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|H ü r  das W e r t u r t e i l  über eine K raftm aschine 
sind zwei E igenschaften  m aßgebend: die Be

trieb ss icherhe it u nd  die W irtschaftlichkeit.
D ie B e t r i e b s s i c h e r h e i t  bed ing t besonders, daß 

das B aum ateria l der M aschine den in  ih r sich ab
spielenden Vorgängen dauernd  u n te r allen B etriebs
verhältn issen  m it S icherheit standhält.

Die W i r t s c h a f t l i c h k e i t  ergibt sich aus der 
Summe der A ufw endungen fü r den E nerg ie träger 
und der Aufwendungen fü r In s tan d h a ltu n g  und Be
dienung der K raftanlage. H ierzu kom m t w ährend 
eines bestim m ten  Z eitraum es ein B etrag  fü r Tilgung 
und  Verzinsung des A nlagekapitals.

D ie  F o r d e r u n g  n a c h  B e t r i e b s s i c h e r h e i t  
is t  in  allen S tad ien  der E n tw ick lung  e in  H e m m n is  
fü r schnelle S teigerung der W irtschaftlichkeit ge
wesen. Bei den W ä r m e k r a f t m a s c h in e n  und  ins
besondere be i den D a m p f k r a f tm a s c h i n e n  spielen 
die K osten fü r den E nergieträger, also fü r den B renn
stoff, die ausschlaggebende Bolle. Die V e r m in 
d e r u n g  des B rennstoffverbrauchs bed ing t wei
testgehende A usnutzung der in  ihm  gebundenen 
W ärm em enge. Um dieser Bedingung zu genügen, 
is t erforderlich: die V e r m e id u n g  von  W ä r m e 
v e r l u s t e n  und A u s n u tz u n g  eines möglichst 
großen T e m p e r a tu r g e f ä l l e s .

Der th e r m is c h e  W ir k u n g s g r a d  einer W ärm e
kraftm aschine is t um  so größer, je  kleiner der 

abs. Endtemperatur
Q uotient is t. Diese E r-abs. Anfangstemperatur
kenntn is fü h r te  bei den D am pfkraftm asch inen  zu 
einer dauernden E rw eiterung  der T em peraturgrenzen, 
wo es noch m öglich w ar, also bei den  A bgastem pe
ra tu ren  der D am pfkessel u nd  beim  W asser dam pf 
bei den Anfangs- u nd  E nd tem pera tu ren , und  hieraus 
ergab sich die E rw eite rung  der D ruck- und  Volumen
grenzen.

F ü r die A n f a n g s t e m p e r a t u r e n  b ilden  die 
E igenschaften  der B austoffe eine Grenze, fü r die

J) Vortrag vor der Gemeinschaftssitzung sämtlicher 
Fachausschüsse des Vereins deutscher Eisenhüttenleute 
am 11. Mai 1924 in Hagen.
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E n d t e m p e r a t u r e n  die Z ustände an  der E rd o b er
fläche, also L u ftd ruck  und L u fttem p era tu r und die 
T em peratur des zur V erfügung stehenden K üh l
wassers. Die B edingungen sind dem nach fü r alle 
W ärm ekraftm aschinen die gleichen. In  allen  Fällen  
ist die A nfangstem peratur gegeben durch die V er
brennungstem peratur des B rennstoffs. D er große 
N achteil der D am pfkraftm asch inen  gegenüber den 
V erbrennungskraftm aschinen en ts teh t beim  Tem pe
ra tu rs tu rz , der sich beim  U ebergang der W ärm e von  
den V erbrennungsgasen an  das W asser des D am pf
kessels einstellt. Diesen T e m p e r a t u r s t u r z  und 
seine nachteiligen Folgen zu verm indern, g ilt das 
fortgesetzte B em ühen der D am pfm aschinenbauer.

D ie  e r s t e  D a m p f m a s c h in e  v o n  N e w 
c o m e n  h a tte  ein sehr geringes W ärm e- u nd  D ruck
gefälle. Der A rbeitsvorgang spielte sich un terhalb  
des atm osphärischen D ruckes ab . Die W ärm ever
luste  w aren sehr groß, da D am pfkraftzy linder und 
K ondensator in  einem A ppara t verein ig t w aren. 
50 Jah re  vergingen, ehe die erste  grundsätzliche 
A enderung zur V erbesserung des therm ischen W ir
kungsgrades vorgenom m en wurde. D a s  g e s c h a h  
d u r c h  W a t t ,  der den K raftzy linder vom  K onden
sa to r tren n te  und  ih n  doppelt w irkend gestalte te . 
W att e rkann te  zuerst die E x pansivk raft des Dampfes 
und  n u tz te  sie aus durch V erkleinerung der F ü llung  
und  erreichte som it eine V erm inderung der E n d 
tem p era tu r des A rbeitsprozesses. Zum  gleichen 
Zwecke versah  er den K ondensator m it einer L u ft
pum pe. Die D am pf führenden  Teile seiner M aschine 
w prden durch  sorgfältige Isolierung gegen W ärm e
verluste  geschützt. E r  v e r b e s s e r t e  d e n  W ir 
k u n g s g r a d  d u r c h  s e in e  M a ß n a h m e n  v o n  
0,82 a u f  5,6 % , also auf rd . den siebenfachen B etrag . 
Die W attschen  M aschinen a rb e ite ten  m it einem 
A nfangsdruck von 1,5 a t  abs. Zu einer w esentlichen 
E rhöhung  der D am pfspannung kam  er also n ich t, 
obschon er die V orteile  hoher A nfangsspannungen 
kan n te  und  nachdrück lich  darau f hingew iesen h a tte . 
E r legte W ert auf größte B etriebssicherheit und 
w olltekeinegew agten  V ersuche m achen. Zur sicheren
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Berechnung reich ten  zu seiner Zeit die M aterial
kenntnisse n icht; die A rbeitsm ethoden im Maschinen
bau  w aren dazu sehr unvollkommen.

Jedoch bald  tre te n  die ersten  m u t ig e n  \  o r- 
k ä m p f e r  für d ieE rhöhung d e s  Dam pfdruckes auf: in 
E ngland  T r e v e t h ik ,  in D eutschland R e ic h e n 
b a c h ,  in  A m erika O l iv e r  E v a n s .  Doch gingdie 
Entw icklung langsam  schrittw eise vor sich. Den 
ersten  eneigischen Anlauf m achte der Amerikanei 
P e r k i n s .  Da er in  seinem Lande für einen Aben
teu re r gehalten wurde, ging er 1820 nach England, 
um  seine P läne auszuführen. E r bau te  zuerst 
einen Dam pferzeuger aus Bronze für 35 a t und 
später einen Röhrenkessel, bei dem ein Teil der 
R ohre als U eberhitzer w irkte. Seine kühnen Pläne 
m achten  w ährend eines Jahrzehnts in der ganzen 
W elt von sich reden. E in  technischer Erfolg 
w ar ihm  jedoch n ich t beschieden. Man h a tte  zu 
jener Zeit von W ärme- und Energieumwandlung 
noch keine K enntnis. Als Perkins durch den über
h itz ten  D am pf in seinen Maschinen Schwierigkeiten 
bekam , le ite te  er ihn  durch ein wassergekühltes 
Rohr, um seinen „vollkomm enen Dam pf“ für den 
Gebrauch in  der Maschine „perfek t“ zu machen.

Im merhin sind seine Versuche für die E ntw ick
lung der Dampfmaschine n icht ohne B edeutung 
gewesen. E r benu tz te  zuerst eine Kolbenliderung 
aps Metall, weil die H anfpackung bei den hohen 
T em peraturen verbrannte. E r kam  zur G raphit
schmierung des Zylinders an Stelle der vegetabi
lischen Oele. E r steigerte die Umdrehungszahl der 
Maschinen bis zu 150 i. d. min. Die Expansion trieb  
er so weit, daß er m it 15 % Füllung auskam und ging 
folgerichtig zur Mehrfachexpansionsmaschine über.

F ast um  dieselbe Zeit arbeitete der Maschinen
fabrikant D r. A lb a n  zu P lau  in  Mecklenburg m it 
E rfolg an  der D urchbildung einer H ochdruck
maschine, die m it einem Anfangsdruck von 45 a t 
betrieben  wurde. E ine eingehende Beschreibung 
dieser Maschine m it A bbildung en thält Dinglers 
Polytechnisches Journal vom Jahre 1829. Sie be
stan d  aus zwei einfach wirkenden Zylindern m it 
Tauchkolben. Die D am pfverteilung erfolgte durch 
zwei an den Zylinderenden angeordnete S tahl
ventile. Die S c h w ie r ig k e i t e n  bei der Herstellung 
eines Dampfkessels für den verlangten hohen D ruck 
verhinderten  auch die E inführung dieser Maschine. 
A lban w ar gezwungen, den D ruck auf 10 a t zu er
m äßigen, um, wie er sich selbst äußerte, als p rak 
tischer M aschinenbauer einen sicheren Weg zu gehen.

N un blieben alle Versuche, den thermischen 
W irkungsgrad durch höhere D am pfspannungen zu 
verbessern, lange Zeit ruhen Alle Bestrebungen 
gingen fü r die Folgezeit dahin, die Verluste der 
Maschine zu verm indern, wobei m an vielfach die 
Lässigkeitsv erlust e üb er schätzt e.

D ie  E r h ö h u n g  d e r  A n f a n g s s p a n n u n g  
g in g  n u r  la n g s a m  v o r w ä r t s .  Es gibt ja  heute 
noch Betriebe, auch H üttenbetriebe, die D am pfkraft
anlagen m it 5 bis 6 a t  betreiben. Das m utet eigen
tüm lich an. angesichts der Tatsache, daß Alban schon 

. vor 100 Jah ren  seine Maschinen für 10 a t lieferte.

Allerdings darf n ich t übersehen werden, daß die 
E r h ö h u n g  d e s  D a m p f d r u c k e s  nu r un ter be
stim m ten V oraussetzungen einen erheblichen Gewinn 
bringen kann. D er Gewinn durch D ruckerhöhung 
geht bei E inzylinderm aschinen und B etrieb mit 
gesä ttig tem  D am pf durch erhöhte  W andnieder
schläge zum Teil w ieder verloren.

Der Vorschlag Perkins zur M ehrfachexpansions
m aschine w urde zuerst von A r t h u r  W o o lf  wieder 
aufgegriffen. E s gelang ihm , auf G rund einer von 
ihm  aufgestellten  H ypothese über die Expansions
gesetze des W asserdam pfes zu gu ten  Größenver
hältn issen  zwischen Hoch- und  Niederdruckzylinder 
zu gelangen. Der B au  W oolfscher M aschinen wurde 
auch alsbald  von  den deutschen Maschinenfabriken 
aufgenom m en.

Bei der E ntw icklung der D am pfm aschine zeigte 
es sich, wie auf anderen  G ebieten der Technik, 
daß die Theorie der P rax is nachh ink te . Z udem  
b e s t a n d  e in  G e g e n s a tz  z w is c h e n  T h e o r ie  
u n  d P  r a x i  s , zwischen T heoretikern  und  Praktikern. 
Die G elehrten schätz ten  vielfach ihre Wissenschaft 
um  so höher, je  weniger sie fü r die P rax is brauchbar 
war. Die P rak tik e r s tanden  den gelehrten Abhand
lungen m it M ißtrauen gegenüber. Eine W and
lung zum Besseren erfolgte allm ählich m it der 
zunehm enden B edeutung  der Technik. 1842 spricht 
R o b e r t  M e y e r  die E rkenn tn is der Gleichwertig
k e it von  W ärm e und A rbeit aus. M it C a rn o ts  
grundlegenden A rbeiten  beginnt die Entwicklung 
der T herm odynam ik, die von C la u s iu s ,  R a n k in e  
und  Z e u n e r  fo rtgese tz t w urde. E s beginnt die 
Zeit der experim entellen E rforschung  der N atur
gesetze, an  der Ingenieure hervorragenden Anteil 
haben. Der Ingenieur rü s te te  sich m it den Hilfs
m itte ln  der W issenschaft.

H i r n  führte seine Forschungsarbeiten nicht 
m ehr im  L aboratorium , sondern in seinem Be
triebe in  Logelbach an  einer lOOpferdigen Woolf- 
schen Maschine aus. E r  schaffte K larheit über die 
therm ischen W echselw irkungen zwischen Zylinder
w and und D am pf. E r b rach te  den Nachweis über 
den großen N u tz e n  d e s  ü b e r h i t z t e n  D a m p fe s . 
Die planm äßige E in füh rung  des überhitzten 
D am pfes beg inn t infolgedessen in den 80er Jah
ren  des vorigen Jah rh u n d e rts  vom  Elsaß aus. 
H irns Schüler, S c h w o e r e r ,  b au te  den ersten 
brauchbaren  U eberhitzer. M e u n ie r ,  der Direktor 
des E lsässischen U eberw achungsvereins, veröffent
lich te  die E rgebnisse von umfangreichen Unter
suchungen in  D am pfkraftanlagen, die m it über
h itz tem  D am pf arbeite ten .

Von der allgemeinen E inführung einer auch 
nur m äßigen D am pfüberh itzung  w ar man noch 
w eit en tfern t, als zu A nfang der 90er Jahre W il
h e lm  S c h m id t  die Fachw elt m it seiner H e iß 
d a m p f m a s c h in e  überraschte. Sie arbeitete mit 
350° am  A bsperrventil. Schm idt g laubte für diese 
T em peratur eine besondere B au art zu benötigen 
und füh rte  sie wie A lban als einfach wirkende Ma
schine aus, um  die Schw ierigkeiten der Kolben
stangenstopfbüchse zu verm eiden. Als Kolben be
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nutzte er einen langen Hohlkolben, dessen Dich
tungsringe er so wöit nach vorn legte, daß sie m it den 
heißesten Teilen des Zylinders nicht in Berührung 
kamen.

In der Zwischenieit waren in der baulichen 
Vervollkommnung der Dampfmaschine große Fort
schritte gemacht. Durch höchste Genauigkeit der 
Steuerung, ‘sorgfältige Durchbildung der Zylinder 
und des Kurbelmechanismus durch fortlaufend 
gesteigerten Dampfdruck und mehrzylindrige Ex
pansion war man zu einem mechanischen und ther
mischen Wirkungsgrad gelangt, daß eine weitere 
Verminderung des Dampfverbrauchs ausgeschlossen 
erschien. D ie E rg e b n is s e  d e r  S c h m id ts c h e n  
M aschine e r r e g te n  d e s h a lb  g ro ß e s  x \u fsehen . 
Im Jahre 1896 wurde auf dem Eisenhüttenwerk 
Thale eine Schmidtsche Einkurbelverbundmaschine 
in Betrieb genommen, die für die PSiSt einen Dampf
verbrauch von 3,835 kg ergab.

D ie V o r te ile  des ü b e r h i t z te n  D am p fe s  
blieben jedoch nicht auf eine besondere Bauart be
schränkt. Sie wurden alsbald auf die hochentwickelte, 
doppeltwirkende Kolbenmaschine übertragen. E in  
J a h rz e h n t  g e n ü g te  z u r  E in f ü h r u n g  des H e iß 
dam pfes. Im Jahre 1906 wurden bereits zwei Drittel 
der Maschinen von 500 PS und mehr in den deut
schen Elektrizitätswerken m it überhitztem Dampf 
betrieben. Am schnellsten wurden die F ort
schritte der Dampftechnik im Lokomobilbau 
zur Anwendung und zum Erfolg geführt. G u te r-  
m u th  b e r ic h te t  1908 ü b e r  d ie  V e rsu c h s e r 
g eb n isse  einer H e iß d a m p f lo k o m o b ile  von Wolf 
in Magdeburg, die für die PS,st einen Dampfver
brauch von 3,73 kg und einen W ärmeverbrauch von 
2689 WE ergaben. Der therm ische Wirkungsgrad 
dieser Maschine betrug 0,22. Damit war erwiesen, 
daß die H e iß d a m p fv e rb u n d m a s c h in e  der Drei
fach- und Vierfachexpansionsmaschine m it S att
dampf sowohl bezüglich der thermodynamischen als 
auch des mechanischen Wirkungsgrades überlegen ist.

In diesem Entwicklungsstadium  erschien die 
G le ic h s tro m m a sc h in e , und es wurde eine Zeit
lang angenommen, daß sie das Schlußglied in der 
Entwicklung zur Vereinfachung bei vollkommen
ster W ärmeausnutzung werden müsse. Zur Klä
rung dieser Frage sind eingehende Versuche an
gestellt worden. Das übersichtlichste Material 
hierüber haben D ö rfe l und H eil m a n n  veröffent
licht, das durch Versuche an  Lokomobilen gewonnen 
wurde. Es könnten nun Zweifel entstehen, ob die 
bei der Lokomobile erzielten Ergebnisse eine Ver
allgemeinerung unter Einschluß der Großmaschinen 
zulassen. Derartigen Einwendungen ist zu be
gegnen mit der Tatsache, daß der thermodynamische 
Wirkungsgrad bei sorgfältig durchgebildeten und 
mit Heißdampf betriebenen Kolbendampfmaschinen 
verschiedener B auart und verschiedener Größe über
einstimmend rd. 0,8 beträgt.

Zahlentafel 1 ergibt eine Uebersicht über die 
Konstruktions- und therm ischen Verhältnisse von 
vier Maschinen, die alle als gute Ausführungen be
zeichnet werden können, in der Größe aber ganz er-

Z a h le n ta fe l  1 . V e r g l e i e  
v o n  V e r s u c h s e r g e b n i  

v e r s c h i e d e n e r

h e n d e  Z u s a m m e n s t e l l u n g  
s s e n  a n  D a m p f m a s c h i n e n  
B a u a r t  u n d  G r ö ß e .

Erbauer der Maschine Sulzer Görlitz .Hart
mann

Wolf,
Magde

burg
Bauart der Maschine. . . . . 4 Z yl, 4 Zyl., Ein- Ein-

3 fache 3 fache fcnrbel- kurbel-

Steuerung für einen Zylinder
Expans. Expan3. V erbund V erbnnd
4 Ventile 4 Ventile 4 Kol- 

benvent.
einfach.
Kolben-
sebieber

Eintrittsspannung at abs. . 13,2 13.3 10,3 16,1
Eintrittstemperatur ° C  .  .  . 303 314.4 352,8 . 329
Gegendruck at abs................. __ 0,13 0,14 0,13
Expansionsenddruck at abs. — 0,35 0,47 . 0,60
Drehzahl Umdr./min . . . . S S 3 126,9 £36,6
Gesamtleistung PSj . . . . 5000. 2250,9 214,7 110,7
Dampfverbrauch kg/PSjSt . 3,96 4,05 4,03 3,73
Wärmeverbrauch WE/PSjSt 2891 2980 3C07 2872
Theoret. Arbeitsvermögen f.

1 kg D am pf.................WE — 194,0 193,8 213,5
Zur A rbeitsleistung nutzbar

gem ach t......................... WE 160 156,2 157,0 170.0 .
% 1 <80,5 %>,(81.0 %) (79.6 %|

lieblich voneinander abweichen: 5000, 2000. 200 und 
100 PS; sie haben verschiedene Steuerungsorgane, 
zwei sind Einkurbelverbundmaschinen, die großen 
sind als vierzylindrige Dreifachexpansionsmaschi
nen ausgeführt. Die Anfangsspannungen weichen 
ebenfalls voneinander ab, aber alle arbeiten m it 
Heißdampf von über 300 °. Der thermodynamische 
W irkungsgrad ist 0,796 bis 0,810. Wir müs
sen hieraus die Schlußfolgerung ziehen, daß die 
Größe der Maschine, die Zahl der Zylinder und 
die B auart der Steuerung a u f  d ie  W i r t s c h a f t 
l i c h k e i t  d e r D a m p fm a sc h in e  k e in e n  E in 
f lu ß  h a b e n , w en n  d ie  D a m p f te m p e r a tu r  300° 
o d er m e h r b e t rä g t .

Die von Heilmann durchgeführten Versuche 
erhielten dadurch besondere Bedeutung, daß sie 
sich auf das weite Temperaturgebiet von 200 bis 
500° erstreckten, also auf Temperaturen aus
gedehnt wurden, die man bis dahin für praktisch 
unerreichbar hielt. Die Ergebnisse lassen sich kurz 
wie folgt zusammenfassen:

1. B e i V e rb u n d w irk u n g  e rw e ise n  s ic h  d ie  
h ö c h s te n  T e m p e r a tu r e n  a ls  v o r t e i l h a f t ,  
w enn  d ie  E x p a n s io n  e n t s p r e c h e n d  w e it 
g e t r i e b e n  w ird . J e  h ö h e r  d ie  U e b e rh i tz u n g  
i s t ,  um  so n ie d r ig e r  k a n n  d e r  E x p a n s io n s 
e n d d ru c k  g e w ä h lt u n d  m it  V o r te i l  a u s g e 
n u tz t  w erden .

2. D ie im  H o c h d r u c k z y lin d e r  d e r  V e r 
b u n d m a s c h in e  a u f t r e t e n d e n  V e r lu s te  e r 
h ö h e n  zum  T eil d as  A rb e its v e rm ö g e n  u n d  
d en  G ü te g ra d  im  K ie d e r d ru c k z y l in d e r .

3. D ie E in z y l in d e r g le ic h s t r o m m a s c h in e  
is t  m it R ü c k s ic h t  a u f  d ie  g rö ß e r e n  T e m p e 
r a tu r u n te r s c h ie d e  in  e in em  Z y lin d e r  u n d  
d ie  h o h e n  T r ie b w e r k s d r ü c k e  a u f  g e r in g e r e  
G e s a m te x p a n s io n  a n g e w ie se n . D er V e r lu s t  
d u rc h  u n v o llk o m m e n e  E x p a n s io n  is t  d a h e r  
b e i d e r G le ic h s t ro m m a s c h in e  g rö ß e r  a ls  
b e i d e r  V e rb u n d m a s c h in e .

Im Zusammenhang m it der geringeren Expansion 
bei der G le ic h s t ro m m a s c h in e  steht das E r
gebnis, daß zu  hohe Ueberhitzung hier keinen W ert 
hat. Der Zweck der Ueberhitzung ist erfüllt, wenn
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der Dampf den Zylinder trocken gesättigt ver
läßt. D er größte thermische Vorteil der Gleich
strommaschine ist der, daß die A u s la ß k a n ä le  am  
Z y lin d e re n d e  fortfallen, so daß der ausströmende 
Dampf von niedriger Temperatur die Teile de» 
Zylinders, die während der Eintrittsperiode mit dem 
Frischdampf in Berührung kommen, nicht beein
flussen kann. _ . ,

T ro tz  d ie ses  V o rte ils  i s t  d ie G leich- 
s tro m m a s c h in e  b e z ü g lic h  W ä rm e a u s 
n u tz u n g  d er V e rb u n d m a s c h in e  u n te r le g e n . 
Es hat sich ferner ergeben, daß die Gleichstrom
maschine der gewöhnlichen Einzylindermaschine 
nur um ein geringes überlegen ist, wenn letztere 
ebenfalls mit Deckelheizung durch strömenden 
Frischdampf (bei Anordnung der Steuerorgane im 
Deckel) versehen ist. D ie W irk u n g  des soge
n a n n te n  G le ich s tro m s t r i t t  a lso  zu rü c k

44. Jah rg . Nr. 46.

Allein dieser Umstand hat in  manchen Fällen den 
Ausschlag gegeben, wo m an auf größte Einfachheit 
u n d  Betriebssicherheit W ert legt.

Ich habe schon hervorgehoben, daß, abgesehen 
von einigen mißlungenen Anläufen, die Steigerung 
des Anfangsdruckes nur zaghaft erfolgte. Das 
ist um so auffälliger, als die Drucksteigerung 
bei Druckwasseranlagen m it den Anforderungen 
der Betriebe ohne Zögern erfolgte. Hier sind wir 
längst gewohnt, m it Drücken von 100 at und mehr 
zu arbeiten, während man bis vor kurzem glaubte, 
m it dem Dampfdruck nicht über 15 a t gehen zu 
dürfen. Drucksteigerungen bis über 20 at pind 
in den letzten Jahren bei vereinzelten Neuanlagen 
festzustellen. Die Schwierigkeiten der Fortleitung 
hochgespannten Dampfes wurden ebenso über
schätzt wie die der Erzeugung. Hierbei wurde 
nicht gebührend beachtet, in welch erheblichem

O am fjfte/npera tur in

A b b ild u n g  1. D a m p fv e rb ra u c h  in  A b h än g ig 
k e it  v o n  d e r  A n fa n g a tem p e ra tu r .

 Q eichstranm ascfiine ohne tJeckähelzung
  # » • /rr/t • •

Abbildung 2. Das spezifische Volumen des Dampfes bei
S te ig e ru n g  d e s  D ru c k e s .

g eg e n ü b e r der D ec k e lh e iz u n g  u n d  r ic h t ig e r  
A n o rd n u n g  der S te u e ro rg a n e  und  E rz ie lu n g  
k le in e n  sc h ä d lic h e n  R aum es.

A b b ild u n g  1 gibt eine Uebersicht über den 
Dampfverbrauch der angeführten Bauarten in Ab
hängigkeit von der Anfangstemperatur. Es würde 
zu weit führen, das umfangreiche Zahlenmaterial 
von Heilmann, Dörfel und anderen, die die an
geführten Ergebnisse stützen, hier anzuführen. Es 
kann aber festgestellt werden, daß die Maschinen
fabrikanten und die Maschinenbesteller sich hier
nach eingestellt haben.

Selbstverständlich haben die Eigenart des Be
triebes, die Platzverhältnisse und der Preis der 
Maschine oftmals den ausschlaggebenden Einfluß. 
D ie E in k u rb e l-V e rb u n d m a s c h in e  m it H e iß 
d a m p fb e tr ie b  is t  je d o c h  v o rh e rrs c h e n d , 
auch im Walzwerksbetriebe. Allerdings ist hier das 
Streben nach der einfachen Maschine sehr stark. 
Eine G le ic h s tro m m a s c h in e  Stumpfscher Bau
a rt hat nur zw ei E in la ß v e n t i le ,  die Auslaßorgane 
fallen fort. Die V e rb u n d m a s c h in e  gewöhnlicher 
Bauart hat v ie r  E in la ß -  und v ie r  A u s la ß 
o rg an e , also insgesamt a c h t S te u e ro rg a n e .

Maße das spezifische Volumen des Dampfes bei 
Steigerung des Druckes abnimmt.

In  A b b ild u n g  2 ist das bildlich dargestellt; bei 
224,4 at, also bei Erreichung des kritischen Druckes, 
ist das spezifische Volumen des Dampfes gleich dem des 
Wassers, also ungefähr 0,001 m s/kg. Aber schon bei 
Drücken von erheblich geringerer Höhe ist die Vo
lumenabnahme erheblich, bei 70 a t ist der Raum
inhalt nur ein Zehntel desjenigen bei 10 at. Infolge 
Ueberhitzung nimm t das Volumen natürlich zu. 
Immerhin hat Dampf von 60 at und 400° nur ein 
Sechstel des Raum inhalts von solchem von 10 at 
Spannung. Eine D a m p f le i tu n g ,  die für den nied
rigen Druck 300 mm (J) erhalten müßte, genügt für 
den hohen Druck m it 120 mm 0 .  Sie entspricht bei 
30 m/sek Dampfgeschwindigkeit einer stündlichen 
Dampfmenge von 24 000 kg und einer Maschinen
leistung von 7000 PS. Für diese Rohrleitung genügt 
eine W andstärke von 5 mm, also wie sie für die heute 
üblichen Drücke zur Anwendung kommt.

In  der letzten  Zeit ist nun in dem Streben nach 
höchster W irtschaftlichkeit ein deutlicher Fort
schritt in der E rh ö h u n g  des D a m p fd ru c k e s  zu 
verzeichnen. Als erster e r s c h e i n t  wiederum W ilhelm
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S c h m id t,  der Erbauer der ersten Heißdampf
maschine. E r hat eine Koibendampfmaschine durch
gebildet, die m it 60 a t  Anfangsspannung arbeitet. 
Sie erfordert für die Nutzpferdestärke 2200 WE 
und erreicht dam it den W ärmeverbrauch der Gas
maschine. Infolge der Ergebnisse an den 
Schmidtschen Versuchsmaschinen hat A. B o rs ig  
für seinen Betrieb in Tegel eine Selimidtsche

A b b ild u n g  3. E rz e u g u n g s w ä rm e  fü r  1 k g  W asse rd am p f .

Maschine von 760 PSe gebaut. Der Kesseldampf 
von 60 at und 4000 wird in der Maschine bis auf 
10 a t ausgenutzt. Der Hochdruckzylinder hat einen 
Durchmesser von 325 mm, der Niederdruck einen 
solchen von 510 mm. Der gemeinsame Hub beträgt 
900 mm und die Umdrehungszahl 120 i. d. min. 
Der Abdampf dient zum Betriebe von 
Dampfhämmern. Von den Dampfhäm
mern geht der Abdampf zu einem Dampf
speicher, aus dem eine Abdampfturbine 
gespeist wird. Als Steuerorgane der Höchst
druckmaschine dienen entlastete Kolben
schieber. Die Regelung der zum Antrieb 
eines Luftkompressors dienenden Ma
schine erfolgt durch einen Achsregler, der 
als Leistungsregler ausgebildet ist, um die 
Umdrehungszahl dem jeweiligen Luft
bedarf anzupassen.

Die Ergebnisse der Schmidtschen Ver
suchsmaschinen sind von H a r tm a n n  
und F ra n k e  veröffentlicht worden. Bevor 
ich auf diese eingehe, möchte ich 
einige allgemeine Ausführungen über 
die Eigenschaften des Wasserdampfes 
machen. Bis 60 a t und 450° sind die 
Beziehungen zwischen Druck, Temperatur, Wärme
inhalt und Entropie des Wasserdampfes durch die 
Forschungsarbeiten von Knoblauch bestimmt worden. 
Darüber hinaus sind die Werte durch Extrapolation 
von Schüle, Stodola, Josse und anderen ermittelt 
worden.

A b b ild u n g  3 g ib t  e in e  U e b e rs ic h t  ü b e r  
d ie z u r  E rz e u g u n g  v o n  1 k g  W a s s e rd a m p f  
e r fo rd e r l ic h e  W ä rm e m e n g e  b e i v e r s c h ie d e 
nen  D rü c k en . Der W ärmeinhalt des Dampfes

ist unterteilt in Flüssigkeitswärme, Verdampfungs
wärme und Ueberhitzungswärme. Das Bild zeigt, 
daß die Flüssigkeitswärme m it steigendem Druck 
zunimmt, während die Verdampfungswärme ab
nimmt. Die Ueberhitzungswärme ändert sich in 
engeren Grenzen. Am bemerkenswertesten ist, daß 
der Gesamtwärmeinhalt des überhitzten Dampfes 
linear abnimmt. Die Erzeugungswärme des Heiß
dampfes von 5 a t und 450° beträgt 807 WE/kg, 
bei 100 a t und gleicher Temperatur 781 W E/kg, also 
26 W E/kg weniger. D ie E rz e u g u n g  h o ch g e 
s p a n n te n  D am p fes e r f o rd e r t  d e m n a c h  we
n ig e r  W ärm e a ls  d ie  des D am p fes v o n  n ie 
d e re r  S p an n u n g .

A b b ild u n g  4 zeigt, daß der W ärmeinhalt des 
Dampfes bis zum kritischen Punkt, also bis 224,4 at, 
dauernd ab nimmt. E r ergibt sich hier zu 449 WE/kg, 
die Flüssigkeitswärme hat den gleichen Wert, die 
Verdampfungswärme ist gleich Null. Die Tempe
ratur des gesättigten Dampfes beträgt bei diesem 
Druck 374°. Die geringste Erzeugungswärme er
fordert demnach Dampf von 224,4 at, was den 
Engländer B e n so n  veranlaßte, das nach ihm be
nannte Verfahren der Dampferzeugung auszu
bilden.

Um s ich  e in e n  M a ß s ta b  fü r  d ie  W ä rm e 
a u s n u tz u n g  b e i h o h e n  u n d  h ö c h s te n  
D rü c k e n  zu b ild e n , i s t  a u ß e r  der v e rm in 
d e r te n  E rz e u g u n g s w ä rm e  d as  e rh ö h te  A r
b e i ts v e rm ö g e n  in  B e t r a c h t  zu z ieh en . ,Man 
vergleicht zu diesem Zwecke das für die verlust
lose Maschine zur Verfügung stehende Wärmegefälle 
nach der Wärme-Entropie-Tafel.

A b b ild u n g  4. E rz e u g u n g s w ä rm e  fü r  g e s ä t t ig te n  W a s s e r
d a m p f  b is  z u m  k r i t is c h e n  P u n k t .

A b b ild u n g  5 zeigt die verfügbaren Wärme
gefälle von auf 4500 überhitztem Dampf für ver
schiedene Anfangs- und Enddrücke. Zunächst ist 
augenfällig, in welch erheblichem Maße das Arbeits
vermögen steigt, wenn man den Dampf s ta tt auf 
0,15 at, wie bei Kolbenmaschinen bisher üblich, auf 
0,02 at Enddruck ausnutzt, wie es bei Turbinen 
angestrebt wird. Demgegenüber erscheint der Gewinn 
klein, der durch Steigerung des Anfangsdruckes er
zielt wird. Z. B. Dampf von 10 a t ergibt ein Wärme-
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gefalle von 277 WE/kg, Dampf von 100 at ergibt 
ein Wärmegefälle von 346 WE/kg, also Zunahme
rd. 25 %. '

Vergleicht man jedoch das Wärmegefalle bei 
den Druckverhältnissen, wie sie sich bei M aschi- 

m it G eg e n d ru c k  ergeben, deren Ab-nen

flußt durch die Abnahme der Erzeugungswärme 
und durch Erhöhung des verfügbaren Wärme
gefälles. Beides kommt zur Geltung im ther
mischen Wirkungsgrad. Um sich ein Bild über die 
gesamte Verbesserung zu machen, ist es zweck
mäßig den thermischen W irkungsgrad für die

A b b ild u n g  5. V erfü g b a re s  W ä r m e g e f ä l l e  von  a u f 450» ü b e rh itz te m  
D a m p f fü r  v e rsch ied en e  A nfangs- u n d  l in d d ru c k e .

A b b ild u n g  6 . D ru c k v o lu m e n d ia g ra m m  
d e r  v e r lu s tlo s e n  M asch ine.

dampf zu Heiz- oder Kochzwecken verwendet 
■Wird, der eine bestimmte Temperatur und somit 
einen bestimmten Druck haben muß, so zeigt sich 
ein anderes Bild. Die g roße  B e d eu tu n g  des 
e rh ö h te n  A n fa n g sd ru c k e s  wird deutlich. Wird 
beispielsweise Heizdampf von 1300 benötigt, so ist 
die Maschine mit ungefähr 5 at Gegendruck zu 
betreiben. Bei 10 at Anfangsspannung beträgt das 
Wärmegefälle 51 WE/kg, bei 100 at Anfangsspan- 
nung beträgt das Wärmegefälle 174 WE/kg, a lso  ^ 0,725 
eine Z u n ah m e a u f  das 3% fa che; bei einer 
Steigerung von 20 at auf 100 at ergibt sich noch ein |> ’ 
Gewinn von 174 — 88 =  86, also rd. 100% ; bei ^ J7S 
einer Steigerung von 20 at auf 60 at, dem Anfangs- %e,3SB 
druck der Schmidtschen Maschine, e rg ib t sich  
noch  e in  G ew inn  von  70% .

tm  D ru c k v o lu m e n d ia g ra m m  tr itt der große 
.»Vorteil hoher Anfangsdrücke ebenfalls deutlich in 
Erscheinung. A b b ild u n g  6 zeigt das ideale Druck
volumendiagramm nach Clausius-Rankine für 60 at 
Anfangsspannung und 4000 Anfangstemperatur. Die 
von der Expansionslinie begrenzte Fläche stellt das 
Arbeitsvermögen des Dampfes dar. Bei 5 at G egen
d ru c k  kommt der untere Flächeuteil B für die 
Arbeitsleistung in Fortfall. Bei dem heute schon 
als hoch geltenden Anfangsdruck von 15 at bleibt 
demüach eine Arbeitsfläche von f2, die im Vergleich 
mit der fortgefallenen f t klein ist. Steigert man 
den Anfangsdruck bis 60 at, so ergibt sich ein Arbeits
gewinn von der Größe der Fläche f3. Man sieht aus 
dem Diagramm deutlich, daß schon eine geringe Steige
rung des Anfangsdruckes erheblichen Gewinn bringt.

Die erhöhte Wirtschaftlichkeit des Dampfbe
triebes infolge Druckerhöhung wird also beein-

verlustlose Maschine aufzustellen. A b b ild u n g  7 
zeigt Schaulinien, die die Erhöhung des ther
mischen Wirkungsgrades für die verlustlose Ma
schine bei Erhöhung des Anfangsdruckes zur 
Darstellung bringen. Als Gegendruck ist ent
sprechend der höchsten praktisch erreichbaren 
Luftleere ein Druck von 0,02 a t abs. angenom-

§.0,275
0,250

0,225,O 5
¿nfbmjsc/nucO 7rr a f abs.

A b b ild u n g  7. T h e rm isc h e r  W irk u n g s g ra d  d e r  ve rlustlosen  
M asch in e  b e i 0 ,02  a t  G e g en d ru ck .

men. Die untere Linie gilt für gesättigten, die 
obere für auf 450° überhitzten Dampf.

Als Schmidt die erste Höchstdruckmaschine 
ausbildete, ging er von der gleichen Erwägung aus. 
die ihn bei seiner ersten Heißdampfmaschine leitete. 
Er wollte schnell zu einem Ergebnis kommen und 
schaltete Elemente aus, die ihm praktische Schwie
rigkeiten bereiten konnten. E r wählte einfach wir
kende Maschinen und verm ied'so die Hochdruck
stopfbüchse; die Glocken der Doppelsitzventile für
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den Einlaß wurden zunächst aus Nickel hergestellt. 
Die selbstdichtenden Ringe für die Kolbenliderung 
bewährten sich vollständig. Die Nickelventile muß
ten  jedoch gegen solche aus Gußeisen von hoher 
Festigkeit vertauscht werden, da die Nickelventile 
infolge des vom Gußeisen verschiedenen Ausdeh
nungskoeffizienten nicht dicht hielten. Und es sei 
gleich hinzugefügt, daß die Frage der Hochdruck
stopfbüchse inzwischen auch gelöst wurde. Die 
ersten Versuche wurden m it 33 bis 45 at Anfangs
spannung durchgeführt. Es ergab sich ein gün
stiger Wärmeverbrauch von 2390 W E/PS,st.

Die bei diesen Versuchen gewonnenen Betriebs
ergebnisse wurden sorgfältig ausgewertet und er
gaben bei der Hochdruckstufe eine gute A n n ä h e 
ru n g  a n  d ie  v e r lu s t lo s e  M a sch in e , dagegen 
war der thermodynamische Wirkungsgrad im Nieder
druckzylinder schlecht, der sich zu etwa 0,5 ergab. 
Diese Feststellung veranlaßte Schmidt, nunmehr 
sein ganzes Augenmerk auf die Verbesserung der 
Dampfausnutzung im Niederdruckzylinder zu rich
ten. E r kam zu dem Ergebnis, daß die Ueber- 
hitzung des in den Niederdruckzylinder eintretenden 
Dampfes so wichtig sei wie die Ueberhitzung des 
Dampfes für die Hochdruckstufe, und daß diese so 
weit getrieben werden müsse, daß die m it dem Arbeits
dampf in Berührung kommenden Flächen von Zy
linderdeckel, Zylinderlauf und Kolben eine mittlere 
Temperatur erreichen, die der Sättigungstemperatur 
des eintretenden Dampfes entspricht, daß also er
reicht wird, daß der den Niederdruckzylinder ver
lassende Dampf n o ch  t r o c k e n  g e s ä t t ig t  is t. 
Ferner folgerte er, daß weitestgetriebene Expansion 
bei höchster Luftleere im Kondensator geboten 
sei. Da bei 60 at Anfangsdruck und 0,05 a t Gegen
druck eine niederschlagsfreie Ausnutzung des 
Dampfes durch einmalige Ueberhitzung eine zu hohe 
Anfangstemperatur ergeben hätte, ging Schmidt 
zur mehrfachen Dampfüberhitzung über.

Die weiteren Versuche wurden an einer vier
stufigen Maschine vorgenommen. Die Zylinder
durchmesser betragen 135, 240, 285 und 680 mm, 
für die beiden Oberstufen beträgt der Kolbenhub 
400 mm, für die beiden Unterstufen 600 mm. 
In  dem einfach wirkenden Hochdruckzylinder 
dehnt sich der Kesseldampf von 55 a t bei 435° auf 
18,3 at. Der Abdampf hat eine Temperatur von 
300 °. Der erste ebenfalls einfach wirkende Mittel
druckzylinder entspannt den Dampf bis auf 5 a t abs., 
wobei die Temperatur auf 185° sinkt. In diesem 
Zustand wird der Dampf durch gesättigten Kessel
dampf von 56 at erneut auf 260° überhitzt und ge
langt dann zu dem zweiten doppelt wirkenden 
Mitteldruckzylinder, in dem er sich bis auf 0,8 at 
ausdehnt, während die Temperatur bis auf 1000 
fällt. Je tz t wird in gleicher Weise auf 226 0 über
hitzt, so daß auch die Arbeit im Niederdruckzylinder 
vollständig trocken ohne Wandniederschläge ver
läuft. D er D a m p fv e rb ra u c h  e rg ib t  s ich  b e i 
e in e r  L e is tu n g  v o n  150 PS zu 2,26 kg/PSi, der 
W ärrpev  erb  ra u c h  zu 2065 WE, bezogen auf 
Speisewasser von 0°.

Z a h le n ta fe l  2 . V e r s u c h s e r g e b n i s s e  a n  e i n e r  
S c h m i d t e o h e n  H ö c h s t d r u c k m a s c h i n e  v o n  

P r o f e s s o r  P r a n k e ,  H a n n o v e r .

1. Ausführung der Maschine: Vierstufige Expansion, zweifache
Zwischenüberhitzung mit Kondensation.

2. Abmessungen der Maschine: Hochdruckseite 135/240 mm
Zyl.-Durchm., 400 Hub, einfach wirkend.

Niederdruckseite 285/680 mm Zyl.-Durchm., 500 Hub, doppelt 
wirkend.

146,58 Umdr./min
4. Dampfdruck im K e s s e l .......................... 57,50 at abs.
5. Gegendruck im Kondensator . . . . 0,039 al abs.

(98 %)
6. Indizierte Gesamtleistung .................. 149,58 PSi
7. Dampfverbrauch (Arbeitsdampf) . . . 2,26 kg/PSi8t
8. Zugeführte Wärme lür 1 kg Arbeits

dampf 914,70 WE
a) im Arbeitsdampf s e lb s t ................. 807,00
b) im Zwischenüberhitzer I . . . . 47,70
c) im Zwischenüberhitzer 11 . . .  . 60,00

9. Rohdampfverbrauch (a +  b -f  c) aus
gedrückt in Arbeitsdampf v. 807 WE/kg 2,56 kg/PSjst

10. Wärmeverbrauch, bezogen auf 0 °
Spe isetem p eratu r....................................... 2065 WE/PSiSt

11. Wärmeverbrauch, bezogen auf 29,5°
K on d en sation ............................................... 2000 W E/PS^t *

12. Dampfverbrauch der verlustlosen
M a sch in e ....................................................... 2,02 kg/PSest

des Hochdruck-Zyl..................... 0,954
des I. Mitteldruck-Zyl. . . . 0,794fl) cj

1 -fl ij, des II. Mitteldruck-Zyl. . . . 0,766
°  fl mO B ® , des Niederdruck-Zyl................. 0,734, o c  — hn13. j. g  c des Hochdruck-^yl. und des
fl 3 3 -fl g 2 I. Mitteldruck-Zyl.................. 0,882
S-1 “ iS der gesamten Maschine, be

■° £ zogen auf indizierte L ei
stung aus I.-S.-Diagr. . . . 0,805

14. Thermischer Wirkungsgrad:
in indizierte Arbeit umges. Wärme

0,306
zur Dampferzeug, aufgew. Wärme

15. E xp an sion sverh ä ltn is.............................. 1/185

H ie rb e i  i s t  zu  b e a c h te n ,  daß jedem kg 
Dampf 914,7 WE zugeführt wurden, und zwar 
807 W E/kgim  Dampfkessel, 47,7 im ersten Zwischen
überhitzer und 60 W E/kg im zweiten Zwischenüber
hitzer. Rechnet man den Gesamtwärmeaufwand auf 
Rohdampf von 807 W E/kg Erzeugungswärme um, so 
ergibt sich ein Dampfverbrauch von 2,56 kg/PS;st.

f/yfrop/'e
A b b ild u n g  §. A d ia b a t isc h e s  u n d  a u s g e n u tz te s  W ä r m e 

g e fä lle  d e r  S c h m id ts c h e n  H ö c h s td ru c k m a s c h in e .



A b b ild u n g  10. S ch m id tsch e  H ö c h s td ru c k m a sch in e .
A b b ild u n g  11. Z w ischenüber

h i tz e r  v o n  S ch m id t.
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Einzelheiten über einen von Professor Franke, 
Hannover, ausgeführten Versuch sind in Zahlen
tafel 2 wiedergegeben. A b b ild u n g  8 zeigt das 
adiabatische und das ausgenutzte Wärmegefälle an 
der Schmidtschen Maschine bei diesem Versuche. 
A b b ild u n g  9 zeigt die rankinisierten Indikator
diagramme der Versuchsmaschine. Sie geben einen

J rM a to rd fa ffra m n re  d e r

d 7 ja f -------------- s* ' -----

a t ß a r k /r /s /e r fe  
ss\J rd /k a /o rd /'a g ra n rm e  

1 d e r  y /e r sk u ffg e r  
\  d ö c h sfd ru c k rra se /rfre .

Xräfte/ngßsf- 0,V5mmraf 
XM/teMz-

J.e ra t

nicht nur unm ittelbar zur Vergrößerung des Wärme
gefälles, sondern auch als geeignetes Heizmittel für 
die Ueberhitzung des Arbeitsdampfes in  den Zwi
schenstufen und somit für die Durchführung 
eines trockenen verlustlosen Arbeitsvorganges. 
D ie E r h ö h u n g  des D a m p fd ru c k e s  b r in g t  
d e r G e g e n d ru c k m a s c h in e  g a n z  n e u e  E n t 

w ic k lu n g s m ö g lic h k e i t  enb ei 
d e r V e rb in d u n g  v o n  K ra f t-  
u n d  W ä rm e lie fe ru n g  als 

H e iz u n g s k r a f tm a s c h in e ,  
u n d  h ie r  d ü r f t e  d e r  S chw er- 
p u n k t  d e r n e u e n  E n tw ic k -

drä/Ye/rra/Ssf. r,2Smm= 7aY 
yfmder

70,

\ffoc/idruc/tsj//.m V,S7l 
L Y/rijfYemqftsY. ops3mm-7at 
\du6i'olumenXMf/Ye/dn/c/dd/--7e1edl

"krfflernqftsYablmm -7<k 
M/ederdmc//iu/tdder

vUfnenM./n/re/uruidvy , — —drdJYemdßsYaöWm-YaY

adr.M \gdnd. -duira/umen /liederdmc/dß. * rjol-

A b b ild u n g  9. In d ik a to rd ia g ra m m e .

Ueberblick über die Zylinder und Expansionsver
hältnisse.

Die Zylinderverhältnisse sind: 
Hochdruck-Zylinder 

zum ersten Mitteldruck-Zylinder 1: 3,38 
zum zweiten Mitteldruck-Zylinder 1:14,33 
zum Niederdruck-Zylinder 1 : 87,0.

A b b ild u n g  10 zeigt die Versuchsmaschine von 
Schmidt für vierstufige Expansion. A b b ild u n g  11 
gibt den für die Zwischenüberhitzung benutzten 
Apparat wieder.

D u rc h  d ie  V ersu ch e  an  der S c h m id tsc h e n  
M asch in e  is t  e rw ie sen , daß  es m ög lich  is t ,  
K o lb e n d a m p fm a s c h in e n  zu b a u e n  u n d  zu 
b e t r e ib e n ,  d ie  b e i '60 at A n fa n g ssp a n n u n g , 
v ie r s tu f ig e r  E x p a n s io n  u n d  K o n d e n s a tio n s 
b e t r ie b  w en ig  ü b e r  2000 WE/PS.st e r fo rd e rn  
un d  e in e n  th e rm is c h e n  W irk u n g sg ra d  v on  rd. 
30%  e rg eb en . Der Höchstdruckdampf wirkt hierbei

lu n g  lie g en . Bei einem Gegendruck von 3 at 
würde die Schmidtsche Maschine die PSi st mit dem 
gleichen Wärmeaufwand erzeugen wie die heutige 
beste Kondensationsmaschine, dazu stände die ge
samte Abwärme für Heizzwecke zur Verfügung.

Ein Zahlenbeispiel möge das verdeutlichen. Für 
einen Fabrikationsbetrieb seien 4000 PSe an Betriebs
kraft und 12 000 000 WE für Heizungszwecke er
forderlich. Zahlentafel 3 enthält die vergleichende 
Zusammenstellung des W ärmeverbrauchs und der 
Betriebsverhältnisse. Hierzu kommt noch der Um
stand, daß die verbundene Kraft- und Wärmeerzeu
gungsanlage erheblich billiger wird.

Im  Fall 1 sind erforderlich:

- y  =  1786 =  ~  1800 ma Heizfläche in 

der Kesselanlage, im Fall 2:

^MOQ00 =  872 =  ~  900 m1 Heizfläche,
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Zahlentafel 3. V e r g l e i c h e n d e  Z u s a m m e n s t e l 
l u n g  d e s  W ä r m e  V e r b r a u c h s  u n d  d e r  B e 
t r i e b  s v e r h ä l t n i s 8 e f ü r  e i n e  K r a f t -  und H e i 
z u n g s a n l a g e  v o n  4000 PSe u n d  12- 10s W E f ü r  

H e i z z w e c k  e .

Ausfühningsart

A n fa D g s d ra c k  d e r  M a
s c h in e  p j afc a b s  

A n fan g stem p e rafc . t j  ° 0  

E n d sp a n n u n g  in  d . M a
sc h in e  p e a t  a b s .  

