihe. Hrsg. von Dr. Raphael
Ed. Liesegang. Bd. 9.)

Das kleine Werk gehort, wie der Titelzusatz be-
sagt, zu der Sammlung ,Wissenschaftliche Forschungs-
berichte*. Die Einzelsticke dieser Sammlung machen
sich, ebenso wie die Bande der entsprechenden Reihe
»Technische Fortschrittsberichte* aus dem gleichen Ver-
lage, zur Aufgabe, den Leaer in kurzer, ubersicht-
licher Form, ohne besonderes Quellenstudium, uber
die neueren Vorgadnge und Fortschritte auf dem be-
treffenden naturwissenschaftlichen oder technischen
Fachgebiete zu unterrichten. Diesem Zweck wird auch
der vorliegende Band gerecht. Da gerade in neuerer
Zeit die Kolloidchemie fur die Technik an Bedeutung
gewonnen hat, so kann der Verfasser in den 14 Haupt-
abschnitten seines Werkes eine Fulle fesselnder Einzel-
heiten bringen. Den Huttenmann geht besonders an
der Abschnitt 11 ,Metalle“ und vielleicht auch noch
der Abschnitt 12 ,Keramik“. Im Abschnitt 11 sind
die wichtigsten Beziehungen der Kolloidchemie zur
Metallurgie besprochen; unter anderem sind hier Erz-
aufbereitung und elektrolytische Metallabscheidung,
Viskositat geschmolzener Metalle und Dispersitat der
Gefuigebestandteile, Verunreinigungen der Metalle durch
Fremdkérper und Vorgénge bei der Rekristallisation
genannt. Der Leser wird so mit den Hauptfragen auf
diesem Gebiete bekannt gemacht und zum Studium der
besonderen Fachschriften angeregt. In diesem Sinne
kann das kleine Werk der Beachtung nur empfohlen
werden.

Hamborn. S)r*(jng. E. Meyer.
Schmitz, L.: Die flissigen Brennstoffe, ihre
Gewinnung, Eigenschaften und Untersuchung. 3,
neubearb. u. erw. Aufl. Von ®tfilL*(jng. J. F o1l -
mann. Mit 59 Abb. im Text. Berlin: Julius Sprin-
ger 1923. (VII, 208 S.) 80. Geb. 7,50 (Gold-) M.

Fur die Bedeutung, die sich das Buch errungen hat,
spricht schon der Umstand, daB es innerhalb 10 .Jah-
ren zum zweiten Male neu aufgelegt worden istl).
Der jetzige Bearbeiter hat es inhaltlich wie auch dem
Umfang nach wiederum erheblich bereichert, wobei er
besonderen Wert auf die Mitteilung von Analysen
gelegt hat, die allerdings nicht streng als Normalien
gelten durfen. An Erweiterungen und Einschaltungen
seien hier genannt die Abschnitte Uber die Rohteere,
Uber die Schiefer-, Torf-, Holz- und Tieftemperatur-
teere sowie deren Destillationserzeugnisse und uber Oel-
feuerungen. Manchem Benutzer werden auch die kurzen
Mitteilungen Uber die Rohstoffe bzw. Ausgangsstoffe

i) Vvgl. st. u E.
S. 1194.

33 (1913), S. 842; 39 (1919),
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der flussigen Brennstoffe willkommen sein.
allem ist die Neuauflage,
des Verlags Springer,

Alles in
in bekannt guter Ausstattung
zeitgem&alR und zu begruBen.

C.G.
Trenkler, H. R., Sipl.-Sng., Direktor der Deutschen
Mondgas- und Nebenprodukten-G. m. b. H.: Die
Gaserzeuger. Handbuch der Gaserei mit und

ohne Nebenproduktengewinnung.
Text und 75 Zahlentaf. Berlin: Julius Springer 1923.
(VIill, 378 S.) 8°. Geb. 14 (Gold-) M.

In diesem Buche gliedert Trenkler sehr eingehend
und uUbersichtlich den unendlichen Patent- und Er-
fahrungsstoff auf dem Gebiete der Gaserzeugung. In
sieben Teilen werden nacheinander die Eigenschaften
der festen Brennstoffe und die chemischen Grundlagen
der Vergasung, die technischen Grundlagen der Ver-
gasung, die Bauarten der Gaserzeuger, der Aufbau von
Vergasungsanlagen, die

Mit 155 Abb. im

Reinigung der Gase, die
Gewinnung ihrer Nebenerzeugnisse sowie die Betriebs-
fuhrung von Gaserzeugern behandelt. Diese Behandlung
des Stoffes kann naturlich in dem gegebenen Rahmen
nicht erschopfend sein, es ware sogar langweilig, wenn
sie es wéare. Sie versucht aber den groBen Stoff in einer
klaren Einteilung zu sichten und nach verschiedenen
Gesichtspunkten kritisch zu beurteilen. Ueberall gibt
sich der Verfasser durch Rechnungen Rechenschaft dar-
uber, ob seine Urteile warmetechnisch oder chemisch
richtig sind. Neu ist in dem Buch die Einteilung der
Gasarten in Luftgas, Halb- und Dampfgas, Regenera-
tionsgas, Wassergas, Oxygase, Oel- und Edelgase.
Unter Regenerationsgasen versteht Trenkler die Gas-
erzeugergase, die unter Benutzung von Abgas oder Hoch-
ofengas als Verbrennungsluft erzeugt werden, und unter
Oxygasen diejenigen Gase, die unter Benutzung von
reinem Sauerstoff an Stelle von Luft hergestellt wer-
den. Beide Gasarten haben bisher nur theoretischen
Wert, kénnen aber vielleicht bald praktische Bedeutung
gewinnen, so dall eine Beurteilung dem Laien jederzeit
erwinscht ist. Wie bei der Einteilung der Gase beur-
teilt Trenkler Vorschlage und Ausfuhrungen gleicher-
maBen kritisch unter Heranziehung von Versuchen und
Rechnungen, ohne uberall auf praktische Erfahrungs-
zahlen mit seinem Urteil zu warten. Dies ist ein Vor-
teil des Buches, da naturgemaR nur fur wenige Bau-
arten Erfahrungstatsachen im Schrifttum oder bei den
Gaserzeugerbesitzern zu finden sind. Die Behandlung
des Stoffes ist nicht Gberall vollstandig, umfalt aber
alle we entliehen Eigentimlichkeiten der Gaserzeuger und
ihre Anwendung. Man kann sich nach des Verfassers
Ausfihrungen ein gutes Bild der verschiedenen Arten
von moglichen Gaserzeugern, von ihren Vor- und Nach-
teilen machen, man kann z. B. aus dem Abschnitt ,, Tech-
nische Grundlagen der Vergasung“ die betrieblichen und
baulichen Einzelheiten der Gaserzeuger (das Brennstoff-
bett, die Ruckstandeentfernung, die Zufuhrung von Luft
und Dampf, Abfuhrung der erzeugten Gase und Zu-
fuhrung des Brennstoffes) richtig beurteilen. Man kann
sich auch aus den anderen Abschnitten sehr eingehend
Uber Gesamtanlage, Gewinnung von Nebenerzeugnissen
und Betriebsfuhrung unterrichten. In Einzelheiten kann
man anderer Meinung sein, z. B. ist die Ansicht, daR
die Verbrennung im Gaserzeuger von C zu CO, dann
zu CO02 und wieder zu CO, vorwarts und rickwarts
schreitet gegenuber der herrschenden, daR zuerst CO02
und durch Reduktion CO hergestellt wird, nicht so hin-
reichend belegt, um restlos zu uUberzeugen. Auch ver-
mifRt man, daB die Einstellbarkeit des Gaserzeugers auf
den fur jeden Brennstoff besten Durchsatz und besten
Dampfzusatz unterstrichen wird, aber im allgemeinen
kann das Buch als gutes Lehrbuch uUber die Gaserzeuger-
verhéltnisse empfohlen werden. S)t.*5ng. G. Bulle.
Methods of the ohemists of the United States
Steel Corporation for the sampling and
analysis of ooal, coke and by-products.
Published by The Carnegie Steel Corporation, Bureau
of Instruction. Pittsburgh, Pa. (1923). (XVI, 184 p.)
8°. Geb. 3 s.
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Das Buch bringt eine Zusammentragung derjenigen
Verfahren dber Prob enahme und Untersu-
chung von Kohle, Koks und Nebenerzeugnissen der
Kokerei, die in den chemischen Untersuchungsstatten der
United States Steel Corporation ublich sind.

Der erste Teil behandelt Kohle und Koks; hier
werden zunachst samtliche Probenahmemadoglichkeiten
und -arten eingehend und erschépfend besprochen. Die
eigentlichen Untersuchungen erstrecken sich auf physi-
kalische Untersuchungen (Bestimmung des wahren und
scheinbaren spezifischen Gewichtes von Kohle und Koks,
der Porositat von Koks u. a. m.) und auf chemische
Untersuchungen (Bestimmung von flichtigen Bestand-
teilen, Néasse, Asche, Gesamtschwefel, Pyrit-, Sulfat- und
organischem Schwefel, Phosphor, Einzelbestandteilen
und Schmelzbarkeit der Asche, Heizwert u. a. m.).
Gegen die Untersuchungsverfahren an sich ist im groRen
und ganzen nichts einzuwenden, sie entsprechen durch-
weg den bei uns gebrauchlichen Verfahren. Fur ein
Buch lediglioh Uber Kohle und Koks gehen allerdings
m. E. die eingehenden Beschreibungen uber die Phos-
phorbestimmung und die Untersuchung der Asche (d. i.
Bestimmung von Kieselsaure, Eisenoxyd, Titan, Ton-
erde, Mangan, Kalk, Magnesia usw.) zu weit, zumal,
wenn beispielsweise bei der Manganbestimmung auch
noch ein gewichtsanalytisches und zwei maBanalytische
Verfahren aufgefihrt werden. Hierdurch wird das
Buch zu weitschweifig und die Uebersichtlichkeit leidet.
Ein Hinweis bezluglich dieser Bestimmungsverfahren
auf bekannte Bucher uber Untersuchungen von Erzen
und feuerfesten Stoffen héatte genugt.

Der zweite Teil des Buches behandelt Probe-
nahme wund Untersuchung der Nebenerzeugnisse der
Kokerei. Von den aufgefuhrten Untersuchungen seien
erwahnt: die Untersuchung von Ammoniakwasser,
Ammoniumsulfat, Teer, Naphthalin, Benzolprodukter.
im Koksofengas und im Waschdl, Untersuchung des
Waschoéles selbst u. a. m. Die einzelnen Untersuchun-
gen sind z. T. sehr ausgiebig dargelegt, beispielsweise
umfalt die wichtige Untersuchung des Kohleteeres die
Prafung auf spezifisches Gewicht, Wasser, freien Koh-
lenstoff, flichtige Bestandteile und fixen Kohlenstoff,

Asche, Viskositat, dann die vollstandige Destillation
von Teer und weiterhin noch die Bestimmung von
Schwefel, Stickstoff, Chlor, Teersaduren, Naphthalin,
Anthrazen und spezifischer Warme.