W irk u n g s g ra d  d e s  K es-
sel3 *ik

W irk u n g sg ra d  d . R o h r 
le itu n g  Tjj

M ech an . W irk u n g s g ra d  
d e r  M a sc h in e  71 

im
T h e r m o d y n a m is c h e r  

W irk u n g sg ra d  d e r  M a 
s c h in e  T)Jg

T h e rm . W irk u n g s g ra d  
d e r  v e r lu s t lo s e n  M a

sc h in e  *r]0 =  —

G e sa m tw irk u n g sg ra d  d . 
M a sc h in e  e in s c h l. K e s -  
s e la n la g e  7jw  =  -/¡k  •

•̂ 1 • V  ■ \  ■ rlo
W ä rm e v e rb r . f ü r  d ie 

P S e s t  in  W E  

W ä rm e v e rb ra u c h  d e r  
M a sc h in e  je  s t  in  W E  

D a m p fv e rb r . je  P S e st 
in  k g

632.3
D e =

1 • • 7lm ' \
G e s a m td a m p fv e r

b r a u c h  k g/st 

W ä rm e in h a lt  v o n  1  k g  
A b d a m p f  

W ä rm e a u fw a n d  i. H e iz 
k e sse l W E  

G e s a m tw ä rm e a u fw a n d  
W E

J a h re s k o h le n v e rb ra u c h  
v o n  7500 W E  H e iz w e rt  
u n d  7200 B e tr ie b s s t u n 

d e n  in  t  

J a h r e s a u s g a b e n  fü r 
K o h le n , b e i e in . P r e is  

v o n  25 J i / t  in  M ark  

M e h rv e rb ra u c h  in  M ark  

W ä rm e v e rb ra u c h  fü r

E in k u r b e lv e r b u n d -  
m a s c b in e  m it  K o n 
d e n s a tio n  f ü r  K r a ft -  
e rz e u g u ü g . F ü r  H e iz 

z w e c k e  b e s o n d e re  
D a m p fk e s s e l

E in k u r b e l  V e rb u n d 
m a s c h in e  a ls  v ere in , 
K r a f t -  u n d  H e iz u n g s 

m a s c h in e  ( H ö c h s t
d ru c k m a s c h in e )

15

350

0,4

0,80

0,98

0,90

0,80

162
=  -  =  0.2X5

=  0,8 • 0,98 . 0.9 • 0,8 
• 0 ,2 15  =  0 ,122

632.3
 ------  =  5180
0,122

4000-5180 =  2 0 ,7 2 -IO6

632,3

751 0 ,12 2  • 0,9 • 0,8 

=  5 ,45

4000 • 5 ,45 =  2 1  800

12 000000 IO6
0,8

2 0 ,7 2 + 1 5 = 3 5  72  • IO6

7200 . 35 .72  . 106 
7500 • 1000 

=  34 300

856 000

390 400 

d ie  P S p S t e in sc h lie ß -

lich  K e s s e lv e r lu s t e  n a c h  A b z u g  d e r  fü r  H e i
z u n g  v e r w a n d te n  W ä rm e  WE/Pf*est

60

450

3

0.80

0,98

0,90

0,88

165

“  7 8 6 = ° 210

= 0 ,8  • 0,98 -0,9 . 0,88 
• 0 ,210  =  O 13

632,3
— —  =  4860
0,13

40C0 - 4860 =  19  4 4 -IO6

632,3
786-0,21-0,9-0,88 

=  4,825

4000 • 4,825 =  19 300 

621

19 ,44 - 106

7200 • 19 ,4 4  - 106 

7500 - 1000 

=  18  630

465 600 

(Y]w = 0 ,3 4 )  1860

wobei nur zu beachten ist, daß die 
Hochdruckkesselanlage sich für die 
Einheit teurer stellt. Die Höchst
druckmaschine für Gegendruck 4000 
PSe und die Kondensationsmaschine 
4000 PSe sind in Abbildung 12 gegen
übergestellt. Die Höchstdruckmaschine 
ergibt ein Gesamtgewicht von 50 t, 
die Kondensationsmaschine ein solches 
von 188 t. Im  ähnlichen Verhältnis 
werden sich die Preise zueinander 
stellen. Abbildung 13 zeigt d ie  W ä rm e
s t r o m b i ld e r  d e r  b e id e n  A n lag e n .

D ie B e d e u tu n g  d er H ö c h s td ru c k m a s c h in e  
fü r  d ie  V e rk o p p e lu n g  v on  K r a f t -  u n d  W ä rm e
w ir t s c h a f t  dürfte durch dieses Beispiel deutlich 
gezeigt sein. Es ergeben sich neue Möglichkeiten 
für Fernheizungs-Anlagen, deren hohe W irtschaft
lichkeit schon bei den heute üblichen Betriebsver
hältnissen erwiesen ist. Die Z eche  G ra f  B e u s t 
in E sse n  beabsichtigt, ein Fernheizwerk zu errich
ten  zu dem Zwecke, die städtische Badeanstalt und 
eine Häusergruppe zu beheizen und m it Warmwasser 
zu versorgen. Der stündliche Wärmebedarf stellt sich 
auf 16,6 Millionen WE, entspricht also ungefähr der 
eben besprochenen Anlage. Es wird der Abdampf der 
Betriebsmaschinen einem Dampfsammler und von 
dort den Warmwasserkesseln zugeführt. Der Dampf 
durchströmt ein kupfernes Röhrenbündel, in welchem 
er seine Wärme an das Wasser abgibt. Das Kondens- 
wasser wird zum Kessel zurückgeführt. Das er
zeugte Warmwasser wird durch Kreiselpumpen in 
die Fernleitung und das angeschlossene Rohrnetz 
gedrückt. Durch Umstellung der Kondensations
maschine auf Gegendruck entsteht ein Mehraufwand 
von 1120 t  Steinkohle im Jahr. Die Ersparnis an 
Heizkoks beläuft sich auf 3800 t  im Jah r1).

An dieser Stelle wäre noch die Verwen
dung von Anzapfdampf und 
zu behandeln. Beides hat 
Platz angewendet, bewährt, 
auf weitere Ausführungen 
können, zumal da ich weiter unten die Speisewasser
erwärmung durch Anzapfdampf noch behandeln 
werde.

Bevor ich meine Ausführungen über Kolben
dampfmaschinen abschließe, möchte ich an Hand 
einer Schaulinie zeigen, was uns die E n t 
w ic k lu n g  d er D a m p fm a sc h in e  gebracht hat. 
In der A b b ild u n g  14 ist die Verminderung 
des Dampfverbrauchs bildlich dargestellt. Be
rücksichtigt sind die Einzylindermaschine m it 
und ohne Kondensation und die Mehrfachexpan
sionsmaschine m it  Kondensation. Ich habe mich 
dabei auf die Zeit von 1890 bis heute beschränkt. 
Die Verminderung des Dampfverbrauchs geht bei 
den drei Bauarten parallel von 1890 bis 1902 in
folge allmählicher Steigerung des Dampfdruckes, 
Verbesserung der Steuerung und sorgfältiger Weik-

die Vakuumheizung 
sich, am richtigen 
Ich glaube jedoch, 
hier verzichten zu

*) Vgl, V -D -I-N ac h rich ten  "1924;
N r. 13.

X L V I...

Abbildung 12. Höchstdruokmaschine 4000 PS für Gegen
druck und norm. Kondensationemasohine von 4000 PS.

182

I
rd-70200------------ Jt



1446 Stahl und Eisen. Z«r Frage der Arbeitszeit für, die Feuerarbeiter der Hüttenwerke. 44. Jah rg . Nr. 46.

2 ffer/usfeo/.Heizung 3,3 Kesse/rer/.
„0.03Verl. gf.

■2,0.

Ver/.d.
Heizg.

IVärmeinhalf d  Brennstoffes 35,721-10eWE100%.
NutzbarjlirHeizzwecke 70-70e \ V rv.lne „ tr%

» » Brafftzwecke2^3-10 y
Ver/usfe d.Oampffkesse/ .7,13-10%' 20%

• » Kondensators 13,0 ■10 " 30.3/o
• ” Rohrleitungen 2,05 '70 e ’ 5.3 °/o_
" * Maschine . 0.99 -70 ff 2,3 ¡o.

Arbeif
_7S.S- 10e WE 
_72.53-70e •• 

_ J ,3  -70e  ”

_ 2,08-70* 
.J/.SS-IO6

70%
S°/o,

A *
A bbildung 13. W ärm estrom bilder fü r zwei K raft- und 

Heizungsanlagen.
A usführung A: G etrennte K raft- und  Heizungsanlage.

„  B : G ekuppelte K raft- und  W ärm ew irtschaft.

----- -----

  [LA,.
ffrmfatoffk ___________________ —

y^-s/röme/rae/T fr/sc/rda/rrpf/rcrc/r/fer'chvre

E/ntv/rAung durcA J/iHsendi/ng 
1 ' des AocAsMrucAes

A bbildung 14. Schaulinien über Verm inderung des D am pf 
Verbrauchs von 1890 bis 1921.

stattarbeit. Die Einführung des 
Heißdampfes legte ich in das 
Jahr 1902, da überhitzter Dampf 
in der wirksamen Höhe von 
3250 vorher nur vereinzelt zur 
Anwendung kam. Die Abbildung 
zeigt, in welch einschneidender 
Weise der Heißdampf wirkte, 
allerdings bei der Mehrfach
expansionsmaschine aus den 
bekannten Gründen nicht in 
gleichem Maße wie bei der Ein
zylindermaschine. Die weitere 
Verbesserung geht wieder par
allel durch Verbesserungen der 
oben gekennzeichneten Art. Im 
Jahre 1906 t r i t t  die Einwirkung 
der Deckelheizung durch strö
menden Frischdam pf m it der 
Einführung der Maschine Hart- 
mann-Kerchove in Erscheinung. 

Diese Verbesserung ist bei der Mehrfachexpan
sionsmaschine wieder von geringerer Bedeutung. 
Seit 1906 sind die Dampfspannungen und Tempe
raturen  fortlaufend gesteigert worden und haben 
in steter Entwicklung die Dampfverbrauchszahlen 

gebracht, die ich für die Heiß- 
dampfverbundmascliine für das 
Jahr 1921 m it 3,9 kg für die 
PSiSt angesetzt habe. Dieses 
Jahr bringt uns die Höchst
druckmaschine von Schmidt 
mit einer weiteren Verbesse
rung um 1 kg. Die Verbund
maschine m it Gegendruck tritt 

erst in den letzten Jahren in Erscheinung in- 
29BO 7SBS folge Verkoppelung von Wärme- und Kraftwirt

schaft.
(Fortsetzung folgt.)

Z ur Frage der Arbeitszeit für die  Feuerarbeiter der H ü tten w erk e .
Von Abteilungsdirektor $r.=5ng. M  S ch e llew a ld  in Rheinhausen (Mederrhein).

(Kennzeichnung des Kampfbodens. Nachweis der wirtschaftlichen Untragbarkeit des Dreischichlensystems an 
Hand praktischer Betriebsergebnisse. Unbedenklichkeit der jetzigen Arbeitsweise vom gesundheitlichen Standpunkt aus 
gesehen. Beanspruchung des Hüttenarbeiters im Gegensatz zum Maschinenarbeiter der Weiterverarbeitung. Zeitmes
sungen zur Aufteilung der Schichtzeit in Arbeit, Arbeitsbereitschaft und Pause. Die wirtschaftliche, technische und 
psychologische Unmöglichkeit der vom Arbeitsministerium geplanten Sonderregelung für einzelne freie Arbeiter.)

J h s  ist auffällig und bedauerlich, daß die bereits 
seit Jahresfrist im Kreise der Arbeitsgemein

schaften und m it den Regierungsstellen gepflogenen 
Verhandlungen über die Arbeitszeitfrage, im beson
deren auch die neuerdings im Vordergrund der Be
achtung stehende Erörterung der Arbeitszeit in den 
Hüttenbetrieben, so außerordentlich unfruchtbar 
bleiben und nicht zu der für das Volkswohl unbedingt 
nötigen Verständigung führen. Die Gründe hierfür 
scheinen mir in folgendem zu liegen.

‘*1. Es ist ein Grundfehler, der sich nur aus einer 
so recht deutschen theoretisierenden Anschauungs
weise erklärt, daß die ganze Frage allzusehr politisch- 
dogmatiseh, s ta tt sachlich-wirtschaftlich betrachtet 
wird. S ta tt ganz nüchtern an Hand wirklicher 
Zahlen zu untersuchen: wie liegen zurzeit die Ver

hältnisse und was kann unbeschadet einer auf ein 
erstrebenswertes Endziel gerichteten grundsätzlichen 
Einstellung angesichts der durch Versailles und Lon
don geschaffenen Lage für die nähere Zukunft ge
schehen?, wird nicht nur von den Gewerkschaften, 
sondern zum Teil auch von den Regierungsstellen 
und der öffentlichen Meinung die ganze Frage viel 
zu wenig als praktische Angelegenheit des Tages, 
sondern als grundsätzliche Weltanschauungsfrage be
handelt. Es ist kein Wunder, daß bei solcher Ein
stellung die Verständigung darüber ausbleibt, was 
zurzeit nottut.

2. Im Zusammenhang hiermit und teilweise eine 
Erklärung für das oben Gesagte bildend, steht die 
bedauerliche Tatsache, daß die Verfechter einer V er- 
kürzung der Arbeitszeit um ieden Preis erößtenteils
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zu wenig die eingehende Fach- und Sachkenntnis 
besitzen, deren man gewiß bei der Erörterung von 
Weltanschauungsfragen entraten kann, ohne die man 
aber in die Irre geht, wenn es sich um die Lösung 
einer praktischen Tagesaufgabe handelt. Daß im 
Reichsarbeitsministerium das rein technische Element, 
das auch noch in der j üngstenVergangenheit in engster, 
durch persönliche Verantwortung gekennzeichneter 
Verbindung m it der schaffenden Praxis gestanden hat, 
gegenüber dem formalen Juristentum  stark zurück
steht, ist eine offenkundige Tatsache. Es kann dann 
auch nicht erwartet werden, daß jemand, der seine 
ganze Kenntnis der Dinge aus Büchern schöpfen 
muß, den praktischen Einzelheiten anders als fremd 
gegenübersteht. Gelegentliche Studienreisen und 
Werksbesichtigungen sind nicht geeignet, hier grund
legenden Wandel zu schaffen. Es darf ferner bei dieser 
Gelegenheit vielleicht einemZweifelAusdruck gegeben 
Werden, ob auch ohne weiteres in jedem Falle die Ge
werbeaufsichtsbeamten diese Einzelkenntnisse be
sitzen, ob sie ihnen vielmehr nicht häufig der Natur 
der Dinge nach fehlen müssen. Die Ausbildung der 
Herren ist von vornherein sehr stark auf büromäßige 
Verwaltungsarbeit eingestellt, ohne daß eine längere, 
gründliche Praxis vorausginge. Aus den Kreisen der 
Betriebsingenieure der Hüttenwerke ergänzen sich zu
dem die Beamten des Gewerbeaufsichtsdienstes wohl 
nur in den seltensten Fällen. Das Arbeitsgebiet eines 
Gewerberates erstreckt sich auf sämtliche Industrie
zweige eines Bezirkes; er hat zu urteilen und zu ent
scheiden in Fragen der Heim- und Kleinindustrie, der 
Textilindustrie, der chemischen Industrie, der Groß
eisenindustrie, kurz: in allen industriellen Betrieben, 
abgesehen vom Bergbau. Seine Aufgaben liegen im 
wesentlichen in der Bekämpfung der Unfallgefahr und 
ferner auf dem Gebiete derüeberwachung, ob die Fülle 
von gesetzlichen Vorschriften und behördlichen Anord
nungen von den Werken durchgeführt wird. Es liegt 
auf der Hand, daß eine solch weitverzweigte und im 
wesentlichen Umfange mehr verwaltungsmäßig aufge
zogene Tätigkeit den betreffenden Beamten über die 
betriebsmäßige und wirtschaftliche Auswirkung von 
Aenderungen der Arbeitszeit nur schwer eingehend 
unterrichten kann, daß er also als der gegebene Sach
verständige in solchen Fragen nur dann angesprochen 
werden darf, wenn durch seine Vorbildung oder ein 
eingehendes Sonderstudium das erforderliche Maß an 
Einzelkenntnissen gewährleistet ist. Ebenso bedauer
lich und für den Außenstehenden zunächst kaum ver
ständlich ist weiterhin die Tatsache, daß auch die Ge
werkschaftsführer nahezu restlos in allen Fragen, 
die sich um hüttenmännische Betriebe drehen, nicht 
Fachleute sind. Es erklärt sich das aber zwanglos 
aus der Tatsache, daß vor der Revolution die H ütten
arbeiter nur in verschwindender Anzahl in den ver
tragschließenden Metallarbeiterverbänden organisiert 
waren. Diese Verbände sind geboren in allererster 
Linie aus dem Gedankenkreis der gelernten Hand
werker der Fertigindustrie. Dam it hängt es auch 
zusammen, daß die Gewerkschaftsführer, die in 
den Verhandlungen auftreten, fast stets aus dem 
Kreise der Schlosser und Maschinenarbeiter der Ma
schinenfabriken hervorgegangen sind. Unter diesen
A r K o i t o r r r r n n n o n  V i i i h o n  e i a  » n a l i  i p t z t  T lOf ll  i n  0T*?t-Or

Linie ihre Mitglieder, fühlen sich aber auch berufen 
und leider auch befähigt, über die ganz anders ge
arteten Verhältnisse der Hüttenarbeiter maßgebend 
zu urteilen, auf die sie seit 1918 ihren Mitgliederkreis 
entschlossen weiter auszudehnen bestrebt sind.

3. Was vorstehend von den unmittelbaren Ver
handlungsteilnehmern, die den Arbeitgebern gegen
übertreten, festgestellt worden ist, gilt auch von der 
Einstellung der breiten Oeffentlichkeit, die im Zeichen 
der Demokratie und des unbeschränkten Parlamen
tarismus auch in rein wirtschaftlichen Fragen einen 
weit größeren Einfluß besitzt, als ihr, gemessen an 
ihrer Sachkenntnis, von Rechts wegen zukommen 
dürfte. Wer Gelegenheit gehabt hat, gebildete Laien 
— auch Parlamentarier und Pressevertreter — durch 
ein Hüttenwerk zu führen, kann immer wieder falsche 
Meinungen und eine starke Voreingenommenheit hin
sichtlich der Inanspruchnahme der Arbeitskraft fin
den. Gefährlich wird eine solche auf mehr oder minder 
rein gefühlsmäßiger Grundlage gewonnene Einstel
lung, wenn sie sich hinterher in gesetzgeberischer 
Tätigkeit auswirkt. Bei der weitverbreiteten Un
kenntnis der tatsächlichen Verhältnisse ist es auch 
nicht zu verwundern, daß gerade neuerdings aus den 
Kreisen der Geistlichkeit beider Bekenntnisse ebenso 
energische wie sachlich ungerechtfertigte und keines
falls auf gründliche Kenntnis der Dinge gestützte 
Kundgebungen zugunsten der Wiederbeseitigung der 
jetzigen Arbeitszeit laut werden.

Nach dieser kurzen Kennzeichnung des Bodens, 
auf dem sich die Erörterungen dieser ganzen Ange
legenheit heute abspielen, soll nachstehend versucht 
werden, durch klare, aus der Praxis des Alltags ge
wonnene Angaben und Zahlen die Frage eingehend 
zu beleuchten. Vorab sei eins festgestellt: Es handelt 
sich hier keineswegs um eine grundsätzliche Stellung
nahme zum Achtstundentag schlechthin. Worum es 
sich vielmehr im Augenblick allein dreht, ist die 
Frage: Kann die Eisen schaffende und Eisen ver
arbeitende Industrie heute und für absehbare Zu
kunft der Verwirklichung der im Washingtoner Ab
kommen niedergelegten Gedanken nähertreten, ohne 
sich, dam it das Vaterland und nicht an letzter Stelle 
auch die deutsche Arbeitnehmerschaft zugrunde zu 
richten ? Von diesem rein praktischen Gesichtspunkte 
aus sind im übrigen von der Arbeitgeberschaft die 
Verhandlungen in der ganzen Angelegenheit von jeher 
geführt worden. Man kann durchaus anerkennen, 
daß die Verkürzung der Arbeitszeit, d. h. also schließ
lich der Achtstundentag, in der Linie der Entwick
lung liegt, ein erstrebenswertes Ziel darstellt und 
auf die Dauer trotz aller trüben Erfahrungen, die 
nach dieser Richtung hin seit 1918 gemacht sind, 
zur Förderung der geistigen, moralischen und kultu
rellen Belange der breiten Masse dienen kann. Eine 
solche grundsätzliche Einstellung enthebt aber nie
manden der Prüfung der F rage: Ist die Verwirklichung 
dieses Ideals h e u te  möglich und geboten?

Die Untersuchung hat sich nach zwei Richtungen 
hin zu erstrecken, nämlich einmal dahin, ob rein 
wirtschaftlich genommen die heutige Arbeitszeit 
abgebaut werden kann; weiterhin ist aber zu prüfen, 
ob sie tatsächlich, wie so oft behauptet wird, einen 
Raubbau an der Folksgesundheit' darstellt, der
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schließlich nach einem kurzen scheinbaren Gewinn 
für die Volkswirtschaft diese durch Schädigung eines 
ihrer wichtigsten Aktivposten, nämlich der Arbeits
kraft, auf die Dauer um so empfindlicher trifft. Die 
erste der beiden Teilfragen ist wiederholt, zuletzt 
in der ausgezeichneten Darstellung von Direktor 
Hoffmann, an dieser Stelle1) eingehend beleuchtet 
worden, so daß sie hier nur kurz gestreift werden 
soll. Die aus der Praxis eines neuzeitlichen ge
mischten Hüttenwerkes genommene Abbildung 1 
zeigt im Schaubild die Erzeugung an fertigen Hütten
erzeugnissen je Mann und Monat für die Zeit seit 
dem letzten Friedensjahre. Um Zweifel von vorn
herein auszuschließen, sei ausdrücklich festgestellt, 
daß alle Verschiebungen innerhalb der einzelnen 
Zweige der Erzeugung, von denen selbstverständlich 
nicht jeder die gleiche Anzahl von Arbeitern erfordert, 
durch eine genaue Umrechnung auf die Verhältnisse 
des letzten Friedensjahres zurückgeführt sind. Die 
Zahlenwerte sind mithin unmittelbar untereinander

A b b ild u n g  1. A u sb r in g e n  a n  fe r t ig e n  H ü t te n 
e rz eu g n isse n  je  A rb e i te r  u n d  M o n at.

und m it den Friedenszahlen vergleichbar. Be
merkenswert ist, daß das zweite Halbjahr 1922, in 
dem die schlimmsten Auswüchse der Revolutions
psychose bereits abgeebbt waren, und das keinerlei 
nennenswerte Störungen durch Streiks, Verkehrs
schwierigkeiten, Rohstoff- oder Absatzmangel mit 
sich brachte, durchaus gleichmäßig verlief und keinen 
weiteren Anstieg mehr zeigte. Der Wert von rd. 55 % 
des Friedensausbringens muß mithin als das Höchst
maß dessen angesehen werden, was unter dem Drei
schichtensystem bei den jetzt und auf längere Zeit 
hinaus gegebenen Verhältnissen erreichbar ist. Die 
sofortige starke Besserung nach Wiedereinführung 
des vorkriegsmäßigen Zweischichtensystems springt 
stark in die Augen. Der Abfall in den Monaten Mai 
und Juni ist lediglich zurückzuführen auf die durch 
den damaligen Bergarbeiterstreik bedingte Ein
schränkung des Betriebes, der Entlassungen von 
Arbeitern nicht gegenüberstanden. Es bleibt uner
findlich, daß aus solchen tatsächlichen Betriebs
ergebnissen, die von allen Werken in sämtlichen Ver
handlungen zahlenmäßig immer wieder vorgelegt 
wurden, gleichwohl weder von der Regierung noch 
von den Gewerkschaften die nötigen Schlußfolge
rungen gezogen und in die Tat umgesetzt werden. 
Es wäre unverantwortlicher Leichtsinn, wenn man 
unter den gegenwärtigen Verhältnissen vorläufig 
nicht unbeirrt an dem Zweischichtensystem festhielte.

») Vgl. St. u. E. 44 (1924). S. 1101/6.

Nur einer neuen Blüte unserer Wirtschaft, auf die 
wir alle hoffen, die aber erst in Jah r und Tag kommen 
kann, mag es Vorbehalten sein, hier eine Aenderung 
vorzunehmen, die auch dann unter allen Umständen 
rein wirtschaftlich genommen eine Belastung der 
Einzel- und der Volkswirtschaft bleibt, die aber 
vielleicht von einer gesunden Industrie aus anderen 
Gründen getragen werden kann. Daß aber heute die 
deutsche W irtschaft, verkrüppelt und vorbelastet, 
wie sie seit 1918 im Kreise ihrer Wettbewerber auf 
dem W eltmarkt dasteht, dazu nicht in der Lage ist, 
dürfte eine Tatsache sein, über die sich die Vertreter 
aller Welt- und W irtschaftsanschauungen bei vor
urteilsloser Prüfung im Augenblick einig sein müßten.

Gestreift werden soll in diesem Zusammenhang 
noch kurz die Frage, ob nicht durch technische und 
organisatorische Verbesserungen der unvermeidliche 
Rückgang im Ausbringen auf den Kopf des Arbeiters 
bei Wiedereinführung des Dreischichtensystems aus
geglichen werden kann. Es ist von jeher der Fall 
gewesen, daß die nicht von Fachkenntnissen be
schwerte Phantasie des Laien in dieser Beziehung 
überall weit größere Möglichkeiten sieht als der 
Fachmann. Gerade für hüttenmännische Betriebe 
dürfte folgende Feststellung am Platze sein: Es 
handelt sich hier in erster Linie um chemisch metallur
gische Vorgänge, deren Verlauf und Zeitdauer vor 
allen anderen Einflüssen durch den jeweiligen Stand 
der Wissenschaft bestimmt wird. Grundlegende 

Jj Aenderungen, durch welche die Erzeugung an Eisen 
und Stahl in der gleichen Zeiteinheit bei gleicher 
Arbeiterzahl wesentlich gesteigert werden könnte, 
also etwa Parallelen zur Einführung des Thomas
verfahrens oder des Ersatzes der Puddelöfen durch 
den Siemens-Martin-Betrieb, sind im Augenblick und 
auch für die nähere Zukunft nicht zu erwarten. Was 
ferner die Durchbildung der H ütten  nach der ma
schinentechnischen Seite hin angeht, die selbstver
ständlich hier ebenfalls eine sehr wichtige Rolle spielt, 
darf nicht vergessen werden, daß die deutschen Hüt
tenwerke in dieser Hinsicht vor dem Kriege in der 
ganzen Welt als vorbildlich und am weitesten me
chanisiert galten. Leider ist nicht zu leugnen, daß 
dieser deutsche Vorsprung gegenüber den Sieger
staaten, in erster Linie gegenüber Amerika, durch 
den Krieg und seine Nachwirkung zum Teil verloren 
gegangen ist. Es ist aber auch zu bedenken, daß der 
Friede von Versailles einen großen Teil der neuesten 
und besteingerichteten deutschen Werke in Loth
ringen, Luxemburg und Oberschlesien unseren ehe
maligen Feinden überantwortet hat. Wenn also auoh 
durchaus zugegeben werden soll, daß in baulicher 
Beziehung auf den uns verbliebenen Hüttenwerken 
manches geschehen muß, ohne daß sich allerdings 
derartige Umbauten hinsichtlich der Möglichkeit 
einer Arbeitszeitverkürzung auch nur annähernd so 
stark auswirken können, wie das eine geschäftige 
Laienphantasie heute vielleicht vermutet, so bleibt 
doch die entscheidende Frage offen: Wann können 
solche Bauabsichten durchgeführt werden, und wo
her sollen die dazu erforderlichen ungeheuren Geld 
mittel kommen? Daß die ständigen Schwierigkeiten 
seit 1918 und nicht zum mindesten das Verhängnis-
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rolle J ih r  1923 ra  einer ruhigen stetEren F n r r i A W  
der Werke auch in baulicher Hinsicht r ieh t angetan 
waren. weiß jeder. Daß ferner die Inflationszeit und 
der R ahreir brach in seines gurren Auswirkungen 
die Werke trotz aller törichtes, aus sehr durchsich
tigen Beweggründen immer wieder auigestellten Be
hauptungen geldlich auf das anderste «schädig t und 
geschwächt haben, lehrt eis Blick auf den Kursierte!, 
in dem sich die innere Gesundheit und der wahre 
W en industrieller Anligen nüchtern ausdricken. 
Schlagend geht auch die iernhre trostlose Lage der 
rase n ru u strte  aus folgender Zusamrierstell'un: her
vor. welche die wichtigsten Belastungen und die 
Verkaufspreise auf der G ruzelare Oktober 1924
mit den gleich 100 gesetuten, entsprechenden Werten 
des lernen  Friedens; ihres verdrießt.

A u sg a b e n :
L ö sa s  je  Tocne Ferttceneum isa? . . 127*»
Sdcalbenrsae.................................................. 19>
H c c rk e rk e is  ab Z ech e............................. 137
3ßse-ise frei H ü i i e ...........................135
S o a»ed easT  frei H ü n e ......................lä )
K a i k s i e t s ................................................................195
W e u o k .......................................................175
Ccbrocs  .............................................. 130
M aschine-............................................. 140—150
Frachten f ü r  B r e n s s s o S e .................206
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W a is ir a h t ....................................................... 114

Bei solchen Verhältnissen wird es iunger Zeit be
dürfen. bis die rum Weißbktten gebrachten Werke 
wieder so weit ru Kräften gekommen sind, daß sie 
an eine umfassende Xeubaatärigkeit denken kf-nnen. 
die auch dann nicht von heute auf morgen durch
führbar i s t  Soviel ru  der ersten Frage, ob 
rein wirtschaftlich genommen für die nächste Zu
kunft das Ende 1923 wieder einrerührte Zweischieh- 
tensYstem von der Eisenindustrie nunmehr entbehrt 
werden kann.

Was die rweite Frage angeht. nämlich die Unter
suchung. oh die heutLne Arbeitsweise rur Vermehrung 
da- Volksgesundheit und aller kulturellen Bslange 
de- Arbeiterschaft führen muß. so ist auch hier 
leider iestmsteilem daß sich die dahingehenden Be
hauptanger weit mehr durch unklare Gefühisein 
-Stellung und demagogisches Gerede als durch nüch
terne Sachhehkei: kennzeichnen. Föns steht jeden
falls fest: Vor-dem Kriege befand m  nicht nur die 
deutsche Wirtschaft, sondern auch die deutsche 
Yoikugrsundhrit in stetigem Aufstieg. Die stark 
fallende Ziffer der Sterblichkeit, im besonderen der 
Rückgang der Tuberkulose als Volkskrankheit sowie 
die Bevöikerumrsrunahme beweisen das rur Genüge. 
Wie ließe sich auch ferner die Tatsache, daß nicht 
nur das uesante Yolksvermören. sondern auch laut

*1 Unter B eräckskhticung des v o n  Reichssrbei;s- 
Eunistertum  für Terbtndbea erklärten Sdiiedspredts v-sc: 
Iü l O ktober 1Ü24 steig t dte 7.Q-i »u i 135.

*)  Dureäsehniti voa füxtf M orsten.

der Sparkassen- und LcnnstatEnk Einkommen und 
Besitz der breiten Masse erfreulich und stetig an- 
wuchs. m it der Behauptung vereinbarem daß die 
Vorkriegsarbeit'XeiT gesundheitsxemörend und damit 
lernen Endes natürlich auch wirQchaftsxerstäread 
gewesen se i Laß: sich über diese Tatsachen, bezogen 
auf die Vorkriegszeit. schlechterdiags nicht streiten, 
so müssen wir uns auch darüber klar sein, daß das 
Maß von Arbeit, das vor dem Kriege geleistet 
werden mußte und geleistet wurde, auch heute 
■unentbehrlich ist. wenn anders es m it uns nicht noch 
weiter abwärts gehen solL Man kann durchaus iu- 
geben. daß die Kriegs- und die Nachkriegszeit m it all 
ihren gesundheitsschädigenden iunf.üssen keineswegs 
vollkommen überwunden ist. Es f ührt a te r kein Weg 
an der Tatsache vorbei, daß nur vermehrte Arbeit die 
noch bestehenden Nachwirkungen nach und nach 
beseitigen kann. Eine blühende Kultur kann nur auf 
dem Boden einer blühenden Wirtschaft gedeihen, 
und es haben noch stets die Götter vor die Palme den 
Schweiß gesetzt. Die heute dringender als je erfor
derliche angestrengteste Arbeit muß also vom 
deutschen Volke verlangt und kann auch von ihm 
geleistet werden. Das trifft um so mehr zu, als bei 
der Wiedereinführung des Zweisehichiensystems die 
Iksrindige Wechselsehiehi rrundsitrlieh  wegfiri. 
durch die vor dem Kriege bei den auch Sonntags 
durchlaufenden Betrieben der Uebergang von der 
Tag- rur Nachtschicht vollzogen wurde. Diese 
Aenderung bedeutet vom sozialen und gesundheit
lichen Standpunkte aus gesehen außerordentlich viel; 
sie wird aber, nachdem sie trotz der erheblichen be
trieblichen Bedenken seinerzeit von den Arbeitgebers 
zugestanden wurde, heute bei der Erörterung der 
ganten Frage durch die Gewerkschaften aus guten 
Gründen totgeschwiegen und auch in der Oeffentlieh- 
keit nicht nach Gebühr gewartet. K e  Dinge liegen 
heute so, daß auch der Hochofenarbeiter bei An
wendung das sogenannten VnlHiiww  Systems, das 
von vornherein auf den meisten Werken durchge- 
tührt wurde, an jedem Sonntag 24 st Freizeit 
nat. die im regelmäßigen Wechsel entweder von 
Sonntag früh 6 Uhr VE Montag früh 6 Uhr oder von 
Sonntag abends 6 Uhr bis Montag abends 6 Uhr 
oder von Samstag abends 6 Uhr bis Sonntag abends 
6 Uhr läuft. Es ist nicht ohne Reiz, festzustellen, daß 
gerade die Sonntagsregelung bei dem Yölkunger 
Zweischichtensystem noch günstiger E t als beim 
Dreischichtensystem, das dem Hochofenarbeiter 
einen Sonntag S st. einen Sonntag 16 st Arbeits
zeit auferiect und :~-.m erst den dritten Sonntag 
frei läßt. Durchschnittlich arbeitet er hier also 
Sonntags S st. beim Zweisehiehtensvstem dagegen 
5 Stunden. Bei solcher Sachlage E t die unlängst von 
dem ReichsarbeitsminEter erfolgte Ankündigung 
nicht recht ru  verstehen, daß gerade m it Rücksicht 
auf die Sonntagsarbeit für die durchlaufender Be
triebe die je tzt gültige Regelung nicht mehr beihe- 
halten werden könne.

Wie steht es nun m it der körperlichen Inanspruch
nahme des Feuerarbeiters im Hütten betriebe, wie 
E t sie ru  bewerten vom gesundheitlichen Stand
punkte aus im Vergleich zu der Arbeit in der weiter
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verarbeitenden Industrie? Man begegnet immer 
wieder der Auffassung, als würde vom Hütten
arbeiter ununterbrochene schwerste körperliche Ar
beit unter denkbar ungünstigen gesundheitlichen 
Verhältnissen verlangt, und als habe er seine gesamte 
Kraft in weit stärkerem Maße zu verausgaben als 
irgendein anderer Arbeiter. Wie solche Auffassung 
bei der allgemein verbreiteten Unkenntnis der ta t
sächlichen Betriebsverhältnisse zustande kommt, ist 
nach dem eingangs Gesagten nicht weiter verwunder
lich. Dem Laien muß gelegentlich einer kurzen Be
sichtigung der gewaltige Betrieb des Hüttenwerkes, 
in dem Feuer und Hitze, schnell bewegte flüssige 
oder glühende Eisen- und Stahlmassen das Auge 
fesseln, nur allzu leicht solche Gedanken nahelegen. 
In Wirklichkeit sieht aber gottlob das Bild anders 
aus. Die Arbeitsvorgänge im Hüttenwerk verlaufen 
der Natur der Sache nach mit Unterbrechungen, sie 
nehmen also die Arbeitskraft immer nur zeitweise 
in Anspruch, Daraus folgt, daß, zeitlich genommen, 
Sich’ die Aufgabe des Hüttenarbeiters zu einem 
großen, teilweise sogar zum größten Teil darauf 
erstreckt, den Gang der laufenden Vorgänge zu über
wachen und nur dann einzugreifen, wenn entweder 
eine Störung im normalen Verlauf eintritt oder aber, 
wenn ein neuer Abschnitt des Vorganges beginnt. 
In dieser Tatsache liegt das ausgleichende Moment, 
das aber auch in seiner Wirkung so stark ist, daß eine 
körperliche Ueberbeanspruchung des Hüttenarbeiters 
auch beim’ Zweischichtensystem nicht eintritt. GeAviß 
müß der Arbeiter am Ofen und an der Walze zeitweise 
stark zufassen und dann vorübergehend stärker 
arbeiten als beispielsweise der Maschinenarbeiter 
der Weiterverarbeitung. Dieser aber, man denke an 
den Automatendreher oder an den Arbeiter am 
Fordschen Conveyerband, hat seine Aufmerksamkeit 
Ständig zusammenzufassen. Die Inanspruchnahme 
seiner Muskelkraft ist gewiß kleiner als bei dem 
Schmelzer; dafür werden aber seine Nerven durch 
die Notwendigkeit, ununterbrochen Gedanken und 
Aufmerksamkeit auf das vorliegende Arbeitsstück 
zu richten, in weit stärkerem Umfange in Anspruch 
genommen, so daß man in vielen Fällen durchaus 
darüber streiten kann, wer am Ende der Schicht 
stärker ermüdet ist. Gewiß haben die Verhält
nisse nicht immer so gelegen; es wäre aber falsch, 
über die technische Entwicklung der Hüttenindustrie 
im letzten Jahrzehnt vor dem Kriege hinwegzugehen 
und auch heute noch die Verhältnisse vorauszusetzen, 
die im alten Puddelwerk oder zu unserer Großväter 
Zeiten in einem Walzwerk bestanden haben mögen, und 
die das malerisch so glänzende, aber heute technisch 
unmögliche Bild M enzels: „Das Eisenwalzwerk“ 
wiedergibt. Früher wurde tatsächlich unter den 
schwierigsten Verhältnissen Arbeit und Massen
bewegung im Hüttenwerk in größtem Umfange von 
Hand geleistet; heute hat in erster Linie die Maschine 
diese Rolle übernommen, die ihrerseits willig (jer 
lenkenden Hand des Arbeiters folgt und seine Mus
keln schont. Sie fördert den Möller auf den Hoch
ofen und kippt ihn ohne Inanspruchnahme mensch
licher Kraft hinein. Wo früher der einzelne Möller
wagen von Hand in die offene Gicht zu stürzen war,
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steht heute kaum noch ein Mann auf der Gichtbühne. 
Die Maschine stopft m it Druckluft den Eisenstrom 
zum Schluß des Abstiches ab. Sie beschickt den 
Martinofen und den Koksofen und hebt deren Türen; 
sie befördert m it Rollgängen den Walzstab, und nur 
ein jugendlicher Arbeiter steuert aus sicherer Ent
fernung m it einem Straßenbahnkontroller die Be
wegung. An Stelle der Dachwippen, mit denen früher 
hinter dem Triowalzwerk der Stab von Hand vor deh 
oberen Stich gehebelt wurde, sind m it Druckwasser 
oder elektrisch betätigte Hebe- und Wipptische ge
treten. Die Maschine setzt Knüppel und Blöcke in 
den Stoßofen des Walzwerks ein und übernimmt 
die Weiterbewegung, die früher von Hand mit der 
Stange erfolgen mußte. Kurzum, an allen Ecken 
und Enden hat sich das Bild grundlegend geändert. 
Es war gut und notwendig, daß die starke maschinen
technische Durchbildung der Hüttenwerke vor dem 
Kriege kam; notwendig im Hinblick auf die Steige
rung unserer Erzeugung und die Herabsetzung der 
Selbstkosten, gut und erfreulich aber auch im Hin
blick auf die dadurch bedingte unendlich große Ent
lastung der menschlichen Arbeitskraft.

In der hüttenmännischen Arbeit spielt der Begriff 
Arbeitsbereitschaft eine ganz andere Rolle als in 
den anderen Industrien. Man kann durchaus zu
geben, daß es kaum zu vertreten wäre, wenn ein 
Arbeiter ununterbrochen 10 st am Tage an der 
von flüssigem Eisen erfüllten Abstichrinne des Hoch
ofens arbeiten müßte, wenn seine Tätigkeit im Martin
werk dauernd darin bestände, den Herd zu flicken 
und Schlacke abzuziehen, oder wenn ihm obliegen 
würde, ebenso ohne Unterbrechung Stab für Stab 
in die Walze einzuführen, wie der Automatendreher 
Mutter für Mutter in das F utter seiner Bank spannt 
und dort fertigstellt. In W irklichkeit aber handelt 
es sich für den H üttenarbeiter immer um kürzere 
Zeiten starker körperlicher Inanspruchnahme, die 
dann von erneuter Arbeitsbereitschaft abgelöst 
werden. Ist der etwa 20 min dauernde Abstich 
am Hochofen heraus, so ist die Rinne instandzusetzen, 
und es folgt eine stundenlange Zeitspanne, in der 
der Schmelzer nur den Gang des Ofens zu über
wachen und darauf zu achten hat, daß Winddruck 
und Windmenge den vorgescluiebenen Wert behalten 
und in der Kühlwasserzuführung keine Störung ein
tritt. H at der Martmofen seinen Inhalt entleert und 
ist dann der Herd geflickt, so wird von dem Kran
führer maschinell neu eingesetzt, was noch vor 
25 Jahren von der Hand der Schmelzer Stück für 
Stück geschah. Diese haben jetzt ihrerseits den 
etwa 8 bis 9 st erfordernden Schmelz- und 
Frischvorgang zu überwachen. Die Umstellung der 
Luft- und Gasventile, die Entnahme von Proben und 
was sonst in dieser Zeit für Ansprüche an die Ofen
leute herantreten, sind im Vergleich ziir eigentlichen 
Feuerarbeit so geringfügiger Natur, daß diese Zeit 
der Arbeitsbereitschaft und Nebenarbeit reichliche 
Erholung von der kurzen Zeit schwerer körperlicher 
Anstrengung bietet. Im Walzwerk liegen die Dinge 
nicht anders. Zunächst ist hier die Arbeitsteilung 
weitgehend durchgeführt. Der einzelne Arbeiter hat 
beim Walzen eines Stabes nur bestimmte einzelne
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Handgriffe, sei es am Vor- oder Fertiggerüst, sei es 
vor oder hinter der Straße, zu leisten, nach deren 
Erledigung er frei ist, bis der nächste Stab kommt. 
Hierdurch ergeben sich, in der Summe betrachtet, 
zumal bei schweren und mittleren Profilen, die eine 
große Anzahl von Stichen erfordern und nicht in 
Schnellzugsgeschwindigkeit abgewalzt werden kön
nen, außerordentlich große Unterbrechungen seiner 
Inanspruchnahme. Dort, wo wirklich von einem 
nahezu ununterbrochenen Betriebe geredet werden 
kann, d. h. bei Fein- und Drahtstraßen, sind von 
jeher Ersatzleute gestellt worden, die im regelmäßigen 
Wechsel einspringen. Schließlich machen die in 
letzter Zeit in steigendem Umfange eingeführten 
kontinuierlichen Straßen das Anfassen des Walz
gutes mit der Zange vollkommen, überflüssig. Die 
Natur des Betriebes im Walzwerk führt zudem zu 
so vielen unvermeidlichen Unterbrechungen, daß 
auch hier von einer durchlaufenden und übermäßig 
starken Feuerarbeit nicht geredet werden kann. 
Jeder Walzen Wechsel, jeder Uebergang auf ein 
anderes Profil ruft die Umbaukolonne auf den Plan 
und bedeutet daher für die Walzer mehr oder minder 
lange Unterbrechungen ihrer eigentlichen Tätigkeit. 
Im Thomaswerk ist gewiß schwere Arbeit zu leisten 
beim Fertigmachen der Schmelze und beim Ab
drücken der Mündungsbären; steht aber die Birne 
im Kamin, so ist sie für die Blasdauer von 20 min 
jeglichem Eingriff der menschlichen Hand entzogen. 
Kurzum, welchen hüttenmännischen Betrieb immer 
man bis in die Einzelheiten hinein studieren mag, 
überall t r i t t  der Begriff der zeitweiligen Arbeit, 
unterbrochen durch Arbeitsbereitschaft, als kenn
zeichnendes Merkmal hervor.

Auch die gesundheitlichen Verhältnisse des H üt
tenbetriebes sind in den letzten 20 Jahren ganz 
wesentlich besser und günstiger geworden. Durch 
den Fortfall der offenen Gicht ist die Gasbelästigung 
am Hochofen auf einen Bruchteil des früheren Um
fanges zurückgegangen, die Gasreinigungen sind 
wesentlich verbessert worden; die Kinderkrankheit 
der alten Gasmaschinen, die sich durch blasende 
Stopfbüchsen und undichte Anlaßventilspindeln kenn
zeichneten, gehören der Vergangenheit an. In den 
Martinwerken wird in steigendem Umfange m it Hoch- 
und Koksofengas geschmolzen, so daß die Gasgene
ratoren stillgesetzt werden konnten. Ebenso sind 
auch in den Walzwerken die alten Halbgasfeuerungen 
in größtem Umfange durch Hochofen- und Koksofen
gasbrenner ersetzt. Schließlich sind alle neuen Ma
schinenhäuser, Ofen- und Walzwerkshallen hoch und 
luftig ausgeführt und strafen den in  alter Zeit be
rechtigten Ausdruck „H ü tten“ Lügen.

Um die Frage der Arbeitsbelastung der Feuer
arbeiter einwandfrei zu klären, sind von der Friedrich- 
Alfred-Hütte genaue Messungen für bestimmte cha
rakteristische Arbeitergruppen vorgenommen worden, 
welche die Zeitabschnitte der Arbeit, der Arbeits
bereitschaft und der Pausen in ihrer zeitlichen Aus
wirkung klarstellen (s. Zahlentafel 1). Die Ergebnisse 
sind für den Fachmann nicht überraschend, vielleicht 
aber doch dazu angetan, dem Laien eine richtigere

Z a h l e n t a f e l  1. A u f t e i l u n g  d e r  A r b e i t s z e i t .

Tatsäch
liche

Arbeit

Arbeits-
bereit-
Fchaft

Pause
Zu

sammen

H o c h o f e n : st min st min et min st

2 . S c h m e lz e r  . . . . 8 32 1 18 2 1 0 1 2

2 ......................................... 7 31 1 38 2 51 1 2

2 . „  . . . 7 59 1 1 2 2 49 1 2

G ic h ta rb e i te r  . . . 9 1 2 — 27 2 2 1 1 2

fy . . . 6 59 1 1 2 2 49 1 2

»1 . . . 7 53 — 2 2 3 45 1 2

E is e n t r ä g e r  . . . . 6 44 — 23 4 53 1 2

>J • » • 5 39 J— 50 5 31 1 2

E r z f a h r e r  . . . 8 0 1 1 — 2 59 1 2

fJ ............. 7 09 1 05 3 46 1 2

T h o m a s  w e r k  :
2 . K o n v e r te rm a n n 6 47 2 48 2 25 1 2

2 . « 44 3 53 1 23 1 2

1. G e sp a n n m a c h e r 6 29 3 19 2 1 2 1 2

G e s p a n n m a c h e r
4
5

58
55

5
4

2 0

45
1

1

42
2 0

1 2

1 2
G ru p p e  a u s  3 A rb . | 5 51 4 37 1 32 1 2

M a r t i n w e r k :
2 . S c h m e lz e r  .. . . . 3 49 5 34 2 37 1 2

2 . „  . . . . 6 49 2 36 2 35 1 2

G a ss to c h e r  (G e n e ra 
to re h a rb e i te r )  .  , . 4 0 5 4 30 3 25 1 2

G a ss to o h e r  (G e n e ra 
to r e n a r b e i te r )  . . . 5 19 5 13 1 28 1 2

W a l z w e r k :
1. T ie fo fe n m a n n 9 1 0 — 24 2 26 1 2

2 . ■ 8 50 _ 28 2 42 1 2

S te u e rm a n n  d e r  B lock - 
S t r a ß e n ..................... 9 0 5 1

2 55 1 2

S te u e rm a n n  d e r  B lock -
■ : s t ' r a ß e n ..................... 8 25 2 3 0 1 05 1 2  .
j V o rw a lz e r  Sohiene,n-

u n d  K n ü p p e ls tr a ß e 6 24 4 25 1 1 1 1 2

F e r tig w a lz e r  sch w .
F e r t ig s t r a ß e  . . . 7 ' 47 3 18 j k 55 1 2

2 . O fe n m a n n , M it te l
s t r a ß e  ...................... 8 07 1 0 2 2 51 1 2

2. O fe n m a n n , M itte l-
s t r a ß e  . . . . 7 49 2 43 1 28 1 2

Vorstellung von der Arbeit des Hüttenmannes zu 
vermitteln, als es die vorherrschende rein gefühls
mäßige Einstellung vermag. Sämtliche Zeitmes
sungen sind mehrfach vorgenommen, und nur solche 
Ergebnisse sind hier verwertet, die sich bei wieder
holter Prüfung als normal und durchschnittlich er
wiesen.

Ein W ort noch zu den Begriffen „Pause“ und 
„Arbeitsbereitschaft“ . Als „Arbeitsbereitschaft“ sind 
diejenigen Zeitabschnitte bewertet, in denen der 
Arbeiter durch keine Arbeitsleistung körperlich in 
Anspruch genommen wird, aber an seiner Arbeits
stelle— sei es stehend, sei es sitzend — verbleiben 
muß. E r hat dabei den Arbeitsvorgang zu beauf
sichtigen und muß gewärtig sein, in jedem Augen
blick wieder einznspringen, wenn der Betrieb dies 
verlangt. Man könnte meines Erachtens noch weiter
gehen und der Arbeitsbereitschaft zurechnen alle 
diejenigen Zeitabschnitte, die im Vergleich zu der 
eigentlichen Arbeit des Schmelzers, Walzers, Ofen
mannes usw. eine ausgesprochen geringe körperliche 
Anstrengung erfordern, die ohne weiteres von jedem 
jugendlichen Arbeiter bewältigt werden kann, so daß 
diese Abschnitte den Begriff, einer starken Erholungs
möglichkeit in sich schließen. Es sei aber ausdrück-
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lieh betont, daß diese weitergehende Fassung des 
Begriffes Arbeitsbereitschaft in den nachfolgenden 
Untersuchungen nicht angewandt ist, und daß hier 
unter Arbeitsbereitschaft nur solche Zeitabschnitte 
aufgeführt sind, in denen der Arbeiter weder Hand 
noch Fuß zu rühren braucht. Zum Begriff „Pause 
gehört die Entbindung des Mannes nicht nur von jeder 
Arbeit, sondern auch von jeder Verantwortung. Es 
handelt sich also hier um Zeiten, die ihm zur beliebigen
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daß seine Pausen unter Umständen verschoben oder 
auf mehrere Einzelabschnitte verteilt werden. Daß 
der Mann dabei nicht schlechter fährt als der Werk
stattarbeiter, dem die Glocke regelmäßig den Beginn 
und das Ende seiner Freizeit ankündigt, geht aus der 
Tafel hervor. Einige der Messungen sind in den 
nachstehenden Abbildungen 2 bis 9 wiedergegeben, 
die ein übersichtliches Bild von dem zeitlichen Ver
lauf der Inanspruchnahme der einzelnen Arbeiter
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A b b ild u n g  2.
A rb e i ts fa h rp la n  e in e s  S ch m e lze rs  am  H o ch o fen .

Verwendung und Erholung freigegeben werden, wobei 
es allerdings gleichgültig bleibt, ob er sich von der 
Arbeitsstelle entfernt, wie das in der überwiegenden 
Zahl der Fälle geschieht, oder ob er es vorzieht, im 
Betrieb zu bleiben, dort zu essen und zu ruhen. Man 
sieht, zunächst aus der Zusammenstellung der Messun-

A b b ild u n g  3.

A rb e i t s f a h rp la n  e in e s  E i s e n t r ä g e r s  a m  H o c h o fe n .

geben. Es geht aus diesen Schaubildern hervor, daß 
von einer Ueberlastung keineswegs die Bede sein 
kann, und daß der H üttenarbeiter auch bei dem heu
tigen Zweischichtensystem sehr wohl zu dem Maß 
von Erholung und Arbeitsunterbrechung kommt, 
auf das er billigen Anspruch hat, und das 'Zum Besten

s t

6 -7

0 5 t
M r
y

rr
5  J

tc  
0  J

r,
S 0 'S 0 s

P rt
m in

¥3

e /i
%

71,7

Bere
m in

17

.'sch.
%

283

flau
m in

<se
%

7-9

8 -9

9-70

»•••
— - - - - -

39

37

¥6

65

67.7

76.7

27

6

7¥

35

73,3

233

21 35

10-17

71-72

»*.
. .. ...

36

¥3

533

71,7

25

77

¥1,7 

283 - -

7 -2 - - - 7¥ 2333 7 77.7 39 65

2 -3 -- 60 100

3 -¥ — — 39 65 21 35 — —

¥ -5 . . . - ■- . . . — . . . •— 3¥ 56,7 7¥ 23,3 12 20

5 '6 - - — 30 SO 17 28,3 73 21,7

|
$

Z-H onverter-
m a nn

So mm
¥07

%
5553

m tn
768

%
2333

m /n
7¥5

%
20,7¥

1 Thom as w er h Z eichen. P r  h e it mmmß e re itsc h a ft----P a u se

s t
A f / n u t e n  

5  70 75 20 25 30 35  ¥0 ¥5 50 55
P rh e it 

m in, %
Bere
m in

tsch.
%

Pol
m in

tse
%

6 -7 - - - 39 65 27 35 ~ -m

7 -8 rnmm .  — 36 60 75 25 9 75

8 -9
----

¥0 66,6 70 76.7 10 767

9-70 3¥ 56.7 27 35 5 83

70-77 37 52 29 ¥8

77-72 . . 37 62 2 ? 38 — —
72-7

-----
27 ¥5 5 8 3 28 ¥6.7

7 -2 - -  - - - — — — 15 25 5 8.3 ¥0 667

2 -3 - • - - 26 <05 29 ¥83 6 83

3 -¥ - - ¥2 70 18 30 — —

¥ -5 _ ¥0 666 ¥ 75 71 793

5 -6 fc= - - _ - - 22 37 1¥ 23 2¥ ¥0

1

ir-f•SporYvm7Ch€T L» m m
389

%
5¥

mrn
799

■v
27,6

m/n
732

%M¥
$ Thom asr/eeh j Zeichen: » »  /trhe rt -" ß e rv r'tsch a C ---- Pa use

A bbildung 4.
A rb e i ts f a h rp la n  e in e s  K o n v e r te rm a n n e s .

gen, daß die immer wieder verbreitete Lesart, als 
gäbe es im Hüttenbetrieb gar keine Pausen und als 
betrüge die Arbeitszeit nicht 10, sondern 12 st, durch
aus im Widerspruch zu den Tatsachen steht. Gewiß 
erfordert der Betrieb eines Hüttenwerkes, der perio
disch ist und nicht immer zu den gleichen festen 
Zeiten unterbrochen werden kann, eine gewisse Be
weglichkeit in den Pausen. Man kann eine Maschinen
fabrik von 12 bis 1 y2 Uhr stillsetzen, nicht aber den 
Hochofen oder ein Martinwerk. Der Produktions
arbeiter des Hüttenbetriebes muß also damit rechnen,

A b b ild u n g  5 .
A rb e i ts f a h rp la n  e in e s  G e s p a n n m a c h e rs  im  T h o m asw erk .

der Volksgesundheit gefordert werden muß. Wesent
lich ist dabei die Feststellung, daß sich Arbeit, 
Arbeitsbereitschaft und Pausen in glücklicher Weise 
ablösen. Hierin liegt wohl die wesentlichste Ursache 
für die Verhinderung jeder unzulässigen Ueber- 
beanspruchung. Bei dieser Gelegenheit darf auch 
wohl darauf hingewiesen werden, daß die von gewerk
schaftlicher Seite so leidenschaftlich geforderte zu
sammenhängende Achtstundenschicht, die möglichst 
von keiner, höchstens aber von einer kurzen Pause 
unterbrochen werden soll, gerade mit gesundheitlichen
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Erwägungen ernsthaft niemals begründet werden 
kann. Niemand ist imstande, ständig täglich 8 st ohne 
Unterbrechung zu arbeiten. Darunter muß nicht nur 
die Erzeugung, sondern vor allem auch die Gesundheit 
des Arbeiters leiden. Der wahre Grund für die gewerk
schaftliche Forderung, der so gern schamhaft ver
schwiegen wird, ist unschwer als das Streben nach mög
lichst zusammenhängender Freizeit, selbst auf Kosten 
von Arbeitsleistung und Gesundheit, zu erkennen.
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A bbildung 6.
A rbeitsfahrplan eines Schmelzers im M artinwerk.

Es könnte vielleicht der Einwand gemacht werden, 
daß die Messungen offensichtliche Mängel in den 
Betriebsmaßnahmen offenbarten, und daß es bei 
besserer Einteilung möglich sein müsse, die von dem 
Mann verlangte Arbeit so zusammenzulegen, daß 
er in 8 st seine Aufgabe voll erledigt habe und auch

Martin- oder die Blasdauer einer Thomascharge, sind 
in der Eigenart des Betriebes begründet und lassen 
sich leider bis heute noch nicht durch Beschlüsse von 
Gewerkschaftsversammlungen oder sozialpolitischen 
Tagungen aus der Welt schaffen. Gewiß wird eine 
planmäßige Durchdringung durch genaue Zeit
studien noch die eine oder andere Ersparnismöglich
keit an Leuten m it sich bringen; allzuviel nach dieser 
Richtung hin darf man aber nicht erwarten. Der

s t S
P t / n u  f  e n  

0  75 20 25  30 3 S  oO O S SO  S S
F rt

rrr/rr
le/t

%
Per,
rrr/rr

MYscfi
%

Pa
rrr/rr

ase
%

57,7 08/3
8 -3 27 05 27 35 72 20

30,5

OO 730 76 26.6

72-7 - - -< — - - - - -■ ■ - — — 3 75 78 30 33 S S

27m
20 33,0 37 67,6

23 23 3,0

70 05 285

s-s - - — - - - - - - 25 07,7 77 283 78 30

■s rrrrrr % rrrrrr °/o rrrrrr %
378,6 oo.J J7JS 035 88 125

* 1 oerreratorerr 
M M  fíerpe/vF Ze/c/ren: ~/7nßevYm ß e n e //sc/7 a /Y — --- P a u se

A bbildung 7.
A rbeitsfahrplan eines Gasstochers.

Zusammenfassung der Arbeit des einzelnen Mannes, 
die in der Fertigindustrie durchaus möglich und auch 
durchweg verwirklicht ist, indem man ihn durch die 
Einrichtung besonderer Transportkolonnen, durch 
Werkzeugschleifereien, durch besondere Einrichter 
usw. von allen Zwischenarbeiten befreit und
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A bbildung 8.
A rbeitsfahrplan  eines Fertigw alzers.

nicht länger auf dem Werke festgehalten zu werden 
brauche. Diese Schlußfolgerung ist falsch. Der 
hüttenmännische Betrieb bedingt, wie bereits mehr
fach erwähnt wurde, seiner ganzen N atur nach zum 
großen Teile eine überwachende, als Arbeitsbereit
schaft anzusprechende Tätigkeit, die für einzelne 
Arbeitergruppen, z. B. die Gasmaschinisten, sogar die 
eigentliche, ganz überwiegende Anforderung darstellt. 
Der Arbeiter muß zur Stelle sein, und alle Zwischen
zeiten, handele es sich nun um die Zeit zwischen zwei 
Abstichen am Hochofen, um die Schmelzdauer einer

A b b i ld u n g  9 .
A rbeitsfahrplan eines Ofenmannes im Walzwerk.

ausschließlich für seine eigentliche Aufgabe 
freimacht, sind im Eisenhütiengewerbe nur sehr 
enge Grenzen gezogen. Im Eisen schaffenden 
Gewerbe bedeutet Verkürzung der Arbeitszeit und 
Wiederabschaffung des Zweischichtensystems den 
Rückfall in die geradezu kläglichen Erzeu
gungsverhältnisse der Jahre 1918 bis 1922, die 
schon längst die Werke zum Erliegen gebracht 
haben würden, wenn nicht der trügerische Schein 
der Inflation den wahren Stand der Dinge ver
schleiert hätte.
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Aus diesen Tatsachen die richtigen Schlüsse zu 
ziehen und auch dem ganzen Volke gegenüber den 
Mut zur Wahrheit und Klarheit aufzubringen, wäre 
die Pflicht aller derer, die an verantwortlicher Stelle 
stehen und berufen sind, an den Fragen des Wieder- 
aufoaues von S taat und Wirtschaft mitzuwirken. 
Falsche Gefühlsseligkeiten und das Hinschielen nach 
dem glücklicheren Ausland müssen letzten Endes zum 
Unheil in erster Linie derer ausschlagen, in deren Dienst 
man sich mit seinem Vorgehen zu stellen geglaubt hat.

ln diesem Zusammenhang soll zum Schluß auch 
noch kurz die ausgleichende Lösung gestreift werden, 
die das Reichsarbeitsministerium im Auge zu haben 
scheint. Nach dem Aufsatz des Herrn Reichsarbeits
ministers im Reichsarbeitsblatt4) mußte man an
nehmen, daß auch die deutsche Regierung bei der 
unsäglich schweren Vorbelastung der deutschen 
Industrie eine Vollziehung des Washingtoner Ab
kommens zurzeit für unmöglich halte. Es scheint 
allerdings, als ob seit der Zusammenkunft der Ar- 
beitsminister in Bern dieser Standpunkt ins Wanken 
geraten sei, und als ob man jetzt schleunigst zum 
mindesten einem Ausgleich zustrebe, der eine E nt
lastung für die Feuerarbeiter im Hüttenbetriebe und 
vor allem für die in den auch Sonntags durchlaufenden 
Betrieben beschäftigten sogenannten Schwerstarbeiter 
bringen soll. Die dahingehenden Pläne, die augenblick
lich de n sozialpolitischen Ausschuß des Reichswirt- 
schaft.-rates zur Begutachtung vorliegcn, mögen auf 
den ersten Blick bestechen, erweisen sich aber bei 
eingehender sachlicher Prüfung als unausführbar und 
kaum weniger vernichtend für die Wirtschaft als 
andere weitergehende Vorschläge. Zunächst muß 
nach den vorstehenden Ausführungen der geplanten 
Sonderregelung, die durch Ausführungsbestimmungen 
zum § 7 der Arbeitszeit-Verordnung vom 17. Dezem
ber 1923 erfolgen soll, die innere Berechtigung durch
aus abgesprochen werden. Sie schafft zudem un
endliche Schwierigkeiten und wird durchweg bei 
allen Beteiligten ein so starkes Gefühl der Ungerech
tigkeit auslösen. daß sie niemals zu einer Beruhigung 
der Betriebe und der Arbeiterschaft führen kann. 
Zunächst setzt sich der Entwurf unbedenklich über 
die Tatsache hinweg, daß es betrieblich unmöglich 
ist, innerhalb derselben Betriebsabteilung für ver
schiedene Arbcitergrupnen verschiedene Schicht
zeiten fcstzusetzen. Weiden beispielsweise die Gichter 
des Hochofens auf 8 st gesetzt, die Erzfährer dagegen, 
die weder mit Gas noch mit Hitze in Berührung kom
men, auf der bisherigen Schichtzeit gelassen, sq 

arbeiten jene nicht 8, sondern höchstens 6% st. Die 
Erzfahrer machen, was betrieblich durchaus zulässig 
ist, eine Mittagspause, und die Gichter, die mit ihnen 
Hand in Hund arb^jten müssen, stehen während 
dieser Zeit ohne jede Beschäftigung da und haben 
ihre Schicht beendet, kurz nachdem die Erzfahrer 
nach der Mittagspause wieder zur Arbeit antreten. 
Gleiche Beispiele lassen sich aus allen Betrieben an
führen. In sich zusammenhängende Arbeitergruppen 
des gleichen Betriebes müssen durchaus die gleiche 
Schichtzeit haben, wenn nicht der Betrieb überall
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und ständig Schaden leiden soll. Eine Berück
sichtigung der Belastung und Wertigkeit der einzelnen 
Arbeiter, die durchaus nötig ist, kann nur in der Be
zahlung (vgl. Abb. 10), niemals aber in einer Differen
zierung der Arbeitszeit erfolgen. Diejenigen Arbeiter
gruppen, denen die bevorzugte Sonderstellung hin
sichtlich der Arbeitszeit nicht eingeräumt würde, 
werden sich stets benachteiligt fühlen, immer wieder, 
und zwar m it tatkräftiger Unterstützung der Gewerk
schaften, ihre eigene nicht geringere Schutzbedürftig
keit betonen und nicht ruhen und nicht rasten, bis 
sie ihrerseits ebenfalls in das Vorrecht der verkürzten 
Arbeitszeit getreten sind. Daß aber eine solche Zeit 
des ständigen Kampfes nicht dazu angetan ist, die 
Erzeugung zu steigern und die daniederliegende 
W irtschaft neu aufzubauen, ist klar. Das Ende vom 
Liede würde sein, daß in kurzer Zeit der unter
schiedslose Achtstundentag wieder da wäre. Das 
Herauslassen der Pförtner, Boten und einiger Werk
stättenarbeiter kann diese Tatsache praktisch nicht

Abbildung 10. Lohnstaffelung im Thomas werks
betrieb. Die seit dem Kriege eingeführten 

Sozialzulagen sind n ich t berücksichtigt.

aus der Welt schaffen. Es ist eben ein grundsätzlicher 
Irrtum  des Reichsarbeitsministeriums, zu glauben, 
daß man schematisch vom grünen Tisch aus ohne 
Berücksichtigung der technischen Eigenart der ein
zelnen Werke eine allgemeine Einteilung der Beleg
schaft der Hüttenwerke vornehmen könne, ohne an 
allen Ecken und Enden der Wirklichkeit Zwang an
zutun und Ungerechtigkeiten über Ungerechtigkeiten 
zu schaffen. Die Unzulänglichkeit des Entwurfes sei 
noch kurz an zwei Beispielen dargetan: Es unterliegt 
— auch in gewerkschaftlichen Kreisen — keinem 
Zweifel, daß am Hochofen die schwerste körperliche 
Arbeit nicht von den Schmelzern, sondern von den 
Erzfahrern zu leisten ist. Jene fielen, da sie zeitweise 
der Hitze ausgesetzt sind, unter den Begriff der 
schutzbedürftigen Feuerarbeiter, diese dagegen haben 
weder mit Feuer, noch Gas, noch Hüttenstaub irgend 
etwas zu tun und würden daher nach wie vor die 
bisherige Arbeitszeit verfahren. Wollte man sie eben
falls in den Kreis der Bevorzugten einbeziehen, so 
besteht kein sachlicher Grund mehr, den Ablader
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auf der Erzbahn oder im Hafen anders zu behandeln. 
Daß sich dann aber noch die Reparaturwerkstätte des 
Hochofens nur nach verlorenem erbitterten Kampf be
reitfinden würde, weiter 10 st zu arbeiten, ist keinem 
Kenner der Arbeiterseele zweifelhaft. Arbeiter des 
Thomaswerkes sind in der Vorschlagsliste desReichs- 
arbeitsministeriums überhaupt nicht genannt.offenbar, 
weil man hier die Schutzbedürftigkeit als um stritten 
ansah. nachdem aus ganz anderen Gründen die Ge
werbeaufsichtsämter großer Industriebezirke (Sieger
land, Sachsen, Süddeutschland), Thomaswerke kaum 
vorschlagen konnten. Man erkennt an diesen Bei
spielen, wie unmöglich der Entwurf ist, und wie schnell 
die Praxis zu einer ganz ungeahnten Erweiterung der 
für die Achtstundenschicht vorgesehenen Arbeiter
gruppen führen müßte, sobald erst an einer einzigen 
Stelle der Anfang gemacht ist. Die Absicht des 
Arbeitsministeriums, die zurzeit untragbaren wirt
schaftlichen Nachteile des Achtstundentages durch 
seinen Vorschlag zu vermeiden, wird daher in der 
rauhen Wirklichkeit kläglich zuschanden werden.

Der so gern in den Verhandlungen gemachte 
Hinweis auf den Bergbau und einzelne Metall
industrien, in denen bereits längst verschiedene 
Arbeit-Zeiten bestehen, ist für das Eisenhütten
gewerbe nicht stichhaltig. Dort handelt es sich um 
organisch, zum Teil auch aus betrieblichen und wirt
schaftlichen Gründen schon vor dem Kriege Ge
wordenes, hier würde man durch diktatorische Ver
fügungen vom grünen Tisch aus die W irtschaft un
trüglich belasten, aber niemals die erstrebte und zu 
erstrebende Gerechtigkeit schaffen. Schließlich ist 
darauf hinzuweisen, daß die ganze Arbeitszeitfrage

Umschau.
Wärmebehandlung von Schnelldrehstahl.

A. E. M ac F a r l a n d 1) empfiehlt zum H ärten  von 
Schnelldrehstahl die Benutzung dreier Oefen, deren Tem
peraturen 515— 540, 815-—870 bzw. 12(i0—1300° be
tragen. Hie fertig bearbeiteten und geglühten Werkzeuge 
werden zuerst im  Ofen 1 vorgewärmt, dann in den Ofen 2 
gebracht, in dem sie eine hinreichend lange Zeit verbleiben, 
darauf im d ritten  Ofen auf die erforderliche H ärtetem 
peratur gebracht, in Oel abgeschreckt und in einem Blei
oder Salzbade auf 565° angelassen. /' 1s Vorteile dieser 
doppelten Vorerhitzung gibt Verfasser folgende an: Ver
ringerte Zunderbildung, erhöhte Produktion und Ver
meidung von Spannungsrissen.

H. S c o t t  ) stellte an  Schnelldrehstählen folgender 
chemischer Zusammensetzung:

C Mn Si W Cr V P  S 
Stahl A . .  0,77 0,25 0,47 17 8 3,5 0,74 0,020 0,03 % 
Stahl B . .  0,65 0,31 0,17 17,6 3,4 0,73 0,004 0.04%

die bei Abschrecktem peraturen zwischen 850 und 1250° 
in Oel gehärtet und darauf auf 200 — 800° angelassen 
worden waren, umfangreiche physikalische (Dichte, 
Härte, magnetische Eigenschaften) und mikroskopische 
Untersuchungen an, deren wichtigste Ergebnisse folgende 
sind: Die Aenderung der Dichte der Brinell- und Sklero- 
skophärte m it steigender Abschrecktem peratur ist aus 
Abb. 1 zu ersehen, während Abb. 2 die Aenderung dieser 
Eigenschaften in Abhängigkeit von der A nlaßtem peratur 
zeigt. Bemerkenswert ist der starke Anstieg in der H ärte

in der Metallindustrie nicht losgelöst werden kann 
von den entsprechenden Verhältnissen des Bergbaues. 
Die Wiedereinführung der Achtstundenschicht, sei 
es auch nur für einzelne Gruppen von Feuerarbeitern, 
löst sofort beim Bergmann unter Tage das Verlangen 
aus, nun auch seinerseits zur Siebenstundenschicht 
zurückzukehren, die anerkanntermaßen und auch 
nach Ansicht des Arbeitsministeriums für die nähere 
Zukunft gänzlich untragbar ist. Einem solchen stür
mischen Verlangen der Bergarbeiterschaft und nicht 
zuletzt der Bergarbeiterverbände würde m it Erfolg 
und auf die Dauer ohne lange schwere Kämpfe nicht 
widerstanden werden können. Die Zuversicht, die 
das Reichsarbeitsministerium in dieser Hinsicht zu 
haben scheint, wird in den Kreisen des Bergbaues 
sicher nicht geteilt werden.

Stehe man grundsätzlich zum Achtstundentag, 
wie man will, jedenfalls ergibt sich aus diesen ganzen 
Betrachtungen als zwingendes Gebot der Stunde das 
eine: Die ganze Frage muß vorläufig zurückgestellt, 
die Stetigkeit, die gottlob seit Jahresanfang in den 
Betrieben eingekehrt ist, darf nicht gestört werden. 
Erörterungen darüber, ob eine Verkürzung der Arbeits
zeit auf breiterer Grundlage möglich und wirtschaft
lich tragbar ist, dürfen erst wieder aufleben, wenn die 
deutsche Eisenindustrie die schweren Folgen der 
letzten zehn Jahre überwunden hat und zu neuer 
Blüte gekommen ist. Darüber können Jahre ver
fließen. Es ist schließlich aber besser, hierüber 
von vornherein keine Unklarheit zu lassen, als immer 
wieder neue Hoffnungen zu erwecken, deren Durch
führung für die nähere Zukunft an den unabdingbaren 
Erfordernissen der W irtschaft scheitern muß.

und Dichte der bei Tem peraturen über 1000° abgeschreck
ten  Proben beim Anlassen auf 600°. Hieraus erklärt sieb 
die Schneidhaltigkeit von Schnelldrehstahl bei Erwärm ung 
auf Dunkelrotglut. Die bei den niedrigeren Tem peraturen 
abgeschreckten Proben zeigten ein Gefüge, das über
wiegend aus freiem K arbid bestand, der in einer stru k tu r
losen Grundmasse eingebettet liegt, die m it steigender 
Anlaßtem peratur in Troostit und Sorbit übergebt, sich 
also ähnlich wie ein normaler Kohlenstoff stahl verhält. 
Die bei hohen Tem peraturen abgeschreckten Proben 
ließen ein wohlausgebildetes Netzwerk m it geringen Kar- 
bidabscheidungen erkennen, das bei A nlaßtem peraturen 
von 600° in ein deutlich martensitisches Gefüge übergebt, 
wodurch die oben erwähnten Festigkeitsänderungen sich 
erklären.

Nach J . P. G ill und L. D. B o w m a n 3) sind die 
Umwandlungspunkte bei der E rhitzung von Schnell
drehstahl konstant, während sie bei der Abkühlung von 
der Tem peratur abbängen, von der die Abkühlung erfolgt. 
Fü r das Aetzen von geglühten Proben empfehlen sie eine 
gesättigte alkoholische Pikrinsäurelösung, für gehärtete  
Proben eine Lösung von 6—8 %  Salpetersäure in Alkohol. 
E ine Lösung von N atrium hydroxyd und W asserstoff
superoxyd sowie eine Ferrozyankaliumlösung haben sich 
für das Aetzen der Karbide als zweckmäßig erwiesen, 
ebenfalls Heißätzen. Die Karbide besitzen eutektische 
Zusammensetzung. Ih re  Verteilung hängt von der Größe 
der Blöcke, der G ießtem peratur und der Querschnitts
verminderung, die der Block erfahren hat, ab.

A. H. d ’A r c a m b a l4) führten  Festigkeitsunter
suchungen an zwei Schnelldrehstählen folgender chem i
scher Zusammensetzung:

*) Trans. Am. Soc. Steel T reat. 1 (1920/21), S. 306/9.
2) Trans. Am. Soc. Steel T reat. 1 (1920/21), S. 516 21.

3) Trans. Am. Soc. Steel T reat. 2 (1921/22), S. 184/205.
4) Trans. Am. Soc. Steel Treat. 2(1921/22), S. 586/601.

*
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S ta h l A  S ta h l B  
% %.

K o h l e n s t o f f ......................... 0 ,63 0 ,65
C hrom  ................................... 3,55 3,33
V a n a d i u m .............................. 0 ,97 1,78
W o l f r a m .........................................17,04 13,85

0,0V

%

6,00,

S ta h l A

Abschrech -Temperatur in °C
7300

Abbildung 1. Abhängigkeit der Härte und Dichte 
von'Schnelldrehstahl von der Abschrecktemperatur.

Abbildung 2. Aenderung der Härte von 
Schnelldrehstahl m it steigender Anlaß

temperatur.

n a c h  v e rsch ie d e n e r W ä rm e b e h a n d lu n g  (A bsch recken  in  
O el m it  u n d  o h n e  A n la ssen , A b sc h rec k en  in  B lei v o n  
6 00°) aus. D ie  b e s te n  E rg eb n isse  w u rd e n  bei S ta h l A 
d u rc h  A b sc h rec k en  v o n  1280° in  B lei v on  600°, A b k ü h le n

a u f R a u m te m p e r a tu r  u n d  A n la sse n  a u f  600° e rz ie lt. 
A b sch re ck en  v o n  d e r  g le ic h en  T e m p e ra tu r  in  O el u n d  
A n la ssen  a u f  6 0 0 °  fü h r te  zu  a n n ä h e rn d  d e n  g le ichen  E r 
g eb n issen . S ta h l B  e rg a b  bei g le ic h e r  B e h a n d lu n g  w eniger 
g u te  E rg eb n isse , in s b e s o n d e re  w ies d e r  B ru c h  infolge 
d e r  h o h e n  A b s c h re c k te m p e ra tu r  e in e  g e rin g e  K o rn - 
v e ro rö b e ru n g  a u f . D ’A rc a m b a l w e is t  n o c h  b eso n d ers  
d a ra u f  h in , d a ß  d ie  F e s t ig k e i t  v o n  S c h n e lld re h s ta h l n ich t 
o h n e  w e ite re s  a ls  M a ß s ta b  f ü r  d ie  S c h n e id fä h ig k e it a n - 
geseh en  w e rd e n  k a n n . M. Pomp.

Die technische Bestimmung der Streckgrenze.
I n  e in e r  d ie sb e z ü g lic h e n  A b h a n d lu n g 1) w e is t J e a n  

D u ra n d  a u f  d ie  n e u e rd in g s  in  d e n  f r a n z ö s is c h e n  A b
n a h m e v o rs c h r i f te n  u n d  P f l ic h te n h e f te n  im m e r  m e h r in  
E r s c h e in u n g  t r e te n d e  B ev o rz u g u n g  d e r  S trec k g re n z e  h in , 
w obei je d o c h  in  v ie le n  F ä l le n  e in e  d e n  p ra k tis c h e n  V er
h ä l tn is s e n  e n tsp re c h e n d e  D e f in it io n  d e r  S trec k g re n z e  oder 
e in e  V o rs c h r if t  f ü r  ih re  B e s tim m u n g  v e rm iß t  w ird .

D ie  fran z ö s isc h e  s tä n d ig e  K o m m is s io n  z u r  A u sa rb e i
tu n g  d e r  U .-F .-M e th o d e n  (M é th o d es  U n if ié e s  F ran ça ises ) 
h a t  s ic h  d ie s e r  A n g e le g e n h e i t  a n g e n o m m e n ; n a c h  ih r  
so ll d ie  S tre c k g re n z e  a ls  e r r e ic h t  g e lte n , s o b a ld  d ie  b le i
b e n d e  D e h n u n g  0 , 2 %  d e r  u rs p rü n g lic h e n  M eßlänge 
b e trä g t .  (E in  M aß , d a s  s ic h  ü b r ig e n s  m i t  d e m  in  D e u tsch 
la n d  b e re its  w e itg e h e n d  g e b rä u c h lic h e n  d e c k t .  D e r B e
r ic h te r s ta t te r . )

D ie  im  te c h n isc h e n  M eßw esen  g e b rä u c h l ic h e n  V er
fa h re n  z u r  B e s tim m u n g  d e r  S tre c k g re n z e n ü b e rsc h re itu n g  
t e i l t  D u ra n d  g an z  a llg e m e in  in  d re i  R u b r ik e n :

1. B e o b a c h tu n g  des  M an o m e te rs  o d e r  des  G ew ich ts
h e b e ls  a n  d e r  M asc h in e  a u f  A b s in k e n  w ä h re n d  des 
Z u g v e rsu c h es .

2. E n tn a h m e  d e s  V e rz ö g eru n g sb e g in n s  d e r  S p an n u n g s
z u n ah m e  a u s  d e m  L in ie n z u g  d e s  S p an n u n g s-D eh n u n g s- 
D ia g ra m m s .

3. M essung  d e r  S ta b d e h n u n g  b e i d e n  e in ze ln en  B e
la s tu n g ss tu fe n . H ie r h e r g e h ö r ta u c h d ie U . - F .  M ethode, 
b e i  d e r  d ie  B e la s tu n g  a u f  je d e r  S tu fe  10 sek  k o n s ta n t 
g e h a l te n  w ird , w o ra u f  d ie  M essu n g  d e r  D ehnung  
e rfo lg t.
Z u r P rü fu n g  des  A n w en d u n g s b e re ic h s  d ie se r drei 

M e th o d e n  o r d n e t  D u ra n d  z u n ä c h s t  d ie  ve rsch iedenen  
S ta h la r te n  in  zw ei G ru p p e n , I  u n d  I I ,  e in ,  je  n ach d e m  sie 
h e im  Z u g v e rsu c h  e in e n  d e u t l ic h e n  A b s a tz  in  d e r  S p an 
n u n g s z u n a h m e  z e ig en  o d e r  n ic h t .  E in e n  d e u tlic h en  A b
s a tz  z e igen  n a c h  D u ra n d  a lle  g e g lü h te n  K o h le n sto ffs täh le , 
d e re n  Z u g fe s tig k e it u n te r  u n g e fä h r  70 k g /m m 2 lieg t, ferner 
d ie  M eh rza h l a l le r  v e rg ü te te n  le g ie r te n  o d e r  u n leg ie rten  
S tä h le , so fe rn  d a s  N a c h g lü h e n  so  h o c h  g e tr ie b e n  w orden 
i s t ,  d a ß  d ie  g rö ß tm ö g lic h e  Z ä h ig k e it  e r re ic h t  w u rd e . K e inen  
d e u tl ic h e n  o d e r  g a r  k e in e n  A b sa tz  z e ig en  d ie  K o h len sto ff
s tä h le ,  d e re n  F e s t ig k e i t  n a c h  d e m  G lü h e n  h ö h e r  a ls  unge
fä h r  70 k g /m m 2 l ie g t ,  u n d  v o n  d e n  v e rg ü te te n  o d e r u n 
le g ie r te n  S tä h le n  d ie je n ig en , h e i d e n en  z u r  E rz ie lu n g  einer 
b e so n d e rs  h o h e n  S tre c k g re n z e  m i t  v e rh ä ltn is m ä ß ig  n ie d 
r ig e r  N a c h g lü h te m p e ra tu r  g e a r b e i te t  w o rd e n  is t .

D ie  m i t  S tä h le n  b e id e r  G ru p p e n  a n g es te llte n  V er
su ch e  e rg a b e n  b e i G ru p p e  I  p ra k t is c h e  G le ich w ertig k e it 
d e r  d re i  v e rsch ie d e n e n  P rü fm e th o d e n . A lle rd in g s  sche in t 
d ie  ra s c h e  S p a n n u n g s z u n a h m e  b e i d e r  k o n tin u ie rlich e n  
L a s ts te ig e ru n g  e in  e tw a s  s p ä te re s  E in t r e te n  d e r  S treck 
g ren ze  a ls  b e i s tu fe n w e is e r  B e- u n d  E n t la s tu n g  zu b e 
w irk e n , so  d a ß  b e im  A rb e ite n  n a c h  d e r  U .-F . -M ethode die 
E rg e b n isse  u m  e tw a  1 b is  2 k g  t ie fe r  lie g e n  k ö n n en  als bei 
M e th o d e  1 u n d  2.

B e i d e n  S tä h le n  d e r  G ru p p e  I I  g ib t  d ie  B eo b ach tu n g  
d e r  M asc h in e  n u r  zw e ife lh a f te  W e r te . A b e r  a u ch  d ie  E n t
n a h m e  d e r  S tre c k g re n z e  a u s  d e m  D ia g ra m m  i s t  hierbei 
s e h r  u n s ic h e r . D ag eg e n  b ie te t  d ie  A n w en d u n g  d e r  U .-F .- 
M eth o d e  k e in e rle i S c h w ie rig k e ite n  u n d  g e w ä h r le is te t ü b e r
e in s t im m e n d e  M essu n g en  u n a b h ä n g ig  vom  B eo b ach te r.

M it R ü c k s ic h t  a u f  d ie  z u n e h m e n d e  B ed e u tu n g  der 
S tä h le  d e r  G ru p p e  I I  m i t  h o c h lie g en d e r S treckgrenze 
b e fü rw o r te t  d a h e r  D u ra n d  e in e  m ö g lic h s t w eitgehende 
U e b e rn a h m e  d e r  U .-F .-V o rs c h r if t :

‘) Génie civil 84 (1924), S. 205/8.
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M essu n g  d e r  b le ib e n d e n  D e h n u n g  n a c h  s tu fe n w e ise r, 
jew e ils  1 0  sek  k o n s ta n t  g e h a l te n e r ,  B e la s tu n g ; w o b e i 
d ie  S trec k g re n z e  a ls  e r r e ic h t  g i l t ,  s o b a ld  d ie  b le ib e n d e  
D e h n u n g  0 ,2  %  d e r  u rs p rü n g lic h e n  M eß län g e  b e t r ä g t  

in  d ie  A b n a h m e v o rs c h r if t  u n d  d ie  P f l ic h te n h e f te  d e r  B e 
h ö rd en . D ie  i n  d ie se r  V o rs c h r if t  z u sa m m e n g e fa ß te  D e fi
n i t io n  d e r  S tre c k g re n z e  u n d  R eg e l f ü r  ih re  B e s tim m u n g  
eigne  s ic h  f ü r  a lle  p ra k t is c h  v o rk o m m e n d e n  F ä lle .

M. Moser.

Beiträge zur Eisenhüttenkunde.
( J a n u a r  b is  D e z e m b e r  1923.)

(Schluß von Seite 1-415.)

4 . M e t a l l e  u n d  M e t a l l e g i e r u n g e n .
I m  V e rla u fe  p la n m ä ß ig e r  U n te rs u c h u n g e n  ü b e r  d e n  

E in f lu ß  b e s t im m te r  A to m g ru p p ie ru n g e n  o rg a n isc h e r  V e r
b in d u n g e n  a u f  d e re n  sp ez ifisc h e  A f f in i tä t  s te l l te  F . F e i g l 1) 
fe s t, d a ß  d a s  B e n z o i n o x i m  e i n  k e n n z e i c h n e n d e s  
S o n d e r r e a g e n s  f ü r  K u p f e r  i s t ,  in d e m  es d e n  N ach w e is  
u n d  d ie  B e s tim m u n g  v o n  K u p fe r  a u c h  in  G e g e n w a rt a l le r  
ü b rig e n  M e ta lle  g e s ta t t e t .  V e rs e tz t  m a n  e in e  n e u tr a le  
o d e r a m m o n ia k a l isc h e  K u p fe r lö s u n g  m i t  e in e r  a m m o n ia k a -  
lis c h en  o d e r  a lk o h o lis c h e n  L ö s u n g  v o n  B en z o in o x im , 
so w ird  K u p fe r  q u a n t i t a t i v  u n te r  B ild u n g  e in e r  s a f t 
g rü n e n  V e rb in d u n g  v o n  d e r  Z u s a m m e n se tz u n g  C6 H 5 • 
C O H  • C u • C N O  • C6 H 5 n ie d e rg e sc h la g en . D iese  22 ,02  %  
Cu e n th a l te n d e  V e rb in d u n g , d ie  a ls  so lch e  z u r  W ä g u n g  
g e b ra c h t w ird , i s t  u n lö s lic h  in  W asse r , A lk o h o l, v e r 
d ü n n te m  A m m o n ia k , E ss ig -  u n d  W e in sä u re , le ic h t  lö s lic h  
in  v e rd ü n n te n  M in e ra lsä u re n  sow ie  zu m  g e r in g e n  T e il 
a u c h  lö s lich  i n  k o n z e n t r ie r te m  A m m o n ia k . E in e  R e ih e  
v o n  B e le g a n a ly se n  la s s e n  d ie  B ra u c h b a rk e i t  des  n e u e n  
B es tim m u n g s v e rfa h re n s  e rk e n n e n , d e sse n  V o rte ile  in  
d e r  E in fa c h h e i t  d e r  A u s fü h ru n g , d e r  g e rin g e n  F eh le rm ö g - 
l ic h k e it  u n d  in  d e m  g e r in g e n  p ro z e n tis c h e n  K u p fe rg e h a lt  
in  d e r  W äg e fo rm  b e s te h e n . F ü r  d a s  R ea g e n s  w ird  a n  S te lle  
des sch w ie rig e n  N a m e n s  B e n z o in o x im  d ie  e in fa c h e  B e 
z e ich n u n g  „ C u p r o n “  v o rg e sch la g e n .

U n te r  U m g e h u n g  d e r  S ch w e fe lw asse rs to ffä llu n g  t e i l t  
B r .  W i n k l e r 2) e in  k o m b i n i e r t e s  F ä l l u n g s -  u n d  
T i t r a t i o n s v e r f a h r e n  f ü r  K u p f  e r h e s t i m m u n g e n  
i n  L e g i e r u n g e n  u . d g l. m i t .  E r  lö s t  i n  k o n z e n t r ie r te r  
S a lz säu re  u n te r  p o r tio n sw e ise r  Z u g a b e  d e r  g le ic h en  M enge 
k o n z e n t r ie r te r  S a lp e te rs ä u re ,  g ib t  z u  e in e r  T e illö su n g  
S e ig n e tte sa lz lö su n g  u n d  N a tr o n h y d r a t ,  e r h i t z t  zu m  
K o ch en  u n d  r e d u z ie r t  m i t  e in e r  d e r  v o rh a n d e n e n  K u p ie r 
m enge  e n ts p re c h e n d e n  M enge  H v d ro x y la m in e h lo rh y d r a t .  
M an  lä ß t  b e i g ro ß e r  V o rs ic h t u n te r  S ch w e n k en  1 m in  
a u fk o c h en  u n d  a h s itz e n . D a s  u n te r  A u fs c h ä u m e n  u n d  
A uf b ra u s e n  z u  K u p fe ro x y d u l re d u z ie r te  u n d  g e fä llte  
K u p fe r  i s t  j e t z t  v o n  d e n  M e ta lle n  d e r  S ch w efe lw asse r
s to ffg ru p p e  a b g es c h ie d e n , so  d a ß  d ie  s p ä te r  m i t  N a t r iu m 
th io s u lfa t  e rfo lg e n d e  T i t r a t io n  g l a t t  v e r la u fe n  k a n n .

G e r h a r d  J a n d e r  u n d  E r w i n  W e n d e h o r s t 3) 
v e rö ffen tl ic h e n  e in  n e u e s  V e rfa h re n  z u r  B e s t i m m u n g  
u n d  T r e n n u n g  d e s  A l u m i n i u m s  so w ie  s e in e r  B e 
g le ite r  in  d e m  s o g e n a n n te n  R e in a lu m in iu m  d es  H a n d e ls  
und  in  d e n  g e b rä u c h l ic h e n  A lu m in iu m le g ie ru n g e n , d ie  
m e is ten s  s e h r  v ie l  A lu m in iu m  u n d  k le in e re  M engen  
a n d e re r  M e ta lle , w ie  K u p fe r ,  Z in k , M an g a n , E ise n , M ag n e
s iu m , S il iz iu m  u . a . m . e n th a l te n .  D a s  V e rfa h re n  b e ru h t 
d a ra u f ,  d a ß  D re h -  o d e r  S c h a h sp ä n e  d e r  A lu m in iu m le g ie 
ru n g  in  e in e m  n ic h t  z u  e n g e n  S c h iffch e n  in  e in  G la s ro h r  
e in g e fü h r t  u n d  d a n n  in  e in e m  a b s o lu t  tro c k e n e n  S tro m  
v o n  C h lo rw a ,sse rs to ffgas  a llm ä h lic h  s e h r  v o rs ic h tig  a n 
g e w ärm t w e rd e n . U m  20 0 ° h e ru m  s u b l im ie r t  d a s  A lu m i
n iu m  a ls  w a sse rfre ie s  A lu m in iu m c h lo r id  ü b e r  u n d  s e tz t  
s ich  a n  d e n  h in te r  d e m  S c h iffch e n  b e f in d lic h e n , n ic h t  
e rw ä rm te n  k ä l te r e n  R o h rw a n d u n g e n  a ls  d ic h te r ,  w e iß e r 
B esch lag  a b . I n  d e m  S c h iffch e n  b le ib e u  z u rü c k : S iliz iu m , 
K u p fe r , E is e n  u sw . N a c h  b e e n d e te r  R e a k t io n  w ird  d a s  
A lu m in iu m c h lo r id  v o rs ic h tig  g e lö s t u n d  d ie  L ö s u n g  u n te r  
Z u g a b e  v o n  S a lp e te rs ä u re  z u r  A b sc h e id u n g  d e r  K ie se l

s ä u re  u n d  U e b e r fü h ru n g  in  N i t r a t  m e h rfa c h  e in g e d a m p f t.  
N u n m e h r  n im m t m a n  m i t  S a lp e te rs ä u re  a u f , f i l t r i e r t  
v o n  d e r  a u sg e sch ie d e n e n  K ie se lsäu re  a b  u n d  d a m p f t  d a s  
F i l t r a t  n a c h  U e b e r fü h ru n g  in  e in e n  gew o g en en  T ieg e l a b . 
D e r  R ü c k s ta n d  w ird  m i t  la n g sa m  g e s te ig e r te r  T e m p e ra tu r  
e rw ä rm t, s ch lie ß lic h  d u rc h  s ta rk e s  G lü h e n  b is  z u r  G e w ich ts 
k o n s ta n z  in  A lu m in iu m o x y d  ü b e rg e fü h r t  u n d  a ls  so lches  
z u r  W ä g u n g  g e b ra c h t .

B ei d e r  N a c h p rü fu n g  fa n d e n  G e r h a r d  J a n d e r  u n d  
B e r t h o l d  W e b e r 1), d a ß  n a c h  d e m  v o rh in  b e sc h rie b e n e n  
V e rfa h re n  A lu m in iu m leg ie ru n g e n , d ie  a u ß e r  v ie l A lu  
m in iu m  n o c h  K u p fe r ,  E ise n  u n d  S iliz iu m  e n th a l te n ,  g e n au  
a n a ly s ie r t  w e rd e n  k ö n n e n . B ei d e n je n ig e n  L eg ie ru n g e n  
je d o c h , d ie  a u ß e rd e m  n o c h  M ag n es iu m  u n d  M an g a n  e n t 
h a l te n ,  a lso  b e i d e n  v e rs c h ie d e n e n  M ag n a liu m - u n d  
D u ra lu m in s o r te n , z e ig te  e s  s ic h , d a ß  d a s  z u r  W äg u n g  
g e b ra c h te  A lu m in iu m o x y d  n ic h t  ch em isc h  re in , so n d e rn  
d u rc h  k le in e  M engen  M a g n e s iu m o x y d  u n d  M an g an o x y d - 
o x y d u l v e ru n re in ig t  w a r. Z w a r la ssen  s ic h  a u c h  in  d ie se n  
F ä lle n  a lle  B e s ta n d te ile  g e n a u  u n m it te lb a r  b e s tim m e n , 
in d e m  d a s  A lu m in iu m o x y d  n a c h  d e r  W äg u n g  a u f a e - ' 
sch lo ssen , in  d e r  A u flö su n g  d e s  A u fsch lu sses  d ie  S p u ren  
M ag n es iu m  u n d  M a n g a n  g e w ic h ts a n a ly tis c h  o d e r  ko lo ri- 
m e tr is c h  b e s t im m t u n d  v o n  d e m  R o h o x y d  a ls  M ag n esiu m - 
o x y d  u n d  M an g a n o x v d o x y d u l ab g ezo g en  w e rd en , a b e r  d a s  
V e rfa h re n  i s t  d a d u rc h  u m s tä n d lic h e r .  B ei w e ite re r  A rb e it  
g e lan g  es d e n  V e rfa sse rn , d u rc h  A b ä n d e ru n g  d e r  A p p a r a tu r  
u n d  A rb e itsw e ise  d ie  S u b lim a tio n  so zu  le ite n , d a ß  d a s  
ü b e rg e h en d e  A lu m in iu m c h lo r id  p ra k t is c h  f re i  v o n  M ag n e 
s iu m  u n d  M an g a n  i s t ,  u n d  z w ar h a u p ts ä c h l ic h  d u rc h  
v o rs ic h tig e s , w ie d e rh o lte s  R e s u b lim ie re n  d e s  e r s te n  
A lu m in iu m c h lo r id su b lim a te s .  A u ß e rd e m  w u rd e  d a s  A n a 
ly s e n v e rfa h re n  a u c h  a u f  d ie  B e s tim m u n g  w e ite re r  B e i
m e n g u n g en , z. B . Z in k  u n d  A lu m in iu m o x y d , a u sg e d e h n t.  
Z in k  so w o h l a ls  a u c h  T o n e rd e  h in te rb le ib e n  b e i d e r  
S u b lim a tio n  im  R ü c k s ta n d . Z in k  w ird  g e lö s t u n d  in  g an z  
sch w a c h  e ss ig s au re r  L ö s u n g  d u rc h  S ch w efe lw asse rs to ff 
a ls  Z in k su lf id  n ie d e rg e sc h la g en  u n d  a ls  so lch es  z u r  W ä g u n g  
g e b ra c h t .  Z u r  T o n e rd e h e s t im m u n g  lö s t m a n  d e n  R ü c k 
s ta n d  m i t  v e rd ü n n te r ,  la u w a rm e r  S a lz sä u re , f i l t r i e r t  u n d  
b e s t im m t d u rc h  V e rg lü h e n  d ie  S u m m e  d e r  u n g e lö s t g e 
b lie b e n e n  T o n e rd e  u n d  K ie se lsäu re . D ie  K ie se ls ä u re  
w ird  d u rc h  A b ra u c h e n  e r m i t te l t ,  d e r  R e s t  i s t  T o n e rd e .

5 . B r e n n s t o f f e ,  G a s e ,  O e le  u . a . m .
D ie  g ro ß e n  U n te rs c h ie d e , d ie  b e i d e n  ch em isc h e n  

U n t e r s u c h u n g e n  v o n  f e s t e n  B r e n n s t o f f e n  in  
v e rsch ie d e n e n  L a b o ra to r ie n  z u ta g e  t r e te n ,  f ü h r t  E d .  
G o u t a l 2) a u f  d ie  v e rs c h ie d e n e n  A u sfü h ru n g sw e ise n  d e r  
U n te rs u c h u n g e n  z u rü c k . E r  e m p f ie h lt  a u s  d ie se m  G ru n d e  
e in h e it l ic h e  A rb e its v e r fa h re n  f ü r  d ie se  U n te rs u c h u n g e n , 
d ie  s ic h  a u f  d ie  B e s tim m u n g  d e r  F e u c h t i g k e i t ,  d e r  
A s c h e  u n d  d e r  f l ü c h t i g e n  B e s t a n d t e i l e  b ez ieh en . 
F ü r  d ie  F e u c h t ig k e its b e s tim m u n g  i s t  e in e  E in w a g e  v o n  
u n g e fä h r  2 g  u n d  e in  z w e is tü n d ig e s  T ro c k n e n  hei 1 0 5 3 
im  T ro ck e n o fe n  v o rg e s eh e n ; d u rc h  e in  n a ch fo lg e n d e s  
e in s tü n d ig e s  T ro c k n e n  b e i g le ic h e r  T e m p e ra tu r  v e rs ic h e r t  
m a n  s ich , o b  k e in e  w e ite re  G e w ic h ts a b n a h m e  s t a t t g e 
fu n d e n  h a t .  B ei s e h r  n a sse n  P ro b e n  t ro c k n e t  m a n  z u 
n ä c h s t  200 g  d e s  g ro b z e rs to ß e n e n  M a te r ia ls  e tw a  5 s t  
la n g  h e i 100 b is  105° v o r , b e s t im m t d e n  G e w ic h ts v e r lu s t ,  
z e rk le in e r t  d ie  P ro b e  u n d  t ro c k n e t  d a n n ,  w ie  o b e n , e in e  
2 -g -E in w a g e  v o lls tä n d ig . D ie  A sc h e b e s tim m u n g  w ird  m i t  
5 g  E in w a g e  in  u n g e tro c k n e te m  Z u s ta n d e  d u rc h  zw ei
s tü n d ig e s  E r h i tz e n  in  e in e m  M u ffe lo fen  b e i 700° a u sg e 
f ü h r t .  N a c h  d e m  E r k a l te n  v e rg e w iss e r t m a n  s ic h  d u rc h  
U e b e r s c h ü tte n  m i t  A lk o h o l d a v o n , o b  n o c h  u n v e r l  r a n n te  
sch w a rz e  K o h le te ilc h e n  v o rh a n d e n  s in d , u n d  k o n tro l l ie r t  
d ie  U n v e rä n d e r l ic h k e i t  d e r  v o rh e r  fe s tg e s te ll te n  G e w ic h ts 
a b n a h m e  d u rc h  e in  w e ite re s  e in s tü n d ig e s  E rh itz e n . B ei 
d e r  B e s tim m u n g  d e r  f lü c h tig e n  B e s ta n d te ile  m ü s se n  z u r  
E rz ie lu n g  v e rg le ic h b a re r  E rg e b n is s e  fo lg e n d e  V e rsu c h s 
b e d in g u n g e n  e in g e h a l te n  w e rd e n : d ie  E in w a g e  m u ß  zw i
s c h e n  3 u n d  7 g  g e w ä h lt  u n d  d ie  E r h i tz u n g  in  n ic h t  o x y 
d ie re n d e r  A tm o s p h ä re  b e i u n g e fä h r  1050° v o rg e n o m m e n

1) B er . d . d e u ts c h . C hem . G es. 56 (1923), S. 2 0 8 3 /5 .
2) C hem .-Z g . 46  (1922), S. 1137.
3) Z. an g ew . C hem . 35 (1922), S. 2 4 4 /7 .

1) Z. an g ew . C hem . 36 (1923), S. 5 8 6 /9 0 .
2) C h a leu r  e t  I n d u s t r i e  4  (1923), S. 6 7 /7 6 .
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w erd en . H ie rfü r  e m p fie h lt  G o u ta l d ie  B e n u tzu n g  e ines 
k le in e n  e le k tr is c h e n  O fens.

Z u r  B e s t i m m u n g  d e s  G e s a m t k o h l e n s t o f f s  i n  
B r e n n s t o f f e n  e m p fie h lt  G o u t a l 1) d a s  in  D e u tsc h la n d  
ü b lic h e  V e rfa h ren , d . i. V e rb ren n e n  in  d e r  k a lo rim e tr isc h e n  
B o m b e  u n d  B e s tim m u n g  d e r  g e b ild e te n  K o h le n sä u re  
d u rc h  A b so rp tio n . F ü r  d ie se n  b eso n d e ren  Z w eck b a u te  
e r  e in e  k le in e re  B o m b e  v o n  100 cm 3 I n h a l t .  D ie  E in w ag e  
fü r  d e n  V e rsu ch  b e t r ä g t  0 ,3  g, d e r  S au e rs to ffd ru ck  20 a t .