Neben der Beschreibung der Arbeitsweise sind
allerwarts die bendtigten Reagenzien angegeben. An-

gaben Uber den Verlauf chemischer Reaktionen fehlen
allerdings vollstandig. Das Buch scheint somit mehr
fur angelernte Chemiker, fur Laboranten, geschrieben;
immerhin findet auch der Fachmann,
der Hutten- als auch der
Anregende und Wissenswerte.
Die Aufmachung des Buches

und zwar sowohl
Kokereichemiker, manches
ist gut.

A. Stadeier.

Jacquet, Alexis, Ex-professeur de [I'enseignement
technique: Aciers, Fers, Fontes. (2e éd))
Paris: Dunod, Editeur. 8°.

T. 1. Constitution — essais — aciers ordinaires

et aciers spéciaux — écrouissage —
et revenue — cémentation et
aciers a outils. 2e éd., revue, corrigée, augmentée.
(Avec 160 fig.) 1923. (VIIIl, 231 p.) 10 fr.

Das kleine Werk behandelt in recht zweckmaBiger
Anordnung und in meist guiter Vereinigung einfacher
klarer Darstellung mit Berucksichtigung des Standes
unserer wissenschaftlichen Kenntnisse die chemische
und physikalische Beschaffenheit von Eisen und Stahl,
die einschlagige Werkstoffpriufung sowie die mechanische
und thermische Behandlung und ihre Einflisse. Zwei
besondere Hauptabschnitte sind den Werkzeugstahlen
und der Zementation und Temperung gewidmet. Dei
Verfasser scheint sich besonders als Ziel gesetzt zu
haben, den in der Abnahme tatigen Ingenieuren ein
Buch zum Einarbeiten und zum Nachschlagen zur
Verfugung zu stellen. Stellenweise finden sich leider

recuit trempe
malleabilisat.on -
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erhebliche Unstimmigkeiten, die bei einer Neuauflage
unbedingt auszumerzen wéren. So wird beispielsweise
der Wolframgehalt des Schnelldrehstahles mit 7 bis 20%
angegeben; die Ausfiuhrungen uUber die Hartungs-
theorien sind wohl etwas zu elementar gehalten; uber
die Anwendungsgebiete der verschieden harten Werk-
zeugstahle werden nur sehr unklare Mitteilungen ge-
macht usw. Bedauerlich ist ferner das Fehlen samt-
licher Literaturangaben.

Die Abbildungen, besonders die Gefugebilder, sind
teilweise in der Wiedergabe keineswegs erstklassig.

E. Il. Schulz.
Sanders, T. H.,, M. J. Meeh. E., M. J. & S. J.. L a-
mina ted Springs. (With fig. and pl.) London

(E. C. 4, 3 Amen Corner): The Locomotive Pu-
blishing Co., Ltd. — New York, U.S. A. (123 Liberty
Street): Spon and Chamberlain. (1923) (XVI, 519p.")

8°. Geb. S 25/- (7,50 $).
Die vorliegende sehr ausfuhrliche Arbeit ist aus
einer Reihe von Aufsatzen zusammengestellt, die der

Verfasser in englischen Zeitschriften verdéffentlicht hat.

Das Buch bedeutet eine erfreuliche Erscheinung auf dem

Blichermérkte, da es zum ersten Male in aullerordentlich

klarer, Ubersichtlicher und umfassender Weise die Ge-

genstande behandelt.

Es bringt zunéchst
der

im ersten Teil die Berech-
Blattfedern in sehr eingehender Art und
Weise und eine Kritik der einzelnen Berechnungsarten.
Allerdings sind in ihm die neuen grundlegenden theore-
tischen Arbeiten auf Grund der neueren Elastizitats-
lehre nicht enthaltenl). Im Anschluf daran wird der
Prufung der Federn genaueste Beachtung geschenkt,
wobei auch die Dauerversuche nicht zu kurz kommen.

Besonders ausfuhrlich ist im zweiten Teile die
Herstellung der Federn geschildert und sind die Werk-

nung

stoffe, die in den angelsachsischen L&andern zur Her-
stellung von Federn verwendet werden, einer Kritik
gewdilrdigt. Ebenso sind die Hartemaschinen, uber die

im deutschen Schrifttum nur erst wenige Einzelheiten
vorliegen, sehr ausfuhrlich beschrieben, wenn auch uber
die Leistungsfahigkeit eingehende Angaben fehlen. Auch
der Herstellung der Armaturen der Federn wird die
nétige Beachtung geschenkt. Dagegen vermisse ich ein-
gehende Angaben uber das Appretieren durch Schleifen
und Blasen.

Das Buch ist mit einer stattlichen Reihe von Ab-
bildungen und sehr klaren Schaubiidern au3geskattet, so
daB jedem, der sich mit der Herstellung von Federn be-
faBt, dringend empfohlen werden kann, es zu lesen. Es
ware auBlerordentlich zu begriflen, wenn eine deutsche
Bearbeitung dieses Werkes erscheinen wirde, da gerade
in den deutschen Fachzeitschriften Uber Federnherstel-
lung nur sehr wenig zu finden ist.

sr.»3ng. G. Klein.

Schulze, G., Standiges Mitglied am staatlichen Material-
prufungsamt Berlin-Dahlem, und fBipl.~rtg. E. Voll-
hardt, Studienrat an der Beuthschule Berlin: Werk-
stoffpriafung fir Maschinen- und Eisenbau.
Mit 213 Textabbildungen. Berlin: Julius Springer 1923.
(VIIl, 186 S.) 8°. 7 (Gold-) Jt, geb. 7,80 (Gold-) it.