F ü r  d ie  B e s t i m m u n g  d e r  f l ü c h t i g e n  B e s t a n d 
t e i l e  i n  B r e n n s t o f f e n  i s t  d ie  V erw en d u n g  von  P la t in 
tie g e ln  g e b rä u ch lich  bzw . V o rsch rift. P la t in  b ie te t  u n 
v e rk e n n b a re  V o rte ile , i s t  je d o c h  se h r  teu e r. A us d ie sem  
G ru n d e  s te l l te n  P . W e d g w o o d  u n d  H . J .  H o d s m a n  ) 
U n te rsu ch u n g e n  ü b e r  d ie  B ra u c h b a rk e it  von  T ieg e ln  
au s  u n e d le m  M eta ll fü r  g e n a n n te n  Zw eck an . E in  T e il 
d e r  v e rw e n d e te n  T ieg e l w a r au s  m it  A lu m in iu m p u lv er 
ü b e rzo g en em  F lu ß e isen , a n d e re  au s  M on elm eta ll g e fe rtig t. 
D ie  h ie rm it  e rh a lte n e n  E rg eb n isse  lag en  u n g efäh r 0 ,5  %  
tie fe r  a ls  d ie  m it  P la tin tie g e ln  fe s tg es te llten  W erte . B e 
so n d ers  g u t  v e rw e n d b a r  s in d  T ieg e l au s  M o n elm eta ll; 
d ie se  s in d  h ä r te r  a ls  P la tin tie g e l u n d  b e h a lten  d a h e r  
besse r d ie  F o rm , s in d  in  d ie se r B eziehung  a lso  P la tin tie g e ln  
so g ar v o rzu z ieh en . A u c h  s in d  d ie  T iege l aus  M o n elm eta ll 
s e h r  h itz e o e s tä n d ig ; n a c h  50 B estim m u n g e n  u n te rs u c h te  
T iege l w aren  n ic h t  im  g e rin g s te n  angegriffen .

U n te rs u c h u n g e n  v o n  W i r t z 3) ü b er d ie  B e s t i m m u n g  
d e r  f l ü c h t i g e n  B e s t a n d t e i l e  befassen  s ich  m it  d en  
e in z u h a lte n d e n  V ersu ch sb ed in g u n g en , d ie  z u r E rz ie lu n g  
g le ic h m äß ig e r E rg eb n isse  n o tw e n d ig  sind . E s  w ird  e ine  
3  m in  lan g e  E rh itz u n g  a u f 1050° a ls  gee ig n e t beze ich n e t. 
D ie  G röße  d e r  T ieg e l m u ß  vo rg esch rieb en  w erden , a u c h  
m ü sse n  d ie  T ieg e l v o r D u ftzu g  g e sc h ü tz t sein .

J e a n  D u r a n d 1) s te l l te  V ersu ch e  ü b er d en  g le ichen  
G eg en s ta n d  a n  u n d  u n te rs u c h te  d en  E in flu ß  v o n  D a u e r 
u n d  H ö h e  d e r  E rh itz u n g s te m p e ra tu r .  A us d e n  m itg e 
te i l te n  Z ah len  i s t  zu  e n tn e h m en , d a ß  bei e in e r b e s tim m te n  
S te in k o h le  b e i je d e r  T e m p e ra tu r  n u r  e in  b e s tim m te r  G e h a lt 
a n  flü c h tig e n  B e s ta n d te ile n  en tw e ich t, d e r  hei län g erem  
B e ih a lte n  d e r  T e m p e ra tu r  n ic h t  z u n im m t; m a n  k a n n  
fo lg lich  e in e  A r t  f r a k t io n ie r te r  D e s til la tio n  anste llen .

Z u r B e s t i m m u n g  d e r  f l ü c h t i g e n  B e s t a n d 
t e i l e  i n  L i g n i t e n  e rh i tz t  J o s e p f 6) d ie  P ro b e  u n g efäh r 
2 m in  lan g  im  b e d ec k te n  P la tin tie g e l ü b e r  v o lle r F lam m e  
u n d  lä ß t  im  K o h le n sä u x estro m  e rk a lte n . W ie zah lre ich e  
V ersu ch e  e rg a b en , f in d e t  u n te r  d iesen  U m stän d e n  e ine  
Z e rse tzu n g  d e r  in  d e n  L ig n ite n  zuw eilen  re ich lich  v o r 
h a n d e n e n  K a rb o n a te  n ic h t  s t a t t .  F ü r  d ie  A s c h e n b e 
s t i m m u n g  w ird  d ie  P ro b e  4 b is  5 s t  hei d u n k le r  R o tg lu t  
zw ischen  550 u n d  600° im  b ed ec k te n  T iegel e rh itz t ,  
n a ch  w e lcher Z e it d ie  V e rb ren n u n g  b e en d e t is t.  H a t  m a n  
s ich  h ie rv o n  ü b e rz e u g t, so fe u c h te t  m an  d en  e rk a lte te n  
R ü c k s ta n d  m i t  e in e r  L ö su n g  v o n  lü p ro z e n tig e m  A m m o
n iu m k a rb o n a t,  t ro c k n e t  be i n ie d rig e r  T e m p e ra tu r  u n d  
e r h i tz t  in  d e r  M uffel b e i s e h r  d u n k le r  R o tg lu t  4 b is  5 m in  
lan g . D u rch  d ie  B e h a n d lu n g  m it  A m m o n iu m k a rb o n a t 
f in d e t  e in e  R ü c k b ild u n g  d e r  d u rc h  d a s  G lühen  z e rs tö r te n  
K a rb o n a te  s t a t t ,  v o ra u sg e se tz t , d a ß  d ie  E rh itz u n g  n ic h t 
zu  h o ch  g e tr ie b e n  w orden  is t.

D ie  F e s t s t e l l u n g  d e s  g e n a u e n  W a s s e r g e h a l t e s  
i n  B r a u n k o h l e  g ib t  o f t  V eran lassung  zu  M einungsver
sch ie d e n h e iten . M an  v e rm u te t  n a m e n tlic h , d a ß  b e im  
T ro c k n e n  d e r  B ra u n k o h le  m a n c h m a l au ch  e tw as b re n n b a re  
S u b s ta n z  e n tw e ic h t. D ie  W ic h tig k e it d ie se r F rag e  fü h r te
G . A . B r e n d e r  ä  B r a n d i s  u n d  I t .  C. J .  V e r g e e r 6) 
d a z u , d ie  E rsc h e in u n g e n , d ie  h e im  T ro ck n en  von  B ra u n 
k o h le  a u f tre te n ,  n ä h e r  zu  p rü fen  u n d  im  beso n d eren  zu  
u n te rs u c h e n , o h  und  w elche S to ffe  n eb en W asse r en tw eich en  
bzw . in  w e lch e r M enge. D ie  V ersu ch e  w u rd en  a n g es te llt  
a n  e in  u n d  d e rse lb e n  B ra u n k o h le n p ro b e  n a ch  1 1  v e r 
sch ied en en  W a sse rb e s tim m u n g sv e rfah ren , u n d  zw ar n ach

1) C h a le u r  e t  I n d u s t r ie  4  (1923), S. 53 /5 .
2) J .  Soc. C hem . In d .  41 (19221, S. 372/4 .
3) C h a leu r e t  I n d u s tr ie  4  (1923), S. 58 /64 .
4) C h a leu r e t  In d u s t r ie  4  (1923), S. 65/6 .
6) C h a le u r 'e t  In d u s t r ie  4 (1923), S. 56/7 .
6) B ren n sto ff-C h em ie  3 (1922), S. 353/5 .

s ieb en  v e rsch ie d e n e n  in d ir e k te n  V e rfa h re n  d u re n  F e s t
s te llu n g  d e s  G e w ic h ts v e rlu s te s , n a c h  zw ei versch iedenen  
d ire k te n  D e s ti l la t io n s v e rfa h re n  u n d  e n d lic h  n ach  zwei 
w e ite re n  d ir e k te n  V e rfa h re n  d u rc h  A b so rp tio n  und  W ä
g u n g  des  W assers  in  e in e m  C h lo rk a lz iu m ro h r. A ls E r 
g eb n is  d e r  U n te rs u c h u n g  ist. zu  v e rz e ic h n e n , d a ß  d ie  d i
r e k te  W a s s e rb e s tim m u n g  in  B ra u n k o h le  in  e in em  S tick 
s to ffs tro m  b e i 104° p ra k t is c h  g e n a u  i s t  u n d , sow eit F eh le r 
a u f tre te n ,  d ie se  a u f  d ie  B ild u n g  v o n  h a u p ts ä c h lic h  K oh len 
s ä u re  u n d , v o n  u n te rg e o rd n e te r  B e d e u tu n g ,  a u ch  von 
S ch w efe lw asse rs to ff z u rü c k z u fü h re n  s in d .

K . S e e l 1) h a t  d a s  V e rfa h re n  n a c h  B r u n c k 2) zur 
B e s t i m m u n g  d e s  S c h w e f e l s  in  d e r  B r a u n k o h l e  
a n  s e h r  w asse rre ic h en  R o h b ra u n k o h le n  n a c h g e p rü f t und  
g e fu n d e n , d a ß  d a s  V e rfa h re n  a u c h  a u f  so lch e  m i t  bestem  
E rfo lg e  a n w e n d b a r  i s t  m i t  n u r  g a n z  g e rin g fü g ig en  A ende- 
ru n g e n . N a c h  B ru n c k  w ird  e tw a  1 g  d e r  p u lv e ris ie r te n  
K o h le , g em e n g t m i t  2 g  e in e s  G em isch e s  v o n  zwei T eilen  
K o b a l to x y d  u n d  e in e m  T e il e n tw ä s s e r te r  S o d a , in  einem  
k u rz e n  V e rb re n n u n g s ro h r  in  e in e m  S c h iffch e n  im  S a u e r
s to ffs tro m  v e rb ra n n t .  D e r S a u e rs to ff  w ird  d u rc h  d ie  k a ta 
ly tis c h e  W irk u n g  d e s  K o b a lto x y d s  o z o n is ie r t,  w odurch  
d ie  E n tz ü n d u n g s te m p e r a tu r  d e r  K o h le  u n te r  d ie  Z er
s e tz u n g s te m p e ra tu r  h e ra b g e d r ü c k t  w ird . D ie  R ea k tio n  
w ird  d u rc h  E r h i tz e n  d e s  d e m  S a u e rs to ffs tro m  abgew en- 
d e te n  S ch iffch en en d es  e in g e le i te t  u n d  k a n n  d u rc h  die 
S a u e rs to ffz u fu h r  g e re g e lt w e rd e n . N a ch  V e rg lü h en  des 
S c h iffch e n in h a lte s  w ird  m i t  e in e m  S c h litz b re n n e r  noch 
e tw a  5 m in  sch w ach  e rh i tz t .  Im  F i l t r a t  d e s  m i t  W asser 
a u sg e la u g te n  S c h iffc h e n in h a lte s  w ird  d ie  g e b ild e te  Schw e
fe lsäu re  n a c h  A n sä u e rn  m i t  B a r iu m c h lo r id  g e fä llt. Zur 
P rü fu n g  d e r  V e rb re n n u n g sg a se  a u f  e in e n  e tw a ig e n  Schw e
fe lg e h a lt  k ö n n e n  V o rlag en  m i t  d e n  e rfo rd e r lic h e n  O xy
d a t io n s m it te ln  a n  d a s  R o h r  an g esc h lo sse n  w e id en . D a 
d ie  w asserre ich e  K o h le  s ic h  sc h w ie rig e r  e n tz ü n d e t ,  is t  es 
n o tw e n d ig , s ie  v o rh e r  zu  e n tw ä s s e rn , w as a b e r  in  e in  und  
d e m se lb en  A rb e its g a n g  g e sch eh en  k a n n  S eel v e rfäh rt 
d a b e i z u n ä c h s t  g e n au  in  d e r  v o d  B ru n c k  an gegebenen  
W eise ; abgew 'ichen  w ird  n u r  in so fe rn , a ls  d a s  R ea k tio n s 
g e m isch  z u r  E n tf e rn u n g  d e r  H a u p tm e n g e  d e s  W assers 
in  e in e m  sch w a c h en  S a u e rs to ffs tro m  m it  fäch e ln d er 
F la m m e  e rh itz t, w ird , w o rau f m a n  w e ite rh in  w ie  oben ver
f ä h r t .  D as  R o h r  w ird  gegen  s e in  E n d e  zu  e tw as  geneig t, 
u m  e in  R ü c k f lie ß e n  des  K o n d e n sw a sse rs  u n d  Z ersp ringen  
des  R o h re s  h in ta n z u h a l te n .  A u ch  k o n n te  S eel bei keiner 
d e r  n a c h  d em  B ru n c k sc h e n  V e rfa h re n  a u sg e fü h r te n  Schw e
fe lb e s t im m u n g e n  in  dem  I n h a l te  d e r  V o rlag e n  Schw efel
s ä u re  n ach w e isen . D ie  V o rla g e n  s in d  d a h e r  in  d e r  R egel 
e n tb e h r lic h . D as  v ie lfa c h  ü b lic h o  V e rfa h re n  n a ch  E schka  
e rg ib t  zu  n ie d r ig e  V\ e r te .

F . F o e r s t e r  u n d  J .  P r o b s +3) a rb e ite n  z u r B e 
s t i m m u n g  d e s  G e s a m t s c h w e f e l s  i n  K o h l e n  u n d  
K o k s  eb e n fa lls  n a c h  d e m  B ru n c k sc h e n  V e rfah ren , n u r 
e rse tz e n  s ie  d a s  te u re  u n d  s te t s  s u lfa th a l t ig e  K o b a lto x y d  
d u rc h  e in  b illiges u n d  in  g an z  re in e m  Z u s ta n d e  käufliche* 
M a te ria l, n ä m lic h  M ag n esia ; s ie  b e n u tz e n  a lso  d ie  Escnka- 
M isch u n g . m a c h en  a b e r  d e n  P la t in t i e g e l  u n d  d a s  B enz in 
g eb läse  bzw . e in e n  e le k tr is c h e n  G lü h o fen  en tb e h rlich . 
A u f d ie sem  W ege, d u rc h  V e rb re n n u n g  im  S au e rs to ff
s tro m  im  R o h r ,  la ssen  s ic h  g a n z  zu v er lä ss ig e  B es tim 
m u n g e n  des  G e sa m tsch w efe ls  in  K o h le  u n d  K o k s  erzielen.

F ü r  d ie  B e s t i m m u n g  d e s  S t i c k s t o f f s  in  d e r- 
K o h l e  k a n n  d a s  K je ld a h ls r h e  V e rfa h re n  n ic h t  a n g ew a n d t 
w e rd e n , s o n d e rn  m a n  m u ß  s ich  d a z u  d e s  V e rb re n n u n g s 
v e rfa h re n s  v o n  D u m a s  b e d ie n e n . U m  e in e  vo lls tän d ig e  
V e rb re n n u n g  d e r  S u b s ta n z  z u  e r re ic h e n , i s t  a b e r  h ie r  ein  
S a u e rs to ffs tro m  e rfo rd e r lic h , u n d  es  b e d a r f  d azu  eines 
v ö llig  s tic k s to f f f re ie n  S a u e rs to ffs . B o m b e n sa u e rs to ff ge
n ü g t  d ie se r  B ed in g u n g  n ic h t ;  m a n  i s t  d a h e r  d a zu  ü b e r
g eg an g en , S a u e rs to ff  a n z u w e n d e n , d e r  in  e inem  dem  
V e rb re n n u n g s ro h r  v o rg e s c h a lte te n  R o h re  d u rc h  E rh itz en  
v o n  c h lo rs au rem  K a li  e n tw ic k e l t  w u rd e , u n d  zw ar b e n u tz t 
m a n  d e n  S a u e rs to ff  n u r  z u r  N a c h e rh itz u n g  d e r  zu n äch st 
n u r  m i t  K u p fe ro x y d  v e r b r a n n te n  S u b s ta n z . D abei
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gese llen  s ich  a b e r  K o h le n o x y d  u n d  M e th a n  d e m  S tic k s to ff  
he i, so d a ß  d a s  e n tw ic k e lte  G as  n o c h  e in e r  g e n a u e n  A n a 
ly se  u n te rw o rfe n  w e rd e n  m u ß . D ie se r  U e b e ls ta n d  i s t  
d a d u rc h  v ö llig  z u  v e rm e id e n , d a ß  m a n  d ie  V e rb re n n u n g  
v o n  v o rn h e re in  im  S a u e rs to ffs tro m  d u rc h fü h r t ,  w o b e i es 
m ö g lich  i s t ,  d e n  ü b e rs c h ü s s ig en  S a u e rs to ff  d u rc h  e in e  
K u p fe rs p ira le  v ö llig  im  V e rb re n n u n g s ro h r  z u rü c k z u h a lte n . 
B ei A u sfü h ru n g  d e r  S tic k s to f fb e s tim m u n g  z e ig te  s ich  ab e r , 
d a ß  d a s  r ic h tig e  E r h i tz e n  d e s  c h lo rs a u re n  K a lis  e in ig e  
U e b u n g  e r fo r d e r t  u n d  le ic h t  a llz u se h r  d ie  A u fm e rk s a m k e it 
v o n  d e r  H a u p ta u f g a b e ,  d e r  U e b e rw a c h u n g  d e r  V e rb re n 
n u n g  d e r  K o h le , a b le n k t .  D ie  r ic h t ig e  L e itu n g  d e r  le tz te re n  
e rk e n n t  m a n  d a ra n ,  d a ß  d ie  h in te r  d ie , d e r  S u b s ta n z  
fo lg en d e  K u p fe ro x y d s c h ic h t g e s c h a lte n e  K u p fe rs p ira le ,  
d ie  „ In d ik a to r s p i r a le “ , a n  ih re m  d e r  S u b s ta n z  z u g e w a n d te n  
E n d e  n u r  e b e n  e in e  O x y d a t io n  z e ig en  d a r f ,  a ls  Z e ich en , 
d a ß  k e in  ü b e rs c h ü s s ig e r  S a u e rs to ff  s ich  d e m  S tic k s to ff  
h e im is c h t. B e i m e h rfa c h e r  B e n u tz u n g  d e s  g le ich en  
R o h re s  a b e r  w ird  d ie se s  g e ra d e  a n  d e r  S te lle , w o d ie  
K u p fe rs p ira le  l ie g t ,  d u rc h  B ild u n g  v o n  K u p fe rru h in g la s  
b a ld  so u n d u rc h s ic h t ig ,  d a ß  m a n  d a s  A u sse h en  d e r  K u p fe r-  
sp ira le  n ic h t  m e h r  s ic h e r  b e u r te ile n  k a n n . D a  es a b e r  a u s  
S p a rs a m k e itsg rü n d e n , z u m a l h e i A u s fü h ru n g  e in e r  g rö ß e re n  
R e ih e  v o n  K o h le n a n a ly s e n , e rw ü n s c h t u n d  d u rc h a u s  
m ö g lich  i s t ,  d a s  g le ich e  R o h r  h ä u f ig e r  z u  b e n u tz e n , b e 
d u rf te  a u c h  n a c h  d ie se r  R ic h tu n g  d a s  V e rfa h re n  e in e r  A b 
ä n d eru n g .

M an  k a n n  d ie se  S c h w ie rig k e ite n  n a c h  R . H ü n e r -  
b e i n 1) ü b e rw in d e n , w e n n  m a n  d e n  S a u e rs to ff  e le k tro 
ly tis c h  e n tw ic k e l t  u n d  fe rn e r  v o n  d e r  B e o b a c h tu n g  G e
b ra u c h  m a c h t ,  d a ß  d ie  E n ts te h u n g  v o n  K o h le n o x y d  u n d  
M e th a n  a m  s ic h e rs te n  v e rm ie d e n  w ird , w e n n  m a n  d ie  
K o h le  in  e in e m  S c h iffc h e n  in  d a s  V e rb re n n u n g s ro h r  b r in g t  
u n d  s ie  h ie r ,  n u r  m i t  e in e r  d ü n n e n  S c h ic h t v o n  fe in  v e r
te il te m  K u p fe ro x y d  b e d e c k t,  im  S a u e rs to ffs tro m  v e rb re n n t.  
D as  d ie  K o h le  b e d ec k e n d e  K u p fe ro x y d  w ird  d a b e i zum  
T e il z u  fe in  v e r te i l te m  m e ta ll is c h e n  K u p fe r  re d u z ie r t ,  d a s , 
w en n  d ie  V e rb re n n u n g  z u  E n d e  is t ,  d e n  ü b e rsch ü ss ig en  
S au e rs to ff, w e n n  e r  n ic h t  g a r  z u  s ch n e ll z u g e le ite t  w ird , 
so v o llk o m m e n  v e rb ra u c h t ,  d a ß  e in e  Z e it la n g  je d e  G a s 
e n tw ic k lu n g  a u fh ö r t .  D a d u rc h  e r fü l l t  d ie  b e sc h rie b e n e  
M aß n ah m e  d e n  w e ite re n  Z w eck , e in  v ö llig  zu v erlä ss ig e s  
K e n n ze ic h e n  f ü r  d e n  Z e i tp u n k t  z u  g eb en , in  d e m  
d e r  S a u e rs to ffs tro m  a b z u s te lle n  i s t ;  e in e r  b e so n d e re n  
In d ik a to r k u p fe rs p i ra le  b e d a r f  es n u n  n ic h t  m e h r.

D ie  G ru n d la g e n  e in e r  v e r e i n f a c h t e n  r e c h n e r i 
s c h e n  E r m i t t l u n g  d e s  H e i z w e r t e s  v o n  K o h l e n  
n a c h  E r i t z  K ö n i g 2) s in d  le d ig lic h  d ie  K e n n tn is  des 
W asser- u n d  A sc h e n g e h a lte s  u n d  d e r  K o k s a u s b e u te ,  a lso  
W erte , d ie  m a n  sow ieso  z u  e r m i t te ln  p fleg t. D ie  G e n a u ig 
k e it  so ll n u r  w en ig  g e r in g e r  a ls  d ie  d e r  B e re c h n u n g  n a c h  
d e r  E le m e n ta ra n a ly s e  se in . K ö n ig  e r re c h n e t  z u n ä c h s t  
d e n  G e h a lt d e r  K o h le  a n  b re n n b a re r  S u b s ta n z  (R e in k o h le ) , 
b e re ch n e t d a n n  n a c h  d e m  E rg e b n is  d e r  V e rk o k u n g sp ro b e  
d en  G e h a lt  d e r  R e in k o h le  a n  f lü c h tig e n  B e s ta n d te ile n  
u n d  e n tn im m t d e n  H e iz w e r t  d e r  R e in k o h le  e in e r  Z a h le n 
ta fe l. D e r  H e iz w e r t  d e r  R o h k o h le  w ird  n u n m e h r  n a c h  fo l
g e n d e r  F o r m e l  a u s  d e m  d e r  R e in k o h le  b e re c h n e t:  H  =
r W

j—  • H r  — 600  • — . H ie r in  b e d e u te t  r  d e n  P r o z e n t

g e h a l t  d e r  R o h k o h le  a n  R e in k o h le ,  W  d e n  a n  W asse r , 
H r  d e n  H e iz w e r t  d e r  R e in k o h le .  D a  d ie  B e s tim m u n g  
des W asse r- u n d  A s c h e n g e h a lte s  g e n a u  is t ,  l ie g t  e in e  
Q uelle d e r  U n g e n a u ig k e it  a l le in  in  d e r  z a h le n m ä ß ig e n  E r 
m it t lu n g  d e s  H e iz w e r te s  d e r  R e in k o h le .

D ie se m  M an g e l d e s  V e rfa h re n s  g ib t  a u c h  F . J a c o b -  
s o h n 3) A u s d ru c k ; f e rn e r  e r s c h e in t  ih m  n ic h t  e in le u c h te n d , 
w esh a lb  K ö n ig  g e ra d e  n a c h  d e m  G e h a lt  a n  f lü c h tig e n  
B e s ta n d te ile n  (b e re c h n e t a u f  R e in k o h le )  d e n  H e iz w e r t  
fü r  R e in k o h le  in  d e r  Z a h le n ta fe l  a u f s u c h t ;  k o m m t es 
d o ch  n ic h t  n u r  a u f  d ie  M enge  d e r  f lü c h tig e n  B e s ta n d te ile ,  
so n d e rn  a u c h  a u f  ih re  Z u s a m m e n se tz u n g  a n .

D ie  A b s o rp t io n  d e s  K o h le n o x y d s  d u rc h  K u p fe r-  
c h lo rü r  e r fo lg t  n ic h t  im m e r  v o lls tä n d ig , n a m e n tl ic h  w en n

1) B re n n s to ff-C h e m ie  4  (1923), S. 33 7 /8 .
2) C hem .-Z g . 47  (1923), S. 3 3 5 /6 .
3) C hem .-Z g . 47  (1923), S . 5 2 7 /8 .

es  s ich  u m  k le in e  M engen  d e s  G ases h a n d e l t .  D ie  fü r  
d ie se n  Z w eck  b ra u c h b a re n  V e rfa h re n  b e ru h e n  f a s t  a lle  
a u f  d e r  O x y d ie rb a rk e i t  des  K o h le n o x y d s  d u rc h  J o d p e n t -  
o x y d  h e i e rh ö h te r  T e m p e ra tu r  g e m ä ß  d e r  G le ic h u n g : 
J aO , -f- 5  CO =  5 C O 2  +  J 2. D ieses  V e rfa h re n  i s t  s e h r  
o f t  d e r  G e g en s ta n d  e in g e h e n d e r  U n te rs u c h u n g e n  g ew ese n ; 
g e n a u e  E rg e b n is s e  w u rd e n  n u r  e rh a l te n  b e i ä u ß e r s t  
g e rin g e n  K o h le n o x y d m e n g en , w ie  s ie  in  d e r  d u rc h  A b g ase  
v o n  G a sm a sch in e n  v e rd o rb e n e n  L u f t  v o n  W e r k s tä t te n ,  
in  G ru b e n w e tte rn  u. a . m . V o rk o m m en ; d a g eg e n  h a t  d a s  
J o d p e n to x y d v e r f a h r e n  bei in d u s tr ie l le n  G asen  m i t  m e h r 
a ls  1 %  CO v e rs a g t,  d a  d ie  E n tfe rn u n g  g e w isse r a u f  J o d -  
p e n to x y d  s o n s t  e in w irk e n d e r  V e rb in d u n g e n  s ich  n ic h t  
r e s tlo s  d u rc h fü h re n  ließ .

A u f G ru n d  a n g e s te l l te r  U n te rs u c h u n g e n  t e i l t  R . 
K a t t w i n k e l J) m it ,  d a ß  d i e  B e s t i m m u n g  d e s  K o h l e n 
o x y d s  m i t t e l s  J o d p e n t o x y d s  a u c h  be i h ö h e re n  
P ro z e n tg e h a lte n , w ie  s ie  z. B . im  L e u c h t-  u n d  K o k so fen g a s  
V orkom m en , v o rg e n o m m e n  w e rd e n  k a n n . E s  w u rd e n  zw ei 
V e rsu c h s re ih e n  a n g e s te ll t .  B e i d e r  e r s te n  k a m  d ie  ü b lic h e  
R e in ig u n g  d e s  G ases d u rc h  v o rg e s c h a lte te  K a lila u g e  u n d  
S ch w efe lsäu re  in  A n w en d u n g , b e i d e r  zw e iten  w u rd e  
zw isc h en  S c h w efe lsäu re  u n d  J o d p e n to x y d r o h r  n o c h  e in  
U -R o h r  m i t  a k t iv e r  K o h le  e in g e sc h a lte t .  D ie  V ersu ch e  
e rg a b e n , d a ß  K o h le n o x y d  d u rc h  a k t iv e  K o h le  n ic h t  f e s t
g e h a l te n  w ird , d ag eg en  a lle  u n g e s ä t t ig te n  V e rb in d u n g e n , 
d ie  b is la n g  n a c h  d e r  ü b lic h e n  R e in ig u n g  s ich  n ic h t  re s tlo s  
b e se itig e n  ließ en . D u rc h  B e n u tz u n g  von  a k t iv e r  K o h le  
lä ß t  s ich  d a s  J o d p e n to x y d v e r f a h r e n  a u c h  bei G asen  m i t  
h o h e m  K o h le n o x y d g e h a lt  a n w en d e n . B eid e  B e s tim m u n g s 
m ö g lic h k e ite n  — J o d  u n d  K o h le n sä u re  — lie fe rn  g e n au e  
W erte .

N a c h  U n te rs u c h u n g e n  v o n  A . K r i e g e r 2) ü b e r  d ie  
B e n z o l b e s t i m m u n g  im  G a s  m i t  a k t i v e r  K o h l e  
l ie fe r t  d a s  V e rfa h re n  k e in e  b ra u c h b a re n  W erte . D as  V e r
fa h re n  k ö n n e  n u r  d a  A n w en d u n g  f in d e n , w o d ie  B efu n d e  
d a u e rn d  d u rc h  e in e  a n d e re  A rb e itsw e ise  n a c h g e p rü f t  
w e rd e n ; fü r  d ie sen  Z w eck  k o m m t n a c h  K r ie g e r  a lle in  d a s  
P a ra f f in v e r fa h re n  in  B e t ra c h t .

N a c h  A u sfü h ru n g e n  v on  R . K a t t w i n k e l 3) h in g e g e n  
d ü r f te  ob ig e  A n s ic h t K rie g e rs , d a ß  d a s  V e rfa h re n  m i t  
a k t iv e r  K o h le  u n z u v e r lä ss ig e  W e r te  l ie fe r t ,  n ic h t  h a l tb a r  
se in . B ei e in e r  g u t  a rb e ite n d e n  A p p a ra tu r ,  d ie  d e n  B e 
d in g u n g e n  d e r  A b so rp tio n  u n d  R e g e n e ra tio n  e r fü ll t ,  w ird  
n a c h  K a ttw in k e l  d ie se s  V e rfa h re n  s te t s  b ra u c h b a re  E r 
g eb n isse  z e itig en .

D ie  B e s t i m m u n g  d e r  E i n z e l b e s t a n d t e i l e  im  
n i c h t  a b s o r b i e r b a r e n  G a s r e s t  b e i  d e r  G a s 
a n a l y s e  d u rc h  V e rb re n n u n g  ü b e r  e rh i tz te m  K u p fe r 
o x y d  i s t ,  n a c h  e in e r  M itte i lu n g  v o n  A . T h a u 4), z u e r s t  in  
D e u ts c h la n d  v o n  J ä g e r 5) a u s g e a rb e i te t  w o rd e n  u n d  h a t  
b e so n d e rs  in  E n g la n d  in  e in e r  R e ih e  h a n d lic h e r  V o rr ic h 
tu n g e n  V e rb re itu n g  g e fu n d en . D ie  b e m e rk e n sw e r te s te n  
d a v o n  w e rd e n  in  g e n a n n te r  V e rö ffe n tlic h u n g  b e sp ro c h e n , 
d a r u n te r  a u c h  e in e  V o rr ic h tu n g  z u r  B e s tim m u n g  v o n  
K o h le n o x y d  m i t  H ilfe  v o n  J o d p e n to x y d .  D ie  eb en fa lls  
zu v er lä ss ig e  V e rb re n n u n g  d e s  G a sre s te s  in  d e r  P l a t i n 
k a p i l la re  k o m m t in fo lg e  d e s  h o h e n  P la t in p re is e s  fü r  
B e tr ie b s a n a ly s e n  k a u m  in  F ra g e . A ls  m ö g lic h e n , w e n n  
a u c h  n ic h t  v o llw e rtig e n  E r s a tz  e rw ä h n t  T h a u  e in e  Q u arz - 
k a p il la re  m i t  e in g e sc h m o lz en e m  P la t i n d r a h t  u n d  t e i l t  
im  A n sc h lu ß  d a ra n  d ie  re c h n e r isc h e  G ru n d la g e  fü r  d ie  
e rh a l te n e n  B es tim m u n g s w e rte  m it .  I n  D e u ts c h la n d  h a t  
d ie  V e rb re n n u n g  d e r  n ic h t  a b so rb ie rb a re n  G a s b e s ta n d te ile  
ü b e r  K u p fe ro x y d  in  d e n  le tz te n  J a h r e n  s tä n d ig  A n h ä n g e r  
g e g e n ü b e r  d e m  w e n ig e r  z u v e r lä ss ig e n  E x p lo s io n s v e rfa h re n  
g ew o n n en . D ie  u n m it te lb a re  S tic k s to ffb e s tim m u n g  w ird  
d u rc h  d ie  V e rb re n n u n g  d e s  G ases  ü b e r  K u p fe ro x y d  in  
sch n e lle r, e in fa c h e r  u n d  g e n a u e r  W eise  e rm ö g lic h t. T h a u  
b e s c h re ib t  d ie  a u s g e p rä g te s te n  V o rr ic h tu n g e n  d e u tsc h e n  
U rs p ru n g s  h ie r fü r  u n d  w e is t zu m  S c h lu ß  a u f  d ie  d u rc h  
d ie se  V e rfa h re n  g e b o te n e  M ö g lic h k e it e in e r  g e n a u e n  B e-

x) B re n n s to f f  C h em ie  4  (1923), S. 104 /5 .
2) C hem .-Z g . 47 (1923), S. 3 5 7 /8 .
3) C hem .-Z g . 47  (1923), S. 6 8 2 /4 .
4) G lü c k a u f 59 (1923), S. 103 7 /4 4 , 1059 /64 .
5) J o u r n .  f. G a sb e l. 41 (1898), S. 764.
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Stimmung des Aethylens hin, die eine zuverlässige Errech
nung des Heizwertes aus den Bestimmungsergehnissen 
gewährleistet.

F ü r  d ie  U n t e r s u c h u n g  v o n  T e e r f e t t ö l e n  h a t  
s ich  n a c h  J .  M a r o u s s o n 1) d e r  n ach fo lg en d e  P rü fu n g s 
g a n g  b e w ä h r t .  E in e  P ro b e  des  O eles w ird  z u n ä c h s t m i t  
B en zo l b e h a n d e lt ;  b le ib e n  b e trä c h tl ic h e  M engen k o h lig e r 
S to ffe  u n g e lö s t , so  l ie g t  V e rd a c h t a u f G e g en w art v o n  
S te in k o h le n te e r  o d e r P e c h  vo r. A b s ich tl ic h  zu g ese tz te r , 
eb en fa lls  b e n zo lu n lö slich e r R u ß  lä ß t  s ich  v o n  den  koh lig en  
S to ffen  des  T e e rs  le ic h t d u rc h  d ie  N itr ie ru n g sp ro b e  u n te r 
sch e id en . J e n e  b ild e n  u n te r  dem  E in f lu ß  ra u c h en d e r  
S a lp e te rsäu re  zu m  b e trä c h tl ic h e n  T e il a ze to n lö slich e  
N itro k ö rp e r ,  R u ß  w ird  n ic h t  n i t r ie r t .  E in e  zw eite  P ro b e  
d es  T e e rfe ttö ls  w ird  a u f  ih r  V e rh a lte n  gegen A zeton  u n te r 
s u c h t. U n v e rä n d e r te  T e e rfe ttö le  lö sen  s ich  sch o n  in  d e r 
K ä l te  v o llk o m m en  au f. D u rc h  L u f te in le i te n  o d e r D ru c k 
e rh itz u n g  e in g e d ick te  O ele geb en  flock ige b ra u n e  N ie d e r
sch läg e ; d iese  b e s te h e n  a u s  T ee rh a rzen , d ie  b e im  E in 
d ic k e n  e n ts ta n d e n  s in d . B le ib t b e i d e r  A zeto n p ro b e  e ine  
p e c h a rtig e  M asse u n lö s lich , so w a r  d a s  T e e rfe ttö l m i t  E r d 
ö lrü c k s tä n d e n  v e rs e tz t .  Z u m  s ich e re n  N achw eis  d e r  
le tz te r e n  v e rw e n d e t m a n  d ie  S u lfu rie ru n g sp ro b e  a n : 
3 g O el w erd e n  m i t  6  cm 3  k o n z e n tr ie r te r  Schw efe lsäure  
%  s t  u n te r  h ä u fig e m  U m rü h re n  im  W asserb ad e  e rw ä rm t; 
d a n n  g ie ß t m a n  in  500 cm 3  W asser e in . B ei V orliegen  v o n  
E rd ö lrü c k s tä n d e n  e rh ä l t  m a n  schw arze  fes te  A u ssch ei
d u n g e n . E in  Z u sa tz  v o n  H o lz te e r  zum  T e e rfe ttö l v e r r ä t  
s ich  m e is t sch o n  d u rc h  d e n  G e ru ch ; d e r  N achw eis  des 
H o lz te e rs  e rfo lg t d u rc h  d ie  V erse ifungsp robe . A lle H o lz 
te e re , m ögen  sie au s  L a u b - o d e r N adelho lz  gew onnen  sein , 
e n th a l te n  e rh e b lich e  M engen v on  d u n k le n  b e n z in u n lö s
lic h e n  O x y d sä u re n . M an  lö s t d a s  zu  p rü fen d e  T e e rfe ttö l 
in  A e th e r  u n d  s c h ü t te l t  d ie  L ö su n g  m i t  lO p ro zen tig e r 
w ässerig e r N a tro n la u g e  aus. D ie  S äu ren  geh en  in  d ie  
L a u g e n sc h ic h t u n d  k ö n n e n  m i t  S a lzsäu re  ab g esch ied en  
u n d  g e k en n z e ic h n e t w erd en . R e in e  T e e rfe ttö le  s in d  n a tü r 
l ic h  fre i v o n  S äu ren . Z u sä tz e  v o n  M ineralö len  in  T e e r
fe ttö le n  w e is t  m a n  a m  b e s te n  m it  D im e th y ls u lfa t n a ch , 
w elches d a s  S te in k o h le n te e rö l lö s t, d a s  M ineralö l dag eg en  
n ic h t  a n g re if t.  M an. s c h ü t te l t  d ie  P ro b e  be i Z im m er
te m p e ra tu r  in  e in em  M eß zy lin d e r m i t  d em  l% fa c h e n  
R a u m te i l  des  D im e th y ls u lfa ts  u n d  lie s t  n a ch  e in ig em  
S te h e n  d ie  o b en  sch w im m en d e  M in era lö lsch ich t ab . 
D ie  A rb e itsw eise  i s t  a lso  seh r  e in fa c h ; sie  v e rsa g t in d essen , 
w en n  s e h r  d u n k le  Oele v o rlieg en . E s  b ild e t  s ich  d a n n  
e in e  sch w arze  p a s to se  M asse, in  d e r  a u c h  n a ch  ta g e lan g em  
S te h e n  k e in e  S c h ic h te n tre n n u n g  e rfo lg t. D ie  S tö ru n g  
w ird  d u rc h  A sp h a lts to ffe  bzw . T eerh a rze  b e d in g t, d ie  dem  
M in era lö l o d e r d em  T ee rö l e n ts tam m e n . D iese  S to ffe  
s in d  in  d e n  O elen  k o llo id a l g e lö st u n d  w erden  d u rc h  Z u sa tz  
d e s  D im e th y ls u lfa ts  a u sg e flo c k t; sie  m üssen  d a h e r  v o r 
A u sfü h ru n g  d e r  R e a k tio n  e n tf e rn t  w erden , w as in  e in fa c h er 
W eise  m itte ls  K ie se lg u r  u n d  B en z in  e rfo lg t. 5 g O el 
w e rd en  h ie rz u  in  w en ig  B enzo l, A e th e r  oder C hloroform  
g e lö st, d ie  L ö su n g  w ird  a u f 15 b is  20 g K iese lg u r v e r te il t ,  
d a s  f lü c h tig e  L ö s u n g s m itte l be i n ie d rig e r T e m p e ra tu r  
v e rd u n s te t .  D ie  M asse w ird  n u n m e h r im  S o x h le t e r 
sch ö p fen d  m i t  B en z in  ausgezogen . A us d e r B enzin lö sung  
e rh ä l t  m a n  e in  a sp h a ltf re ie s  he lles  Oel, da s  bei d e r D im e th y l- 
s u lfa tp ro b e  s o fo rt sch a rfe  S c h ic h te n tre n n u n g  e rg ib t.

Z u r K e n n ze ic h n u n g  d e r  v e rsch ied en en  in  d en  M i
n e r a l z y l i n d e r ö l e n  e n th a lte n e n  K o h len w asse rs to ff
g ru p p e n  w ird  v o n  g le ic h e r S e ite2) e ine  n eu e  V o rsch r ift 
d e r  F o rm o litp ro b e  gegeben . F r ü h e r  e rfo lg te  d ie  B e s tim 
m u n g  d e r  F o rm o lite  in  B en z in lö su n g ; be i d ie se r A rb e its 
w eise b ild e n  s ich  a b e r  in  d en  Z y lin d e rö len  zu m  T e il lö s
lic h e  F o rm o lite ,  d e re n  A b tre n n u n g  v o n  u n angeg riffenem  
O el n ic h t  g e lin g t.  E in e  v o n  a n d e re r  S e ite  gegebene 
V o rs ch r if t,  bei d e r  k e in  L ö s u n g s m itte l a n g ew a n d t w ird , 
h a t  d e n  N a c h te il ,  d a ß  in fo lg e  d e r  d ic k en  K o n sis te n z  d e r  
Z y lin d e rö le  u n te r  U m s tä n d e n  e in  T e il des Oeles d e r  U m 
s e tz u n g  e n tg e h e n  k a n n . B ei d e r  n e u e n  von  M arcusson  
v o rg e sch r ieb e n e n  A rb e itsw eise  w e rd e n  d ie  Oele in fo lge 
n a c h t rä g lic h e r  E rw ä rm u n g  a u f  100° so d ü n n flü ss ig , d a ß

*) Mitt. Materialprüf. 40 (1922), S. 314/5
2) Chem.-Zg. 47 (1923), S. 251/3.

a u c h  o h n e  A n w en d u n g  v o n  B e n z in  d ie  R e a k t io n  vo ll
s tä n d ig  v e r lä u f t .  S c h w ie rig k e ite n  m a c h te  z u e rs t  die 
T re n n u n g  d e r  g e b ild e te n  F o r m o li te  v o m  u n angeg riffenen  
Oel. I n  e in fa c h e r  W eise  g e la n g  sc h ließ lic h  d ie  A b tre n n u n g  
d u rc h  E x t r a k t io n  d e s  R e a k t io n s p ro d u k te s  m i t  Benzin 
im  G rae fe sch e n  A p p a ra t .  I n  d ie se m  i s t  d ie  T e m p e ra tu r  
d e r  D ä m p fe  so  h o ch , d a ß  a u s  d e r  H ü ls e  d a s  W asse r zum  
T e il h e ra u s g e d rä n g t w ird  u n d  s ich  a m  B o d en  des  E x tra k -  
t ic n s k ö lb c h e n s  s a m m e lt ;  in fo lg e  d e r  E n tw ä s se ru n g  geh t 
d a n n  d ie  E x t r a k t io n  des  O eles q u a n t i t a t i v  v o n s ta tten . 
A u s  d e n  e rh a l te n e n  F o rm o litz a h le n  la sse n  s ich  d ie  zy k li
sch e n  u n g e s ä t t ig te n  K o h le n w as se rs to ffe  e in e s  O eles du rch  
M u lt ip l ik a t io n  m i t  */s b e re c h n e n ; je d o c h  m ü ssen  d ie  bei 
d e r  F o rm o litp ro b e  m i t  a u sfa lle n d e n  A sp h a lts to ffe  (A sphalt 
u n d  E rd ö lh a rz e )  i n  A b z u g  g e b r a c h t  w e rd e n . D ie  m it 
F o rm a ld e h y d  u n d  S c h w e fe lsä u re  n ic h t  reag ierenden  
B e s ta n d te ile  d e r  Z y lin d e rö le  k ö n n e n  n o ch  O lefine , Schw e
fe lv e rb in d u n g e n , A lk o h o le , K e to n e , P a ra f f in e ,  N a p h th en e  
u n d  P o ly n a p h th e n e  e n th a l te n .

T h .  K a l e t a 1) b e s c h re ib t  e in e n  A n a ly sen g an g  zur 
U n t e r s u c h u n g  d e r  W a g e n f e t t e  u n d  W a l z e n 
s c h m i e r e n .  I n  e in e r  V o rp ro b e  b e s t im m t e r  du rch  
f r a k t io n ie r te  D e s ti l la t io n  d e n  G e h a lt  a n  W asse r , Teeröl, 
M in era lö l u n d  A n th ra z e n ö l u n d  d u rc h  Z u rü ck w ieg en  des 
D e s til la tio n sk o lb e n s  d e n  P r o z e n tg e h a l t  d e r  P ro b e  zu
sam m en  a n  G ra p h i t  - f  P e c h , A s p h a l t ,  H a rz  +  Seife sowie 
a n  a n o rg a n isc h e n  B e s ta n d te ile n . D ie  e ig e n tlic h e  A nalyse 
e r s t r e c k t  s ich  n a c h  b e k a n n te n  V e rfa h re n  a u f  d ie  B es tim 
m u n g  d e r  a n o rg a n isc h e n  B e s ta n d te ile ,  v o n  G ra p h it  und 
R u ß , A s p h a l t  u n d  P e c h , le ic h te m  A s p h a l t  u n d  K alkseife . 
D ie  B e s tim m u n g e n  w e rd e n  h in te re in a n d e r  a lle  in  der 
g le ich en  E in w a g e  a u sg e fü h r t.

U m  e in e  B ee in f lu ssu n g  d u rc h  d e n  A m m o n iak g eh a lt 
d e r  L u f t  z u  v e rm e id e n , s c h lä g t  R i c h a r d  W i n d i s c h 2) 
z u r  U n t e r s u c h u n g  d e s  s c h w e f e l s a u r e n  A m m o 
n i u m s  v o r , d ie  B e s tim m u n g  d e r  A m m o n ia k sa lze  auf 
in d ir e k te m  W eg e  d u rc h  E r m it t lu n g  d e s  G lü h rü ck s tan d es  
v o rz u n e h m e n . W en n  a u c h  d ie  in d i r e k te n  B es tim m u n g s
v e rfa h re n  m i t  R e c h t  im  a llg e m e in en  n ic h t  b e lie b t sind, 
so d ü r f te  im  v o rlieg e n d e n  F a l l  d o c h  n a c h  A n s ich t von 
W in d is c h  d e r  F e h le r ,  d e r  d u rc h  d a s  in d ir e k te  V erfahren  
e n ts te h t ,  g e r in g e r  a u s fa lle n  a ls  d e rje n ig e , d en  b e i A n
w e n d u n g  d e r  ü b lic h e n  V e rfa h re n  d e r  A m m o n iak g eh a lt 
d e r  L u f t  v e ru rs a c h e n  d ü r f te .  D e r  V e rfa sse r  v e rfä h r t  in  
d e r  W eise , d a ß  e r  v o n  d e r  s o rg fä lt ig  g e m isc h te n  Probe 
40  g  in  h e iß e m  W a s s e r  lö s t ;  n a c h  d e m  A b k ü h le n  w ird  die 
L ö su n g  a u f  1 1 a u fg e fü ll t  u n d  f i l t r i e r t .  V on  dieser 
L ö su n g  w e rd e n  25 cm 3  =  1 g  in  g ew o g en en  P la tin sc h a le n  
a u f  d e m  W a s s e rb a d e  e in g e d u n s te t .  W e n n  d ie  Lösung 
sch o n  s e h r  k o n z e n t r ie r t  is t ,  d a ra u s  a b e r  n o ch  k e in  Salz 
k r is ta l l is ie r t ,  g ib t  m a n  5 cm 3 W e in g e is t h in z u . D ie  Schalen 
w e rd en  n o c h  V2  s t  a u f  d e m  W a s s e rb a d e  e rw ä rm t, da rau f 
in  e in e m  T ro c k e n s c h ra n k e  u n te r  la n g sa m e r  S teigerung  
d e r  T e m p e ra tu r  a u f  120° b is  z u r  G e w ich tsk o n s tan z  ge
tro c k n e t ,  w o zu  m e is t  3 s t  g e n ü g en . D a s  vo llkom m ene 
A u s tro c k n e n  w ird  d u rc h  w ie d e rh o lte  W äg u n g  k o n tro llie r t. 
D a ra u f  w ird  d a s  S a lz  ü b e r  e in e m  P ilz b re n n e r  vorsich tig  
a b g e ra u c h t.  D u rc h  s tä n d ig e  u n d  s o rg fä ltig e  E in ste llu n g  
d e r  F lä m m c h e n  is t  es z u  e r re ic h e n , d a ß  d a s  vollkom m ene 
A b ra u c h e n  in  30 m in  b e e n d e t is t .  Z u m  S ch lu ß  w erden 
d ie  S c h a len  sch w a c h  g e g lü h t  u n d  gew ogen . D e r U n te r
sch ied  b e id e r  W ä g u n g e n  e rg ib t  d ie  M enge des  v e rflü ch 
tig te n  A m m o n iu m s u lfa ts , w o ra u s  s ic h  d e r  S ticks to ff 
b e re ch n e n  lä ß t .  D e r  th e o re tis c h e  S tic k s to ffg e h a lt des 
A m m o n iu m s u lfa ts  b e t r ä g t  21 ,10  % .  A. Stadeier.
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D e r F o r t s c h r i t t  b e w e g t s ic h  in  d re ie r le i R ic h tu n g : 
L  in  d e r  V e rb e sse ru n g  d e r  E r z e u g u n g , 2. i n  d e r  A uffin 

3) Chem.-Zg. 47 (1923), S. 183/4.
2) Chem.-Zg. 47 11923), S. 189.
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dung neuer Zusammensetzungen und Herausfinden neuer 
Eigenschaften und^ 3. in  der vertieften Erkenntnis der 
Eigenschaften des Stahles vom Standpunkte des K on
strukteurs. In  den ganz allgemein gehaltenen Ausfüh
rungen wird besonderes Gewicht darauf gelegt, daß Edel
stahle zur Vermeidung von Seigerungen in  kleinen Blöcken 
gegossen werden müssen. E r w arnt die K onstrukteure 
davor, zu große Stahlstücke zu verlangen, die das Gießen 
großer Blöcke notwendig machen.

Unter anderem m acht der Verfasser auch auf die 
W ichtigkeit der Faserrichtung aufmerksam. Als Beispiel 
werden Turbinenscheiben angeführt, bei denen die Fasern 
auf keinen Fall parallel zur Zylinderachse liegen dürfen. 
Fü r solche und ähnliche Zwecke wird ein Aufreißen in der 
Längsrichtung zu befürchten sein, und es müssen unbe
dingt gestauchte Scheiben gebraucht werden, weil da 
durch die Faser in  eine fü r die Beanspruchung günstigere 
Lage kommt.

In  der Besprechung der neuen Stahlm arken wird 
kein neuer Gesichtspunkt gebracht.

In  bezug auf den d ritten  der eingangs erwähnten 
Punkte werden ausschließlich Ermüdungserscheinungen 
und Dauerbrüche in  B etracht gezogen.

Bemerkenswert sind vielleicht die Ergebnisse der 
Dauer-Schlagversuche. Bei diesen Versuchen konnte die 
Energie des Hammers durch Aenderung der Fallham m er
höhe beliebig geändert werden. Das Gewicht des Hammers 
betrug 2,1 kg. Die Probestücke waren Quadratstäbe 
(12 mm) m it einer Kerbe und etwa 100 mm lang. Die E r
gebnisse zeigt folgende Zahlentafel:

Fall
Stahl mit 0,3 % C Stahl mit 3 % Ni Nickel-Chrom-

Stahl

hammer Festigkeit in kg/mm2

höhe luftgekühlt vergütet vergütet
52 75 97

mm Schlagzahl bis zum Bruch

44,5 — 7 544
38,1 4 870 14 150 35 971
31,8 8 185 35 500 75 100
25,4 11 663 67 712 158 300
19,0 22 276 274 571 bei 1 Million
15,9 35 167 bei 1 Million ungebrochen
12,7 65 709 ungebrochen
11,2 166 254 |

Man sieht das rasche Abfallen der Schlagzahlen bei 
steigender Fallenergie und ihre Zunahme, wenn die Festig
keit (Streckgrenze) gehoben wird. Es scheint, daß die 
Zunahme von 52 auf 75 kg Festigkeit verhältnismäßig 
mehr Einfluß h a t als die Zunahme von 75 auf 97 kg/m m 2; 
Da der erste Stahl als Kohlenstoffstahl und nur lu ft
gekühlt zwischen Streckgrenze und Festigkeit einen 
größeren A bstand h a t als der Nickel und Nickel-Chrom- 
Stahl, so dürfte sich daraus der größere Unterschied zwi
schen Stahl 1 und Stahl 2 erklären.