Die schwierige wirtschaftliche Lage, unter der die
deutsche Industrie zu arbeiten hat, erfordert restlose

Ausnutzung der Werkstoffe durch zweckentsprechende

Verwendung, Verminderung der Herstellungskosten

durch Vervollkommnung der Produktionstechnik und

Schaffung hochwertiger Erzeugnisse. Die Erfullung

dieser Forderungen bedingt genaue Kenntnis der Werk-

stoffeigenschaften und stéandige Ueberwachung der Er-
zeugnisse. Hieraus erhellt ohne weiteres die grund-
legende Bedeutung des Materialprifungswesens fur die
gedeihliche Entwicklung unseres Wirtschaftslebens.

Zwar ist das neuere technische Schrifttum sehr reich an

wertvollen Lehr- und Handbtchern, die sich mit Material-

prifung und Werkstoffkunde befassen, doch wird es

i) Vgl. Y. Tanaka: Allgemeine Theorie
Blattfeder [Z. angew. Math. Meeh. 2 (1922), S. 26/34].

der
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von Technikern, die noch nicht im Pruflaboratorium
gearbeitet haben und mit der Ausfiuhrung von Versuchen
betraut worden sind, o6fter als ein Mangel empfunden,
daR die vorhandenen Werke sich zu wenig uber die Aus-
fuhrung der Versuche und die Auswertung ihrer Ergeb-
nisse verbreiten. Diese Liucke auszufullen, ist der Zweck
des vorliegenden Buches. Den Verfassern ist es ge-
lungen, unter Vermeidung der Anwendung hoherer
Mathematik die theoretischen Grundlagen der Material-
prufung leicht verstandlich darzustellen. Zur Ver-
tiefung und Erlauterung des Stoffes tragt die Einfligung
von Lehraufgaben nebst Lésungen wesentlich bei.

Nach einem einleitenden Abschnitt Uber die Eigen-
schaften der Werkstoffe werden der Reihe nach behan-
delt: Zug-, Druck-, Biege-, Dreh-, Scher- und Schlag-
versuch; ferner Dauerversuche, technologische Pru-
fungen, Harteprifungen und Prifung auf Bearbeitungs-
fahigkeit. Weiterhin werden besprochen: Eichung der
Priafmaschinen, Entnahme von Festigkeitsproben, Pru-
fung von Treibriemen, Seilen und Ketten und Priufung
von Werkzeugen auf Leistungsfahigkeit. In einem An-
hang endlich sind u. a. Vorschriften fur Drahtpriufungen,
Ausziige aus den Materialvorschriften der deutschen
Kriegsmarine und Normblattentwirfe fur Werkstoff-
prufung zusammengestellt.

Unter den ZerreiBmaschinen vermit man die Ams-
lermaschine, die infolge ihrer vielseitigen Verwendungs-
moglichkeit und ihres groRen Wirkungsbereiches in der
Praxis sehr geschatzt wird. Beim Schlagversuch durfte
ein kurzer Hinweis auf die Untersuchungsergebnisse von
Moserl) erwinscht sein. Weiterhin wére zu erwéagen, ob
nicht bei einer Neuauflage auch die magnetischen und
elektrischenPrufverfahren berticksichtigt werden kénnten.

Druck und Ausstattung des Buches sind vorzig-
lich. Es ist nicht daran zu zweifeln, daR das Buch sich
bald viele Freunde erwerben und ein oft benutztes Nach-

schlagewerk in den Pruflaboratorien werden wird.

A. Pomp.

Maschinenbauer, Der praktische. Ein Lehrbuch fur Lehr-
linge und. Gehilfen, ein Nachschlagebuch fur den Mei-

ster. Hrsg. von O©ipUjjng. IT. Winkel. Berlin:
Julius Springer. 8°.
Bd. 2. Die wissenschaftliche Aus-

bildung. T. I
H. Winkel:

Kramm, R,

Mathematik
wissenschaft. Mit 369 Textfig.
380 S.) Geb. 7 (Gold-) M.

Das Buch ist nach Form und Inhalt wohlbefriedi-
gend. Anders ist jedoch das Urteil Uber das Ver-
héaltnis zwischen Stoffauswahl und Leserkreis. Der In-
halt ist mindestens fur den Meister berechnet, fur den
Lehrling aber geht das Buch viel zu weit. Selbst unter
den Meistern wird es wenige geben, welche die in dem
Buche gebotene Wissenschaft beherrschen. Meines Er-
achtens bringt es auch fur den Meister mehr als das
Notwendige. Besonders fallt in dieser Hinsicht der
Unterschied zwischen Band 1 und 2 auf, indem Band 12)
auf den Anfanger, den Lehrling, zugeachnitten ist.

Es ist sicherlich ein willkommenes Nachschlagebuch
fur jeglichea Ausbildungspersonal. Schon die nicht vom
Mathematiker, sondern vom Ingenieur dargestellte Ma-
thematik, mit Liebe auf das einfachst Scheinende ein-
gehend, mit zahlreichen Aufgaben und aus der Praxis
entnommenen Beispielen, ist so ansprechend, daB viel-

K. Ruegg und
und Natur-
1923. (VIII,

leicht auch mancher Facharbeiter das Gebotene — wie
Schachspiel — als Liebhaberei treibt. Die technisch
eingestellten Abschnitte ,Physik*“ und ,Chemie“ sind

dank der rechnerischen Behandlung geeignet, das Ver-
standnis zu vertiefen, jedoch gleichwie die ,Festigkeits-
lehre* gefahrlich, wenn sie den Leser zur Ausfuhrung
verantwortlicher Berechnungen verleiten.

Hans Daiber.

Franz, W., Geh. Regierungsrat und Professor an der
Technischen Hochschule in Berlin: Fabrikbau-

1) Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 935/42.
2) Vvgl. St. u. E. 41 (1921), S. 640.
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ten. Mit 421 in den Text eingedr. Abb. sowie einer
in den Text eingehefteten Taf. Leipzig: J. M. Geb-
hardt's Verlag 1923. (V1, 241 S.) 4°. Gz. 14 M, geb.

A(Handbuch der Architektur. T. 4.
1. 5)

Der Verfasser dieses, dem groBen ,Handbuch der
Architektur® neu zugefiigten Bandes ist ein Praktiker,
der dann zum Lehrfach Ubergetreten und nun seit mehr
als zwei Jahrzehnten als ordentlicher Professor der Ab-
lung fur Maschinenwirtschaft an der
Hochschule Berlin tatig ist.

Aus seinem Buche spricht die Erfahrung eines
Mannes, der die baulichen Bedurfnisse der Industrie aus
der engen und jahrzehntelangen BerlUhrung mit dem
Maschineningenieurwesen so genau kennt, dal er es
wagen konnte, den umfangreichen Stoff in einem ein-
zigen Bande zu behandeln.
fassung hat die Darstellung
nicht nur fiar alle erhalten,
brauchen,

Halbbd. 2,

Techn.sehen

Durch diese Zusammen-
einen besonderen V ert
die Rat und Anregung
sondern auch fur jeden, der einen Ueber-
blick Uber die bautechnische Arbeit der Industrie, tUber
das Eigenartige dieses Sondergebietes der Bautechnik
gewinnen will. Keiner, der in der Praxis bauen will,
wird dieses Buch unbefriedigt aus der Hand legen.
Der Stoff ist uUbersichtlich angeordnet, und die klare,
flussige Darstellung, die durch vortreffliche Abbildun-
gen unterstitzt ist, bringt alles Wissenswerte uber die
Formen der verschiedenartigen Industriebauten, die
heute verlangt, werden, uUber den inneren Ausbau, Uber
die Betriebseinrichtungen, befaft sich eingehend mit den
neuzeitlichen Beférderungsanlagen und Verkehrsmitteln,
deren Kenntnis heute fur die Wirtschaftlichkeit der
Betriebe wichtiger ist denn je, fuhrt auch einzelne
Werkstatten, wie GieBerei, Schmiede und mechanische
Werkstatt, als Muster der Darstellung au, beschaftigt
sich mit der Aufteilung de3 Bauplatzes, der Anordnung
der Geb&aude und beruhrt zum Schlisse auch noch die
Fabriksiedlungen. Das Buch ist fur alle, die Fabrik-
anlagen neu zu errichten oder zeitgem&aBR umzugestalten
haben, von groRtem Werte und sei hiermit warm emp-
fohlen. Otto Weinlig.

Vereins-Nachrichten.

Verein deutscher Eisenhlttenleute.
Ehrenpromotionen.

Dem Mitgliede unseres Vereins, Herrn Direktor Karl
Hauck, Geschéaftsfuhrer der Bergischen Stahl industrie,
Dusseldorf-Oberkassel, wurde in Anerkennung seiner
Verdienste um die Erzeugung von Edelstahl und deren
Verwendungsmdéglichkeit, besonders in der Automobil-,
Flugzeug- und Waffenindustrie, von der Technischen
Hochschule in Karlsruhe die Wirde eines Doktor-In-
genieurs ehrenhalber verliehen.

Unser Mitglied, Herr
Berlin,

Harry Pauling,
wurde als der geniale Erfinder und Organisator
auf dem Gebiete der Salpetersaureherstellung, besonders
in bezug auf das Konzentrationsverfahren, von der Tech-
nischen Hochschule zu Minchen zum Doktor-In-
genieur ehrenhalber ernannt.

Aus den Fachausschissen.

Die 4. Gemeinschaftssitzung der Fachaus-
schisse des Vereins deutscher Eisenhittenleute in der
Stadthalle zu Hagen am 11. Mai 1924, der General-
direktor Dr. Voegler, Dortmund, vorsaB, stand unter
dem Zeichen der Dampfwirtschaft und ihrer Ein-
wirkung auf den Huttenbetrieb. Die Vortrage
waren bereits zu der infolge der Zeitverhaltnisse im letzten
Augenblick abgesagten Hauptversammlung des Vereins
im November 1923 in Hannover vorgesehen gewesen und
konnten nun nach der zwischenzeitlichen Hochdruck-
tagung des Vereins deutscher Ingenieure am 18. und
19. Januar d. J. in Berlin grundsatzlich Neues nicht
mehr bringen. Sie zeichneten sich aber aus durch straffe
Zusammenfassung, durch die in kurzer Zeit ein sehr lehr-
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reicher Ueberblick Uber das ganze groRe Gebiet gegeben
werden konnte, und durch die Betonung des Gedankens,
daB Fortschritte nur durch Gemeinschaftsarbeit aller
Beteiligten, d. h. der verschiedenen Hersteller- und Be-
nutzerkreise erreicht, und daR Schwierigkeiten wohl
durch rucksichtslose Offenheit im engen Kreise der Fach-
genossen, aber nicht durch groRBes Geschrei in der Oeffent-
lichkeit Gberwunden werden koénnen.