Das Bruchaussehen war auch bei den Mustern, die 
bei der Kerbschlagprobe zäh waren und erst nach starker 
Verformung brachen, dasselbe wie bei spröden. Man kann 
also bei Dauerschlagproben aus dem Bruchaussehen nicht 
auf Sprödigkeit schließen.

Der Verfasser m achte den schwierigen Versuch, die 
Beanspruchung der K erbstelle zu errechnen (ohne nähere 
Angaben über die Führung der Rechnung zu machen), 
und glaubt annehm en zu können, daß nu r diejenigen 
Muster auch nach einer Million Schlägen ungebrochen 
bleiben, bei denen die Beanspruchung unterhalb  der 
Streckgrenze lag. F. Rapatz.

Ferner sprach Sir R o b e r t  H a d f i e l d  über 
Die Entwicklung der legierten Stähle

und wies zuerst auf die steigende W ichtigkeit derselben 
hin. In  den Vereinigten S taaten  wurden zum Beispiel im 
Jahre 1909 182 000 t  legierter Stahl erzeugt und 1922 
1 673 000 t. F ü r denselben Verwendungszweck b rauch t 
man bei Verwendung legierten Stahles an Gewicht viel

\  T  \ T f

weniger als bei unlegiertem Eisen. Die Verwendung le
gierter Stähle ist, für die gesamte W irtschaft auch deshalb 
von großer Bedeutung, weil die immer m ehr schwindenden 
Eisenerzvorräte geschont werden. In  dieser H insicht ist 
besonders der rostfreie Stahl und das rostfreie Eisen von 
W ichtigkeit, die den ungeheuren Verlusten großen E inhalt 
tun  könnten. Hadfield schätzt, daß in d?n Jahren  1860 
bis 1920 ungefähr 30 bis 40 %  der erzeugten Menge, an der 
Roheisenerzeugung gemessen, durch R ost verloren ging.

Im  folgenden w ird die Geschichte der legierten Stähle 
im allgemeinen und jede einzelne wichtige Legierung für 
sich beschrieben. Die Ausführungen bringen für den F ach
m ann nichts Neues, sind aber für den Nichteingeweihten 
ein anregender Lesestoff.

Bei der Erwähnung der verdienstvollsten Männer für 
die Entwicklung der Edelstahle erscheint es doch etwas 
ungerecht, wenn neben 20 englischen, 18 amerikanischen 
und 15 französischen Namen nur 3 deutsche genannt 
werden (Ledebur, Martens und Wedding). Namen wie 
Krupp, Reiser, Mars u. a. gehörten m it mindestens dem
selben Rechte erwähnt. Bei aller W ürdigung der Ver
dienste Hadfields h a t man doch den Eindruck, daß er 
seine eigene Person zu sehr in  den Vordergrund schiebt.

Die Erfindung der rostfreien Stähle wird der Firm a 
F irth  & Sons und den Untersuchungen H. Brearleys und 
Dr. W. H. H atfields zugeechrieben. In  den Jah ren  1912 
bis 1913 soll Brearley angeblich den rostfreien Chromstahl 
entdeckt haben. Die Arbeiten von Monnartz, Strauss und 
Maurer werden außer acht gelassen.

In  der schon oben angedeuteten Weise werden die 
Geschichte und die hauptsächlichsten Eigenschaften 
folgender Stähle dargestellt: 12prozentiger Manganstahl, 
Flußeisen m it 4 %  Silizium, rostfreie Stähle, Schnelldreh
stähle, Nickel- und Chrom-Nickel-Baustähle, Stähle, die 
die Festigkeiten in höheren Tem peraturen beibehalten 
(Chrom- und Wolframstähle), Stellit, Dauer-Magnetstähle 
und insbesondere Kobalt-Chrom-Stähle, deren Erfindung 
neben Honda auch noch Professor Weiss in Zürich zuge
schrieben wird. Hadfield erwähnt auch die in  letzter Zeit 
gefundene Legierung, die gegenüber dem Flußeisen eine 
30fache Perm eabilität aufweist. F. Rapatz.

J .  G. P e a rc e  gab einen Bericht über die 
Entstehung der Britischen Gußeisenforschungsgesellschaft

(The British Cast Iron Research Association).
Der Mangel an genügender Zusamm enarbeit zwischen 

Wissenschaft und Industrie sei niemals fühlbarer gewesen 
als zu Beginn des Krieges, wo die Um stellung auf Lieferung 
großer Mengen höchstwertigen Kriegsbedarfs derartige 
Schwierigkeiten gemacht habe, daß ein besonderer Aus
schuß des höchsten Staatsrates (Privy Council) gebildet 
wurde, um die ganze Frage der wissenschaftlichen U nter
suchungen in ihren Beziehungen zur Industrie eingehend 
zu studieren (1915). Diesem Ausschuß wurde ein beson
derer, aus W issenschaftlern bestehender B eirat (Advisory 
Council) angegliedert, dessen Mitglieder vorwiegend der 
Roval Society entnommen waren. Auf A ntrag dieses 
B eirats wurde vom Parlam ent die Summe von einer 
Million Pfd. St. für die Durchführung der geplanten Be
strebungen bereitgestellt. Dieses sowie jegliches andere 
Vermögen wird wiederum verw altet von einer besonderen 
Körperschaft (Im perial T rust for the  Encouragem ent of 
Scientific and Industrial Research), der sieben vom König 
hierfür ernannte K abinettsm inister angehören. Vor
schläge des wissenschaftlichen Beirats werden im allge
meinen vom Ausschuß des hohen S taatsra ts ohne weiteres 
angenommen, so auch das endgültig empfohlene Schema, 
daß jeder Industriezweig einen besonderen Untersuchungs
ausschuß gründen und finanzieren solle. Die von den ein
zelnen Industriezweigen für Zwecke der Forschung auf
gebrachten Beitragsgelder werden, sofern sie ein gewisses 
Minimum erreichen, durch Zuschuß des Im perial T rust 
Fund auf die doppelte Höhe gebracht. Diese V ergünsti
gung gilt zunächst für mindestens fünf Jahre. F ü r den 
Gießereiforschungsverband wurde dieses Minimum auf 
2500 £  festgesetzt, verdoppelt werden können jedoch 
Beträge bis zu 5000 £  B isher haben sich m ehr als 
zwei Dutzend solcher Forschungsgemeinschaften im
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K a n m e a  a.ezet O rg a n is a tio n  g e b ild e t, w obei b e m e rk t sei, 
d uo  au ssc n ließ iich  b rit isc h e  U n te rn e h m u n g e n  a ls  M itg lieder 
zuoelassen  s in d ;  frem de  U n te rn e h m u n g e n  o d er solche, d ie  
u n te r  a u s lä n d is c h e r  K o n tro lle  s teh e n , s in d  von  d e r M it
g lie d s c h a ft ausgesch lossen . E s  w ird  a u sd rü ck lich  e rk lä r t ,  
d a ß  d ie  F o rsc h u n g sg em e in sch a ften  d en  a n  d e n  U n iv e rs i
t ä te n  b esteh en d en  F o rsc h u n g s lab o ra to r ie n  ke inen  W e t t
b ew erb  m ach en  ie .e n  B es treb u n g en  v ie lm eh r n u r  e rg än zen  
sollen  io a e m  v o rw ieg en d  A rb e ite n  z u r D u rc h fü h ru n g  ge- 
r U n t  s in d , w elche d ie  U e b e r tra g u n g  w issen sch aftlich e r 
E rk e n n tn is s e  auf d ie  P ra x is  a n s tre b e n  u n d  h ie r fü r  \  er- 
su ch s e in ric h tu n g e n  b en ö tig en , d ie  n o rm alerw eise  a n  d en  
b e s te h e n d e n  F o rsc h u n g s in s ti tu te n  fehlen.

D ie  G rü n d u n g  e in e r  F o r s c h u n g s g e m e i n s c h a f t
f ü r  G u ß e i s e n  k a m  e r s t  im  J u n i  des  J a h re s  1921 z u 
s tan d e . A ls M itg lied e r s in d  G rau - u n d  T em p erg ieß e re ien  
sow ie  d ie  en tsp rec h e n d e n  V e rb ra u c h s in d u s tr ie u  zugelassen  
(T ex til- ,  M arin e-, A u to m o b ilin d u s tr ie  usw.). A uch  H o ch  
o fenw erke  k ö n n e n  M itg lied er w erden , ih re  B eiträg e  w erden  
a lsd a n n  a ls  U m lag e  a u f  d ie  jä h r lic h  e rb lasen en  T o n n e n  an  
G ießereie isen  e rh o b en . D ie  F o rsch u n g sg em ein sch aft fü r  
G u ß e isen  u n te r h ä l t  e in  e igenes tech n isch es  A u sk u n f ts 
b ü ro  fü r  ih re  M itg lie d er , m i t  e in e r  g rö ß eren  B üchere i, 
in  d e r  a u ch  d ie  m e is ten  frem d sp rach ig en  te ch n isch en  
Z e its c h r if te n  zu  f in d e n  s in d .

D ie  F o rsch u n g se rg eb n isse  w erd en  a ls u n p e rio d isch e  
B e r ic h te  d en  M itg lied ern  v e r tra u lic h  zugeste llt. W eite re  
B e k a n n tg a b e  o d e r e tw aig e  V erö ffen tlich u n g en  b ed ü rfe n  
d e r  a u sd rü ck lich e n  G en eh m ig u n g  d e r  o b e rs ten  B eh ö rd e  
(P r iv v  C ouneiit. N e b en  d iesen  v e rtra u lic h e n  B e r ic h ten  
e isc h e in t  v ie r te ljä h rlic h  e in  G em ein sch aftsb erich t, d e r  d ie  
A u fg ab e  h a t ,  d en  p e rsö n lic h en  Z u sam m en h an g  zw ischen  
d e n  B ea m te n , d en  A usschüssen  u n d  d en  M itg lied ern  d e r  
G em ein sc h a ft zu s ich e rn , sow ie a llgem eine  M itte ilu n g en  
ü b e r  d ie  T ä t ig k e i t  u n d  d ie  E rfo lge  d e r  an d eren  G em ein 
s c h a fte n  au fzu n eh m en . E in  eigenes F o rsc h u n g s in s titu t 
b e s i tz t  d ie  G 'eß e re ifo rsch u n g sg em ein seh aft noch  n ic h t ;  
d ie s  w ird  jed o ch  a n g e s tre b t1). D ie  b isherigen  U n te rs u c h u n 
gen  w u rd e n  te ils  in  d e n  b e s teh en d en  L a b o ra to r ie n  d e r  U n i
v e rs itä te n , te i ls  in  d e n  L a b o ra to r ie n  d e r  b e te ilig te n  W erke  
o d e r in  d en  B e tr ie b e n  se lb s t d u rc h g e fü h rt. Z u r B e h a n d 
lu n g  v on  F ra g e n , d e re n  B ed e u tu n g  au ch  in  d en  R a h m e n  
a n d e re r  G e m ein sch a ften  fä l l t ,  w erden  gem isch te  A u s
schüsse  g e b ild e t. Z u rz e it a rb e ite n  e tw a  9 S o n d e rau s
schüsse  a n  A u fg ab en , d e re n  K en n ze ich n u n g  im  fo lgenden  
k u rz  e rw ä h n t se i:

1. A llg em ein e  g ru n d leg e n d e  E ig en sc h af ten  v o n  G u ß 
eisen .

2. S o n d e rg u ß  fü r  A u to m o b ilz y lin d e r u n d  -kolben . 
U n te rsu c h u n g sb e re ieh  b is  e tw a  800 °.

3. F o rm sa n d u n te rs u c h u n g e n  (V erw itte ru n g , R au m - 
b e s tä n d ig k p it,  G asd u rch lässig k e it usw.).

4 . G u ß e isen  fü r  h ö h e re  T e m p e ra tu re n .
5 . N o rm ie ru n g  v o n  V e rsu ch sk ö rp em  u n d  V ersu ch s

d u rc h fü h ru n g en .
6 . F ra g e n  d e r  G ra p h itis ie ru n g .
7. K o rro s io n s fe s te re s  G uß e isen  fü r  M aschinen- u n d  B a u 

guß .
8 . E in f lu ß  v o n  N ic k e l u n d  C hrom  a u f d ie  G ra p h itb il-  

d u n g  u n d  d ie  m e c h an isc h en  E ig en sch aften  (u n te r  b e 
so n d ere r B e rü ck s ic h tig u n g  ih re s  Z u sa tzes  zum  T e m 
p e rg u ß ).

9 . E le k tr is c h e  u n d  m a g n e tisc h e  E ig en sc h af ten  v o n  G u ß 
e isen .
D a n e b e n  s in d  w e ite re  A usschüsse  in  d e r  B ild u n g  b e 

g riffen  z u r :
1. E r m it t lu n g  des  g ru n d leg en d en  m eta llu rg isch en  V e r

h a lte n s  v o n  G rau g u ß , T em p erg u ß . H a lb s ta h l usw .
2 . K e n n ze ic h n u n g  des  E in flu sse s  d e r e in ze ln en  H e r 

s te l lu n g sv e rfa h re n  (K u p p e l-, F la m m -, E lek tro o fe n  
u sw ., sy n th e t isc h e s  G ußeisen).

*) In z w is c h e n  i s t  n a c h  e in e r  M itte ilu n g  in  I r o n  A ge 
114 (1924) N r .  6 , S. 317, in  B irm in g h a m  d a s  e r s te  e igene  
L a b o ra to r iu m  z u r  B e h a n d lu n g  c h em isc h e r , m e ta l lu rg i
s c h e r  u n d  W ä rm e b e h a n d lu n g s fra g e n  in  B e tr ie b  g e 
k o m m e n . Der Berichterstatter.

3. U n te rs u c h u n g  d e r  H ilfs s to ffe  des  p ra k tis c h e n  Be
tr ie b e s  ( f e u e r f e s te  S to ffe , S c h la c k en , A u fb e re itu n g , 
s y n th e t is c h e r  F o rm sa n d ) .

4. E r m i t t lu n g  g e e ig n e te r  Z u sa m m e n se tz u n g e n  von 
S o n d e rg u ß e isen  f ü r  D ie se lz y lin d e r  u n d  -kolben , 
see w a sse rb e s tä n d ig e s  G u ß e ise n , G u ß e ise n  fü r  hohen 
e le k tr is c h e n  W id e rs ta n d , fü r  h o h e  P e rm e a b ilitä t,  
h o h e  m e c h an isc h e  A b n ü tz u n g , E rm ü d u n g  usw.

5. A llgem eine  N o rm ie ru n g  d e s  G u ß e ise n s  fcezügl. Z u 
sam m e n s e tzu n g , P ro b e n a h m e , P r ü fu n g  usw .

6 . E r m it t lu n g  d e r  U rs a c h e n  v o n  F e h le m  (B rüchen , 
R is s e n  u sw .).
A u c h  P e a rc e  i s t  d e r  A n s ic h t,  d a ß  m i t  e in e r  nen n en s

w e rte n , d ie  V o rk rieg s z e it m e n g e n m ä ß ig  ü b e rs te ig en d en  
G e sc h ä fts lag e  a u f  d e m  E is e n m a rk t  f ü r  d ie  n ä c h s te  Z u k u n ft 
n ic h t  z u  re c h n e n  se i, d a ß  d a g eg e n  d ie  A n sp rü c h e  bezügl. 
B esc h a ffe n h e it e in e  w e ite re  s te t ig e  S te ig e ru n g , u n d  zw ar 
n ic h t  z u le tz t  bei G u ß e isen  fü r  S o n d e rz w eck e  (g roße  A u to 
m o b ile , schw ere  O e lm a sc h in e n , F lu g z e u g e  sow ie in  der 
e le k tr is c h e n  u sw . In d u s t r ie )  e rw a r te n  la ssen .

L e id e r  i s t  a u s  d e m  B e r ic h t n ic h t  zu  e rseh en , ob  die 
in  so  g e w a ltig en  g e ld lic h en  Z u sc h ü sse n  s ich  ausw irkende  
A n te iln a h m e  des  g ro ß b r ita n n is c h e n  S ta a ts r a ts  fü r  die 
In d u s tr ie fo r s c h u n g  s ich  b is  h e u te  e rh a l te n  h a t ,  oder nu r 
in  je n e r  Z e it so  rege  w a r, w o d e r  S ta a t  so g u t  w ie  a ls e inziger 
K ä u fe r  f ü r  d ie  In d u s tr ie e rz e u g n is s e  g e lte n  k o n n te .

D ie  A u s fü h ru n g e n  v o n  P e a rc e  b r in g e n  fü r  u n s  im  
a llg e m e in en  k e in e  n e u e n  A n re g u n g en . I n  d e r  deu tschen  
E is e n in d u s tr ie  fü h r te n  w ä h re n d  d e s  K rie g e s  äh n lich e  B e
d ü rfn isse  g le ich fa lls  zu  O rg a n is a tio n e n . D ie  A rbe itsaus
sch ü sse  d e s  V e re in s  d e u ts c h e r  E is e n h ü tte n le u te ,  d ie  aus 
s ic h  h e ra u s  i n  e n g s te r  V e rb in d u n g  m i t  d e n  b e te ilig ten  
W e rk en  sow ie  d e n  H o c h sc h u le n  u n d  U n iv e rs itä te n  en t
s ta n d e n , h a b e n  o h n e  LTn te r s tü tz u n g  des  S ta a te s  u n d  ohne 
d ie  a u sd rü c k lic h e  A u fm u n te ru n g  h ö c h s te r  R eich sb eh ö rd en  
zu  E rfo lg e n  g e fü h r t .  D ie  im  Z e ic h e n  d e r  In d u s tr ie fo r
sch u n g  s te h e n d e n  V e rs u c h s a n s ta lte n  g e b en  i h r  B es tes  her 
fü r  d e n  te c h n isc h e n  F o r t s c h r i t t  u n d  d ie  U eb ertrag u n g  
w is se n sc h a ftlich e r  E r k e n n tn is s e  a u f  d ie  p ra k tis c h e n  B e
tr i e b e ,  u n d  d a s  S tre b e n  n a c h  w is se n sc h a ftlic h e r  B etrieb s
fü h ru n g  is t  u n s  h e u te  e tw a s  g a n z  S e lb s tv e rs tän d lic h e s  ge
w o rd en .

W as  d e n  F o rse h u n g sa u s sc h u ß  fü r  G ießereiw esen  a n 
b e la n g t,  so h a t  b e k a n n t l ic h  a u c h  D e u tsc h la n d  s e it 1919 
e in e n  T e c h n i s c h e n  H a u p t a u s s e h u ß  f ü r  G i e ß e r e i 
w e s e n .  A n  d e n  m e is te n  d e r  v o n  P e a rc e  e rw ä h n te n  A uf
g a b e n  w ird  a u c h  b e i u n s  k r ä f t i g  g e a rb e i te t .  D ennoch  sei 
n ic h t  v e rsch w ieg en , d a ß  g e ra d e  h ie r  e in e  b re ite re  G ru n d 
lag e  m i t  g rö ß e re r  V e r tie fu n g  b i t t e r  n o t  tä te .

E. Pixrcvaml-y.

D e r I n h a l t  des  v o n  S ir  R o b e r t  H a d f i e l d  e rs ta t te te n
B e r ic h te s

Werksaufgaten und Verfahren zur Brennstoilersparnis
sei im  fo lg en d en  k u rz  w ie d e rg eg e b e n :

D ie h a u p tsä c h lic h e n  G e se tze  d e r  S tra h lu n g . L eitung  
u n d  K o n v e k tio n  s in d  b e k a n n t .  M an  m u ß  system atisch  
v o rg eh en  u n d  n ic h t  p ro b ie re n , u m  zu m  Ziel b e s te r  N arm e 
a u s n u tz u n g  zu  k o m m en . K o h le n s ta u b  w ird  zw ar in E ng
la n d  z u r  E rz e u g u n g  d e r  h o h e n  T e m p e ra tu re n  in den  Ze
m e n tb re n n ö fe n  g e b ra u c h t ,  d a g eg e n  is t  e r  fü r  d ie  Schm iede- 
u n d  W ärm ö fen  w enig  v e rb re i te t .  F ü r  k le in e  O efen eignet 
eich O el o d e r  L e u c h tg a s ,  f ü r  g ro ß e  m i t  d u rchgehendem  
B e tr ie b  G e n era to rg as .

Z u r E rz ie lu n g  e in e s  g u te n  Wirkungsgrades sind 
m ö g lich s t h o h e  A n fa n g s te m p e ra tu re n  erforderlich. Die 
p ra k tis c h  e r re ic h b a re  T e m p e ra tu r  b le ib t  s te ts  s ta tk  h in te r 
d e r th e o re tis c h e n  V e rb re n n u n g s te m p e ra tu r  zurück. Ihre 
H ö h e  h ä n g t  h a u p ts ä c h l ic h  v o n  S trö m u n g sv e rh ä ltn issen  
u n d  d e r  M ischung , w e n ig e r v o n  d e r  V erb ren n u n g sg esch w in 
d ig k e it ab . E in  T e il d e r  e n tw ic k e lte n  W ärm e  geh t als 
s tra h le n d e  W ä rm e  d ir e k t  a u f  d a s  E in s a tz g u t  über. Das 
G ese tz , n a c h  d e m  s ich  d ie  F la m m e n s tra h lu n g  m it  der 
T e m p e ra tu r  ä n d e r t ,  is t  n o c h  f a s t  u n b e k a n n t .

E in e  S te ig e ru n g  d e r  G asgeschwindigkeit hat sich 
a ls seh r  g ü n s tig  fü r  d ie  S te ig e ru n g  des Wärmeüberganees 
e rw iesen . M an  b e n u tz t  d a h e r  Venturirohre, u m  eine „Löt_ 
ro h rw irk u n g “  zu  e rz ie len , u n d  Ventilatorwind.
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W e+cheo E in f lu ß  d ie  G a s q u a h t i t  a u f  d e n  W ä rm e 
ü b e rg an g  h a r .  is t  n o c h  w e h t  s ich e r . D ie  B e o b a c h tu n g , 
n a ß  le n c V e o d e  F la m m e n  e in e n  v e r m e h r e n  W ä rm e ü b e r
gang  zeigen . i s t  v ie lle ic h t w en ig e r a a f  d ie  s tra h le n d e n  
K eh ien ssc ffie ik -h e a  a ls  d a ra u f  iu rü c k z u fü h re n .  d a ß  sie 
r ie i  K o fc h n w a sse rs te ffe  e n th a l te n .  d ie  e in e n  h o c h w ertig e n  
B ra n a s to H  d a rs te l le n  a n d  K o h le n o x y d  b e im a c h e n , d a s  
s e r e m e t s  s ta r k  s t r a h l t -  K o h le n o x y d  is t  a ls  G as  d em  
W asse rs t o f t  im  a llg e m e in e n  r o n o n e h e n .  d a  es s t r a h l t ,  
le d o c e r e o d  w irk t a n d  e in e  „ w e ic h e -  F la m m e  g ib t.  w ä h 
le n d  W asse rs to ff ib a w . W a s s e rd a m p f’ n ic h t  s t r a h l t ,  
e x y d ie te e d  w irk t  a n d  e in e  „ s c h n e id e n d e “  R a m m e  g ib t. 
K e h l n »  asse rsto ffe  w irk e n  a m  so  g ü n s tig e r , j e  m e h r  K o h - 
* » - i .  f f  s e  e n tn a i te n .  D e m  s ich  a n s  ih re r-  b ild e n d e n  R a d  
k o m m t d ie  H a u p rw irk u n g  b e i d e r  V e rh in d e ru n g  d e r  E n t 
b eh rung  h a r te n  S ta h le s  i b .

F ü r  d ie  W a h l d e r  F e u e ru n g  s in d  d ie  A z b en sb e d in g im - 
gen v on  groA ?m  E in f lu ß . S e it d e m  K rte g e  s in d  d iese  
B ed in g u n g en  in  E n g la n d  z. R  so  v e rä n d e r t ,  d a ß  h ä u fig  
s ta t t  de« 3  S c n ic h te n -B e tr ie b e s  d e r  e in sc h ic h tig ?  B e tr ie b  
s t a t r f r d e t .  I n  dsesem  F a lle  w ä re  e in e  G e n e ra tö re n a n la re  
s r t  e r e n  R eg e n e ra tiv e re m  w eg en  d e r  A b k ü h lu n g s v e r-  
ra s te  m it X a c h te iie n  v e rk n ü p f t ,  i n  F r ä s e  k o m m e n  d a n n  
dir* k t g e fe u e r te . z. R  H a ib g asö fe n .

Z a r  G e rse ra to rk o c tro tie  g e h 'r v  in  e r s te r  L in ie  M es
s t a g  d e r  T e m p e ra tu r  d e s  D a m p f-L o ft-G e m is c h es  a n d  d e s  
G ases a n d  d ie  A n a ly se  d e s  G ases. D ie  M essung  d e r  G as  
T em pera tu r a n  j e d e n  G e n e ra to r  k a m  d ie  G a sa r .i ly se  b is 
i s  e inem  gew issen  G ra d e  e rs e tz e n . D e r  T e e r-  a n d  Wi_sser- 
geha_t des  G ases  iss h e o te  n o c h  n ic h t  d e r  M essung  r a -  
gam-Dch. D ie  g ü n s tig s te  S ch ic  h -d ic k e  d e s  B re n n s to ffs  
is* in  e in em  G e n e ra to r  v o n  3  m  *  a n d  SX> b is  400  k g  s t  
K ohb’e d w c h s a lz  0 ,7 6  rc  n e b s t  e in e r  e n ts p re c h e n d  s ta r k e n  
A scö ^ n se iicn t-

ß o  d o r t  hgehen-dem  B e t r ie b  i s t  d ie  V e rw en d u n g  v o n  
R eg e n e ra to re n  g ü n s tig .  D e r  E in fh id  d e r  G asgeschw m - 
d  tobest t c  d e n  W ä rm e ü b e rg a n g  in  ih re m  G itte rw e rk  
e * n-.eh r e c h t  b e k a n n t .

Bes in te rm it t ie r e n d e m  B e tr ie b  k o m m e n  R e k u te r a -  
tc re c  m  F rag e , b e so n d e rs  so lch e  a a s  M eta lL  d ie  e in e  s e h r  
p e rn g e  K a p w ric ä t h a b e n  D ie  H e r s te ! !m g  s c h e ite r te  bis
h e r an  d e m  F e h ie n  e in e s  g e n ü g en d  fe u e rb e s tä n d ig e n  
Es»- r s .  E a e its o  k o n n te n  a n s  d ie sem  G ra n d e  d ie  L u f tv o r 
w ä rm er voo K e ssem , d ie  e in e  w a ch se n d e  B e d e u tu n g  h a b e n . 
t o . k  nsch* »  v e rb e ss e r t  w e rd e n . d a ß  sie  m e h r a ls  3  %  
ä» r v e m e u er tec  K o h le  s p a re n . I ia h c r  iss es s e h r  w ic h tig , 
d i -  es den  F ra n z o s e n  g e h n » ! *  is t .  e in e n  S ta h l  h e r ru -  
ss-e. e r .  d e r  fcts 1030* v o n  d e n  F la m m e n  n ic h t  o x y d ie r t  
w ird  u r - i  gegen  S ch w efe l d a b e i eb en so  c u e n  p f c  M ich 
E t  w e  d a s  te u re re  X ich r o m ; b is  900*  b le ib t  e r  h a r t  a n d  
O k e .  A a f d iese  W eise  is t  es a a g a r  n sö g b eh . H o c h d ra c k -  
v t c  a  R e k t rp e ra tc te c  vo t u w l i i u g i .

D ie  K e m a s  d e r  T e m p e ra ta re n  i s t  im m e r  w ich tig . 
S a t  23 J a h r e n  s te h e n  d ie  T e m p e ra tu re n  in  d e m  W erk  
*** ^ e r ta s s e rs  m m  g ro ß e n  V crte -J  d e s  W erk s  u n te r  p y re -  
m etr s e n e r  K o n tro lle .  Z u r  I n s ta n d h a l tu n g  u n d  Uefaer- 
* 1<*  • d e r  A p p a ra te  d ie n t  e in  b e so n d e re s  L a b - .ra io n .u n  
u n te r  d e r  O b h u t  v i r r r l n rh > fr ' i r  Im i A s s s te n r e m

l n  m a n ch en  F ä d e n  e s  e s  e rw ü n s c h t.  T e m p e ra tu re n  
e h r e  H  c sm -rs e i r u  sc h ä m e n . D azu  d ie n t  d a s  A uge , d a s  
c a ie r  p r i e  tz e i t ig e r  B e ru f  k ä c h t ig u n g  d e r  F a rb e  u n d  d e r  
I s s e c s 'ä s  des  a u s g s s tx a m te n  L ic h te s  d ie  z u g e b ’rig e  
I e c a e n i e  s c h ä tz t .  O b w o h l d e*  V e rfa h re n  w eg en  se in e r 
c - l*  — n w .li.il m g t i e h e t  s e ite n  a n g e w a n d t w e rd e n  se il te , 
be fe rr V e tia* se r e in e  F a rb ta fe L  m it  d e re n  H ilfe  d ie  
b e s ä t r a n g  d e r  T e m p e ra tu r  e r le ic h te r t  b zw . e rm ö g lic h t 
* —u e c  scd . V o n  eirser g le ich en  F a rb ta fe L  d ie  e in  an- 
Gerer e r fa h re n e r  F a c h m a n n  a u fs te l l te ,  w e ic h t s ie  m  d e n  
n * d r« e e n  T e m p e ra tu rg e b ie te n  u m  30*. in  d e n  h o h e n  

a h .  D ie  H a u p ts c h w ia ig k e i t  bei ih re r  V erw en- 
c  t t g  is t -he  s te t s  m e h r  o d e r  w e n ig e r  v o rh a n d e n e  F a rb e n -  
: - n u n e .t  d e r  M eese hem  O b e rh a lb  1600* w ird  d ie  Sc d ä c ru n g  
däs A uges w egen  d e r  im m e r  s tä r k e r  w e rd e n d e n  B le n d u n g  
en g en  tu .

D -ese A u s fü h ru n g e n  b ie te n , a b g e se h en  v o n  d e n  M it- 
W w i t l  ü b e r  d e n  n e u e n  fe u e rfe s te n  S ta h l,  fü r  u n s  in  
I k a K h i m d  n i ih t s  w e s e n tl ic h  X eu es . B e m e rk e n s w e r t 

t a u  m a n  a u c h  ;n  E n g la n d  d ie  S t r a h lu n g  d e r  F la m m e n

a n d  G ase  r u  e rk e n n e n  b e g in n t :  a lle rd in g s  k o m m t d e r  
h ie r  zu m  A u sd ru c k  g e b ra c h te  S ta n d p u n k t  n o c h  n ic h t 
w e se n tlic h  ü b e r  d e n  b e re its  v o n  S ie m en s  e in g e n o m m e n e n  
h in a u s  u n d  e n th ä l t  in so fe rn  I r r t e  m e r. a ls  d e m  K o h le n 
o x y d  g e g e n ü b e r  d e n  a n d e re n  G a sen  e in e  b e so n d e rs  h o h e  
S tr a h lu n g s w irk u n g  zu g esp ro c h e n  w ird . D iese  k o m m t 
d e m  W as s e rd a m p f , d e r  K o h le n sä u re  u n d  g a n z  b e so n d e rs  
d e n  K o h le n w as se rs to ffen  i n  v ie l h ö h e re m  M ad e  ru .  W as  
d e n  E i n n a ß  d e r  G e sc h w in d ig k e it a u f  d e n  W ä rm e ü b e r -  

"gang b e tr i f f t ,  d e r  a u ch  b e i u n s  z u rz e i t  s ta r k  d is k u t ie r t  
w ird , so  f in d e t m a n  h ie r  d e n  a u c h  s o n s t h ä u f ig  a n z u - 
t n f i o n d n  F e h le r , d a ß  d ie  b e i n ie d r ig e n  T e m p e ra tu re n  
u n d  k le in e n  G asm e n g e n  g e fu n d e n en  G e se tz m ä ß ig k e ite n  
a u f  d ie  V e rh ä ltn is se  in  O efen  a n g e w a n d t w e rd e n . W ir  
w issen  h e u te  a u f  G ru n d  d e r  n e u e s te n  z. T . n c c h  u n v e r-  
ö 'f fen trich ten  d e u tsc h e n  A rb e ite n , d a ß  s e lb s t  b e i d e n  v e r 
h ä ltn is m ä ß ig  e n g en  K a n ä le n  u n d  n ie d rig e n  T e m p e ra tu re n  
d e r  C ow per d e r  E in f lu ß  d e r  G a sg e sc h w in d ig k e it a u f  d ie  
W ä m e ü b e rg a n g s z a h l  w a h rs c h e in li-h  k le in  u n d  d ie  b e o b 
a c h te te  V e rg rö ß e ru n g  d e r  H e irf-äe h e cJ e is tu n g  m it  s te ig e n 
d e r  G e sc h w in d ig k e it d u rc h  d a s  S te ig e n  d e r  W irm e ü b e r -  
g a n g sz a h l m it  d e r  T e m p e r a t u r  u n d  d u rc h  d ie  E n te r -  
b e ta s tu r tg  d e r  W in d e rh itz e r  r u  e rk lä re n  is t .  A u c h  d ie  
S te ig e ru n g  des  m it t le r e n  W ä rm e ü b e rg a n g s  in  O efen  m it  
s te ig e n d e r  G a sg e sc h w in d ig k e it lä ß t  s ich  d u rc h  d ie  — be
g rü n d e te  — A n n a h m e  e rk lä re n , d a ß  d ie  W ä rm e ü b e r -  
g a n g sz a h l m i t  s te ig e n d e r  a b s o lu te r  T e m p e ra tu r  s ta r k  ru -  
n im m t. D e r  e rh ö h te  W ä rm e ü b e rg a n g  k ä m e  d a n a c h  e b en so  
w ie  bei d e n  W in d e rh itz e rn  d a d u rc h  z u s ta n d e , d a ß  be i g rö 
ß e re n  G a sg e sc h w in d ig k e ite n  d a s  G e ls e t  h o h e r  G a s 
te m p e r a tu r  r ä u m lich  a u s g e d e h n te r  i s t  a ls  b e i n ie d rig e n  
G esc h w in d ig k e iten . ir-*§rtc. A . S c io d h

G . A . H s b d e n ,  L o n d o n ,  b e r ic h te te  »-Der 

Vergiekh*nfe Betrachtungen über das Kokereiwesen ver
schiedener L in ier .

—o b e i s u s s c h h e ß  i c h  T e e rk c k e re ie n  b e rü c k s ic h t ig t  s in d .
G r o ß b r i t a n n i e n .  G u t  b a c k e n d e  K o k s k o h le n  

s in d  re ic h l ic h  v o rh a n d e n  u n d  w e rd e n  in  d e n  m e is te n  
F ä h e n  v o r  d e r  V e rk o k u n g  a u f  b e re i te t .  W o  e in e  M isc h u n g  
v e rs c h ie d e n e r  K o h le n s o r te n  « f o r d e r l i c h  i s t ,  g e s c h ie h t 
d ie s  in  d e n  B e h ä l te r n  o d e r  i n  d e n  M ü h le n . B e s o n d e re  
M isch  V orrich tungen  fe h le n . G e tro c k n e t  w ird  d ie  K o h le  
e n tw e d e r  in  d e n  z u r  B e fö rd e ru n g  d ie n e n d e n  W ag  n ,  
a u f  la n g s a m  la u fe n d e n  B ä n d e rn  o d e r  B e c h e rw e rk e n ; 
in  n e u e r e r  Z e it  h a t  m a n  a u c h  e in e  T r o c k n u n g  d u rc h  
A h s c h le c d e r n  in  Z e n tr i fu g e n  e rfo lg re ic h  e in g e fü h r t .

D ie  V e rk o k u n g  e r fo lg t  i n  A b h itz e - ,  R e g e n e ra t iv -  
ö d e r  V e rb u u d ö fe n  m i t  s e n k r e c h te n  o d e r  w a g e re c h te n  
H e iz z ü g e n , w o b e i ®S ° 0  a l le r  O e fe n  m i t  K o k s o ie n g a s  
b e h e iz t  w e rd e n , d ie  ü b r ig e n  m i t  G e n e r a to r -  o d e r  G ic h t
g a s . je d e s  m i t  K o k so fe o g a s  g e m is c h t.  D a s  F a s s u n g s v e r 
m ö g e n  d e r  K a m m e rn  b e t r a g t  6  b is  16  t ;  d ie  m e is te n  
n e h m e n  B e s c h ic k u n g e n  v o n  9  b is  1 0  t  a u f .  D ie  M e h r
z a h l  d e r  O e fen  i s t  a u s  to n g e b u n d e c e n  S te in e n  m i t  e in e m  
K ie s e  ¡Säuregehalt v o o  76 b is  SB %  e r b a u t .  D e n  S il ik a 
s te in e n  g e g e n ü b e r  v e rn ie l :  m a n  s ic h  a b le _ n e a d ,  w e il s ic h  
d ie  W irk u n g e n  d e s  in  v ie le n  e n g lis c h e n  K o h le n  re ic h lic h  
v o rh a n d e n e n  K o c h sa lz e s  a u f  d ie  K ie s e ls ä u re  n ic h t  v o r 
a u s s e h e n  l ie ß e n . D ie  F r a g e ,  o b  f ü r  d e n  K o k s o fe n b a u  
S te rn e n  m it  h o h e m  o d e r  n ie d r ig e m  K ie s e is ä u r e g e h a l t  
d e r  V e rz u g  r u  g e b e n  s e i, h a t  in  jü n g s te r  Z e it  zu  le b h a f 
te m  M e in u n g s a u s ta u s c h  g e f ü h r t .  K a m m e r b r e i te n  v o n  
4<X> b is  5 5 0  m m  s in d  in  A n w e n d u n g , u n d  d ie  V e rk o k u n g s -  
te m p e r a tu r e n  b ew eg e n  s ic h  z w isc h e n  S 0 0  b is  1 100* . D ie  
M e h rz a h l d e r  e n g lis c h e n  K o k s k o h le n  m u ß . u m  e in e n  
d ic h te n  K o k s  z u  e rz ie le n , g e s ta m p f t  b e s c h ic k t  w e rd e n , 
o b w o h l m a n  s ic h  d a v o n  f r e iz u m a c h e n  s u c h t .

D a s  A b lö s c h e n  d e s  K o k s e s  e r fo lg t  m e is t  in  H a u b e n ,  
d ie ,  a u s  g e lo c h te n  R o h re n  b e s te h e n d ,  v o r  d e n  O fe n  g e 
s e tz t  a n d  m i t  W a s s e r  g e sp e is t  w e rd e n , w o b e i d e r  K o k s  
.a n g s a m  h in d u rc h g e d rü c k t  w ird . F la c h e  K o k s r a m p e n ,  
a u f  d e n e n  d e r  K o k s  v o n  H a n d  a b g e lö s c h t w ird ,  s in d  
e b e n fa l ls  in  G e b ra u c h ,  w ie  a u c h  S c h ra g ra m p e n ,  v o n  
d e n e n  d e r  K o t s  a u f  e in  F ö r d e r b a n d  f ä l l t  o d e r  v o n  H a n d  
v e r la d e n  w ird .  K o k s w a g e n  m i t  s c h rä g e m  B o d e n  w e rd e n  
in  V e rb in d u n g  m i t  d e r  L ö s c h h a u b e  a n g e w e n d e t,  w o b e i 
d e r  W a g e n  ü b e r  e in e  s ch ie fe  E b e n e  o d e r  m i t t e l s  A u fz u g s
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v o r  e in  h o c h  g e leg en es  S ta b s ie b  g e fa h re n  w ird  u n d  d e r  
K o k s  ü b e r  d ie se s  in  d ie  E ise n b a h n w a g e n  g le ite t .  M ech a 
n is c h e  K la s s ie ra n la g e n  f ü r  K o k s  g e h ö re n  zu  d e n  A u s 
n a h m e n  u n d  w e rd e n  e r s t  e in g e fü h r t .  D ie  K o k s a u s b e u te  
lie g t zw isch en  70 u n d  80 % , je  n a c h  d e r  B esc h a ffe n h e it
d e r  K o k sk o h le .  .

D ie  K o k s h e s c h a f fe n h e it  i s t  im  a llg e m e in en  g u t  
b e i 2 ,5  b is  4 ,0  %  F e u c h t ig k e i t  u n d  7 ,0  b is  15 ,2  %  A sche . 
D e r K o k s  i s t  v e rh ä l tn is m ä ß ig  g ro ß s tü c k ig , w ie d m  d ie . 
H o c h ö fn e r  v e r la n g e n . D ie  e n g lisch e n  K o k e re ien  h a b e n  
m e is t  g e rin g e n  U m fa n g , 24 b is  100 O efen  u m fa s se n d ; 
in  n e u e r e r  Z e i t  w ird  d ie se  O fen zah l a u c h  ü b e rs c h r i t te n ,  
d o c h  s in d  d ie  K o k e re ie n  in  w e i t  ü b e rw ie g en d e r M e h r
z a h l  a ls  k le in  a n z u s p re c h e n .

E u r o p ä i s c h e s  F e s t l a n d .  G u te  K o k sk o h le  i s t  
n u r  in  b e s c h rä n k te n  M en g en  v o rh a n d e n , d ie  in  v ie le n  
F ä l le n  d u rc h  M isch en  g e s tr e c k t  w e rd e n  m ü ssen . E in e  
A u fb e re itu n g  g e h t  d e r  V e rk o k u n g  f a s t  s te t s  v o ra n . A n  
d e r  K ü s te  g e leg en e  K o k e re ie n  e rzeu g en  in  e r s te r  
L in ie  L e u c h tg a s  u n d  v e ra rb e i te n  au ssc h lie ß lich  e in 
g e fü h r te  e n g lisch e  K o h le .

D ie  K o h le n  w e rd e n  in  V o r ra ts b e h ä l te r n  g e tro c k n e t 
u n d  d a n a c h  g e m is c h t. E in e r  k ü n s tl ic h e n  T ro c k n u n g  
s c h e n k t  m a n  e r s t  in  n e u e re r  Z e it A u fm e rk sa m k e it.

D ie  O fe n b a u a r te n  e n tsp re c h e n  f a s t  d e n  in  E n g la n d  
g e b rä u c h lic h e n . E s  b e s te h t  d ie  N e ig u n g , d ie  O efen  m it  
e in e r  M isc h u n g  v o n  G e n e ra to r -  u n d  K o k so fen g as  zu  b e 
h e iz en  u n d  im  G a se rz e u g e r m in d e rw e rtig e  K o h le  zu  v e r 
w e n d e n . A u f d ie se  W eise  s te h t  e in  g ro ß e r  T e il des  K o k s 
o fe n g a se s  fü r  a n d e rw e it ig e  Z w ecke z u r  V e rfü g u n g . I n  
e in ig e n  F ä l le n  w e rd e n  d ie  O efen  a u c h  a u ssc h lie ß lich  m it  
G e n e ra to rg a s  b e h e iz t .  D ie  ä l te r e n  O efen fa ssen  7 b is  
9 t ,  d ie  n e u e re n  12 t  K o h le , n o c h  g rö ß e re  g eh ö ren  z u  d e n  
A u sn a h m e n . B is  v o r  e in ig e n  J a h r e n  w u rd e n  zu m  B a u  
d e r  O efen  to n g e b u n d e n e  S te in e  m it  e in em  K ie se ls ä u re 
g e h a l t  v o n  70 b is  80 %  v e rw e n d e t, d ie  s ich  b e w ä h r te n ,  
d o c h  n e ig t  m a n  j e t z t  d a zu , d e n  K ie se ls ä u re g e h a lt d e r  
S te in e  z u  e rh ö h e n . D ie  K a m m e rb re ite  b e t r ä g t  450  b is  
600 m m  u n d  d ie  V e rk o k u n g s te m p e ra tu r  s c h w a n k t 
z w isc h e n  750  u n d  1 2 0 0 ° , w o b e i in  ä lte re n  O efen  e in e  
G a ru n g sz e it  v o n  36 b is  40 , in  n e u z e itlich e re n  v o n  18 b is  
24 s t  e r r e ic h t  w ird .  D ie  K o h le  w ird  sow oh l lose a ls  a u c h  
g e s ta m p f t  v e rk o k t ,  d o c h  s u c h t  m a n  s ich  d u rc h  e n t 
s p re c h e n d e s  M isch en  d e r  K o h le  v o m  S ta m p fe n  f r e iz u 
m a c h en .

D e r  K o k s  w ird  d u rc h  e in e  a u s  g e lo c h te n  R o h re n  
b e s te h e n d e  F ü h r u n g s h a u b e  a u f  d ie  fla ch e  o d e r sc h räg e  
K o k s ra m p e  g e d rü c k t  u n d  v o n  H a n d  ab g e lö sc h t. I n  
g a n z  v e re in z e lte n  F ä l le n  s in d  L ö sch w ag en  in  G e b ra u ch , 
d a g e g e n  s in d  o r ts fe s te  L ö sc h an lag e n  ü b e rh a u p t  n ic h t  
b e k a n n t ,  je d o c h  so ll ih r  B a u  in  Z u k u n f t  b e a b s ic h tig t  
se in . D ie  n e u z e it l ic h s te  F o rm  d e r  K o k sa b lö sc h u n g  a u f  
d e m  F e s t la n d e  b e s te h t  in  d e r  T ro ck e n k ü h lu n g  m i t  te il-  
w e ise r  W ie d e rg e w in n u n g  d e r  W ärm e  in  F o rm  v o n  
D a m p f . V o n  d e r  S c h rä g ra m p e  w ird  d e r  K o k s  e n tw e d e r  
v o n  H a n d  v e r la d e n  o d e r  d u rc h  F ö r d e r b a n d  d e r  S ie b 
a n la g e  z u g e fü h r t ,  w o b e i d ie  R a m p e  a n  d e r  U n te rk a n te  
d u rc h  V e r s c h lü s s e .b e g r e n z t  is t .  V o n  d e r  F la c h ra m p e  
w ird  d e r  K o k s  m e is t  v o n  H a n d  v e r la d e n . W ä h re n d  d e r  
le tz te n  zw ei o d e r  d re i  J a h r e  h a t  m a n  e in en  v o n  d u r c h 
g e h e n d e r  W elle  m e c h a n is c h  b e w eg te n  M itn e h m er a u f  
d e n  F la c h ra m p e n  e in g e fü h r t ,  d e r  d e n  K o k s  a u f e in e n  
f a h rb a re n  S ieb w ag en  b e fö rd e r t .  D ies i s t  e ine  v e rh ä l tn is 
m ä ß ig  k o s tsp ie lig e  E in r ic h tu n g , d ie  n ic h t fü r  N e u a n la g e n  
b e s t im m t,  n u r  e in g e b a u t  w u rd e , w o A rb e ite rm a n g e l 
h e r r s c h te .  D e r  K o k s  w ird  in  d e n  m e is ten  F ä lle n  k la s s ie r t ,  
d a  g rö ß e re  M en g en  fü r  H e izzw eck e  V e rw en d u n g  f in d e n .

D ie  K o k e re ie n  b e s te h e n  in  d e r  R eg e l a u s  k le in e n  
A n la g e n , d o c h  s in d  j e t z t  zu m  U n te rs c h ie d  v o n  ä n d e r n  
L ä n d e rn  G ru p p e n , d ie  a u s  100 O efen  b e s te h e n , v o r 
h a n d e n . D ie  V e rw en d u n g  v o n  K o k so fen g a s  zu  L e u c h t-  
u n d  In d u s tr ie z w e c k e n  i s t  s e h r  s ta r k  e n tw ic k e lt,  u n d  
e in z e ln e  S tä d te  h a b e n  k le in e  K o k e re ie n  z u r  G a se rz e u 
g u n g  e r r ic h te t .

E n g l i s c h e  K o l o n i e n  u n d  A m e r i k a .  H ie r  s in d  
g ro ß e  M en g en  v e rh ä l tn is m ä ß ig  g u te r  K o k sk o h le n  v o r 
h a n d e n ,  v o n  d e n e n  zw ei A r te n  u n te rs c h ie d e n  w e rd e n : 
so lch e  m i t  h o h e m  u n d  m i t  n ie d rig e m  G e h a lt  a n  f lü c h 

t ig e n  B e s ta n d te i le n ,  d ie  im  V e rh ä l tn is  4  : 1 g em isch t 
w e rd e n . Z u r  V e rk o k u n g  g e la n g t  n u r  F ö r d e rk o h le ,  die 
z u n ä c h s t  in  H a m m e rm ü h le n  z e r k le in e r t  w e rd e n  m uß. 
D ie  K o h le  w ird  n u r  in  A u s n a h m e fä l le n ,  e tw a  zu  25 % , 
g e w asc h en  u n d  in  w e i ta u s  d e n  m e is te n  F ä l le n  o h n e  v o r
h e rig e  N a ß a u f b e r e i tu n g  v e rk o k t .  K o h le n  m i t  K ochsalz- 
g e h a l t  s in d  e in e  S e lte n h e i t .  G e w a sch e n e  K o h le  w ird  in 
S ü m p fe n  o d e r  m i t te ls  Z e n tr i fu g e  g e t r o c k n e t .

D ie  O e fen  e n ts p r e c h e n  d e n  in  E u r o p a  g eb räu ch lich en , 
je d o c h  s in d  s ie  s t ä r k e r  g e b a u t  u n d  h a b e n  e in h e itlich ere  
A b m e ss u n g e n . E s  w e rd e n  m e is te n s  R e g e n e ra tiv ö fe n  zur 
B e h e iz u n g  m i t  K o k so fe n g a s  g e b a u t .  D ie  O fensteine 
e n th a l t e n  d u rc h w e g  96  b is  98  %  K ie s e ls ä u re  u n d  v e r
t r a g e n  d a h e r  so h o h e  T e m p e ra tu re n ,  d a ß  e in  v ie l höhere r 
D u rc h s a tz  e rz ie l t  w ird , w ä h re n d  A n g rif fe  d u rc h  K o ch 
sa lz  n ic h t  b e o b a c h te t  w o rd e n  s in d . D ie  K a m m e rb re ite  
b e t r ä g t  350 b is  500  m m , im  D u r c h s c h n i t t  e tw a  450 m m , 
u n d  d ie  V e r k o k u n g s t e m p e r a tu r  s c h w a n k t  zw ischen 
1000 u n d  1 4 0 0 ° . B e i d e r  f a s t  t ro c k e n e n  B esch affe n h eit 
d e r  B e s c h ic k u n g  la s s e n  s ic h  d ie se  T e m p e ra tu re n  le ich t 
a u f r e c h t  e r h a l te n  u n d  e in e  G a ru n g s d a u e r  v o n  15 bis 
18 s t ,  a u f  n e u e n  A n la g e n  s o g a r  v o n  n u r  11 s t  erz ie len . 
D ie  O e fen  w e rd e n  v o n  o b e n  b e s c h ic k t  u n d  g em ä ß  einer 
g e n a u e n  Z e i te in te i lu n g  g e d rü c k t .  D e r  K o k s  w ird  au s
s c h ließ lic h  in  e in e n  S e lb s te n t la d e r  g e d rü c k t ,  in  einer 
o r ts fe s te n  L ö s c h a n la g e  m i t  e in e r  g e m e ssen e n  W asser
m e n g e  b e r ie se lt ,  g le i te t  d a n n  a u f  e in e  m i t  B o d en tü re n  
v e rs e h e n e  S c h rä g ra m p e  u n d  w ird  v o n  d ie se r  m itte ls  
B a n d e s  z u m  S ie b w e rk  b e fö rd e r t .  D e r  K o k s  i s t  k le in s tü ck ig  
u n d  in fo lg e  e in e s  v e r h ä l tn is m ä ß ig  h o h e n  G e h a lts  an  
f lü c h t ig e n  B e s ta n d te i le n  v o n  g e r in g e r  F e s tig k e it .  D ie 
S tü c k g rö ß e  b e t r ä g t  38 b is  125 m m .

D a  d ie  K o k e re i in d u s t r ie  s ic h  e r s t  in  d  -n le tz ten  
J a h r e n  e n tw ic k e l t  h a t ,  b e s te h e n  d ie  K o k e re ie n  durchw eg 
a u s  g ro ß e n  A n la g e n , a u f  d e n e n  s ich  e in  w e itgehender 
E r s a tz  v o n  H a n d a r b e i t  d u rc h  m e c h a n is c h e  E in ric h tu n g e n  
in  w ir ts c h a f t l ic h e r  W eise  d u r c h f ü h r e n  l ä ß t  u n d  d e n  B e
t r i e b  g e g e n ü b e r  d e n  k le in e n  e u ro p ä is c h e n  A n la g en  e r
h e b lic h  v e rb i l l ig t .  V ie le  K o k e re ie n  g e b e n  g ro ß e  G as
m e n g e n  f ü r  L e u c h t-  u n d  In d u s tr ie z w e c k e  ab .

V e r g l e i c h e n d e  Z u s a m m e n f a s s u n g .  I n  E u ro p a  
l ieg en  d ie  K o k e re ie n  m e is t  a u f  d e n  K o h le n g ru b e n  und  
v e rk o k e n  d ie  n a ß  a u f b e r e i te t  F e in k o h le .  S ie  s in d  n ich t 
in  d e r  L a g e , F ö r d e r k o h le  zu  v e ra rb e i te n .  I n  A m erika 
n e h m e n  d ie  K o k e re ie n  d ie  v o l ls tä n d ig e  F ö rd e ru n g  ge
e ig n e te r  Z e c h e n  a h , d ie  a u f  so  w e ite  E n t fe rn u n g e n  fertig  
v o r b e r e i te t  a n g e fa h re n  w ird , d a ß  d ie  F r a c h t  d en  u r
s p rü n g lic h e n  W e r t  d e r  K o h le  o f t  u m  d a s  D o p p e lte  ü b er
s te ig t .  D a b e i m ü s se n  V o r rä te  a u f  d e n  K o k e re ien  ange
s a m m e lt  w e rd e n , d ie  f ü r  e in e  v o lle  B e t r ie b s d a u e r  von 
v ie r  b is  sech s  M o n a te n  a u s re ic h e n . I n  E u r o p a  m uß die 
K o h le  e r s t  g e w a s c h e n  w e rd e n , w o d u rc h  s ie  b e i d e n  ve r
h ä l tn is m ä ß ig  k le in e n  A n la g e n  s e h r  te u e r  w ird , u n d  B e
s tre b u n g e n ,  d e n  A s c h e n g e h a lt  d e r  K o h le  a u f  e in  G eringst
m a ß  zu  b e s c h rä n k e n , s in d  n ic h t  z u  e rk e n n e n . I n  A m erika 
w ird  n ic h ts  u n v e r s u c h t  g e la s s e n , d e n  R e in h e its g ra d  der 
K o h le  zu  e rh ö h e n  u n d  d u rc h  s o rg fä lt ig e  M ischung  ge
e ig n e te r  K o h le n s o r te n  e in e n  g u te n  K o k s  z u  erzielen. 
S e lb s t  w e n n  d ie  M isc h u n g  e in e n  K o k s  e rg ib t ,  d e r h in te r 
d e n  E r w a r tu n g e n  Z u rü c k b le ib e n  s o ll te ,  k a n n  d e r H och
ö fn e r  be i d e r  g le ic h b le ib e n d e n  B e s c h a f fe n h e i t  seinen  B e
tr i e b  d a r a u f  e in s te lle n .

D ie  T ro c k n u n g  g e w a s c h e n e r  K o h le  i s t  h ü b e n  und 
d rü b e n  d ie  g le ich e , u n d  a m  b e s te n  h a b e n  s ich  Süm pfe 
b e w ä h r t ,  a u s  d e n e n  d ie  K o h le  n ic h t  a m  B o d en  abge
z o g en , s o n d e rn  v o n  o b e n  m i t te ls  G re ife r  a b g eh o b en  wird. 
W o  s ich  e in e  a u s re ic h e n d e  S u m p f  f lä c h e  n ic h t  e inbauen  
l ä ß t ,  m u ß  m a n  d ie  K o h le  in  u n u n te rb ro c h e n  a rb e iten d en  
Z e n tr ifu g e n  a b s c h le u d e rn ,  u m  b e i n ie d rig e m  W asser
g e h a l t  d e r  B e s c h ic k u n g  d ie  O fe n w än d e  zu  schonen.

D u rc h  d ie  a u ss c h lie ß lic h e  A n w e n d u n g  v o n  S ilika
s te in e n  zu m  B a u  s e h r  g ro ß e r  O fe n e in h e i te n  in  um fang
re ic h e n  A n la g e n  u n d  A n w e n d u n g  s e h r  h o h e r  V erkokungs
te m p e r a tu r  h a t  s ich  d e r  A u fw a n d  a n  H a n d a rb e i t  und 
B e t r ie b s k r a f t ,  a u f  d e n  D u rc h s a tz  b ezo g en , gegenüber 
e u ro p ä isc h e n  V e rh ä l tn is s e n  g a n z  e rh e b lic h  herab se tzen  
la sse n , w as  s c h o n  d a ra u s  h e rv o rg e h t ,  d a ß  es in  E uropa  
K o k e re ie n  g ib t ,  d ie  tä g l ic h  150 t  K o h le  d u rc h se tz ten ,
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w ä h re n d  a m e r ik a n is c h e  K o k e re ie n  m i t  d e r  g le ic h e n  
L e u te z a h l 1200 u n d  in  e in ig e n  F ä l le n  2400  t  v e rk o k e n . 
I n  A m e rik a  k o m m e n  a u f  d e n  K o k e re ia r b e i te r  tä g lic h  
14 t  d u rc h g e s e tz te  K o h le ,  in  E u r o p a  d a g e g e n  n u r  3  t .

I n  E u r o p a  w ird  d e r  K o k s  m ü h s a m  v o r  d e n  O efen  
a b g e lö sc h t u n d  d a b e i  d a s  O fe n m a u e rw e rk  d u rc h  W a s s e r  
d ie  E ise n te ile  d u r c h  s a u r e  D ä m p fe  b e s c h ä d ig t,  w ä h re n d  
d ies in  A m e rik a  d u rc h  d ie  o r ts f e s te n  L ö s c h a n la g e n  n ic h t  
n u r  v e rm ie d e n , s o n d e rn  a u c h  d ie  g a n z e  B e h a n d lu n g  d e s  
K o k ses  e rh e b lic h  v e rb i l l ig t  w ird .  D ie se m  U m s ta n d  w ird  
je d o c h  b e i K o k e re in e u b a u te n  in  E u r o p a  j e t z t  m e h r  
R e c h n u n g  g e tra g e n .

I n  E u r o p a  i s t  d ie  K o k s b e s c h a f f e n h e i t  s ta r k e n  
S ch w a n k u n g e n  u n te rw o r f e n ,  w e il m a n  n ic h t  a u f  b e 
s tim m te  E ig e n s c h a f te n  d e s  K o k se s  h in a r b e i te t .  I n  
A m e rik a  h in g e g e n  i s t  d ie  g le ic h m ä ß ig e  B e s c h a f fe n h e i t  
des K o k se s  v o n  v o rn h e re in  s ic h e rg e s te l l t  b e i e in e r  en g en  
Z u s a m m e n a rb e it  z w isc h e n  K o k s -  u n d  H o c h ö fn e rn  u n d  
d u rc h  d ie  s o rg fä lt ig  d u rc h g e fü h r te  M isc h u n g  g e e ig n e te r  
K o h le n so r te n .

B e i e in e r  v e rg le ic h e n d e n  B e u r te i lu n g  d e r  b e id e r 
se it ig en  V e rh ä ltn is s e  i s t  in  B e t r a c h t  z u  z ie h en , d a ß  in  
E u ro p a  n o c h  e in e  g ro ß e  A n z a h l  n ic h t  a u s g e d ie n te r  
K o k sö fen  ä l te r e r  B a u a r t  in  B e t r ie b  i s t ,  w ä h re n d  d ie  
A m e rik a n e r  a u f  d e n  in  E u r o p a  g e s a m m e lte n  E r fa h ru n g e n  
a u fb a u e n  k o n n te n  u n d  d a h e r  b e re i ts  b e i B e g in n  d e r  e r s t  
in  d e n  le tz te n  J a h r e n  e in s e tz e n d e n  E n tw ic k lu n g  g e g e n 
ü b e r  d e r  e u ro p ä is c h e n  K o k e re i in d u s t r ie  e rh e b lic h  im  
V o rte il w a re n .

N a c h t r a g .  D e r  v o r s te h e n d e  B e r ic h t  z e ic h n e t d ie  
e n g lisch en  V e rh ä l tn is s e  g e n a u ;  d ie  d e s  e u ro p ä is c h e n  
F e s tla n d e s ,  d e ss e n  K o k e re ie n  w e it  ü b e rw ie g e n d  a u f  d e u t 
sch em  B o d en  s te h e n ,  je d o c h  e n ts p r e c h e n d  e in e m  Z e i t 
p u n k t ,  d  r  e tw a  15 J a h r e  z u rü c k l ie g t .  O h n e  a u f  d ie  
E in z e lh e ite n  n ä h e r  e in z u g e h e n , sei n u r  a n  d ie  a u ß e r 
o rd e n tlic h e  E n tw ic k lu n g  d e r  m e c h a n is c h e n  B e h a n d lu n g  
des K o k se s  e r in n e r t  u n d  b e so n d e rs  a n  d ie  s e i t  ü b e r  z eh n  
J a h r e n  e rfo lg re ic h  in  B e t r ie b  b e f in d lic h e n  o r ts fe s te n  
K o k s lö sc h a n lag e n , g e n a u  w ie  s ie  H e b d e n  n u r  d e n  
A m e rik a n e rn  z u s c h re ib t .  E b e n s o  h a t  e r  d ie  ü b e r  z eh n  
J a h r e  z u rü c k lie g e n d e  E in f ü h r u n g  v o n  S il ik a s te in e n  zu m  
B au  d e u ts c h e r  K o k e re ie n  u n e r w ä h n t  g e la ss e n  u n d  
sch ließ lich  a u c h  d ie  S c h w im m a u fb e re itu n g  d e r  K o h le  
in  V e rb in d u n g  m i t  m e h re re n  d e u ts c h e n  K o k e re ie n , e in  
U m s tan d , d u rc h  d e n  d ie  B e h a u p tu n g ,  d a ß  e in  B e s tre b e n , 
d en  A sc h e n g e h a lt  d e r  K o k s k o h le  h e ra b z u s e tz e n ,  in  
E u ro p a  n ic h t  e r k e n n b a r  s e i, w e n ig s te n s  s o w e it d ie  
d e u tsc h e  K o k e re i in d u s t r ie  in  F r a g e  k o m m t,  o f f e n s ic h t
lich  w id e r le g t w ird . A. Thau.

C harles  S y m o n d s  C a m e r o n  b e r ic h te te  ü b e r  

Die Eisen- und Stahlindustrie Kanadas.
D ie  E ise n -  u n d  S ta h lw e rk e  K a n a d a s  v e r te ile n  s ich  

au f zw ei n a tü r l ic h e  g e o g ra p h isc h e  G e b ie te . D a s  e in e  lie g t  
an  d en  G ro ß en  S een  u n d  b e z ie h t  se in e  B re n n s to f fe  u n d  d e n  
g rö ß ten  T e il s e in e r  E ise n e rz e  a u s  d e n  V er. S ta a te n ;  in  ih m  
be fin d en  s ich  d ie  W e rk e  d e r  A l g o m a  S t e e l  C o . z u  S a u l t  
S t. M arie  in  d e r  G eg en d , w o  O b e re r, M ich ig an - u n d  H u ro n - 
See z u sa m m e n s to ß e n , u n d  d ie  W e rk e  d e r  S t e e l  C o. o f  
C a n a d a  z u  H a m il to n  a m  O n ta rio -S e e . D a s  a n d e re  G e b ie t 
lieg t in  O s tk a n a d a , in  d e r  P ro v in z  N e u s c h o tt la n d ;  es is t  
g ä n z lich  u n a b h ä n g ig , d a  es ü b e r  re ic h e  K o h le n v o r rä te  
u n d  ü b e r  d ie  E rz e  d e r  b e n a c h b a r te n  In s e l  N e u fu n d la n d  
v e rfü g t. H ie r  b e f in d e n  s ic h  d ie  W e rk e  d e r  N o v a  S c o t i a  
S t e e l  a n d  C o a l  C o . i n  S y d n e y  u n d  d ie  d e r  D o m i n i o n  
I r o n  a n d  S t e e l  C o . i n  S y d n e y  m in e s ;  b e id e  g e h ö re n  d e r  
B ritish  E m p ire  S te e l  C o rp o ra tio n .

D ie  A l g o m a  S t e e l  C o r p o r a t i o n  g rü n d e te  s ich  
f rü h e r  a u f  e ig e n en  E rz v o rk o m m e n ; s e i t  e in e r  R e ih e  v o n  
J a h r e n  w e rd e n  a b e r  h a u p ts ä c h l ic h  E rz e  a u s  d e n  V er. 
S ta a te n , u n d  z w a r  v o n  d e n  g ro ß e n  S een  v e ra rb e i te t .  I n  
d e r D e c k u n g  d e s  K o h le n b e d a r f s  i s t  d a s  W e rk  a u f  W es t- 
V irg in ia  a n g ew ie sen .

D ie  W e rk sa n la g e n  d e r  G e se lls c h a ft s in d  n e u z e it l ic h  
e in g e ric h te t . S ie  u m fa s se n  K o h le n -  u n d  E rz d o c k s  m i t  
A u s lad e k rä n e n  v o n  400  000  t  L e is tu n g s fä h ig k e it  im  M o n a t 
u n d  in  V e rb in d u n g  d a m it  g ro ß e  W e r f tla g e rp lä tz e  z u r  L a g e 
ru n g  v o n  E r z  u n d  K o h le  im  A u sm a ß e  v o n  je  500  0 00  t .

D e r  K o k se rz e u g u n g  d ie n e n  160 K ö p p e rs -  u n d  50  W ilp u tte -  
K o k sö fen , d ie  m i t  A n la g en  z u r  G ew in n u n g  d e r  N e b e n 
erzeu g n isse  a u s g e rü s te t  s in d . D ie  H o c h o fe n an la g e  u m 
f a ß t  4  H o c h ö fe n  m i t  e in e r  m o n a tl ic h e n  L e is tu n g s fä h ig k e it  
v o n  45  000  t .  D ie  H o ch o fe n g ase  w e rd e n  fü r  d ie  G ew in n u n g  
v o n  K r a f t  in  G a sk ra f tm a s c h in e n  a u s g e n u tz t .  D a s  S ta h l 
w e rk  b e s te h t  a u s  e in e m  3 0 0 -t-M isch er, 8  M a r tin ö fe n  v o n  
50 t  u n d  3 M a r tin ö fe n  v o n  75 t  F a s su n g s ra u m  sow ie  fe rn e r  
a u s  e in e r  A n la g e  f ü r  d a s  D u p le x v e r fa h re n , b e s te h e n d  au s  
e in e m  150-t-M ischer, 1 5 0 -t-K ip p o fe n  u n d  e in e r  2 0 -t-  
B essem erb irn e . D ie  m o n a tl ic h e  E rz e u g u n g s m ö g lic h k e i t 
des  S ta h lw e rk e s  b e t r ä g t  55 000  t  R o h s ta h l .  A u ß e rd e m  
e n th ä l t  d a s  W e rk  5 K n p p e lö fe n  fü r  S p ieg e le isen , fe rn e r  
K a lk -  u n d  D o lo m it-B ren n ö fen , S te in fa b r ik e n  u n d  S in te r 
a n la g e n  fü r  G ic h ts ta u b . D ie  W a lzw e rk s an lag e  b e s te h t  au s  
zw ei B lo c k w a lz w e rk e n  m i t  890 u n d  812 m m  W a lz e n d u rc h 
m esse r, a u s  e in e m  S c h ie n e n w a lz w e rk  u n d  e in e m  W a lz 
w e rk  f ü r  H a n d e lse ise n . D ie  H e rs te llu n g sm ö g lic h k e it d e r  
A n la g e  b e t r ä g t  m o n a tl ic h  e tw a  35 000  t  F e r t ig s ta h l .

D ie  S t e e l  C o m p a n y  o f  C a n a d a  i s t  d a s  b e d e u te n d 
s te  d e r  a n  d e n  u n te re n  S een  g e le g en e n  W erk e . E s  l ie g t  
a m  O n ta rio -S e e  u n g e fä h r  64 k m  v o n  d e r  S ta d t  T o ro n to  
e n tfe rn t .  D ie  R o h s to f fg ru n d la g e n  des  W erk es  b ild e n  e b e n 
fa lls  d ie  E rz -  u n d  K o h le n v o rk o m m e n  im  S e e g eb ie t d e r  
V er. S ta a te n ,  w o  d ie  G e se llsch a ft e igene  K o h le n g ru b e n  
b e s itz t .  D ie  B ez u g sq u e llen  s in d  le ic h t  a u f  d e m  W a s s e r
w ege z u  e rre ich en .

D ie  W erk sa n la g e n  u m fa sse n  zw ei H o ch ö fen , a c h t  M a r t in 
ö fen , u n d  z w ar v ie r  v o n  80  t  u n d  v ie r  v o n  50  t  F a s s u n g s 
ra u m , fe rn e r  W alzw e rk e  fü r  d ie  H e rs te llu n g  v o n  K n ü p p e ln , 
W a lz d r a h t  u n d  P la t in e n ,  a u ß e rd e m  K o k sö fen  m i t  A n la g en  
f ü r  d ie  G e w in n u n g  v o n  N eb en e rz e u g n isse n . D ie  W erk e  
h a b e n  e in e  jä h r l ic h e  E rz e u g u n g s m ö g lic h k e i t v o n  320  000  t  
R o h s ta h l  u n d  e in e r  R o h e ise n m e n g e , d ie  d e n  e ig e n en  B e 
d a r f  re ic h lic h  d e c k t.

D ie  H ü tte n w e rk e  d e r  N o v a  S c o t i a  S t e e l  a n d  
C o a l  C o. u n d  d e r  D o m i n i o n  I r o n  a n d  S t e e l  C o. in  
S y d n e y  u n d  S y d n e y  m in e s  s tü tz e n  s ic h  a u f  a u sg e d e h n te  
K o h le n -  u n d  E rz la g e r  in  K a n a d a  bzw . N e u fu n d la n d . 
D ie  K o h le n v o rk o m m e n  lie g e n  in  e in e r  E n tfe rn u n g  v o n  
e tw a  25 k m  v o n  d e n  H o c h ö fe n ; ih re  V o rrä te  w e rd e n  a u f  
4  b is  8  M illia rd e n  t  g e sc h ä tz t .  D ie  im  B e s itz  d e r  B r i t is h  
E m p ire  S te e l C o rp o ra tio n  b e f in d lic h e n  E ise n e rz e  s in d  
d ie  b e k a n n te n  W a b a n a e rz e 1) a u f  d e r  zu  N e u fu n d la n d  
g e h ö rig e n  In s e l  B e ll I s la n d .  D ie  E rz  V o rrä te  d ie se s  V o r
k o m m e n s  w e rd e n  a u f  10 M illia rd e n  t  g e s c h ä tz t .  D a s  E rz  
b e d a r f  k e in e r  A u fb e re itu n g ; es k a n n  im  ro h g e fö rd e r te n  
Z u s ta n d e  im  H o c h o fe n  v e rw e n d e t w e rd e n . D a s  E r z v o r 
k o m m e n  l ie g t u n m it te lb a r  a m  M eer, d a s  z u r  F lu t z e i t  d a s  
A n le g en  v o n  12 0 0 0 -t-S c h iffe n  z u lä ß t ;  i n  d e r  S tu n d e  
k ö n n e n  2000  t  E rz e  v e r la d e n  w e rd en . D ie  E n tfe rn u n g  
v o n  d e n  W e rk e n  in  S y d n e y  b e t r ä g t  640  k m , v o n  P h i la 
d e lp h ia  1990 k m , v o n  M id d le sb ro u g h  3760 k m  u n d  v o n  
R o t te r d a m  3670 k m . D ie  G e se llsch a ft v e r fü g t a u ß e rd e m  
in  E n tfe rn u n g e n  v o n  80  u n d  240 k m  v o n  ih re n  W e rk s 
a n la g e n  ü b e r  a u sg e d e h n te  V o rk o m m e n  v o n  K a lk s te in ,  
D o lo m it, fe u e rfe s te n  T o n e n  u n d  Q u a rz ite n . D ie  H a fe n 
a n la g e n  des  W erk es  s in d  m i t  n e u z e it l ic h e n  E in r ic h tu n g e n  
v e rseh e n , d ie  d a s  L ö sc h en  e in e s  10 0 0 0 -t-D am p fe rs  in  
24  s t  e rm ö g lic h en . V o n  d e n  g ro ß e n  E rz la g e rp lä tz e n  a u s  
b e so rg en  e le k tr is c h e  L a u fk rä n e  v o n  a u s re ic h e n d e r  L e i
s tu n g s fä h ig k e it  d ie  Z u fü h ru n g  d e r  E rz e  z u  d e n  H o c h ö fen .

D ie  W e rk sa n la g e n  in  S y d n e y  u n d  S y d n e y  m in e s  
u m fa sse n  im  w e se n tlic h e n  fo lg en d e  E in r ic h tu n g e n : 2 B au m - 
sch e  K o h le n w ä s c h e n  m i t  e in e r  D u rc h s a tz fä h ig k e i t  v o n  
4000  t  K o h le n  tä g l ic h ,  150 K o k sö fe n  (o h n e  R e g e n e ra to r)  
m i t  V e rw e r tu n g  d e r  U e b e rsc h u ß g a se , 200  n e u z e itlic h e  
O tto -H o f fm a n n -R e g e n e ra tiv -K o k s ö fe n  u n d  180 K o p p e rs -  
R e g e n e ra tiv -K o k s ö fe n . D ie  in  B e t r ie b  b e fin d lic h e n  O efen  
e rz e u g e n  tä g l ic h  2500  b is  3000 t  K o k s . M it d e n  K o k sö fen  
s in d  A n la g en  fü r  d ie  G e w in n u n g  v o n  T e e r , B en zo l, N a p h th a  
A m m o n iu m -S u lp h a t u . a . v e rb u n d e n . D ie  ü b e rsch ü ss ig en  
G ase  w e rd e n  z u  H e izz w e ck e n  b e n u tz t .  F e rn e r  s in d  a u f  
d e n  W e rk e n  7 a m e r ik a n isc h e  H o c h ö fe n  m i t  e in e r  L e is tu n g s 
f ä h ig k e i t  v o n  2000 t  R o h e ise n  tä g l ic h  v o rh a n d e n . I n  
S y d n e y  s in d  10 u n d  in  S y d n e y  m in e s  5 b a s is c h e  M a r t in .

!) Vgl. St. u. E. 9 (1923), S. 361; 43 (1923), S. 59/62.
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Öfen, 3 H e rd m is c h e r  u n d  2 B e ssem erb irn e n  m i t  je  15 t  
L e is tu n g s fä h ig k e it  fü r  d ie  A u sfü h ru n g  des D u p le x v e r
fa h re n s  e in g e r ic h te t . D ie  S ta h lw e rk san lag e n  s in d  m  d e r  
L ag e , tä g lic h  1600 t  R o h s ta h l  h e rz u ste llen .

D ie  W alzw erk san lag e  b e s te h t a u s  e in em  890er B lo c k 
w a lzw erk  m it  g a sg e feu e rte n  T iefö fen , e in em  711er S ch ien en 
w a lzw erk  m it  e in e r  tä g lic h e n  L e is tu n g s fä h ig k e it v on  i*00 t  
s ch w eren  S ch ien en , e in e r  k o n tin u ie r lic h e n  M o rg an -D rah t- 
s t ra ß e  m i t  e in e r  tä g lic h e n  Erzeugungsmöglichkeit v on  
300 t ,  e in e m  h a lb k o n tin u ie r lic h e n  Morgan-Stabeisen- u n d  
D ra h tw a lz w e rk  fü r  e in e  tä g lic h e  L e is tu n g s fä h ig k e it v o n  
400 t  S tab e isen  u n d  150 t W a lz d ra h t,  e inem  406er H andels- 
e isen w alzw erk  m i t  200 t  tä g lic h e r  Erzeugungsmoghchkeit, 
e in em  2794er B lech w alzw erk  m it  450 t  tä g lic h e r  L e is tu n g s 
fä h ig k e it.  D o r t  is t  fe rn e r  e in e  H a rm e t-P reß a n la g e  v o r
h a n d e n  fü r  d ie  D a rs te llu n g  k o m p rim ie r te r  S tah lb lo c k e  
b is  30 t  u n d  e in e  v o lls tä n d ig e  A nlage  fü r  d ie  H e rs te llu n g  
v o n  D ra h t,  D ra h tg e fle c h ten , N äg eln  u n d  fü r  V e rz inkung .

D ie  D a m p fk esse l w e rd e n  m it  H ochofengas  v e rs o rg t; 
fü r  d ie  e le k tr is c h e  K ra fte rz e u g u n g  von  ü b e r 15 000 kW  
w ird  d e r  A b d a m p f d e r  W alzw erk e  sow ie H o chofengas
b e n u tz t .  ,

A u ß e rd e m  g ib t  es d o r t  g u t  e in g e ric h te te  E ise n - u n d  
G e lb g ieß ere ien , a u sg e d e h n te  R e p a ra tu rw e rk s tä tte n  u n d  
S te in fa b r ik e n .

O s tk a n a d a  b e s i tz t  so m it e in e  b e d eu ten d e  E isen - u n d  
S ta h lin d u s tr ie ,  d ie  s ich  a u f  a u sg ed eh n ten  K o h len - u n d  
E rzv o rk o m m e n  g rü n d e t.  S ie h a t  n ic h t n u r  B ed e u tu n g  
fü r  d a s  In la n d , so n d e rn  a u ch  fü r  d ie  a u slän d isch en  M ärk te , 
w o h in  sie  ih re  E rzeu g n isse  a u f dem  billigen  W asserw ege 
v e rsen d e n  k a n n . ®t.=Qn(J. J. Ferfer.

H . M. S u r t e e s  T u c k w e l l  b e ric h te te  ü b e r 
Die Eisen- und Stahlindustrie in Indien, ihre Entwicklung,

gegenwärtige Lage und ihre Zukunftsaussichten.
D as  b e d e u te n d s te  E isen - u n d  S ta h lw e rk  In d ie n s  is t  

d ie  T a t a  I r o n  a n d  S t e e l  C o m p a n y  in  J a m s h e d p u r ,  
d ie  im  J a h r e  1907 g e g rü n d e t w urde . D as W erk  h a tte ,  w ie 
jed e s  n eu e  W erk , z u n ä c h s t m it  g roßen  A nfangsschw ierig 
k e ite n  zu  k ä m p fe n , d ie  in fo lge  d e r  L age des W erkes  in  
d e n  D sch u n g e ln  n o c h  b e d e u te n d  e rh ö h t w u rd en . D as  
W erk  k a m  d a n n  a b e r  n a c h  u n d  n a ch  zu  b e fried ig en d en  
te c h n isc h e n  E rg eb n issen . D ie  E n tw ick lu n g  zu  d e r  h e u 
tig e n  G rö ß e  b e g an n  e rs t  im  W eltk rieg . D er E ise n b e d a rf  
d e r  K rie g s in d u s tr ie  v e ra n la ß te  d en  A u sb au  des W erkes  
zu  seinem  h eu tig e n  b e d e u ten d e n  U m fange . D ie V ere in ig ten  
S ta a te n  lie fe r te n  d a m a ls  zw ei H ochöfen  von  500 t  tä g lic h e r  
L e is tu n g s fä h ig k e it , fe rn e r  e ine  en tsp rech en d e  v o lls tän d ig e  
K o k so fen a n lag e , sow ie M artin ö fen , B lock-, Sch ienen-, 
G rob- u n d  F e in b lech -W alz 
w erk e . D ie  E rw e ite ru n g  d e r  
A n lag e  i s t  h e u te  p ra k tis c h  
v o lle n d e t; d ie  G ese llsch a ft is t  
in  d e r  L age , jä h r lic h  600000  t  
R o h e isen  u n d  570  000 t  
R o h s ta h l  h e rzu ste llen .

I n  J a m s h e d p u r  s in d  
3 6 0 0 0  L e u te  b e s c h ä f tig t;  d ie  
B eleg sc h af t d e r  K o h le n b e rg 
w e rk e  b e t r ä g t  4500, d e r  E rz 
g ru b e n  8000 u n d  d e r  K a lk 
s te in -  u n d  D o lo m itw erk e  
4000 M ann . D ie  G e se llsch a ft 
b e sc h ä f tig t  a lso  in sg esa m t 
52 500 L e u te , v o n  d e n en  n u r  
u n g e fä h r  150 E u ro p ä e r  u n d  
A m e rik a n e r  s in d . D ie  S ta d t  J a m s h e d p u r  h a t  sich  aus  dem  
W erk e  e n tw ic k e lt.  S ie i s t  g an z  n e u ze itlich  e in g e ric h te t 
u n d  b e s itz t  z. B . W asse rle itu n g , K a n a lisa tio n . F ried h ö fe , 
K irc h e n , S ch u len , H o sp i tä le r ,  e in e  te ch n isch e  L e h r 
a n s ta l t ,  d a z u  M a rk tp lä tz e  u n d  K a u fh ä u se r.

D as  ä l te s te  E ise n - u n d  S ta h lw e rk  In d ie n s  is t  d ie  
B e n g a l  I r o n  C o m p a n y  L td . E s  s ta m m t au s  d em  
J a h r e  1889 u n d  lie g t in  K u l t i  a n  d e r  o s tin d isch en  E ise n 
b a h n . D a s  W erk  u m fa ß t  5 H o ch ö fen  m it  e in e r E rze u g u n g s 
f ä h ig k e it  v o n  2 0 0  0 0 0  t  jä h r lic h , 4  K o k so fe n b a tte r ien  m it  
je  34 S im o n -C arv es-O efen  m i t  G ew innung  d e r  N e b en 
e rzeu g n isse , fe rn e r  E ise n g ieß ere ie n , M asc h in en w e rk s tä tte n ,

Z a h le n ta f e l  1. G e w i n n u n g  a n  K o h l e n ,  E i s e n -  
u n d  M a n g a n e r z e n  1 9 1 3 /1 4  — 1922 .

Jahr Kohlen
t

Eisenerz
t

Manganerze
t

1913 377 0C0 828 088
1914 16 727 520 449 000 693 824
1915 17 377 750 397 C00 457 623
1916 17 530 140 418 000 655 527
1917 18 5 .5  164 420 000 600 266
1918 21 053 796 118 000 52o 210

' 1919 22 990 576 101 CuO 537 995
1920 18 249 562 148 000 736 639
1921 19611 137 • 679 286
1922 19315 351 • 474 401

S te in k o h le n -  u n d  E rz b e rg w e rk e . D ie  G ese llsch a ft be
s c h ä f t ig t  in s g e s a m t 13 000  A rb e i te r  u n d  A ngeste llte , 
w o v o n  8000 a u f  d ie  E ise n w e rk e , 2000 a u f  d ie  B ergw erke 
u n d  3000 a u f  d ie  E rz g ru b e n  u n d  S te in b rü c h e  en tfa llen .

W e ite re  in d u s tr ie l le  W erk e  In d ie n s  s in d :  d ie  I n d i a n  
I r o n  a n d  S t e e l  C o m p a n y  L t d . ,  d ie  U n i t e d  S t e e l  
C o r p o r a t i o n  o f  A s i a  L t d .  u n d  d ie  M y s o r e  G o v e r n 
m e n t  I r o n w o r k s .  D ie  im  J a h r e  1918 geg ründete  
I n d ia n  I r o n  a n d  S te e l C o m p a n y  b e s i t z t  zwei 350-t- 
H o ch ö fen , d e re n  L e is tu n g s fä h ig k e it  n a c h  B ed arf auf 
500 t  g e s te ig e r t  w e rd e n  k a n n , a u ß e rd e m  K ok sö fen  m it 
N e b en e rz e u g n is -G ew in n u n g  sow ie  e in e  G ießerei. Die 
E in r ic h tu n g e n  d e r  U n ite d  S te e l C o rp o ra tio n  of A sia be
s te h e n  in  H o c h ö fen , K o k e re i, S ta h l-  u n d  W alzw erken. 
D a s  W erk  is t  in  d e r  L a g e , jä h r l ic h  b is  zu  500 000 t  W alz
w e rk se rz eu g n isse  h e rz u s te lle n . D ie  M ysore  E isenw erke, 
d ie  im  J a h r e  1923 in  B e t r ie b  g e n o m m e n  w u rd en , um 
fa ssen  n e b e n  e in e r  H o lz v e rk o h lu n g sa n la g e  fü r  d ie  V er
k o h lu n g  v o n  240 t  H o lz  tä g l ic h  u n d  e in e r  D e stilla tio n s
a n la g e  z u r  G e w in n u n g  v o n  M e th y la lk o h o l, essigsaurem  
K a lk  u n d  H o lz te e r  e in e n  H o lz k o h le n h o ch o fen  m it 60 t  
tä g lic h e r  L e is tu n g . D ie  jä h r lic h e  E rz e u g u n g  a n  H olzkohlen  
R o h e ise n  b e t r ä g t  u n g e fä h r  8 6  000  t.

D ie  N a c h k r ie g s z e i t b r a c h te  a u c h  fü r  d ie  indische 
I n d u s t r ie  n a c h  k u rz e r  B lü te z e it  e in e n  s ta r k e n  N iedergang. 
D ie  w ä h re n d  d e s  K rieg e s  s ta r k  g e stieg en e n  A rbeitslöhne 
b lie b e n  b e s te h e n ; s ie  s ta n d e n  in  d e n  b e id e n  le tz ten  Jah ren  
50  %  ü b e r  d e n  V o rk rieg s lö h n e n . A ls F o lg e  h ie rv o n  sind 
d ie  in d is c h e n  In d u s tr ie e rz e u g n is s e  n ic h t  m e h r w e tt
b e w erb sfä h ig , u n d  z w a r  w e d e r a u f  d e m  A u slan d sm ark t 
n o ch  a u c h  im  L a n d e  s e lb s t, w o  b r it is c h e  E rzeu g er m it 
P re is e n  u n te rb ie te n ,  d ie  e rh e b lic h  u n te r  d e n  indischen 
S e lb s tk o s te n  lieg en . D ie  A rb e ite rv e rh ä ltn is se  sind  nicht 
b e so n d e rs  g ü n s tig . T ro tz  d e s  U e b erflu sse s  a n  A rb e itsk rä ften  
im  L a n d e  k la g e n  d ie  In d u s tr ie l le n  ü b e r  M angel an  A rbe ite rn ,

d e r  s ich  in s b eso n d e re  a u s  d e r  A b n e ig u n g  d e r  länd lichen  
B e v ö lk e ru n g  geg en  d ie  I n d u s t r ie  a ls  so lche  w ie auch 
gegen  d a s  Z u s a m m e n le b e n  in  g rö ß e re n  S tä d te n  e rk lä rt.

I n d ie n  h a t  in  in d u s tr ie l le r  H in s ic h t  g ro ß e  E n tw ick 
lu n g sm ö g lic h k e iten . D as  L a n d  is t  s e h r  re ic h  a n  R ohstoffen, 
in sb eso n d e re  a n  d e n  G ru n d s to ffe n  fü r  d ie  E isen in d u s trie , 
K o h le n  u n d  h o c h w e r tig e n  E ise n -  u n d  M anganerzen . Die 
E n tw ic k lu n g  d e r  K o h le n - , E isen - u n d  M anganerzfö rderung  
in  d e n  J a h r e n  1913/14  b is  1922 sow ie  d e r  G ew innung 
a n  E ise n e rz eu g n is sen  in  d e n  J a h r e n  1916 b is 1922 is t 
a u s  d e n  Z a h le n ta fe ln  1 u n d  2 e r s ic h t l ic h .

J- Ferfer.

Z a h le n ta fe l 2 . G e w i n n u n g  a n  R o h e i s e n ,  H a l b -  u n d  F e r t i g 
e r z e u g n i s s e n  1916 — 1922

Erzeugnis 1916
t

1917
t

1918
t

1919
t

1920
t

192
t

1922
t

Roheisen .............................................. 250 498 255 674 268 898 325 104 317 438 376 999 345680

Knüpnel, vorgewalzte Blöcke,
B r a m m e n ......................................

P l - t ln e n ..............................................
2 190 9132 9 745 10 254 2 958 3 761 1 226 

214

Schienen (schw ere).....................
, ( l e ic h t e ) .........................

Schwellen und L seh en ................
Winkel-, U- und T-Eisen . . . .
Träger ..................................................
Rund-, Vierkant- und Elacheisen

35 659
1 522
2 252 

12 883 
25 651 
14 807

71 317 
2516  
3 961 
8 248 
2 121 

18 556

67 969 
4 764 
3 554 

14 826 
6 045 

25 719

59 871 
4 322 
2912  

18 240 
18 501 
22 035

52 360 
4 543 
1 999 

15 094 
19 460 
18 640

74 738 
9 660 
4 193 
9 563 
9714  

15 712

t2 '81 
2 122 
2 806 

11 436 
15 461 
17 902

Fertigerzeugnisse insgesamt 92 774 106719 | 122 377 125 881 | 112196 | 123 580 117 208
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Patentbericht.
D e u ts c h e  P a te n ta n m e ld u n g e n 1).

(Patentblatt Nr. 44 vom 30. Oktober 1924.)

K l. 1 0  a , G r. 4 , M 79 684. R eg e n e ra tiv k o k s o fe n  u n d  
seine B eh e izu n g . W ilh e lm  M ü lle r, G le iw itz , N ie d e rw a ll
s t ra ß e  8 .

K l. 10 a, G r. 26, C 33 362. Z us . z. A n m . C 29 750. 
D re h tro m m e l-E n tg a se r . $ipI.=Q rtp . G eo rg  C an tien y , B e r lin ' 
F r ie d r ic h s tr .  100.

K l. 1 0  b , G r. 6 , W  64  462. V e rfa h re n  zu m  E rze u g e n  
von  K o k s b r ik e tte n . L u d w ig  W eb e r, B e r lin -W ilm e rsd o rf, 
S p e s sa rts tr .  10.

K l. 1 2  e , G r. 2 , E  29 177. V e rfa h re n  z u r  e le k tr is c h e n  
G asre in ig u n g . E le k tr is c h e  G asre in ig u n g s-G . m . b. H . 
C h a r lo tte n b u rg , u . D r. H e rm a n n  R o h m a n n , S a a rb rü c k e n ’ 
V ik to ria s tr . 11a.

K l. 1 2  e , G r. 2 , S  64 288. E le k tro d e  fü r  e le k tr is c h e  
G asre in ig u n g san lag en . S ie m e n s -S c h u c k e r tw e rk e , G. m . 
b. H ., S ie m e n s s ta d t b . B er lin .

K l. 14 h , G r. 3, H  97 944. Z us . z. P a t .  395 951. 
W ärm esp e ich er . H a n n o v e rsc h e  M ase h in en b a u -A k t.-G e s ., 
vo rm  G eorg  E g e s to rff , H a n n o v e r -L in d e n .

K l. 14 h , G r. 3, K  90 442 . W as s e rg e fü llte r  W ä rm e 
speicher. T t.= 3 n o . C lem en s K ie ß e lb a c h , B o n n , P o p p e ls - 
d o rfer A llee 58 a.

K l. 18 b , G r. 8 , S 64 770. V e rfa h re n  zu m  F r isc h e n  
von  v a n a d in h a lt ig e m  R o h e ise n . R u tg e r  H e n r ik  v o n  S e th , 
S tockho lm .

K l. 18 b , G r. 13, E  3 1 0 1 1 . Z us. z. P a t .  389 007. 
V erfah ren  z u r  A b h itz e a u s n u tz u n g  a n  e in em  m it  S a u e r
s to ff a n g e re ic h e r te r  L u f t  b e tr ie b e n e m  S c h m elzo fen  o h n e  
V o rw ärm u n g  v o n  L u f t  u n d  G as. E isen - u n d  S ta h lw e rk  
H oesch , A k t.-G e s ., D o r tm u n d .

K l. 18 b , G r. 14, B  102 492. V e rfa h re n  zu m  B e tr ie b e  
von  H e rd ö fe n  m i t  u m k e h rb a re r  P la m m e n r ic h tu n g  u n d  
Ofen z u r  A u s fü h ru n g  des  V e rfa h re n s . B la w -K n o x  C om 
p a n y , P i t ts b u r g h ,  V . S t. A.

K l. 18 c, G r. 2, L  58 144. V e rfa h re n  u n d  O fen  zu m  
G lühen  v o n  E ise n b a h n p u ffe rn .  ‘S tp D Q n o . G o ttf r ie d  B egas, 
B e r lin -W ilm ersd o rf, A sc h a ffe n b u rg e r  S tr .  16.

K l. 18 c , G r. 8 , W  6 6  270. V e rfa h re n  u n d  V o rric h tu n g  
zu r H e rs te llu n g  v o n  W a lze n , in sb eso n d e re  H a r tg u ß w a lz e n . 
T h eo d o r W e y m ersk irch , D iffe rd in g en  (L u x em b u rg ).

K l. 18 c, G r. 10, S 6 6  330. Z us . z. P a t .  387 705. 
W a sse rg ek ü h lte  G le itsch ie n e  fü r  W ärm ö fe n . F r ie d r ic h  
S iem ens, A .-G ., B e r lin .

K l. 21 h , G r. 11, A  41 119. H y d ra u lis c h e  V e rs te l
lu n g se in ric h tu n g  f ü r  d ie  E le k tr o d e n  e le k tr is c h e r  O efen. 
A k tien g ese llsch a ft B ro w n , B o v e r i & C ie., B a d e n  (S chw eiz).

K l. 24 a ,  G r. 18, K  89 413. D re h ro s th a lb g a s fe u e ru n g .
C. H . W ec k , M asc h in e n fa b r ik  u . E ise n g ie ß e re i, D ö la u  
(R eu ß ), u . iS tö l.-^ tig . H e in r ic h  K ü p p e rs ,  M .-G la d b a c h , 
W eb sc h u ls tr . 28.

K l. 24  b , G r. 5 , R  60 797. F e u e ru n g  f ü r  flü ss ige  
B ren n sto ffe . F a .  W ilh e lm  R u p p m a n n ,  S tu t tg a r t .

K l. 24 i, G r. 8 , K  83 939. N e b e n lu f tre g le r  m it  in  e in e r  
k n ie a rtig e n  E rw e ite ru n g  d e s  R a u c h ro h re s  a n g e b ra c h te n  
N e b en lu f tk la p p e . G u s ta v  K o m g ie b e l,  C assel, L essing - 
s t ia ß e  8 .

K l. 24 1, G r. 1, R  57  581. V e rfa h re n  z u m  K ü h le n  des  
M au erw erk s  v o n  V o rfe u e ru n g e n , in s b es o n d e re  K o h le n 
s ta u b fe u e ru n g e n . H e in r ic h  R e ise r , G e lse n k irc h e n , V ik 
to r ia s tr .  130.

K l. 31 b , G r. 10, S 61 570 . V o r r ic h tu n g  z u r  H e rs te l
lung  v o n  G ieß fo rm e n . S o c ié té  E ta b l is s e m e n ts  A . S isson- 
L e h m a n n , C h a r le v ille .

K l. 31 c, G r. 10, M  72 671. V e rfa h re n  zu m  G ieß en  
von  S ta h lb lö c k e n  in  w a g e re c h te n  K o k ille n . V a lley  M ou ld  
a n d  I ro n  C o rp o ra tio n , S h a rp s v ille ,  V. S t. A.

K l. 31 e, G r. 26, P  47  431. S e lb s t tä t ig  w irk e n d e  c 
S p ritz g u ß m asc h in e . P rä z is io n s g u ß fa b r ik  G eb r. E c k e r t ,  
N ü rn b e rg .

1) D ie  A n m e ld u n g e n  lie g e n  von d e m  a n g eg e b e n e n  T a g e  
an  w ä h re n d  z w eie r M o n a te  f ü r  je d e rm a n n  z u r  E in s ic h t 
u n d  E in s p ru c h e rh e b u n g  im  P a te n ta m te  zu  B e r l i n  aus.

K l.  31 c, G r. 30, B  113 426. V e rfa h re n  z u m  K ü h le n  
v o n  G u ß fo rm en . F ra n z  B a r ts c h e re r ,  H a m b o m -B ru c k -  
h a u sen .

K l. 49 a , Gr. 29, K  87 542. B o h rm asch in e . F r ie d . 
K ru p p ,  A k tie n g e se llsch a ft, G u ß s ta h lfa b r ik ,  E ssen .

K l. 49 b , G r. 15, S ch  69 463. Z us . z. P a t .  340 906. 
T räg e rsc h e re . • S ch u lze  k  N a u m a n n , M a sc h in en fab r ik , 
C ö th e n  (A n h a lt) .

K l. 49 b , G r. 18, M  74 385. L o c h s ta n z e  fü r  B le ch 
ta fe ln .  M asc h in e n fa b r ik  S eh iess , A k t.-G e s ., D ü sse ld o rf.

D e u ts c h e  G e b '  au ch sm  ü b e r e in  trag jn g e n .
(Patentblatt Nr. 44 vom 30. Oktober 1924.)

K l. 7 a , N r. 8 8 6  0 0 2 . H y d ra u lis c h e r  D ru c k re g le r  fü r  
d ie  L a g e r v on  W alzw erk en . F r ie d . K ru p p , G ru so n w erk , 
A k t.-G e s ., M ag d e b u rg -B u ck a u .

K l.  19 a , N r. 885 819. S c h ie n e n v e rb in d u n g . K a r l  
S te in , G e lse n k irc h e n , B e rg m a n n s tr . 69.

K l. 31 c, N r. 885 841. P re sse  f ü r  F o rm k ä s te n . H u g o  
E iso ld , F r e ib u rg  a . d . U .

K l. 35 b, N r. 8 8 6  317. K ra n a n la g e . A T G ., A llg e 
m e in e  T ra n s p o r ta n la g e n -G . m . b . H .,  L e ip z ig -G ro ß - 
zsch o ch er.

K l. 35 c, N r. 8 8 6  001. L a s te n w in d w e rk . R h e in isc h e  
M eta llw a a re n - u n d  M a sc h in en fab r ik , D ü ss e ld o rf-D e ren 
do rf.

K l.  49 f, N r. 8 8 6  455 . V o rr ic h tu n g  z u r  H e rs te llu n g  
von  sc h ra u b e n fö rm ig  v e rw u n d e n en  k a n tig e n  E ise n -  o d e r 
S ta h ls ta n g e n . B is m a rc k h ü tte ,  W ie lk ie  H a jd u k i,  P o ln .
O .-S ., u n d  E r n s t  W ig le n d a , B er lin , K re u z b e rg s tr .  50.

D e u ts c h e  R eichspatente .
Kl. 24 e, Gr. 13, Nr. 382 616 , v o m  10. D e ze m b e r 1921. 

A k t i e n g e s e l l s c h a f t  f ü r  r e s t l o s e  V e r g a s u n g  u n d
J o s e f  H o h m a n n  in  
F r a n k f u r t  a . M . Um-
schaUvcrrrichtung für Gas
erzeuger mit W echsel- 
betrieb.

M it H ilfe  v o n  M eß v o r
r ic h tu n g e n  b  fü r  d ie  T e m 
p e ra tu r  im  G a se sc h a c h t a , 
c, f ü r  d e n  K o h le n s ä u re 
g e h a l t  d , fü r  d ie  T e m 
p e r a tu r  im  E n tg a s u n g s 
s c h a c h t e  w e rd e n  b e im  z u 
t re f fe n d e n  Z u s ta n d  S p er- 

i r e n  f, g , h  fü r  e in e n  T e il-
1 s trö m  fre ig e g eb en , d e r

d e n  H e b e l i f ü r  d ie  w e ch 
selse itig e  U m s te u e ru n g  
d e r  V e n tile  f ü r  d ie  L u f t-  
z ü le itu n g  k  u n d  d ie  A b 
g a s le itu n g  1 e in e rs e its  u n d  

fü r  d ie  D a m p fz u le itu n g  m  u n d  d ie  N u tz g a s a b le i tu n g  n  
a n d e r s e its  u m s c h a lte t .

Kl. 24 e, Gr. 
11, Nr. 382 643, v .
29 . J u l i  1921. B e r 
l i n  - B u r g e r  E i 
s e n w e r k ,  A k t . -  
G e s . ,  i n  B e r l i n .  
Gaserzetiger mit 
feststehendemKorb- 
rost.

D e r G a se rz e u g e r 
b e s i t z t  e in e n  f e s t 
s te h e n d e n  K o r b 
ro s t  a , b , be i d em  
d ie  V e rb re n n u n g s 
rü c k s tä n d e  v e r 
m i t te ls  e in e r  u m 
la u fe n d e n  w a ss e r
g e fü ll te n  R in n e  e, 
d ie  m i t  A b s t r e i
f e rn  d  v e rs e h e n  is t .
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v o n  e in e m  u n te r  d e m  K o rb ro s t  v o rg eseh en en  T e lle r  e 
in  d ie  tie te rg e ie g e n e  R in n e  g e fö rd e r t  w e rd en . uro  
d iese  E in r ic h tu n g  w ird  es e rm ö g lic h t, a u c h  s e h r  te i 
s tü ck ig e  B re n n s to ffe  z u  v e rg a se n .

Kl. 24 C, Gr. 10, Nr. 383 149, v o m  9. D e zem b er 1922.
. . G a f a g “ , G a sfe u e r u n g sg e se lls c h a ft , StpKRig-
V V e n tz e l & C ie .  i n  F r a n k f u r t  a . M. Gasfeuerung,

insbesondere für minder
wertiges Gas.

U m  m in d e rw e rtig e  
G ase, in sb eso n d e re  G en e
ra to rg a s ,  fü r  O efen  m i t  
h o h e r  T e m p e ra tu r  ohne  
la n g e  V o rb e re itu n g  v e r 
w en d en  zu  k ö n n en , is t  
e in e  g e tre n n te  U eber- 
h itz u n g  v o n  G as u n d  L u f t  
m i t  H ilfe  e ines a b g e 
zw eig ten  G asstro m es v o r
gesehen . D e r O fen rau m  a 
i s t  m it  dem  G a sb re n n e r b 
v e rseh en , d e r  d u rc h  d e n  
W in d e rzeu g e r c u n d  d ie  
G a sle itu n g  d  g esp e is t 
w ird . Z u r A u sn u tzu n g  
d e r  A b g aseh itz e  i s t  e in  
U e b e rh itz e r  e an g eo rd n e t, 
u n d  fe rn e r i s t  in  dem  
H ilfs ü b e rh itz e rra u m  f  m it  

u n m itte lb a re r  G asb e h e izu n g  g e in  w e ite re r  U e b e rh itz e r  h  
e in g e b a u t, d e r  d e n  H a u p tü b e r b i tz e r  e  b e i In b e t r i e b 
se tzu n g  d e s  O fens u n d  be i E rz ie lu n g  e in e r  h o h en  
F la m m e n te m p e ra tu r  u n te r s tü tz e n  soll.