In dem ersten Vortragel)
Entwicklungslinien des Dampfkesselbaues

lieB Direktor Max Ott von der Hanomag in Hannover
ein Gesamtbild dieses erst in letzter Zeit als solchen voll-
gultig anerkannten Zweiges des Maschinenbaues abrollen
unter Beruhrung aller derFragen, welche dieAufmerksam-
keit und die ganze Kunst des Ingenieurs heute auf diesem
Gebiete erfordern. In der Werkstoff-Frage die in der
Hochdrucktagung vorgetragenen Gesichtspunkte im
wesentlichen bestéatigend, erfuhren diese eine Erweite-
rung durch die Berechnung von Grenzwerten fur den
Druck genieteter Kessel, Angaben Uber den Ver-
wendungsbereich geschweiBter Trommeln und
Ausfihrungsformen nahtloser Trommeln. Der
Vortragende glaubt auf Grund umfangreicher Versuche
an SchweiBungen, die er als Obmann eines Sonderaus-
schusses des Deutschen Dampfkessel-Ausschusses ausge-
fuhrt hat und Uber deren Ergebnisse in einem demné&chst
erscheinenden Forschungsheft des Vereins deutscher
Ingenieure berichtet werden wird, ihre Verwendung bis
50 at Druck bei einem Trommeldurchmesser von 1300 mm
zulassen zu kdénnen, namentlich wenn die Priafung und
Behandlung nach einem neuen, der Firma Thyssen & Co.
patentierten Verfahren erfolgt und die Bdéden in der
erstmals von der Firma Krupp bei geschmiedeten Trom-
meln angewendeten Weise unmittelbar angekimpelt
werden. EinflulR auf unsere Dampfkesselvorschriften
werden auch die Ergebnisse dankenswerter Versuche
der Hanomag Uber die Festigkeitsverhéaltnisse
eingewalzter Kesselrohre gewinnen miussen. Die
groBe Sorgfalt der heutigen Kesselschmiedearbeit kenn-
zeichneten Einrichtungen wie Nietkontroller, elek-
trische Induktions-Anwarmvorrichtungen fur
das Einbringen der Kesselbdden und besonders schonende
Stemmverfahren.

Die Hohe der Kesselleistung ist in erster Linie eine
Frage der Feuerung und des Wasserumlaufs. Ein
reiches Anschauungsmaterial zeigte die Entwicklung der
Erkenntnis in dieser Richtung, die Anpassung und An-
wendung auf die verschiedenen Verhéltnisse. Oft mufiten
amerikanische Ausfuhrungen als Muster herangezogen
werden; namentlich was GréBe und Zusammenbau be-
trifft ist hier ein unverkennbarer Vorsprung einzuholen.
Im Zusammenhang damit spielt die Kohlenstaub-
feuerung eine wesentliche Rolle. Den SchluR bildete
nach Behandlung einer ganzen Reihe von weiteren
Einzelpunkten eine Uebersicht uber die vorhandenen
Hochdruckkessel-Bauarten, die heute allerdings
zum groflten Teil nur Entwurf und noch nicht Wirklich-
keit sind.

Professor Hubert Hoff von der Technischen Hoch-
schule Aachen behandeltel)

Die Entwicklungslinien des Dampfkraftmaschinenbaues
und die Aussichten des Gasmaschinenbetriebes.

Der Vortragende konnte in einem kurzen geschicht-
lichen Ueberblick nachweisen, wie die Forderung nach
Betriebssicherheit in allen Stadien der schnellen
Steigerung der Wirtschaftlichkeit, dieser zweiten
Komponenten fur das Werturteil tber eine Kraftmaschine,
ein Hindernis gewesen ist. Ausfuhrlicher wurden der
Grund und der Umfang der warmetechnischen Ueber-
legenheit des Héchstdruckdampfes erértert, be-
Verwendung von gekoppelten Kraft-
Warmebetrieben oder bei Anwendung des
AbschlieBend beleuchtete die

sonders bei
und
AnzapfVerfahrens.

1) Die Vortrage werden demnéachst
schrift veroffentlicht werden.
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Entwicklung von Dampfkolbenmaschinen ein Schau-
bild der jeweils erreichten Dampf Verbrauchsziffern.
Einfuhrung des HeiBdampfes und des Hoéchstdampf-
druckes machen sich als stark abfallende Stufen deutlich
als grundsatzliche Fortschritte bemerkbar. Schneller
ist die Entwicklung der Dampfturbine, die auslauft
auf Hochstdruck-Schnellaufer-Vorsohaltturbi-
nen in der Bauart Brown-Boveri oder die folgerichtig
ausgebildete Bauart der Ersten Brinner Ma-
schinenfabrik. Zusammenfassend wird als Vorteil
der Dampfkraftanlage gebucht: Médglichkeit, in
weiten Grenzen zu uUberlasten und Unterlasten ohne er-
heblich gesteigerten Warmeverbrauch fur die Leistungs-
einheit und Mdoglichkeit der Speicherung grolRer Warme-
mengen in kleinem Raum. Bei den in Frage stehenden
Fortschritten braucht zur weiteren Verbesserung der
Warme- und Kraftwirtschaft vorlaufig zur restlosen
Vergasung fester Brennstoffe nicht geschritten werden.
Beidem Vergleich mit dem Gasmaschinenbetrieb
auf Huttenwerken sind dementsprechend nur Anlagen zu
berlicksichtigen, denen Hochofen- oder Koksofengas zur
Verfugung steht. Die an sich als bekannt vorausgesetzte
Entwicklung der Gasmaschinen wurde durch die Wieder-
gabe einer Reihe von Versuchsergebnissen belegt. Durch
VergrofRerung der Leistungseinheit mit Hilfe des Spul-
und Aufladeverfahrens, Ausnutzung der Ab-
hitze, die eine Mehrausnutzung von etwa 20 % herbei-
fuhrt, und durch HeiBkiuhlung wird eine Verbesserung
der Warmeausnutzung beim Gasmaschinenbetrieb in
dem gleichen Malle erzielt, wie sie in Dampfkraftanlagen
durch die heutige Entwicklung angestrebt wird. An dem
Verhéaltnis Dampfmaschine-Gasmaschine wird
also wenig geandert. Ob die Gasturbine hier um-
walzend wirken wird, laRt sich noch nicht Gbersehen.