Kl. 24 e, Gr. 12, Nr. 
384 508, v o m  4 . J u n i  1922. 
® ipl.-Q ng. E r n s t  C o t e l  i n  
K r o m p a c h  - E i s e n w e r k ,  
T s c h e c h o s l o w a k e i .  Gas
erzeuger mit umlaufendem 
Schacht.

D e r zw isch en  e in em  fe s ten  
S c h a c h t te il  e u n d  einem  fe s t
s teh e n d e n  A sch en te lle r b  
e in g e sc h a lte te  d re h b a re  T e il a  
h a t  e llip tis c h en  G ru n d riß . 
D u rc h  d ie  U n g le ich m äß ig k e it 
d e r  H a lb m esse r des  u m la u 
fe n d e n  S c h ach tes  a  w ird  

e in e  u n u n te rb ro c h e n e  B ew egung  u n d  d a d u rc h  e ine  
L o c k e ru n g  d e r  g e sa m te n  K o h le n  u n d  d e r  S ch lacke  b e w irk t.

Kl. 24 e, Gr. 11, 
Nr. 384 863, v o m  3. 
J a n u a r l9 2 2 .  L u d w ig  
S c h i n d e l b e c k  in  
R o m m e r o d e ,  B e z .  
C a s s e l .  Drehrost für 
Gaserzeuger mit radi
alen, sattelartigen Er
hebungen.

D e r D re h ro s t  is t  
m i t  s a tte lfö rm ig e n E r-  
h e b u n g en  a  v e rseh e n , 
zw isch en  d e n en  in  
d u rc h  le tz te re  g e b il
d e te n  V e rtie fu n g en  
O effnungen  b  v o rg e 
seh en  s in d ,u n te r  d en en  
d re h b a re  .S te rn w a lze n  
o m i t  s ich e lfö rm ig en  
G re ife rp la tte n  d  l ie 
gen, d ie  b e im  D re h e n  
d e s  R o ste s  eben falls  
in U m d re h u n g  v e rs e tz t 
w e rd en . D u rc h  d ie 

sen  R o s t  w ird  e in  g le ich m äß ig es  N a ch s in k e n  d e r  A sche 
ü b e r  d ie  g an ze  B esch ick u n g sfläch e  u n d  d a d u rc h  e ine
g le ich m äß ig e re  W in d v e rte ilu n g  e rz ie lt.

Kl. 10 a, Gr. 23, Nr. 391 824,
v o m  19. M a i 1922 . E r i c h  S t ü r m e r  
i n  O s c h e r s l e b e n ,  B o d e .  Schwel- 
ofen mit Vorrichtung zum Brikettieren 
des anfallenden Kokses.

A u s  d e r  E n tg a s u n g s r e to r te  a  
t r i t t  d e r  g lü h e n d e  K o k s  s te t ig  in  
d e n  K o k s k ü h lra u m  b  ü b e r ,  a n  dessen  
u n te re m  E n d e  D ü s e n  c a n g e b ra c h t 
s in d  zu m  E in fü h re n  e ines  m i t  W asser
d a m p f  z e r s tä u b te n  B in d e m itte ls . 
D a r u n te r  s in d  W a lz e n  d  zu m  D u rc h 
k n e te n  d e r  K o k sm a s se  g e lag e rt, d ie 
b e im  A u s t r i t t  a u s  d e m  Sam m el
ra u m , z . B . d u rc h  W a lz en p re sse n  e, 
zu  B r ik e t te n  g e fo rm t w ird . A uf 
d ie se  W eise  k ö n n e n  g esch w elte  oder 
g e sc h w e lte  u n d  e n tg a s te  B rennsto ffe  
u n u n te rb ro c h e n  o h n e  n a ch trä g lich e  
E r w ä r m u n g  u n d  o h n e  d a ß  d e r K oks 
n a c h  V e rla ss e n  d e r  R e to r te  m it 
a tm o s p h ä r is c h e r  L u f t  in  B e rü h ru n g  
k o m m t, b r ik e t t i e r t  w e rd en .

Kl. 10 a, Gr. 17, Nr. 391 742,
v o m  16. A u g u s t  1922 . G e b r ü d e r  

S u l z e r ,  A k t . - G e s . ,  i n  W i n t e r t h u r ,  S c h w e iz .  Koks
kühlanlage.

D e r g lü h e n d e  K o k s  w ird  i n  e in e r  K ü h la n la g e  a  von  
e in e m  m i t  w e ch se ln d e r  G e sc h w in d ig k e it  ü b e r  einen  
D a m p fk e sse l b  g e fü h r te n  S tro m  n e u tr a le r  G ase  gek ü h lt, 

d e r a r t ,  d a ß  d ie  G eschw ind ig 
k e i t  des  G ases  s e lb s ttä t ig  m it 
H ilfe  e in e s  u n te r  d em  E in 
flu ß  des  K e sse ld ru c k es  s teh e n 
d e n  R e g le rs  c  g e reg e lt w ird . 
D e r  R e g le r  k a n n  in  d e r W eise 
a u f  e in e  V o r r ic h tu n g  zu r Ver- 
s te l lu n g  d e r  D re h z a h l des den 
G a ss tro m  e rz eu g e n d e n  Ge
b lä se s  w irk e n ,  d a ß  d ie  D reh 
z a h l s ic h  i n  A b h än g ig k e it 
v o m  K e ss e ld ru c k  än d er t. 
F e r n e r  k a n n  d ie  G esch w in 
d ig k e i t  d e s  G ases  sow ohl in  
A b h ä n g ig k e i t  v o m  K essel
d ru c k  a ls  a u c h  in  A b h än g ig 
k e i t  v o n  d e r  K ü h lg a s te m p e 
r a t u r  g e re g e lt w erd en .

Kl. 10 a, Gr. 30, Nr. 392 668, v o m  6. M ärz  1923. 
G u s t a v  d e  G r a h l  i n  B e r l i n - S c h ö n e b e r g .  Ver
fahren und Retorte zur Erzeugung eines leicht mahlbaren 
Halbkokses.

D ie  K o h le  w ird  in  d e m  S c h w e ira u m  a , b  m itte ls  einer 
u m la u fe n d e n  S c h n eck e  c  la n g s a m  g e h o b e n  u n d  dabei 
d u rc h  H e izg ase  e rh i tz t ,  d ie  d u rc h  d ie  h o h le  W elle  d  dieser

S c h n e ck e  h in d u rc h z ie 
h e n . N a c h  d e m  H eben  
w e rd e n  d ie  K oh len 
m a ss e n  ü b e r  d ie  O ber
k a n te  e d e r  R e to rte  
in  e in e n  ring fö rm igen  
S c h a c h t ra u m  f g estü rz t, 
d e r  d u rc h  d ie  A ußen
w a n d u n g  d e r  R e to rte  
u n d  e in e n  M an te l g ge
b i ld e t  w ird , u n d  der 
m i t  P ra ll f lä c h e n  h  v e r
seh e n  is t .  D ad u rch  
w e rd e n  d ie  K oksk u ch en  
v o lls tä n d ig  aufgebro
c h en , so  d a ß  d ie  H itze  
g le ic h m äß ig  a u f  alle
Kohleteilcheneinwirken
k a n n  u n d  e in  H albkoks 
v o n  s e h r  g le ichm äßiger 
B esc h a ffe n h e it e n ts teh t.
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Kl. 18 o, Gr. 9, Nr. 392185, v o m  21. Februar 1990 
P r io r i tä t  v o m  24. J u n i  1919. A l f r e d  Sma l l wo o d  in  
L o n d o n .  Glühofen zum Glühen von Platten u. dgl.

|  F D em  A rb e its ra u m  a  w e rd e n  d u rc h  e in e  R e ih e  fü r  sich 
re g e lb a re r  K a n ä le  d ie  H e izg a se  z u g e fü h r t,  w obei ü b e r  d e n  
fü r  s ieh  re g e lb a re n  G a sk a n ä le n  b  re g e lb a re  H e iß lu f t
k an ä le  c  a n g e o rd n e t s in d .

Kl. 10a, Gr. 14, Nr. 392243, v o m  8 . S e p te m b e r  1922. 
Z u sa tz  zu m  P a t e n t  337  321 $ r.= Q ng . H e i n r i c h  K ö p 
p e r s  i n  E s s e n ,  R u h r .  Verfahren und Vorrichtung zur 
Herstellung besonders hoher Stampfkuchen für die Be
schickung von Koksöfen.

D e r S ta m p fk u c h e n  w ird  v o n  v o rn h e re in  d e r  H ö h e  
n ach  a u s  zw ei o d e r  m e h re re n  s e lb s tä n d ig e n  T e ile n  h e r 
g este llt, d ie  g e m e in sa m  o d e r  n a c h e in a n d e r  i n  d ie  O fen 
k am m er g e fa h re n  w e rd e n . H ie r m i t  i s t  m a n  v ie l b e sse r in  
d e r L age , d ie  S ta m p fk u c h e n  re g e lre c h t h e rz u s te lle n , w ie  
a u ch  d a s  n a c h t rä g l ic h e  E in s c h ie b e n  d e r  Z w isc h en b ö d e n  
w egfällt.

Kl. 10 a, Gr. 17, 
Nr. 392 244, v o m  2. D e 
z em b e r 1922. F i r m a  
C a r l  S t i l l  i n  R e c k 
l i n g h a u s e n .  Einrich
tung zum Beschicken 
eines Kokskühlschachtes 
mit glühendem Koks.

I n  d e r  A c h s e n r ic h 
t u n g  d e s  K ü h ls c h a c h te s  
i s t  e in e  G locke  a  a u f  
u n d  f n ie d e r  b e w eg b a r 
a n g e o rd n e t ,  d ie  b e im  
A u f s e tz e n  des  B esc h ic k 
k ü b e ls  b  d u rc h  d essen  
G e w ich t g e se n k t w ird , 
u n d  d ie  d u rc h  d iese  
A b w ä r tsb e w e g u n g  e in  
G e tr ie b e  z u m  O effnen  
d e s  S c h a ch tv e rsc h lu sse s  
b e tä t ig t .

Kl. 18 C, Gr. 1, Nr. 392 251, v o m  30. D e ze m b e r 1922. 
J a k o b  M a i e r  i n  M ü n c h e n .  Isolierschicht zum Ab
decken bestimmter Stellen von zu härtenden Werkstücken.

Z u m  A b d e ck e n  d e r  b e im  H ä r te n  w e ich  zu  e rh a lte n d e n  
S tellen  des  W e rk s tü c k e s  w ird  e in e  w ässe rig e  L ö su n g  v o n  
h y g ro sk o p isch es  K r is ta l lw a s s e r  e n th a l te n d e n  S a lzen , 
wie K a lz iu m c h lo r id  u n d  M ag n e s iu m c h lo rid , m i t  je  n a ch  
d e r W ä rm e le it fä h ig k e it  des  W e rk s tü c k e s  v e rsch ie d e n  
großen  M engen  W a s s e r  b e n u tz t .

Kl. 18 e, Gr. 8, Nr. 392 676, v o m  10. F e b r u a r  1923. 
H e in r .  H e r r i n g  & S o h n  i n  M i l s p e  i. W . Vorrichtung 
zur Abscheidung des Eisensteins von getemperten Guß
stücken.
S D ie  S c h e id u n g  d e s  E is e n s te in s  v o n  d e n  G u ß s tü c k e n  
erfo lg t m i t  H ilfe  z w e ie r ü b e re in a n d e r  a n g e o rd n e te r ,  m e 
chan isch  b e w e g te r  S ieb e  a, b  in  d e r  W eise , d a ß  a u f  dem

o beren  S ieb  a  d ie  T re n n u n g  so w o h l d e s  s tü c k ig e n  a ls  a u c h  
des s ta u b fö rm ig e n  E is e n s te in s  v o n  d e n  G u ß s tü c k e n  e r 
fo lg t u n d  in  u n m it te lb a re m  A n sc h lu ß  d a r a n  a u f  d em  

v t . v t

u n te re n  S ieb  b  d e r  E is e n s te in s ta u b  v o n  d e m  s tü c k ig e n  
E ise n s te in  g e tr e n n t  w ird , u n d  d a ß  d a b e i d ie  S ie b rü c k 
s tä n d e  s e lb s t tä t ig  n a c h  e n tg e g e n g e s e tz te n  S e ite n  a u sg e 
t r a g e n  w e rd en . D ie  S ieb e  s in d  a n  e in em  g e m e in sa m e n  
S c h l i t te n  v e re in ig t  u n d  w e rd e n  d u rc h  e in  K u rb e l-  o d e r 
E x z e n te rg e tr ie b e  h in - u n d  h e rb e w eg t.

Kl. 18 c, Gr. 9, Nr. 392 677, v o m  2. M ärz 1922. R a l p h  
C h a r l e s  S t i e f e l  i n  E l l w o o d  C i t y ,  P e n n s . ,  V. S t. A . 
Ofen zum Ausglühen von Werkstücken mit Förderung durch 
Ketten o. dgl.

N a c h  d e r  E r f in d u n g  is t  e in  P a a r  m ite in a n d e r  v e rb u n 
d e n e r , rä u m lic h  e n tsp re c h e n d  g e t r e n n te r  T r ä g e r  a , b  v o r 
g eseh en , w e lche  e in ze ln  u n d  a b w ec h se ln d  in  d e r  e in e n  o d e r 
e n tg e g e n g e s e tz te n  R ic h tu n g  in  d e m  G lü h ra u m  zu- bzw .

c
a b g e f ü h r t  w e rd en , w ä h re n d  zw ei a n  d e r  Z u fü h ru n g s - u n d  
d e r  A b fü h ru n g s s e ite  des  O fens c a n g e o rd n e te  P la t t f o rm e n  
d , e z u m  S tü tz e n  d e r  g e n a n n te n  T rä g e r  fü r  d ie  B esch ick u n g  
u n d  E n t la d u n g  d ien e n . A u f d iese  T rä g e r  k ö n n e n  ro llb a re  
W ag e n  a u fg e s te llt  w e rd e n , d ie  a b se its  v o m  O fen  b e sc h ic k t 
w e rd en , so  d a ß  d ie  D a u e r  des  V erw eilen s  in  d em  O fen  
u n a b h ä n g ig  v o n  d e r  B e s c h ic k u n g sd a u e r  w ird , w ä h re n d  
g le ic h ze itig  je d e  L a d u n g  fü r  s ich  b e lieb ige  Z e it u n d  b e i b e 
lie b ig e r T e m p e ra tu r  im  O fen  b e h a n d e l t  w e rd e n  k a n n .

Kl. 10 a, Gr. 20, Nr. 392 795, v o m  7. A u g u s t 1923. 
W i l h e l m  B u n g e  i n  D a t t e l n  i. W . Verfahren und Ein
richtung zur Verhütung von Gasexplosionen in Gasvertei
lungsleitungen.

I n  G a sv e r te ilu n g s le itu n g e n  z u r  B eh e iz u n g  v o n  K o k s 
ö fen  u n d  G ask e sse ln  m i t  K o k e re iü b e rsc h u ß g a s  w ird  n a c h  
d e r  E r f in d u n g  b e im  S t i l ls ta n d  des  S a u g e rs  a  s e lb s t tä t ig  
e in e  V e rb in d u n g  z w isch en  d e r  R o h g a s le itu n g  c u n d  d e r  
H e iz g a s le itu n g  b  h e rg e s te ll t  u n te r  A u ss c h a l tu n g  d e r  N e b e n 
g e w in n u n g sa n la g e , w o d u rc h  d em  R o h g a s  d e r  W eg  z u r  
H e iz g a s le itu n g  fre ig e g e b e n  w ird .

Kl. 18 b, Gr. 14, Nr. 393 558, v o m  20. J a n u a r  1922. 
E i s e n -  u n d  S t a h l w e r k  H o e s c h ,  A .- G . , i n  D o r t m u n d .
Kammeranordnung für Begenerativ-Flammöfen mit be
sonderen Zwischenkammern.

H in te r  d ie  e ig e n tlic h e  S c h la c k e n k a m m e r a  s in d  b e 
s o n d e re  K a m m e rn  b , c g e sc h a lte t, d ie  d ie  A b g ase  d u rc h

m itg e r is s e n e n  S c h la c k en 
te i le  a b z u la g e rn  u n d  e in e n  le i!  d e r  H a u p th i tz e  a n  
d ie  V o rk a m m e rw ä n d e  e, f  u n d  d ie  V o rk a m m e rp fe i
le r, d ie  v ö llig  m a ss iv  s in d , a b zu g e b e n . D u rc h  d iese  
R e in ig u n g  d e r  A b g ase  w ird  d ie  e ig e n tlic h e  R eg e n e 
r a t iv k a m m e r  d  v o n  S ch lack e  f r e ig e h a lte n  u n d  e in  A b 
s c h m e lze n  d e r  o b e re n  L a g e n  d e r  K a m m e ra u s m a u e ru n g  
v e rm ie d e n . N a c h  B e e n d ig u n g  d e r  O fen re ise  i s t  d a h e r  n u r  
d ie  E n tfe rn u n g  d e r  S ch lack e  a u s  d e n  V o rk a m m e rn  e r 
fo rd e r lic h , w ä h re n d  s ich  e in e  N e u z u s te llu n g  d e r  K a m m e r  d  
e rü b r ig t .
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S tatistisch es.
Großbritanniens Roheisen- und Stahlerzeugung im September 1924*).

Roheisen 1000 t zu 1000

Jauuar • • 

Februar • 

März * • * 

April . • • 

Mai • • • 

Juni * • • 

Juli * • ■ 

August . • 

September 

Oktober 

November 

Dezember

/1923  
\  1924 
/1923  
\1924  
r 1923 
\  1924 
i 19 3 
\  1924 
f 1923 
\  1924 
/1923  
\  1924 
/19 :3  
\1924  
/1923  
\  1924 
/1923  
\  1924 
/1923  

' \  1924 
/1923 
\  1924 
/1923  
\  1924

Hämatit Thomas Gießerei Puddel

zusam
men,

einschl.
son

stiges

189,1 182.9 140,8 31.3 577,0
2142 220.6 144,6 35.0 646,8

176,8 187.8 127.9 30,8 552,1
199,5 219.3 140,0 33,7 622,5

209,6 207,9 147,0 46.6 643,7
218,2 238,9 152 6 37,1 679,3

230 0 2105 147.0 39,4 642.3
191,4 224 9 148,1 34.2 628.3

256.1 221,4 161,3 44.8 725.6
198,0 243,1 151,2 38 0 661,3

25 ,6 218.6 148.8 42.3 704.0
184,0 225,8 146 5 32,1 617,5

222,4 203.8 149.6 45.4 6 ’5 6
196,6 216,5 143,4 35,1 625,4

187.4 189.6 159,2 34.4 609,4
190,4 186,6 158,3 34,3 598,3

167,8 185,5 153,5 24.4 567,5
190,1 186,4 147,8 29,8 578,3
177,1 201,8 167,5 23,7 605,2

192,7 211,4 145,6 26,5 607,8

204,8 209,1 155,5 34,2 636,9

nitt der Roheisenerzeugun g: 1913: 869,7,

AmEnde 
des Mo
nats in 
Betrieb 
befind

liche 
Hoch
öfen

181
193
189 
202 
202
194 
216 
194 
223 
191 
222 
185 
206 
175 
196 
173
190 
170 
189

199

204

Rohstahl und Stahlformguß 1000 t zu 1000 kg

Siemens

sauer

-Martin

basisch

Thomas
Besse

mer
son 

stiger
zusam

men

da
runter
Stahl
form

guß

186,1 405,0 31 6 14,4 7,1 644,2 10,1
191,1 461,4 34,0 8,8 9,5 705,8 12,9

239.2 4-5,6 25,0 11,4 7,2
11,8

718,4 11,8
16,3241,5 479,3 35,9 11,4 779,9

266,9 501,1 23,4 14,6 9,3 815,3 13,8
252,5 5C5.7 46,2 13,5 12,1 830,0 16,4

2~8 6 481,5 26,2 16.3 8.8 761,4 12,8
215,4 445,0 39,1 12.3 11,1 722,9 14,8

277,4 493,0 39,1 15,4 9,2 834,1 14,5
227,9 514,8 54,6 12,8 12,6 822.7 169

230,1 483.0 44,8 11.5 10.6 780,0 14,0
195,0 416,8 36,7 2,8 10,6 661,9 14,0

188,1 405,5 33,7 10,1 9,3 649,7 11,9
220 8 4.-5.6 33,4 2,1 12,5 704,4 15,5

166,6 362.9 31,5 6,2 9,4 576.6 13,2
12,9174,2 319,3 29,1 3,3 10,0 535,9

197,2 451.8 38,4 9,4 9,4 706,2 13,8
201,7 397,3 34,5 10,4 11,5 655,3 14,2

202,1 467,1 29,9 4,5 9,8 713,4 13,5

227,5 471,5 39,7 12,8 10,0 761,5 15,0

206,2 399,4 36,4 12,9 8,9 663,8 12,1
— —

1920: 680,2, 1921: 221,5, 1922: 415,0, 1923: 629,8 je  1000 t zu 1000 kg. 
Monatsdurchschnitt der Stahlerzeugung: 1913: 649.2, 1920: 767,8, .921: 313.5, .922: 497,9, 1923: 718,7 je  1000 t zu 1000 kg. 
M o n a t s d u r c h s c h n i t t  d e r  in Betrieb befindlichen Hochöfen: 1920: 284, 1921: 78, 1922: 125, 1923: 201._________________________

S ta t .  B u ll, f ü r  S e p te m b e r  1924.1 ) „ N a tio n a l-F e d e ra tio n  of I ro n  a n d  S tee l M a n u fa c tu re rs “

Frankreichs Roheisen- und Rohstahlerzeugung im September 1924.

1924
Puddel-

Gieße-
rei-

Besse-
mer-

Thomas-
Ver

schie
denes

Ins
gesamt

Davon Besse-
mer-

Thomas-
Sle-

mens-
Martin-

Tie-
gel-
guß-

Elektro
TIns

gesamt
Koks
roh
eisen

Elektro
roh-
eisenRoheisen t Robstahl t

Januar bis 
Juni , . . 
Juli ■ . . 
Auuust . . 
September

192 205
34 090 
39 677
35 604

753 669 
142 933 
134 330 
134 030

20 556
2 847
3 130 
3 438

2 702 176 
444 402 
462 002 
457 419

95 539 
12 193 
16 580 
10 362

3 764 445 
636 148 
655 829 
641 453

3 732 433 
630 963 
650 215 
636 714

32 012 
5 2 .5  
5 614 
4 739

42 350 
6 687 
6 766 
6 856

2 190 441 
375 705 
377 083 
339 265

1 115 594 
175 917 
191 843 
195 504

6 791 
1 234

8r 5
874

34 237 
5 333 
5 124 
5 828

3 389 413 
564876 
581 701 
598327

Zusammen 301 576 1 165 612 29 971 4 066 059 134 677 5 697 895 5 650 325 47 570 1 62 659 3 332 494 1 678 858 9 784 50 522 5 134317

Frankreichs Hochöfen am 1. Oktober 1924.

Im

Feuer

Außer

Betrieb

Im Bau 
oder in 

Aus
besse
rung

Ins

gesamt

Ostfrankreich......................... 52 17 16 85
Elsaß-Lothringen................. 45 9 14 68
Nordfrankreich..................... 10 5 5 20
Mittelfrankreich . . . . 8 3 2 13
Südwestfrankreich . . . 9 3 6 18
S udostfrankreich ................. 4 - 3 7

8 — 1 9

Zus. Frankreich 136 37 47 220

gegen  2 448 926 t  im  V o rm o n a t. D ie  G esam terzeugung 
d e r  V e re in ig te n  S ta a te n  is t  a u f  2 860 086  t  zu  schätzen 
geg en  2 582 165 t  im  V o rm o n a t. D ie  a rbe its täg liche  
L e is tu n g  i s t  b e i 26 A rb e its ta g e n  (w ie  im  V orm ona t) auf 
110 001 (99 314) t  g e s tieg e n .

I n  d e n  e in z e ln e n  M o n a te n  d e s  J a h r e s  1924, verglichen 
m i t  d e m  v o rh e rg e h e n d e n  J a h r e ,  w u rd e n  fo lgende  Mengen 
S ta h l e rz e u g t :

Die Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten im September 
1924.

A u f d e m  S t a h l m a r k t e  h a t  d ie  B eleb u n g  d e r  G e
s c h ä f ts tä t ig k e i t  a n g eh a lte n , so d a ß  d ie  S t a h l e r z e u g u n g  
g eg en ü b e r d e m  M o n at A u g u st e ine  w e ite re  S te ig e ru n g  um
10,7 %  zu  v e rze ich n en  h a t te .  N ach  d e n  B er ic h ten  d e r  d e m  
„ A m e r ic a n  I ro n  a n d  S te e l I n s t i tu te “ an gesch lossenen  G e 
s e llsch a ften , d ie  94,84 %  d e r  g esam te n  am e rik a n isc h e n  
R o h s ta h le rz e u g u n g  v e r tre te n , w u rd en  im  S e p tem b e r 1924 
v o n  d ie se n  G e se llsch a ften  2 712 458 t  R o h s ta h l e rz eu g t

Dem „American Iron and Steel 
Institute“ anges* hlossene Ge
sellschaften (94,84% der Roh-

Ge?chätzte Leistum? 
sämtlicher Stahlwerks-

Stahlerzeugung)
1923 1924 1923 1924

in t (zu 1000 kg)

J a n . 3 702 943 3 501 281 3 902 553 3 691 777
F e b r. 3 346 972 3 670  433 3 527 392 3 870 132
M ärz 3 920 414 4  035  394 4 131 747 4 254 949
A p ril 3 821 173 3 212 109 4 027 156 3 386 872
M ai 4  064  706 2 532  525 4  283 817 2 670 313
J u n i 3 631 760 1 981 558 3 827 532 2 089 369
J u l i 3 404  442 1 801 321 3 587 961 1  899 327
A ug. 3 562 863 2 448 926 3 754 921 2 582 165
S ep t. 3 236 043 2 712 458 3 410  484 2 860 036
O k t. 3 448  434 — 3 634 324 —
N ov. 3 021 589 — 3 184 470 —
D ez. 2 760 283 — 2 909 078 —
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In fo lg e  d e r  P rä s id e n te n w a h l w a r  d ie  G esc h ä fts lag e  
im  a llg em ein en  z u rü c k h a l te n d . D ie  S ta h lw e rk e  a rb e i 
te te n  m i t  65 %  ih re r  L e is tu n g s fä h ig k e it .  D ie  E is e n 
b ah n -G e se llsch a fte n  t r a t e n  s tä r k e r  a ls  K ä u fe r  au f. A b 
geschlossen  w u rd e n  250  000  t  S ch ien en . D ie  u n a b 
häng igen  W erk e  ü b te n  e in e  le b h a f te  T ä t ig k e i t  z u r  H e ra b 
se tzu n g  d e r  F r a c h ts ä tz e  au s . N a ch  E u ro p a  f ie l e in  A u ftra g  
au f 10 000  t  S c h ien en  fü r  d ie  sü d m a n d s c h u r is c h e n  E is e n 
b a h n en , w obei A m e rik a  u m  4 $ u n te rb o te n  w u rd e . D e r 
au slä n d isc h e  W e t tb e w e rb  in  R o h s ta h l  m a c h te  s ich  lä n g s  
d e r a t la n t is c h e n  K ü s te  im m e r  m e h r  b e m e rk b a r .

W irtschaftliche Rundschau.
Die Lage des französischen Eisenmarktes 

im O ktober 1924.
W ä h re n d  des  M o n a ts  O k to b e r  la g  d e r  fran z ö s isc h e  

E ise n m a rk t s e h r  ru h ig  u n d  sch w ach . A u ch  d a s  le tz te  A n 
s teigen  des  P fu n d e s  S te r l in g  h a t te  k e in e  E in w irk u n g  a u f  
d ie  G e sc h ä f ts tä t ig k e it  a u sz u ü b e n  v e rm o c h t.  D ie  G e
sch äftsw e lt f r a g t  s ich  m i t  U n ru h e , w elche  a b e rm a lig en  
B elas tu n g en  ih r  a u s  d e n  n e u e n  S te u e rn  u n d  a u s  d e r  g e 
p la n te n  A n w e n d u n g  d e r  A u s fu h ra b g a b e  v on  1,3 %  a u f  
alle  A u sfu h rlie fe ru n g e n  e rw a ch se n  w e rd e n ; d ie  A n k ü n d i
gung  e in e r in n e re n  A n le ih e  l ä ß t  s ie  b e fü rc h te n , d a ß  d ie  
k n a p p en  z u r  V e rfü g u n g  s te h e n d e n  G e ld er n o c h  w e ite r  
b e sc h n itte n  w e rd e n . E n d l ic h  w ird  d ie  F e s ts e tz u n g  des  
G ru n d g e h a lte s  d e r  B e a m te n  a u f  6000  F r .  s e in e  N a c h w ir 
ku n g  a u f  d ie  L ö h n e  u n d  G e h ä lte r  d e r  A rb e ite r  u n d  A n g e 
s te llten  n ic h t v e rfe h le n .

W ä h re n d  d e r  e r s te n  23 O k to b e r ta g e  h a t  d ie  O rca  
2 1 1  707 t  K o k 3  e rh a l te n  o d e r  im  D u rc h s c h n i t t  9300  t  
täg lich . D ie  fran z ö s isc h e  R e g ie ru n g  h a t  m i t  W irk u n g  v o m
1. N o v e m b er d e n  B e s c h w erd en  d e r  E is e n in d u s tr ie  R e c h 
n u n g  g e tra g e n  u n d  d e n  P r e is  f ü r  W ie d e rh e rs te llu n g s k o k s  
um  7 F r .  je  t  h e ra b g e s e tz t. D e r  P re is  b e t r ä g t  je tz t  1 3 8 ,2 5 F r. 
frei G renze  o d e r 143,75  F r . ,  a lle  K o s te n  d e r  O rca  e in b e 
griffen . D iese  P re is h e ra b s e tz u n g  g e n ü g t n ic h t ,  u m  d ie  B e
n ach te ilig u n g  d e r  fra n z ö s isc h e n  E is e n in d u s tr ie  im  V e r
gleich zu  d e n  P re is e n , d ie  v o n  d e n  b e lg isch en  u n d  e n g 
lischen H ü tte n w e r k e n  fü r  ih r e  B re n n s to f fe  b e z a h lt  w e rd en , 
auszug le ichen , z u m a l d a  d ie  v o rg e n o m m e n e  E rm ä ß ig u n g  
zu r H ä lf te  d u rc h  d ie  o b e n  e rw ä h n te  b e v o rs te h e n d e  E in 
fü h ru n g  d e r  W ie d e ra u s fu h ra b g a b e  w ie d e r  ausgeg lichen  
w ird . D e r W ie d e rh e rs te llu n g s k o k s  k o m m t ü b r ig e n s  d e m  
S ta a t  r e c h t  te u e r  z u  s te h e n , d a  d ie se r  d e n  d e u tsc h e n  
H ü tte n k o k s  zu m  P re is e  v o n  24 G . - M ü b e rn im m t,  w as  fre i 
G renze 155 F r .  a u s m a c h t.  D e r  S t a a t  s e tz t  so m it an  je d e r  
T o n n e  16.75 F r .  zu .

A u f d e m  R o h e i s e n m a r k t  w a r  d ie  G e s c h ä f ts tä t ig 
ke it w en ig  reg e , o b w o h l d ie  P re is e  s e h r  g ü n s tig  w a re n  
und  s ich  a u c h  k e in e  M ö g lic h k e ite n  e in e r  w e ite re n  P re is 
h e ra b se tz u n g  e rk e n n e n  la sse n . D ie  D u rc h s c h n itts p re is e  
fü r G ie ß e re iro h e isen  I I I  P . L . b e tru g e n  e tw a  290  b is  
295 F r .  je  t  f ü r  G e sc h ä fte  m it t l e r e n  U m fa n g s  u n d  
etw a 285 F r .  f ü r  g ro ß e  G e sch ä fte . B ei k le in e n  M engen  
m u ß te  m a n  a lle rd in g s  b is  z u  300  F r .  je  t  a b  W erk  g eh en . 
Zu d iesen  P re is e n  k o n n te n  e in ig e  H o c h o fe n w e rk e  A u fträ g e  
he re in b ek o m m en , a b e r  s ie  le g te n  s ic h  n ic h t  ü b e r  d e n  
M onat O k to b e r  h in a u s  fe s t. D e r  A u s fu h rm a rk t fü r  G ie ß e re i
roheisen  w a r e tw a s  g ü n s tig e r ,  o h n e  Z w eife l in fo lg e  S in k en s  
des F ra n k e n . D e r  M a rk t  f ü r  H ä m a t i t  b lie b  g le ich fa lls  
trü b e . D ie  V e rb ra u c h e r  z ö g e r te n , s ic h  e in z u d ec k e n , d a  
sie d en  P re is u n te rs c h ie d  z w isc h e n  H ä m a t i t  u n d  p h o s 
p h o rh a ltig em  R o h e ise n  z u  h o c h  fa n d e n . D ie  L ag e  
sch w an k te  ü b r ig e n s  v o n  H ü t te  zu  H ü t te  s e h r  s ta r k ,  in d e m  
ein ige H o c h o fe n w e rk e  s ic h  ü b e r  O k to b e r  h in a u s  n ic h t 
v e rp flic h te n  w o llte n , a n d e re  h in w ie d e ru m  A u ftr ä g e  zu  
jed em  P re is  h e re in n a h m e n . G egen  E n d e  O k to b e r  b e 
fe s tig te n  s ic h  d ie  R o h e ise n p re ise  le ic h t.  A u f d e m  I n la n d s 
m a rk te  zog H ä m a t i t ro h e is e n  a u s  d e m  h o h e n  S ta n d  d e s  
P fu n d es  S te rü n g  V o rte ile . E s  k o s te te n  ( in  F r .  je  t ) ;

2. 10. 16. 10. 30. 10.
R o h eisen  I I I  P . L . . . 2 9 0 — 3 00  2 9 0 — 295 2 90— 300
H ä ra a t i t ro h e is e n  . . . 4 0 0 — 415 4 0 0  4 0 5 — 410

D ie  F ö r d e r u n g  v o n  E i s e n e r z  w u rd e  le ic h t  a b g e s e tz t.  
A us d iesem  G ru n d e  u n d  m i t  R ü c k s ic h t  a u f  d ie  b e v o r 

s te h e n d e  E rh ö h u n g  d e r  L ö h n e  b e sch lo ssen  d ie  G ru b e n 
b e s itz e r , a n  d e n  b ish e r ig e n  P re is e n  fe s tz u h a lte n .

F ü r  F e r r o l e g i e r u n g e n  b lie b e n  d ie  P re is e  im  O k 
to b e r  u n v e rä n d e r t ,  a u ß e r  d e n je n ig e n  fü r  7 5 p ro zen tig e s  
F e rro s iliz iu m . D e r  en g lisch e  u n d  n o rw e g isch e  W e t t 
b e w erb  in  F e r ro m a n g a n  m a c h te  s ich  s e h r  z u m  N a c h te ile  
d e r  fra n z ö s isc h en  I n d u s t r ie  b e m e rk b a r .  M an  b e a b s ic h tig t  
d a h e r ,  e in e  A e n d e ru n g  d e r  Z o llsä tze  z u  v e rla n g e n . E n d e  
O k to b e r  w a r  fra n z ö s isc h e s  F e r ro m a n g a p ,  ab g ese h en  v o n  
g a n z  k le in e n  M engen , u n v e rk ä u flic h . E s  k o s te te n  ( in  F r .  
je  t) ;

2. 10. 16. 10. 30. 10.
F e rro s il iz iu m  1 0 — 12 % . . .  . 585 585  585

2 5 %  . . .  . 815 815 815
4 5 %  . . . .  1100 1070 7  1070
75 %  . . . .  1850  1900 1900

F e rro c h ro m  60  %  C r 18 %  C . . 1820 1820 1820
F e rro w o lfra m  80— 85 % . . .  . 1080 1080 1080
Sp ieg e le isen  10— 12 %  M n . . 520  510  5 0 0 — 510

D e r  U m fa n g  d e r  G e sc h ä fte  i n  H a l b z e u g  w a r  im  
O k to b e r  s e h r  b esch e id en . E n d e  O k to b e r  m a c h te  s ich  e in  
U m sch w u n g  zu m  B esseren  b e m e rk b a r ,  h a u p ts ä c h lic h  
a u f  G ru n d  v o n  e n g lisch en  A u fträ g e n  a u f  K n ü p p e l.  E s  
k o s te te n  (F r .  je  t ) ;

2. 10. 16. 10. 30. 10.
R o h b lö ck e  . . . .  3 8 0 — 3 90  360— 370 370
V org ew alz te  B löcke 4 0 0 — 4 2 0  380— 400 380— 390

(£ 4 .1 5  b is 4 .1 7 )
K n ü p p e l .................... 4 5 0 —4 7 0  410— 4 20  4 0 0 — 420

(£ 4 .1 8 .6  b is  £  5 .— .— )
P l a t i n e n .................... 5 00— 520 —  £  5 .4  b is 5 .5 .—

D e r  W a l z z e u g m a r k t  w a r  im  O k to b e r  s e h r  r u h ig  
u n d  sch w ach . D e r  W e ttb e w e rb  m a c h te  s ic h  sow oh l a u f  
dem  In la n d s -  a ls  a u c h  a u f  d e m  A u s la n d s m a rk t s ta r k  b e 
m e rk b a r .  E n d e  O k to b e r  b e g an n e n  d ie  V e rb ra u c h e r  s ich  
w ie d e r  e in z u d ec k e n . E s  k o s te te n  (F r .  je  t ) :

2. 10. 16. 10. 30. 10.
T r ä g e r  ................................. 4 8 5 — 4 95  4 8 0 — 5 00  4 6 0 —4 9 0
W a l z e i s e n .......................  5 3 0 — 5 4 0  5 1 0 — 5 20  4 9 0 — 510
B a n d e i s e n .......................  6 90— 710

D a  d ie  S c h iffb a u z e it s ic h  ih re m  E n d e  n ä h e r te ,  w a r  
d ie  T ä t ig k e i t  a u f  d e m  B l e c h m a r k t  n ic h t  m e h r  so  g u t  
w ie  i n  d e n  v o rh e rg e h e n d e n  W o ch en . A u f d e n  G ro b b le c h 
w e rk e n  l ie ß  s ie  v o lls tä n d ig  n a ch . D e r  A u s la n d s m a rk t  la g  
sc h w a c h . E s  k o s te te n  (F r .  je  t ) :

2. 10. 16. 10. 30. 10.
G ro b b le ch e  . . . .  700— 720 700— 750 700
M itte lb le ch e  . . . .  9 00— 950  750  8 50— 900
F e i n b l e c h e .................... 1030— 1100 1050 1000
B r e i t e i s e n .................... . 6 5 0 — 670

A u f d e m  D r a h t m a r k t  k a m e n  w ä h re n d  d e s  g a n z e n  
M o n a ts  n u r  w en ig  G e sc h ä fte  z u s ta n d e .

E s  k o s te te n  (F r .  je  t ) :
2. 10. 16. 10. 30. 10.

W a l z d r a h t .......................  580— 600 5 80— 600 5 6 0 — 580
G e g lü h te r  D r a h t  . . . 1050 1000 1000
V o rg e w a lz te r  D r a h t . . 1300 1250  1200

B e i d e n  E i s e n g i e ß e r e i e n  h a t  s ic h  d ie  L a g e  w e n ig  
v e r ä n d e r t .  D ie  P re is e  w a re n  n ic h t  so  u m s t r i t t e n  w ie  
in  d e n  a n d e r e n  G e sc h ä f ts z w e ig e n .

Die Lage des belgischen Eisenmarktes  
im Oktober 1924.

W ä h r e n d  d e s  g a n z e n  M o n a ts  O k to b e r  z e ig te  d e r  
E i s e n m a rk t  e in  s e h r  t rü b e s  B ild . G esc h ä fte  k a m e n  n u r  
se lte n  u n d  u n te r  S c h w ie r ig k e ite n  z u s ta n d e . W e n n  d a h e r  
d ie  A u s lan d sw ech se l n ic h t  w ie d e r  a n z ieh e n , d ie  L ö h n e  
n ic h t  z u rü c k g e h e n  u n d  d ie  A rb e its z e it  n ic h t  v e rm e h r t  w ird , 
so m u ß  m a n  f a s t  m i t  S ic h e rh e it  m i t  e in e r  S ti lleg u n g  d e r  
B e t r ie b e  re c h n e n . O h n e  Z w eife l w ird  s ic h  e in  A b b a u  d e r  
S e lb s tk o s te n  n ic h t  o h n e  g ro ß e  S c h w ie r ig k e ite n  d u rc h 
f ü h r e n  la ssen . Z u m  B ew eis d a fü r  sei n u r  a n g e fü h r t ,  d a ß  
g e g e n w ä rtig  z w isch e n  d e n  A rb e itg e b e rn  u n d  A rb e i tn e h 
m e rn  M e in u n g s v e rs ch ie d e n h e iten  ü b e r  d ie  L o h n h ö h e  b e 
s te h e n . J e n e  fo r d e r n  e in e n  L o h n a b b a u  u m  10 % , w og eg en  
d iese  im  G e g e n te il e in e ' L o h n e rh ö h u n g  u m  d e n  g le ich en  
H u n d e r ts a tz  v e r la n g e n .
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D e r R o h e i s e n m a r k t  k o n n te  s ich  m it  e in em  g e 
w issen  E rfo lg  b e h a u p te n , d o ch  b e tra f  d iese  F e s tig k e it  
h a u p tsä c h lic h  das  G ieß ere iro h e isen , d a s  s ich  e in e r b e fr ie d i
g en d en  N a ch fra g e  e rfre u te , b eso n d ers  fü r  d ie  A u sfu h r. 
D as  T h o m asro h e isen  w a r u n v e rk e n n b a r  schw ach  u n d  
w u rd e  m it  68 b is  69 S  fo b  A n tw e rp e n  fü r  O .-M .-G üte  
g e h an d e lt. E s  k o s te te n  in  F r .  je  t :

B e l g i e n  2- 10- 16- 10, 30" 10'
G ieß ere iro h e isen  N r .  3 . 340— 345 340— 345 340 345 
G ü te  0 .  M .......... 320— 325 320— 325 315— 320

L u x e m b u r g
G ieß ere iro h e isen  N r .  3 . 340— 345 340— 345 335— 340
G ü te  O. M .........  320— 325 315— 325 310— 315

D e r  H a l b z e u g m a r k t  w a r w ä h re n d  des g a n zen  
M onats  seh r z e r fa h re n  in fo lge d e r v e rsch ie d e n a rtig e n  E in 
s te llu n g en  d e r  W e rk e  g eg en ü b er d e n  P re is fe s tse tz u n g en  
u n d  ih re r  H a ltu n g  bezüg lich  d e r  A u fträg e  au s  L o n d o n , 
d ie  s ie  zum  T e il zu  n ie d rig e re n  P re ise n  a n n ah m en , a ls  sie  
a u f  dem  be lg ischen  M a rk t fo rd e r ten . E s  k o s te te n  in  F r .  
je  t :

B e l g i e n  2- 1®* 1®- io.
V orgew alzte  B löcke . . 4 45— 450 4 40— 445 425— 440
K n ü p p e l ..........  4 7 0 — 480 465— 470 460— 470
P l a t i n e n ........... 490— 500 485— 490 480— 490
R ö h re n s tre ife n  . . . .  700— 710 675— 700 670— 675

L u x e m b u r g
V orgew alzte  B löcke . . 440— 445 4 35— 440 £  4 — 15.0
K n ü p p e l ........... 470— 475 460— 465 ¿ 4 — 17.6
P l a t i n e n ........... 4 9 0 — 495 480— 485 £5— 2 .6

D e r  M a rk t fü r  P u d d e l e i s e n  b lieb  s ta r k  g e d rü c k t, 
so d aß  m eh re re  W erk e  s ich  fü r  je d en  P re is  A rb e it v e r 
schaffen  m u ß te n , u m  d e r G efah r d e r S tillegung  zu  e n t 
gehen . D ie  P re ise  sch w a n k te n  s ta rk ,  d a  e in ige  W erke, 
d ie  n o ch  v e rh ä ltn is m ä ß ig  g u t be sc h ä ftig t w a ren  oder in  
a n d e ren  Z w eigen A rb e it  v o rh e g e n  h a t te n ,  ih re  P re ise  e n t 
sp re ch en d  d e n  u n n a tü r lic h  h o h en  S c h ro ttp re ise n  b e h a u p 
te te n . E s  k o s te te n  in  F r .  je  t :

2. 10. 16. 10. 30. 10.
G ü te 'N r .  2 (In la n d )  . . 560— 565 545— 555 545— 555

(A u sfu h r) . 550— 560 530— 540 530— 540
G ü te  N r . 3 ( In la n d ) . . 585— 600 570— 580 570— 580

(A u sfu h r) . 575— 585 555— 565 5 55— 565

A uf dem  W a l z e i s e n m a r k t  d a u e r te  d ie  K ris e  w ä h 
re n d  des  g an zen  M o n ats  ohne  irg e n d  w elche A bschw ächung  
a n , u n d  d ie  P re ise  g a b en  n a ch  u n te r  dem  d o p p e lten  D ru c k  
des  M angels a n  n e u en  A u fträg e n  u n d  d e r E r led ig u n g  d e r 
a lte n . E s  k o s te te n  in  F r .  je  t :

B e l g i e n :  2. 1 0 . 1 6 . io. 30. 10.
S tab e isen  (In la n d )  5 3 0 —540 5 1 5 —525 5 1 5 —520

„  (A u sfu h r) 5 2 5 —530 5 1 0 —515 5 0 0 —510
£  5 .1 5 —5.16 ¿5 .1 0 -5 .1 1 .1 6  ¿ 5 .1 0 —5.11

T räg e r  (A usf.) ¿ 5 .1 5 - 5 .1 5 .6  ¿5 .1 5 -5 .1 1  ¿ 5 .9 .1 6 - 5 .1 0  
„  (In la n d )  . 5 2 5 —530 5 1 0 —520 " 5 1 0 —515

D ra h ts tä b e  . . 6 1 0 —620 5 9 0 —610 5 7 5 —600
Z ain e isen  . . . 6 2 0 —625 6 00—610 6 0 0 —610
W a lz d ra h t (In l.)  600 600 575

(A usf.) ¿  6 .5 —6.7 .6  ¿  6 .2 .6 - 6 .5  ¿  6 - 2 . 6
B an d e isen  . . . 7 7 5 —800 7 3 0 —740 7 0 0 —725
K a ltg e w a lz te s  

B an d e ise n  . . 1075 — 1100 1025 — 1050 1000 — 1025 
R u n d e r  D ra h t  

( In la n d )  . . . 1 3 0 0 -1 3 2 5  1200—1225 1 1 7 5 -1 2 0 0
R u n d e r  D ra h t  

(A u sfu h r) . . 1 1 0 0 -1 1 5 0  1 0 5 0 -1 0 6 0  1 0 2 5 -1 0 5 0
V ie reck ig er D ra h t  

(In la n d )  . . . 1350 — 1375 1 2 2 5 -1 2 5 0  1 2 0 0 -1 2 2 5
V ie reck ig er D ra h t  

(A u sfu h r) . . 1 1 5 0 -1 1 7 5  1 0 7 5 -1 0 8 5  1 0 5 0 -1 0 7 5
S echseck ige r D ra h t  

(In la n d )  . . . 1 4 0 0 -1 4 2 5  1 3 0 0 -1 3 2 5  1275— 1300
S echseck iger D ra h t  

(A u sfu h r) . . 1 2 0 0 -1 2 2 5  1 1 5 0 -1 1 6 0  1125 — 1150
L u x e m b u r g :

S ta b e isen  . . ¿ 5 .1 6 - 5 . 1 6 .6  ¿  5 .11 .6 -5 .1 2 .6  ¿ 5 . 1 0
T räg e r  . . . ¿ 5 .1 5 —5 . 1 5 . 6 ^ 5 . 1 1 —5.12 ¿ 5 . 1 0
W a lz d ra h t . . ¿ 6 . 5 —6.7 .6  ¿ 6 .2 .6 —6.5 ¿  6 .5 .2

A u ch  in  E l e k t r o s t a h l  lag  n u r  g e rin g e  G eschäfts
t ä t ig k e i t  v o r ;  d ie  a llg em ein e  R ic h tu n g  ze ig te  n a c h  un ten . 
E s  k o s te te n  in  F r . je  100 k g :
K o h le n s to f fs ta h l fü r  E in -  10- 16- 10- 39. 10.

s a tz h ä r tu n g  . . . .  135 — 140 1 3 0 — 135 125 — 130
S ta h l  fü r  E in s a tz h ä r 

tu n g  m it  2 %  N ic k e l 175 — 180 170 — 175 165 —170
C h ro m n ic k e ls ta h l fü r

E in s a tz h ä r tu n g  . . . 2 3 0 —240 2 2 5 —230 2 2 0 —225
V e rg ü tu n g s s ta h l.  . . . 300  —310  290  — 300 285 — 290
S o n d e r s t a h l ....................  3 7 5 - 3 8 5  3 6 5 - 3 7 5  3 6 0 -3 7 0

D as  g le ich e  g i l t  f ü r  d e n  D r a h t m a r k t .  V iele H e r
s te l le r  b e fa n d e n  s ich  in  d e r  Z w an g s lag e , s ich  a u f a lle  F älle  
A rb e it z u  v e rsch a ffe n . A u f d e n  A u s la n d s m ä rk te n  m ach te  
s ich  d e r  a u s lä n d is c h e  W e t tb e w e rb  s e h r  s ta r k  fü h lb a r  tro tz  
des  sc h n e lle n  R ü ck g a n g s  d e r  P re ise . E s  k o s te te n  in  F r . je  t :  

2. 10. 16. 10. 30. 10.
D ra h ts t i f te  . . . 9 2 5 - 9 5 0  8 5 0 - 9 0 0  8 2 5 -8 5 0
G e g lü h te r  D r a h t  9 7 5 - 1 0 0 0  9 0 0 - 9 5 0  8 7 5 -9 0 0
B la n k e r  D r a h t  . 9 2 5 - 9 5 0  8 5 0 - 9 0 0  8 2 5 - 8 5 0
V e rz in k te r  D r a h t  1 1 7 5 - 1 2 0 0  1 1 0 0 - 1 1 5 0  1 0 7 5 -1 1 0 0  
S ta c h e ld ra h t  . . 1 3 2 5 - 1 3 5 0  1 2 5 0 - 1 3 0 0  1 2 2 5 -1 2 5 0

D ie  v e rs u c h te  B e le b u n g  a u f  d e m  B l e c h m a r k t  zu 
B eg in n  des  O k to b e rs  b lie b  o h n e  E rfo lg . D ie  schw ache 
H a ltu n g  ü b e rw o g  b a ld  v o n  n e u em , d a  s ich  verschiedene 
W erk e  in  d e r  N o tw e n d ig k e i t  b e fa n d e n , ih re  A u ftrag s
b e s tä n d e  w ie d e r  an zu fü lle n . B eso n d e rs  G ro b b lech e  w aren 
s e h r  g e d rü c k t,  w ä h re n d  n a c h  M itte l-  u n d  F e inb lechen  
e tw as  b esse re  N a ch fra g e  b e s ta n d . P o lie r te  B leche  lagen 
fe s t, a b e r  d ie  N a ch fra g e  s c h w a n k te . N ich tsd es to w en ig er 
s in d  d ie  W erk e  n o c h  fü r  2 %  b is  3 M o n a te  m it  A rb e it v e r
seh en . V e rz in k te  B lech e  l i t te n  u n te r  fo r tg e s e tz te n  M engen 
a n  A u fträ g e n . E s  k o s te te n  in  F r .  je  t :
B le ch e : 2- 1°- 16- 10. 30. 10.