In der durch die Zeit leider beschrankten Aussprache
machte u. a. Munzinger, Berlin, beachtens-
werte Angaben Uber amerikanische Kohlenstaub-
feuerungen. Er rief ferner zu einer Gemeinschafts-
arbeit der Hersteller und Abnehmer bei Aufstellung
von Hochstdruckanlagen auf. Direktor Hartmann,
Cassel, glaubte bei Anwendung von Hoéchstdruckdampf
das Arbeitsgebiet der Dampfkolbenmaschine gegen-
Uber der Dampfturbine bis mindestens 5000 kW aus-
dehnen zu kdonnen. Direktor Quack wies auf die be-
triebliche Ueberlegenheit groRBer Kesselein-
heiten bei GroBanlagen gegentber einer Mehrzahl von
kleineren hin, verlangte aber dabei eine viel sorgfaltigere
Durchbildung aller Einzelheiten, insbesondere der so-
genannten Zubehodrteile, damit nicht durch an sich
belanglose Storungen an diesen Teilen ganz groRe Ein-
heiten des Kesselhauses ausfallen.

Am Vortage der Gemeinschaftssitzung fanden Voll-
versammlungen des Stahlwerks- und Hochofenaus-
schusses statt, die auRerordentlich zahlreich besucht
waren. Die Tagesordnungen sind bereits friher an dieser
Stelle veréffentlicht wordenl).

* * *

Neu erschienen sind als ,Berichte der Fachaus-
schisse des Vereins deutscher Eisenhuttenleute2)” :

AusschuB fur Verwertung der Hochofenschlacke.
Nr. 3. Richtlinien fur die Herstellung und Lieferung
von Hochofenschlacke als Zuschlagstoff fur Beton und
Eisenbeton (2 S.).
Waéarmestelle.
Mitteilung Nr. 59: ,Die Zusammenhange des
Tiefofens mit der Betriebs- und Warmewirt-

1) Vvgl. 3t. u. E. 44 (1924), S. 520.

2) Zu beziehen vom Verlag Stahleisen m. b. H.,
Dusseldorf, SchlieRfach 664. — Berechnung nach Druck-
seiten. Grundpreis je Druckseite 12 Pf. (Mitglieder
7 Pf). Fur ein Abonnement auf die Berichte eines
Ausschusses wird eine Vorauszahlung von 12 JI (Mit-
glieder 7 M) erbeten, woriber nach Verbrauch Ab-
rechnung erfolgt. — Fur das Ausland dieselben Gold-
markpreise oder deren Gegenwert in Landeswéahrung.
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schaft eines Huttenwerkes" von $r.«3lig. H. Ban-
sen, Rheinhausen, und Oberingenieur Ho eiler, Gleiwitz.

Hie Vortrage behandeln betriebswirtschaftliche
Untersuchungen, deren Umfang erheblich uber die
Grenzen der geschlossenen Warmewirtschaft hinausgeht.
Sie zeigen, wie an einem wichtigen Betriebspunkt, an
dem sich die Arbeit des Hochodfners mit der des Stahl-
werkers und der Ingenieure der Maschinenabteilung
kreuzt, sich durch systematische wund ausfuhrliche
Studien einer neutralen MefRabteilung eine glattere Ab-
wicklung des Betriebes, verbunden mit namhaften Er-
sparnissen, organisieren laf3t, und wie bei solchen Unter-
suchungen nebenher eine ganze Reihe interessanter und
wichtiger Fragen geklart wird. Die Vornahme ahnlicher
Versuche auf den verschiedensten technischen Arbeits-
gebieten, auch wenn sie nur lose oder gar nicht mit der
Warmewirtschaft Zusammenhéangen, ist
haft. (22 S.)

Mitteilung Nr. [60: ,Formeln, Zahlentafeln
und Schaubilder als Unterlagen fiur die Rech-
nung“, bearbeitetvonStpDStig. W. Wundt, Dusseldorf.

immer vorteil-

a) spezifische Warmen und Warmeinhalt der Gase,

b) Verbrennungstemperatur bei vollstandiger Verbren-
nung,

c) Bestimmung des unteren Heizwertes fester Brenn-
stoffe,

d) Bestimmung des unteren Heizwertes armer Gase.

Den wesentlichsten Inhalt dieser Mitteilung bilden

die beigefligten 7 neuartigen Schaubilder, bei deren Auf-

stellung weniger Wert auf die gréBtmogliche Verein-

fachung des Rechnungsganges, als auf leichte Anwend-

barkeit, Uebersichtlichkeit und Handlichkeit gelegt

wurde, da andernfalls erfahrungsgemaR derartige nomo-

graphische Tafeln leicht den Gewinn an Zeitaufwand

fur die Rechnung durch die Muhe des Einarbeitens in die

Darstellungsweise zu stark verkurzen. (12 S.)

Fir die Vereinsbicherei sind eingegangen:
(Die Einsender von Geschenken sind mit einem * versehen.)

Arsbok [av] Statens Provningsanstalt.*

Stockholm: [Selbstverlag], 8°.
[Fur] 1922. (Mit Abb.)

Bericht Uber die Feier zur zweiten Ueber-
nahme des Rektorates an der Tech-
nischen Hochschule Breslau am 18. No-
vember 1922. Zsgest. von dem Rektor Prof. $r.*(jng.
Ludwig Mann. [Breslau: Selbstverlag der Tech-
nischen Hochschule 1923.] (28 S.) 8°.

1923. (Getr. Pag.)

Darin:

liiep schlag, Emst, Professor: Festrede
(Uber die Entwicklung der GrofReisenindustrie in den
letzten Jahrzehnten). (S. 12/28.)

Duisberg, Carl, Dr. phil. [usw.]: Abhandlun-
gen, Vortrage und Reden aus den Jahren
1882— 1921. Hrsg. zu seinem 60. Geburtstage vom
Aufsichtsrat und Direktorium der Farbenfabriken*
vorm. Friedr. Bayer & Co. (Mit 7 Bildn.-Taf.)
Berlin und Leipzig: Verlag Chemie, G. m. b. H., 1923.
(X111, 992 S.) 4».

Eisenbahnen, Die Deutschen, 1910 bis 1920.
Hrsg. vom Reichsverkehrsministerium=*.
Mit 49 Abb. im Text und einer Kartenbeil.
Julius Springer 1923. (V, 409 S.) 4°.

Enzyklopadie des Eisenbahnwesens. Hrsg.
von Dr. Freiherr[n] von R 611. 2., vollst, neubearb.
Aufl. Berlin und Wien: Urban & Sohwarzenberg. 4°.

Bd. 10. Uebergangsbridken — Zwischenstation.
Mit 354 Textabb', 17 Taf. und 3 Eisenbahhkartem.
1923. (X1, 535 S.) Gz. geb. 30 M>.

Berlin:

Mitglieder-Verzeichnh 1924.

44. Jahrg. Nr. 21.

Philipp!*) Hermann, Dr. és sc. Contribu-

tions a la géologie de la partie méri-
dionale de Sumatra: Gisements de fer
dans les Districts des Lampongs. [Sche-
veningen: Selbstverlag des Verfassers.] 8°.
(P. 1.) Avec 4 fig. et 1 pl. (1923). (42 p.)
Polansky, Victor S.: Stainless Steel and
stainless Iron. A liet of referenoes to ma-

terial in the Carnegie Library* of Pittsburgh.
burgh: Carnegie Library 1923. (21 p.) 8°.

(Auf den doppelten Umfang erw. Sonderabdr.
aus: Forging and Heat Treating, 1922, Dec.)

Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 133.

Pitts-

Aenderungen in der Mitgliederliste.

Abelt, Karl, Thpl.”*ng., Direktor des Strebelw.,
b. H., Mannheim, Collini-Str. 63.

Baum, Gustav, Dr. phil.,, Chefchemiker, Leiter der Ge-
meinschaftsstelle Schmiermittel, Wattenscheid, Wil-
helm-Str. 7.

Beck, Arnold,
Str. 4.

Bergmann, Arnold, Dr.-*ng., Obering. d. Fa. Eberhard
Hoésch & Séhne, Diuren i. Rheinl., Sturtz-Str. 5.

Bohmer, Otto, 1)tpl.*Sn0-> Betriebsassistent der Westf.
Eisen- u. Drahtw., A.-G., Aplerbeck i. W., Gasthof
Westermann.

Broglio, Nino, LI1.<3np., Stahlw.-Assistent der Deutsch-
Luxemb. Bergw.- u. Hutten-A.-G., Dortmund, Kaiser-
Wilhelm-Allee 12.

Doubs, Julius, 2)ipl.-3ng,, Wien VI,
dorfer Str. 16.

Frik, Otto. Direktor, Charlottenburg 5, Dernburg-Str. 30.

Gotzen, Hermann, Ingenieur der Hans-Heinrich-Hutte,
Langelsheim a. Harz.

Gorschluter, Fritz, Huttendirektor u.
Mitgl. der Baildonhutte, A.-G.,
Schles.

Hindrichs, Gustav, Dr. phil.,, Direktor der Gelsenk. GuR-
stahl- u. Eisenw., Dusseldorf-Oberkassel, Luegplatz 4.

Kropf, Alfred, Ingenieur der Stahlw. Buderus-Rocbling,

G. m

Ingenieur, Wien |1, Oesterr., Friedrich-

Oesterr., Gumpen-

ordentl.
Katowice,

Vorst.-
Poln.-

A.-G., Wetzlar a. d. Lahn.
Kulozik, Paul, T=>iut.-3ng., Betriebsing, der Gutehoff-
nungshiitte, Abt. Sterkrade, Oberhausen i. Rheinl,

Milheimer Str. 96.
Lentz, Jean, Ingénieur aux Hauts-Fourneaux Usines
métallurgiques du Hainaut, C'ouillet, Belgien.
Leszl, Nicolaus, Ing., Direktor der Soc. An. Smalteria
& Metallurgica Veneta, Bassano-Veneto, ltalien.
Linke, Gregor, Bt.-Jug., Sipl.=Qng., Ardeltwerke G. m.
b. H., Eberswalde, Neue Schweitzer-Str. 11.
Martin, Otto, Hutteningenieur, Brandenburg (Havel),
Siedlung 24, Magdeburger Landstr.

Muller, Werner, Ingenieur d. Fa. Alfred Wirtb & Co,,
Dusseldorf, Hutten-Str. 27.
Overdiek, Karl, Leiter der Abt.
Eicken & Co., Hagen i. W.
Schmid, Hermann, 'Sipl.-Sng.,
Strassmann & Co.,

Eckesey der Stahlw

Ing. der Silamitw. Dr.
Krefeld-Linn.

Spangenberg, Hans, ‘Sipl.-ftng., Ing. der Maschinenbau-
A.-G. Gorlitz, Gorlitz, Landeskronen-Str. 42.
Sprenger, Walter, Oberingenieur, Ddusseldorf, Julicher
Str. 1.
Witte, Ernst, Dipl.-~ng., Dusseldorf, Ost-Str. 166.
Gestorben :
Horst, Richard H., Dr., Milheim a. d. Ruhr. 23. 4. 1924,

WMemsen, Friedr., Oberingenieur, Dusseldorf. 13.5.1924.
Winner, F. Wilhelm, Fabrikdirektor a. D.,
dorf. 6. 5. 1924.

Wiunschen-

Man beachte die Mittei-
lungen in Heft 20 dieser
Zeitschrift, Seite 584.