5 m m  u n d  m e h r ¿ 6 . 1 9 - 7 . - ¿ 6 . 1 2 . 6 - 6 . 1 5  ¿ 6 .1 2 - 6 .1 3
0 ,, »» »,

(In la n d )  . . 625 -  635 630  -  640 625 -  635
3 m m  . . .  . 680  -  690 660  -  670 660 -  670
2 „  . . . .  7 7 0 - 7 8 5  7 5 0 - 7 6 0  7 5 0 -7 6 0
l i / 2  m m  . . . 890 -  900  870 - 8 8 0  870 - 8 8 0
1 m m  . . . .  1 0 5 0 — 1075 1025 — 1050 1 0 2 5 -1 0 5 0
5/ i  m m  . . . 1 2 0 0 - 1 2 2 5  1 1 7 5 - 1 2 0 0  1 1 7 5 -1 2 0 0

P o lie r te  B lech e  
(D u rc h s c h n i tts 
p re is )  . . . .  1500 1 4 0 0 - 1 5 0 0  1 4 0 0 -1 4 5 0

V e rz in k te  B le c h e :
1 m m  . . .  . 1 6 5 0 - 1 7 0 0  1 6 2 5 - 1 6 5 0  1 6 2 5 -1 6 5 0
8/ io  m m  . . . 1 8 5 0 - 1 9 0 0  1 8 2 5 - 1 8 5 0  1 8 2 5 -1 8 5 0
6/ i o  m m  . . . 2290 -  2300 2200 - 2 2 2 5  2200 - 2 2 2 5

A uf d e m  S c h r o t t m a r k t  w u rd e n  k a u m  G eschäfte 
g e tä t ig t .  D ie  P re is e  s ta n d e n  n u r  a u f  d e m  P ap ie r. Es 
k o s te te n  in  F r . je  t :

2. 10. 16 10. 30. 10.
G u ß b r u c h .........................  2 6 0 - 2 7 0  2 5 0 - 2 6 0  2 5 0 -2 6 0
M a r tin s c h ro t t  . . . .  245 -  250  240 -  250 240 - 2 5 0
H o c h o fe n sc h ro tt . . . 2 1 5 —220 2 0 0 —210 2 0 0 —210
P r im a  W e r k s ta t t s c h ro t t  I  3 2 0 —330 330 — 340 3 3 0 —340

Gründung einer deutschen Rohstahlgemeinschaft.—
I n  d e n  in  D ü sse ld o rf g e fü h r te n  V e rh a n d lu n g e n  wegen 
B ild u n g  e in e r  R o h s ta h lg e m e in s c h a f t  w u rd e  e ine E in igung 
ü b e r  d ie  B e te ilig u n g sz iffe rn  e rz ie lt  u n d  eb en so  ü b e r säm t
lich e  B e s tim m u n g e n  des  V e rtra g e s . N a c h  d em se lb en  soll 
d ie  F ö rd e ru n g  d e s  S ta h lg e w e rb e s  d u rc h  Z usam m enfassung  
d e r  b e te il ig te n  w ir ts c h a f tl ic h e n  K rä f te  b e zw e ck t u n d  die 
R o h s ta h le rz e u g u n g  d e r  G e se llsch a fte r  d e m  jew eiligen 
B ed a rf  des  M a rk te s  a n g e p a ß t  w e rd en .

D ie R o h s ta h le rz e u g u n g  u m fa ß t  sä m tlic h e n  von den 
G e se llsch a fte rn  im  Z o llin la n d e  n a c h  d e m  T hom as-, Besse- 
m er- u n d  S ie m e n s -M a rtin -V e rfa h re n  h e rg e s te llte n  R o h 
s ta h l .

N a ch d e m  n u n m e h r  d ie  w ic h tig s te  F rag e , n äm lich  die 
A n p a ssu n g  d e r  d e u ts c h e n  R o h s ta h le rz e u g u n g  a n  die B e
d ü rfn isse  des  M ark te s , g e lö s t is t ,  w e rd e n  d ie  S tah lerzeuger 
in  k ü rz e s te r  F r is t  z u s a m m e n tre te n , u m  d ie  V erhand
lu n g en  ü b e r  d ie  E i n z e l v e r b ä n d e  in  H a lb zeu g , Form 
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eisen  u n d  S c h ien en  u n d  fe rn e r  in  S ta b e is e n , B lech en , 
D ra h t u n d  B a n d e ise n  a u fz u n eh m en .

D em  V e rtra g e  s in d  b i s  a u f  g a n z  w e n i g e  A u s 
n a h m e n  s ä m t l i c h e  S ta h le rz e u g e r  b e ig e tre te n . M it d e n  
w enigen n o c h  a u s s te h e n d e n  W erk en , w e lch e  n u r  e in e n  
u n b e d eu ten d e n , b e s t im m t 5 %  d e r  G e s a m tb e te ilig u n g  
n ic h t ü b e rs c h re ite n d e n  B ru c h te il  a u sm a c h e n , w ird  n o ch  
w e ite r v e rh a n d e l t .

D ie  b e re i t s  e rfo lg te  V e rs tä n d ig u n g  in  b ezu g  a u f 
d ie  L ö su n g  d e r  B e te ilig u n g sz iffe rn  w u rd e  n u r  e rz ie lt  im  
H in b lick  a u f  d ie  so  a u ß e ro rd e n tl ic h  sch w ie rig e  L a g e  des  
S tah lg ew erb es. V o n  a lle n  S e ite n  w u rd e  b e to n t ,  d a ß  d ie  
h e u tig e n  P re ise  b e i je d e m  W e rk  g ro ß e  V e r lu s te  la ssen , 
die n ic h t m e h r g e tra g e n  w e rd e n  k ö n n e n . E in s tim m ig  k a m  
aus d ie sem  G ru n d e  a u c h  d e r  W ille  z u m  A u sd ru ck , b e i d e r  
R e ich sreg ie ru n g  m i t  g rö ß te m  N a c h d r u c k  d a ra u f  h in z u 
w irken , d ie  E i s e n in d u s tr ie  m e h r  a ls  b is h e r  z u  sch ü tz e n . 
D as E rg eb n is  d e r  sch w ie rig e n  V e rh a n d lu n g e n  w ird  a u c h  
de r w e i t e r v e r a r b e i t e n d e n  I n d u s t r ie  zu m  V o rte il g e 
re ic h e n ; d e n n  es is t e in e  u n u m s tö ß lic h e  T a ts a c h e , d a ß  
eine g esu n d e  e ise n sch a ffen d e  I n d u s t r ie  d ie  b e s te  V o ra u s 
setzung  fü r  d a s  W o h le rg e h e n  d e r  w e ite rv e ra rb e i te n d e n  
In d u s tr ie  b e d e u te t .

* * *
I n  d e r  V e rsa m m lu n g  d e r  R o h s ta h lg e m e in s c h a f t  am

10. N o v e m b er w u rd e n  d ie  B e t e i l i g u n g s z i f f e r n  f e s t 
g ese tz t b is  a u f  e in ig e  W erk e , m i t  d e n e n  d ie  B e i t r i t t s v e r 
h an d lu n g e n  n o c h  n ic h t  g a n z  zu m  A b sc h lu ß  g ek o m m en  
sind . D ie  G e s a m t - B e t e i l i g u n g s m e n g e  d e r  in  d e r  
R o h s ta h lg e m e in sc h a ft v e re in ig te n  W erk e  d a r f  m it  e tw a  
13)4  b is  14 M ill. t  R o h s ta h l  fü r  d a s  J a h r  a n g en o m m en  
w erden. U m  d ie se  d e r  g e g e n w ä rtig e n  M a rk tla g e  e in ig e r
m aß en  a n z u p a s se n , b e sc h lo ß  d ie  V e rsa m m lu n g  e ine  
H e ra b se tz u n g  u m  2 0  %  f ü r  d e n  M o n a t D e zem b er, w e lche  
indessen  b e i H a lb z e u g  n u r  10 %  b e tra g e n  so ll, d a m it  d ie  
V ersorgung  d e r  w e ite rv e ra rb e i te n d e n  In d u s t r ie  u n te r  a llen  
U m stän d e n  s ic h e rg e s te ll t  is t .  E s  i s t  in  A u ss ic h t g e n o m m e n , 
eine n eu e  V o llv e rsam m lu n g  in  d e n  e rs te n  T a g e n  d e s  M o n a ts  
D ezem ber a b z u h a lte n .

I n  d e r  V e rsa m m lu n g  w u rd e  z u m  V o r s i t z e n d e n  
D r. F r i t z  T h y s s e n  in  H a m b o r n ,  f e r n e r  D ire k to r
E . P o e n s g e n ,  D ü sse ld o rf , z u m  1. S te l lv e r tr e te r ,  K o m 
m e rz ien ra t G erh . M e y e r ,  P e in e , z u m  2. S te l lv e r tr e te r  u n d  
G e n era ld ire k to r K ö n g e t e r ,  D ü sse ld o rf , zu m  3. S te llv e r
t re te r  g ew äh lt.

Eisenstein-Richtpreis’ . — D e r  B erg - u n d  h ü t te n 
m änn ische  V ere in  z u  W e tz la r  h a t  b esch lo ssen , d ie  z u rz e i t  
g ü ltig en  E is e n s te in -R ic h tp re is e  a u c h  w e ite rh in  u n 
v e r ä n d e r t  b e s te h e n  z u  la ssen .

Die Lage des deutschen Maschinenbaues im Oktober 
1924. —  E in e  e n tsc h e id e n d e  B es s e ru n g  d e s  G e sc h ä fts 
ganges h a t  a u c h  d e r  O k to b e r  n ic h t  g e b ra c h t .  B ei d e r 
M ehrzahl d e r  v e rs c h ie d e n e n  Z w eige  d e s  M asch in en - u n d  
A p p a ra teb a u e s  w a r  a lle rd in g s  e in  F o r tg a n g  d e r  le ic h te n  
Belebung, d ie  s ich  im  v o rh e rg e h e n d e n  M o n a t a n b a h n te ,  zu  
b e o b ach ten , w ä h re n d  a n d e r s e its  b e i e in ig e n  Z w eig en  d ie  
B esserung  s to c k te  u n d  s o g a r  w ie d e r  R ü ck s c h lä g e  e in 
tra te n . D ie  Z a h l d e r  s c h le c h t b e s c h ä f tig te n  B e tr ie b e  
sche in t e in e  k le in e  A b n a h m e  e r fa h re n  z u  h a b e n , so d a ß . 
nu n m e h r v ie lle ic h t d ie  H ä lf te  a lle r  B e tr ie b e  —  a lle rd in g s  
bei zu m  T e il e rh e b lic h  v e r r in g e r t e r  B eleg sch aft u n d  o ft 
auch  v e rk ü rz te r  A rb e i ts z e i t  —- e in ig e rm a ß e n  a u s re ic h e n d  
b e sc h ä ftig t is t .  G u te n  G e sc h ä ftsg an g e s  e r f r e u e n  s ic h  
jedoch  n u r  g an z  v e re in z e lte  F ir m e n .  W e ite re  E n t la s s u n g e n  
von  A rb e ite rn  u n d  A n g e s te llte n , in  m a n c h e n  F ä lle n  so g ar 
in  re c h t b e trä c h tl ic h e m  A u sm a ß , lie ß e n  s ich  a u c h  im  le tz te n  
M onat n ic h t  v e rm e id e n . D ie  A rb e i ts z e i t  m u ß te  b e i e inzel- 
n e n F irm e n  a u f 4 0 , 30 , so g a r  2 0  s t  in  d e r  W o ch e  b e s c h rä n k t 
w erden . I n  d e n  m e is te n  F ä l le n  b e tru g  d ie  w ö c h en tlich e  
A rb e itsze it je d o c h  4 8  u n d  m e h r  S tu n d e n , so  d a ß  s ic h  e in  
D u rc h s c h n itt  v o n  e tw a  50  s t  in  d e r  W o ch e  e rg e b e n  d ü r f te .

Im  W e rk z e u g m a s c h in e n b a u  w a r  d ie  L a g e  n o c h  im m e r  
u n b efried ig en d . D ie  g e r in g e  B e leb u n g  d e s  In la n d s g e 
schäftes  im  H o lz b e a rb e itu n g s m a s c h in e n b a u  s c h e in t  sch o n  
w ieder zu m  S ti l ls ta n d  k o m m e n  z u  w ollen . D ie  T e x t i l 
m a sc h in e n in d u s tr ie  e rh o ff t  fü r  e in e n  T e il ih r e r  E rz e u g 
nisse z u n eh m en d e  A b sa tz g e le g e n h e it in fo lg e  des  le b h a f te re n

G e sc h ä ftsg an g es  d e r  T e x t i l in d u s tr ie .  E in e  B esse ru n g  
des  A b sa tz e s  a n  L a n d m a s c h in e n  s c h e in t  a n g e s ic h ts  des  
b e v o rs te h e n d e n  W in te rs  w en ig  w a h rsc h e in lic h . D e r  K r a f t - . 
m a sc h in e n b a u  lie g t n o c h  sch w er d a n ie d e r . B es te llu n g e n , 
a u f  D a m p fm a sc h in e n -  u n d  G ro ß g a sm as c h in en a n la g e n  
fe h le n  ganz. A u c h  in  a n d e re n  V e rb re n n u n g s k ra f tm a s c h in e n , 
w a r d a s  G e sc h ä ft r e c h t  s t i l l  u n d  lä ß t  v o r e r s t  k a u m  e in e  
B e leb u n g  e rw a r te n . E tw a s  be sse r w a r  es in  T u rb in e n . I n  
P u m p e n  u n d  K o m p re s so re n  w a re n  e in ig e  A u s la n d s a u f trä g e  
zu  v e rz e ich n e n , d a s  In la n d s g e s c h ä f t  w a r  d ag eg e n  n o c h  g a n z  
u n b e fr ie d ig e n d  u n d  b ra c h te  i n  d e r  H a u p ts a c h e  n u r  I n 
s ta n d s e tz u n g s a rb e ite n . L e b h a f te re s  In te re s s e  ze ig te  s ich  
fü r  W aageD , d o ch  k a m e n  n o c h  w en ig  fe s te  A u f tr ä g e  z u 
s ta n d e . A u ss ic h t a u f  b e fr ie d ig e n d e n  G e sc h ä ftsg an g  s c h e in t 
d e r  B a u  v o n  D ru c k - u n d  P a p ie rv e ra rb e i tu n g s m a s c h in e n  
z u  h a b en . A u ch  h ie r  w a r  je d o c h  d ie  B esse ru n g  des  A u f tr a g s 
e in g an g s  im  le tz te n  M o n a t n o c h  n ic h t  a llg e m ein . R e c h t 
v e rs c h ie d e n  w a r  d e r  B e s c h ä f t ig u n g s g ra d  d e r  B e t r ie b e ,  d ie  
M asc h in en  fü r  d ie  N a h ru n g s m itte l-  u n d  ch em isc h e  I n d u 
s t r ie  h e rs te l le n ; n a c h  e in ig e n  E rz e u g n is se n  h e r r s c h te  re g e  
N a ch fra g e , be i a n d e re n  fe h lte n  A u fträ g e  f a s t  g an z . Im  
Z e rk le in e ru n g s- u n d  A u fb e re itu n g s m a sc h in e n b a u  w a r  d ie  
B esc h ä f tig u n g  u n g e n ü g en d . D a s  zu n eh m en d e  In te re s s e  , 
ze ig te  s ieh  a b e r  in  d e n  z a h lre ic h e r  e in g e h en d e n  A n fra g e n  
u n d  v e rm e h r te n  A u fträ g e n . F ü r  d ie  B a u m a s c h in e n in d u - ( 
s t r ie  b e s te h e n  w eg en  d e r  k o m m e n d e n  k a l te n  J a h r e s z e i t  
w en ig  A u ss ic h te n  a u f  V e rb e sse ru n g  des  A b sa tz e s . D a s , 
A rm a tu re n g e sc h ä f t  e r fu h r  v e rs c h ie d e n e  B e u r te ilu n g . N a c h  
le ic h te r  B eleb u n g  e r fo lg te n  z u m  T e il R ü c k sc h lä g e . D e r 
A p p a ra te b a u  h a t t e  im  O k to b e r  m e is t  n u r  m ä ß ig e , v ie lfa c h  
u n g e n ü g en d e  B esc h ä f tig u n g  a u fzu w eisen . B a ld ig e  B esse 
r u n g  s c h e in t  n o c h  zw eife lh aft.

Im  b e se tz te n  G e b ie t i s t  d ie  B e leb u n g  d e s  G e sc h ä fts  
n o ch  re c h t  g e rin g . D e r  A u ftra g s e in g a n g  d o r th e r  b e s c h rä n k t 
s ic h  h a u p ts ä c h lic h  a u f  d ie  n o tw e n d ig s te n  A u s b e s s e ru n g e n ,, 
w ä h re n d  A u f tr ä g e  a u f  n e u e  A n la g en  n u r  v e re in z e lt  e in - 
g e h en . ¡

D ie  M asch in en p re ise  h a b e n  s ich  z u m  T e il w ä h re n d  des  
O k to b e rs  n o c h  w e ite r  g e se n k t u n d  zeigen  e in e n  T ie fs ta n d , 
d e r  zu  d e r  H ö h e  d e r  S e lb s tk o s te n  in  k e in e m  a n g em essen e n  
V e rh ä ltn is  s te h t .  A n g e s ic h ts  d e r  g e s tieg e n e n  L ö h n e  u n d  
G e h ä lte r  w ird  m i t  P re is e rh ö h u n g e n  z u  re c h n e n  se in , z u m a l 
d a  in fo lg e  d e r  g e rin g e n  B e t r ie b s m it te l  d ie  je tz t  e n ts te h e n 
d e n  V e rlu s te  n ic h t  g e tra g e n  w e rd e n  k ö n n e n .

A ls H a u p th in d e rn is  fü r  e in e  ra s c h e re  u n d  n a c h 
h a lt ig e re  B esseru n g  d e r  L a g e  w e rd e n  n o c h  im m e r  d ie  
K a p i ta lk n a p p h e i t  u n d  K r e d i tn o t  b e ze ic h n e t. Im  A u s 
la n d sg e s c h ä f t g e h en  v ie le  A u f trä g e  d u rc h  d ie  w e itg e h en d e  
Z a h lu n g s s tu n d u n g  d e r  a u s lä n d is c h e n  W e ttb e w e rb e r  v e r 
lo re n , d ie , w ie  z. B . i n  E n g la n d , d u rc h  ih re  R eg ie ru n g  
b illig e  K re d i te  e rh a lte n . U m  so m e h r  i s t  d a h e r  im m e r 
w ie d e r  zu  fo rd e rn , d a ß  b e i d e n  sch w e b e n d e n  u n d  n o ch  
b e v o rs te h e n d e n  H a n d e ls v e r tra g s  V e rh a n d lu n g en  v o n  s e ite n  
d e r  d e u tsc h e n  R e g ie ru n g  d e r  g rö ß te  W e r t  d a r a u f  ge leg t 
w ird ,  d e m  M asch in en - u n d  A p p a ra te b a u  a ls  e in e r  d e r  
w ic h tig s te n  A u s f u h r in d u s tr ie n  d ie  A b sa tz m ö g lic h k e i te n  
in s  A u s la n d  d u rc h  A b b a u  d e r  h o h e n  Z o llsä tze  d e r  a n d e re n  
L ä n d e r  f ü r  M asc h in en  u n d  A p p a ra te  z u  e r le ic h te rn . Im  
I n la n d  i s t  d e r  sch o n  so h ä u f ig  g e fo rd e r te  A b b a u  d e r  e r 
d rü c k e n d e n  S te u e r la s t ,  A e n d e ru n g  des  S te u e rs y s te m s , 
u n d  d ie  H e r a b s e tz u n g  d e r  F r a c h ts ä tz e ,  d ie  b e so n d e rs  d ie  
i n  S ü d d e u ts c h la n d  u n d  S c h le s ien  g e le g en e n  W e rk e  sch w er 
b e n a c h te ilig e n , n o c h  im m e r  n ic h t  e r fü ll t .  D ie  L ohnforde-^  
ru n g e n  w a re n  im  le tz te n  M o n a t f a s t  a llg e m e in  u n d  v e r 
s tie g e n  s ic h  b is  z u  e in e r  H ö h e  v o n  20  u n d  30  % . I n  v ie le n  
F ä lle n  w u rd e n  d u rc h  S c h ie d ss p ru c h  L o h n e rh ö h u n g e n  v o n '
4 b is  6  % , v e re in z e lt  a u c h  b is  z u  10 %  zu g eb illig t. D ie se  
g e w a ltsa m e n  L o h n s te ig e ru n g e n  s in d  e in e  a u ß e ro rd e n tl ic h e  
G e fa h r fü r  d ie  W e t tb e w e rb s fä h ig k e it  d e r  d e u ts c h e n  M a
s c h in e n in d u s tr ie .

Aus der südwestlichen Eisenindustrie. —  D ie  L u x e m 
b u r g e r  W erk e  le id e n  s e h r  u n te r  d e r  U n s ic h e rh e i t  des( 
M ark te s . D ie  N a c h f ra g e  i s t  w e ite r  zu rü c k g eg a n g e n . D ie  
W erk e  w e ig e rn  s ic h , d e n  in  v ie le n  F ä l le n  s e h r  n ie d r ig e n  
P re is g e b o te n  d e r  A b n e h m e r  z u  fo lgen , s in d  je d o c h  b e re i t ,  
b e i e in ig e rm a ß e n  a n n e h m b a r e n  P re is e n  ih r e n  A u f tr a g s 
b e s ta n d  z u  v e rg rö ß e rn . D ie  N o tie ru n g e n  d e r  B rü sse le r
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B örse, d ie  im  a llg em ein en  a u ch  v o n  d e n  lu x em b u rg isch en  
W erk en  a ls  m aß g e b en d  an g eseh en  w erd en , s in d  n u r  a ls 
a u f dem  P a p ie r  s te h e n d  zu  b e tra c h te n . D ie  P re ise  fü r  
G ieß ere iro h e isen  k o n n te n  s ich  in fo lge  e tw as  g e s te ig e rte r  
N a ch fra g e  dag eg en  le ic h t b e h a u p te n . —  E s  is t  n ic h t  a u s 
gesch lossen , d a ß  d u rc h  d ie  L o h n sc h w ierig k e iten , d ie  in  de r 
b e lg ischen  E ise n in d u s tr ie  e in g e tre te n  sein  sollen, e ine  
L ag e  h e rb e ig e fü h r t  w ird , d ie  a u c h  d ie  L u x e m b u rg e r  W er e 
zu  e in ig e r Z u rü c k h a ltu n g  v e ra n la ss e n  k ö n n te .

Im  S a a r g e b i e t  w ie d e rh o len  s ich  n o ch  im m e r die 
P re is u n te rb ie tu n g e n . S e lb s t d e r  lo th rin g isc h e  W e ttb e  
w e rb  m a c h t s ich  h ie r  in  le tz te r  Z e it s tä r k e r  b e m e rk b a r . 
D a s  G e sch äft m i t  d e u tsc h e n  A b n e h m ern  is t  n ic h t  b e 
d e u te n d . E s  so llen  a lle rd in g s  e in ig e  B este llungen  fü r  d ie  
d e u tsc h e  E ise n b a h n  a n  d ie  h ie s ig en  W erk e  gefallen  sein . 
D ie  R ö ch lin g seh en  W erk e  h a b e n  a m  3. N o v em b er ih re n  
B e tr ie b  w ie d e r  au fg en o m m en , n ach d e m  e ine  V e rs tä n d i
g u n g  m i t  d e n  A rb e ite rv e rb ä n d e n  in  d e r  L o h n frag e  e rfo lg t 
i s t  u n d  d ie  D ire k tio n  d e r  S a a rg ru b en  sich  b e re it e rk lä r t  
h a t ,  d ie  V ö lk lin g e r W erk e  in  d e r  g le ichen W eise b e i ih re n  
K o h le n b ez ü g en  zu  b e h an d e ln  w ie  d ie  ü b rig e n  S aarw erk e . 
D ie  in  A u ss ich t g este llte  K o k sp re ise rm äß ig u n g  w ird  a lle r 
d in g s  k a u m  e in e  V erb esseru n g  d e r  L age  d e r S a a r in d u s tr ie  
h e rb e ifü h re n , d a  d a s  A u sm aß  d ie se r P re ish e ra b se tz u n g  
n ic h t  g en ü g en  w ird , d ie  H e rs te llu n g sk o s ten  d e r L isen - 
e rzeu g n isse  d e r a r t  h e ra b z u d rü c k e n , d a ß  d en  W erk en  e in  
e rfo lg re ich e r W e ttb e w e rb  a u f  d em  W e ltm ä rk te  m ö g lich  
se in  w ird .

U n ited  S ta te s  S teel C orpora tion . — N a ch  dem  A u s 
w eise des S ta h ltru s te s  i s t  dessen  u n e rle d ig te r  A u f t r a g s 
b e s t a n d  v on  3 342 2 1 0  t  zu  E n d e  A ugust a u f 3 529 300 t  
z u  E n d e  S e p te m b e r gestiegen . E n d e  S ep tem b e r 1923 
b e tru g  d e r  u n e rle d ig te  A u ftra g sb e sta n d  5 116 322 t  oder 
1  587 022 t  m e h r a ls  am  g le ichen  T age  1924. W ie  h o ch  s ich  
d ie  jew eils  zu  B u ch  s te h e n d e n  unerled ig ten  A u ftragsm engen  
a m  M onatssch lusse  w ä h re n d  d e r  le tz te n  J a h r e  b eziffe rten , 
i s t  au s  fo lg en d e r Z u sam m en ste llu n g  e rs ic h tlich :

1922 1923 19241
t t t

31. J a n u a r  . . . 4  309 545 7 021 348 4 875 204
28. F e b ru a r  . . . 4 207 326 7 400 533 4  991 507
31. M ärz . . . . 4  566 054 7 523 817 4  859 332
30. A p ril . . . . 5 178 468 7 405 125 4  275 782
31. M ai . . . . 5 338 296 7 093 053 3 6 8 6  138
30. J u n i  . . . . 5 725 699 6  488 441 3 314 705
31. J u l i  . . . . 5 8 6 8  580 6  005 335 3 238 065
31. A u g u st . . . 6  045 307 5 501 298 3 342 210
30. S e p te m b e r 6  798 673 5 116 322 3 529 300
31. O k to b e r . . . 7 012 724 4 747 590 —
30. N o v e m b er . . 6  949 6 8 6 4 439 481 —
31. D ezem b er . 6  853 634 4 516 464 —

R im a m u rä n y -S a lg o -T a rjä n e r  E isen w erk s-A k tien -G e- 
s e llsc h a ft, B u d ap es t. — D as  G esch ä fts jah r 1923/24 fie l 
in  d e n  le tz te n  A b sc h n it t  d e r  E n tw e r tu n g  d e r u n g a risch en  
K ro n e . A llse itig  m a c h te  s ich  d a s  B es treb en  g e lten d , d ie  
s ich  a u fh ä u fe n d en  P a p ie rg e ld m assen  in  W are n  u m z u 
w a n d e ln . So k a m  a u c h  d ie  N ach frag e  n a c h  E isen  in  e inem  
d e n  w irk lich en  B ed a rf  ü b e rs te ig en d e n  M aße zu m  V o r
schein , w o d u rch  d ie  L e is tu n g s fä h ig k e it d e r  W erk e  b esser 
a u s g e n u tz t  w e rd e n  k o n n te ;  d e r  W aren u m sa tz  b lieb  in fo lge
dessen  n u r  u m  e tw a  30 %  h in te r  d e r  h ö ch ste n  F r ied e n s 
le is tu n g  z u rü c k . A ls U eb erg an g se rsch e in u n g  d e r  S ta b il i
s ie ru n g  t r a t  d a n n  e ine  g ro ß e  Z u rü c k h a ltu n g  d e r  V e r
b ra u c h e r  e in , w elche  d ie  A u fre c h te rh a ltu n g  d e r  B e trie b e  
in  d e m  b ish e rig en  U m fan g e  n ic h t zu ließ . G egenw ärtig  
s in d  d ie  W e rk e  z u  e tw a  30 %  ih re r  L e is tu n g s fä h ig k e it 
b e sc h ä ftig t, a b e r  se lb s t d ie  U n te rb rin g u n g  d iese r ge rin g en  
E rz e u g u n g  b e d e u te t  S chw ierigkeiten . D ie  L iq u id a tio n  
d e r  H e r n a d t a l e r  U n g a r i s c h e n  E i s e n i n d u s t r i e ,  
A k t.-G es ., u n d  d e r  E isen - u n d  B lech fab rik s-A k t.-G es . 
„ U n io n “  g ing  p la n m ä ß ig  w e ite r. D ie  A b sto ß u n g  d e r  A n 
lag en  se lb s t w a r b ish e r n ic h t m öglich . — D ie G ew inn- u n d  
V e r lu s tre ch n u n g  w e is t e in en  R o h g e w in n  v o n  3 5 1 9 4 5 2 6 5 7 5  
K ro n e n  u n d  n a c h  A bzug  v o n  19 916 855 508 K r . a llg e 
m e in e n  U n k o s ten , 4  500 000 000 K r. Z uw eisung  a n  d ie  
E rn eu e ru n g s -  u n d  2 500 000 000 K r. a n  d ie  W ertv e r-  
m in d e ru n g s  - R ü ck lag e  e in e n  R e i n g e w i n n  von

8  277 671 065 K r. a u s . H ie rv o n  w e rd e n  330 581 356 K r. 
d e r  R ü c k la g e  z u g e fü h r t ,  661 158 712 K r . zu  G ew inn
a n te ile n  v e rw e n d e t,  1 200 000  000  K r . d e n  versch iedenen  
R u h e g e h a lts k a s s e n  ü b e rw ie se n  u n d  582 470  997 K r. auf 
n e u e  R e c h n u n g  v o rg e tra g e n .

Buchbesprechungen.
J o h a n n s e n ,  O tto , D r . :  G e s c h i c h t e  des  E i s e n s .  Im  

A u fträ g e  des  V ere in s  d e u ts c h e r  E is e n h ü tte n le u te  ge
m e in v e rs tä n d lic h  d a rg e s t .  M it 221 A b b . D üsseldorf: 
V erlag  S ta h le is e n  m . b . H . 1924. (V I I ,  246 S.) 4». 
G eb. 20  G .- I I ,  f ü r  M itg l ie d e r  d e s  V e re in s  d e u tsc h e r  
E i s e n h ü t te n le u te  18 G.-M-
'* D ie  E n ts te h u n g  d e s  v o r lieg e n d e n  B u ch e s  is t  a u f eine 

A n re g u n g  d e s  V o rs ta n d e s  des  V e re in s  d e u tsc h e r  E isen 
h ü t te n le u te  z u rü c k z u f ¡ ih re n . I m  V o rw o rt  d a n k t  d e r  V er
fa sse r d e n  H e r re n  D r. P e te rs e n . D r .  V ogel u n d  D r. G eiger 
sow ie  n a m e n tlic h  H e r r n  D ic k m a n n  v o n  d e r  G eschäfts
s te lle  des  V e re in s  u n d  fe rn e r  se in e n  K o lleg en  O tto , Schw abe 
u n d  W ü rz  f ü r  ih re  M itw irk u n g . E r  s c h lie ß t m it  dem  W u n 
sche , d a ß  d ie se r  e rs te  V e rsu c h  e in e r  g e m e in faß lich e il D a r
s te llu n g  d e r  G e sc h ic h te  d e s  E ise n s  bei d e n  L esern  Beifall 
f in d e n  m öge. S o w e it es s ic h  u m  d e n  B eifa ll des B eric h t
e r s ta t te r s  h a n d e lt,  is t  d ie se r  W u n sch  des  V erfasse rs  restlos 
e r fü ll t .  D a s  B u c h  is t  e in  k u ltu rh is to r is c h e s  W erk  ersten  
R an g es .

D a s  E is e n  i s t  d a s  w ic h tig s te  K u l tu r m i t te l  d e r  M ensch
h e it,  u n d  d e sh a lb  is t  d ie  K e n n tn is  se in e r  G esch ich te  ein 
h e rv o rra g e n d e s  B ild u n g s m itte l  n ic h t  n u r  f ü r  d e n  Ingen ieur, 
s o n d e rn  f ü r  je d e n  G e b ild e te n  ü b e rh a u p t .  N u r  derjenige, 
d e r  d a s  E n ts te h e n  u n d  d e n  W erd eg a n g  irg e n d e in e r  Sache 
k e n n t,  s ch w e b t ü b e r  ih r  u n d  is t in  d e r  Lage, d e n  betreffen
d e n  G e g en s ta n d  v o lls tä n d ig  zu  ü b e rs e h e n  u n d  zu  b eh err
schen . D em  G e b ild e te n  e rö ffn e t d ie  G e sc h ich te  des E isens 
k u ltu re lle  E in b lick e , w ie  sie  d u rc h  d ie  au ssc h ließ lich  bio
g ra p h is ch e  G e sc h ic h tss c h re ib u n g  n ie m a ls  zu  erlangen 
s in d . E r s t  im  W e ltk r ie g e  k a m  es d e r  M asse so re c h t zum 
B ew u ß tse in , d a ß  im  K rieg e  d ie  T e c h n ik  e in e  en tsche idende  
R o lle  s p ie l t:  e in e  u ra l te  W a h r h e i t  f ü r  d en , d e r  d ie  Ge
s c h ic h te  des  E ise n s  k e n n t ,  n u r  is t  d ie se  E rk e n n tn is  dem 
d e u tsc h e n  V o lke  u n d  se in e n  F ü h r e r n  fü r  d e n  en tscheidenden  
K a m p f  u n se re s  H e e re s  z u  s p ä t  g ek o m m en .

D as  B u ch  z e r fä ll t  in  fo lg en d e  A b s c h n itte :  1. d ie  U r
g e sc h ich te , 2. d a s  M itte la l te r .  3. d a s  Z e ita l te r  des Holz 
k o h le n h o c h o fe n s , 4. d a s  Z e i ta l te r  d e r  S te in k o h le  u n d  der 
T e c h n ik .

D e r  e rs te  A b s c h n it t  b e g in n t  m i t  d e r  H e rs te llu n g  fles 
E ise n s  bei d e n  N a tu rv ö lk e rn ,  d io  g eg en ü b e r d e n  heutigen 
K u ltu rv ö lk e r n  g e w isse rm a ß en  a ls  V e rs te in e ru n g en  aus der 
e r s te n  E n tw ic k lu n g s s tu fe  d e r  M e n sc h h e it zu  b e trach ten  
s in d , u n d  a n  d e re n  E in r ic h tu n g e n  w ir  d ie  U rg esch ich te  dieses 
N u tz m e ta lle s  s tu d ie re n  k ö n n e n . —  D e r zw eite  A b sch n itt 
b e h a n d e lt  z u e rs t  k u rz  d ie  G e sc h ic h te  des  E isen s  bei den 
e u ro p ä isc h e n  V ö lk e rn , u m  s o d a n n  e in g e h en d  W irtsch aft 
u n d  B e t r ie b  d e r  d a m a lig e n  E is e n in d u s tr ie  u n d  E isen
v e ra rb e i tu n g  z u  e rö r te rn . —  D e r  d r i t t e  A b sc h n itt  sch ildert 
d e n  U e b e rg a n g  z u r  in d ir e k te n  D a rs te llu n g  des E isens und 
S ta h le s , d e n  E ise n g u ß , d a s  F r is c h e n  Bowie d ie  E n tw ick 
lu n g  d e r  H ü t te n in d u s t r i e  in  d e n  H a u p tlä n d e r n .

D e r  v ie r te ,  w e ita u s  u m fa n g re ic h s te  u n d  w ich tigste  
A b s c h n itt  e r ö r te r t  in  se in e m  e rs te n  T e il d ie  h au p tsä ch 
l ic h s te n  e n g lisch e n  E r f in d u n g e n  im  18. J ah rh u n d e r t, 
D a m p fm a sc h in e , T ie g e ls ta h l , V e rw en d u n g  v o n  K oks im 
H o ch o fen , P u d d e lv e r fa h re n  sow ie  d ie  U e b e r tra g u n g  dieser 
E r f in d u n g e n  q u f d ie  In d u s t r ie lä n d e r  F ra n k re ic h , D eu tsch 
la n d  u n d  B elg ien . D e r  z w e ite  T e il d e s  A b sch n ittes  be
h a n d e l t  d a s  Z e i ta l te r  d e s  F lu ß e is e n s  u n d  d a ra n  anschlie
ß e n d  d ie  E n tw ic k lu n g  d e r  E is e n in d u s tr ie  in  d e n  einzelnen 
L ä n d e rn  n a c h  d ie se m  Z e i tp u n k t .  D em  B e r ic h te rs ta tte r  
f ä l l t  es au f, d a ß  in  d ie se r  U n te ra b te i lu n g  d a s  T hom as- und 
S ie ra e n s-M a rtin -V e rfa h re n  n ic h t so e in g e h en d  berücksich
t i g t  w o rd e n  s in d , w ie  es ih re  B e d e u tu n g  e rfo rd e r t ,  u nd  er 
b i t t e t  d e n  V e rfa sse r, d ie se r  A u ss te llu n g  bei d e r nächsten  
A uflage , d ie  v o ra u s s ic h tl ic h  b a ld  e rsch e in e n  w ird , R ech
n u n g  z u  tra g e n .

U m  e in  e in g e h en d e s  U r te i l  ü b e r  d a s  B u ch  abzugeben, 
m ü ß te  d e r  B e r ic h te r s ta t te r  se in e  F e d e r  in  R osenö l tauchen
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u n d  e in  S p ra c h b u o h  z u r  H a n d  n e h m e n , u m  säm tlich e  
lobende  B e iw ö r te r  a u f  d ie se s  s c h r if ts te l le r isc h e  E rze u g n is  
anzu w en d en . D ie s  w ü rd e  je d o c h  e in e n  z u  g ro ß e n  R a u m  
e in n eh m en . D a s  B u c h  i s t  m i t  e in e r  b e w u n d e rn sw e r te n  
S ac h k en n tn is , m i t  L e d e b u rs c h e r  K la rh e i t ,  G rü n d lic h 
k e it u n d  S o rg fa lt  g e sc h rie b e n . I n h a l t  u n d  ä u ß e re  E r 
sch e in u n g sfo rm  s in d  g le ich  v o rtre f f lic h .

N e b en  d e m  V o rs ta n d e  des  V e re in s  d e u ts c h e r  E isen - 
h ü tte n le u te ,  d e r  d e r  V a te r  d ie ses  p ra c h tv o lle n  J u n g e n  is t, 
v e rd ie n t a u c h  d ie  G e sc h ä f ts le i tu n g  u n d  d e r  V erlag  e in  
g e rü t te l te s  M aß A n e rk e n n u n g .

D e r B e r ic h te r s ta t te r  b e g r ü ß t  in  D r .  J o h a n n s e n  d e n  
A ltm e is te r  D r . B eck  re d iv iv u s . F. Wüst.

P ila : A llg em ein es  P r o f i l v e r z e i c h n i s  d e r  D e u tsc h e n  
E isen  W alzw erke. 3. A u fl. (D re is p ra c h ig : D e u tsc h ,
E n g lisc h , F ra n z ö s isc h .)  H a g e n  i.  W .:  O tto  H a m m e r
s c h m id t 1924. (V I I I ,  218 S .) 8 °. G eb . 20  G.-M.

D ie  H e ra u sg e b e r  d ie se s  W erk es  h a b e n  ih re  A b s ic h t,  
d ie  im  J a h r e  1909 e rs ch ie n e n e  z w e ite  A u flag e  d u rc h  a ll
jä h rlic h e  N a c h tr ä g e  a u f  z e i tg e m ä ß e r  H ö h e  z u  h a lte n , 
n ic h t d a u e rn d  d u rc h fü h r e n  k ö n n e n . S o m it w a r  d a s  v ie l
g e b ra u ch te  N a c h s c h la g e b u c h  m e h r  u n d  m e h r v e ra l te t ,  
in  d e n  le tz te n  J a h r e n  ü b e rd ie s  v o lls tä n d ig  v e rg riffen . 
B ei d e n  S c h w a n k u n g en  g e ra d e  in  d e n  P ro f i l l is te n  d e r  
W erke  w a r a lso  e in e  n e u e  P ro f ilz u sa m m e n s te l lu n g , w ie  sie  
d ie  v o rlieg en d e  d r i t t e  A u fla g e  b ie te t ,  d u rc h a u s  e rw ü n sc h t. 
Sie ze ig t, s e h r  z u  ih re m  V o rte il ,  e in e  v ö llig  n e u e  A u f 
m ach u n g . D ie  u n g e h e u re  M enge  d e r  A n g a b e n  fü r  m e h r 
als 300 v e rsc h ied en e  P ro f ile is e n  m i t  ih re n  v ie lse itig e n  A b 
s tu fu n g e n  u n d  V e rsc h ie d e n h e i te n  a u s  d e n  W a lz p ro g ra m 
m en  d e r  d e u tsc h e n  W alzw e rk e , d e re n  Z a h l s ich  v o n  51 
bei d e r  z w e iten  A u flag e  in fo lg e  des  A u ssch e id en s  d e r  
p o ln isch -o b e rsch le s isch e n , lo th r in g isc h e n  u n d  lu x e m b u rg i
schen  W erk e  a u f  32 v e rm in d e r t  h a t ,  i s t  d e n n o c h  d a d u rc h  
ü b e rs ic h t lic h  g e o rd n e t,  d a ß  m a n  d ie  T a b e lle n fo rm  d e r  
L is ten  h a t  fa lle n  la ssen . J e d e m  E is e n  bzw . je d e r  P r o f i l 
g ru p p e  s in d  n u n m e h r  d ie  N a m e n  d e r  lie fe rn d e n  W erk e  u n m it
te lb a r  b e ig e se tz t. P a p ie r  u n d  E in b a n d  s in d  g u t .  D ie  ä u ß e re  
F o rm  des  n e u en  „ P i l a “  m u ß  a ls  z w eck m äß ig  u n d  h a n d lic h  
b eze ich n e t w e rd e n , w e n n g le ich  d e r  w eg en  d e r  v ie len  
P ro fila b b ild u n g e n  g e w ä h lte ,  d ie  H e rs te llu n g  v e rb illig e n d e  
S te in d ru c k  d ie  L e s b a r k e i t  b e s t im m te r  Z a h le n w e r te  le id e r  
ste llenw eise  u n g ü n s tig  b e e in f lu ß t.

E in ig e  W e rk s a n s c h r if te n  s in d  z u  b e r ic h tig e n ; f ü r  d ie  
ab g ek ü rz te  W e rk sb e z e ic h n u n g  „ S o e s t“  i s t  d e r  m a ß g e b en d e  
W erk sn am e  u n a u f f in d b a r .  E in e  A n p a ss u n g  a n  d ie  d u rc h  
d e u tsc h e  In d u s tr ie n o rm e n  fe s tg e le g te n  B ez e ich n u n g en  
käm e d e m  B u c h e  s e h r  z u s ta t te n .  F ü r  d ie  E in fü h ru n g  d e r  
B eze ichnung  d e r  a u s lä n d is c h e n  J -  u n d  [  E ise n  w a re n  
o ffen b ar d ie  W e rk sa n g a b e n  le ite n d . I n  e in e r  Z u s a m m e n 
s te llu n g  w ie  d e r  v o r lie g e n d e n  d ü r f te n  a b e r  z. B . n u r  d ie 
jen igen  u s lä n d isc h a e n  J  - u n d  [  -N o rm a lp ro file  a ls  so lch e  
m it B S B , B SC  (e n g lisch e) , bzw . B , C (a m e r ik a n is c h e )  g e 
k e n n ze ic h n e t w e rd e n , d ie  ta ts ä c h l ic h  d e n  w irk lic h e n  e n g 
lischen  u n d  a m e rik a n isc h e n  J -  u n d  [-N o rm a lp ro f ile n  e n t 
sp rechen . D ie  B e z e ic h n u n g e n  S P  f ü r  d ie  S c h iffb au e ise n  
s ind  d em  „ V erze ic h n is  d e r  S c h if fb a u n o rm a lp ro f ile “  g le ic h 
zu h a lten . [  E is e n  N P  1 0 % , 1 1 % , 1 4 %  U3W- b e s te h e n  
als e ig e n tlic h e  d e u ts c h e  N o rm a lp ro f ile  n i c h t ;  s ie  s in d  
led ig lich  ä lte re ,  v o r lä u f ig  b e ib e h a lte n e  N o rm a lie n  v o n  
[ -E is e n  fü r  d e n  E is e n b a h n w a g e n b a u  u n d  a ls  so lch e  u n te r  
dem  K e n n ze ic h e n  W P  h a n d e ls ü b lic h . D ie  G e sa m tb e z e ic h 
n u n g  des  B u ch es  a ls  A l l g e m e i n e s  P ro f ilv e rz e ic h n is  is t  
in so fe rn  e tw a s  ir r e fü h re n d , a ls  L ie fe ra n g a b e n  fü r  H a lb 
zeug, W a lz d ra h t ,  R o h re , B lech e , K ra n s c h ie n e n , R il le n 
sch ienen , le ic h te  u n d  sch w e re  E is e n b a h n -O b e rb a u s to ff e  
m it d e n  d a zu g e h ö re n d e n  K le in e ise n p ro f ile n  fe h le n . E in  
H inw eis, d a ß  L ie fe ra n g a b e n  fü r  d ie  d re i z u le tz t  g e n a n n te n  
B au sto ffe  in  d e r  D ru c k s c h r if te n re ih e  „ A llg e m e in e  F o rm e n  
Z u sam m e n ste llu n g  d e r  E is e n b a h n -O b e rb a u s to f f e ,  A b 
s c h n i t t  I  b is  X “ , h e ra u sg e g e b e n  1922 v o m  S ta h lw e rk s 
v e rb a n d , A .-G ., A b t.  T e c h n is c h e s  B ü ro , D ü sse ld o rf , zu  
f in d e n  s in d , w ä re  w o h l z w ec k m ä ß ig .

V on  so lch e n  E in z e lh e i te n  a b g ese h en  v e rd ie n t  a u c h  d e r  
n eu e  „ P i la “  e in e  g u te  A u fn a h m e . D a s  B u c h  k a n n  E r 
z eu g e rn , H ä n d le r n  u n d  V e rb ra u c h e rn  z u r  A n sc h a ffu n g  n u r  
em p fo h len  w e rd e n . A. Schweppe.

S to d o la , A ., D r. p h il . ,  P ro fe ss o r  a n  d e r  E id g e n .
T e c h n is c h e n  H o c h sc h u le  in  Z ü r ic h : D a m p f  - u n d  G a s -  
T u r b i n e n .  N a c h t r a g  z u r  5. A u flag e  n e b s t  E n t ro p ie -  
T a fe l f ü r  h o h e  D rü c k e , B 1  T -T a fe l z u r  E r m i t t lu n g  des  
R a u m in h a l te s .  M it 37 A b b . u n d  2 T a f . B e r lin :  J u l iu s  
S p r in g e r  1924. (32  S .) 4». 3 G.-M.

D ie  se c h s te  A u fla g e  des  „ S to d o la “  i s t  a ls  u n v e r 
ä n d e r te r  A b d ru c k  d e r  fü n f te n  A u fla g e  e rsch ie n e n , je d o c h  
e r w e ite r t  d u rc h  e in e n  N a c h tr a g , d e r  d ie  s e ith e r ig e n  F o r t 
s c h r i t te  im  D a m p f tu rb in e n w e s e n  b r in g t .

A u s  d e m  I n h a l t  d e s  N a c h tr a g e s  s in d  a n  e r s te r  S te lle  zw ei 
n e u e  F o rsc h u n g se rg e b n is se  zu  n e n n e n . E r s te n s  is t  e in e  n e u e  
E n tro p ie ta f e l  fü r  W a s s e rd a m p f  b is  z u m  k r it is c h e n  D ru c k  
u n d  b is  zu  500  0  a u s g e a rb e i te t  w o rd e n . D ie  n e u e  T a fe l 
b e ru h t  a u f  d e n  k la s s is c h e n  U n te rs u c h u n g e n  d e s  W asse r
d a m p fe s  v o n  K n o b l a u c h  u n d  R a i s c h  b is  z u  30  a t  a b s ., 
d ie  in  d e n  „ T a b e l le n  u n d  D ia g ra m m e n  fü r  W a s s e rd a m p f“ 
v on  K n o b la u c h , R a isc h  u n d  H a n se n  n ie d e rg e le g t s in d . 
D ie W e r te  fü r  D rü c k e  ü b e r  30  a t  s in d  a lso  im m e r  n o c h  
E x tr a p o la t io n e n ,  d e n e n  a lle rd in g s  e in e  g ro ß e  W a h rs c h e in 
l ic h k e i t  z u k o m m t. D a n n  w ird  b e r ic h te t  ü b e r  d ie  e n g lisch e n  
U n te rs u c h u n g e n  ü b e r  d e n  R e ib u n g s v e r lu s t  des  D a m p fe s  
in  L e ito rg a n e n , d ie  d a s  ü b e rra s c h e n d e  E rg e b n is  g e z e it ig t  
h a b e n , d a ß  bei G e sc h w in d ig k e ite n  u n te r  200  m /s e k  e in e  
e rh e b lic h e  V e rm in d e ru n g  d e r  V e rlu s te  e in t r i t t ,  u n d  a u f  
G ru n d  d e re r  je d e n fa lls  e in e  R ü c k k e h r  z u  h ö h e re n  S tu fe n 
z a h le n  im  D a m p f tu rb in e n b a u  e in tr e te n  w ird . A n  n e u e n  
B a u a r te n  u n d  A rb e its v e r fa h re n  w e rd e n  d e r  D a m p fs p e ic h e r  
v o n  R  u  t  h  s u n d  d ie  T u r b in e n lo k o m o tiv e  v o n  L j u n g s t r ö m  
b e sc h rie b e n . S c h lie ß lic h  e n th ä l t  d e r  N a c h tr a g  w ie d e r  e ine  
A n z a h l h o c h th e o re tis c h e r  A u fs ä tz e  ü b e r  h y d ro d y n a m is c h e , 
d y n a m is c h e  u n d  W ä rm e le is tu n g s v o rg ä n g e . I n  e in em  
S c h lu ß a b s c h n i t t  w e rd e n  d ie  A u ss ic h te n  d e r  W ä r m e k ra f t 
m a sc h in e , w ie  sie  s ich  j e t z t  d a rs te l le n , b e sp ro ch e n . B e 
m e rk e n sw e r t  i s t  h ie r  d ie  g e g e n ü b e r  d e r  f ü n f te n  A u fla g e  
e tw a s  a b g es c h w äc h te  H o ffn u n g s fre u d ig k e it  in  b e zu g  a u f  
d ie  G a s tu rb in e .

D e r N a c h tr a g  s te l l t  e in e  h ö c h s t  w e rtv o lle  E r g ä n z u n g  
d e r  f ü n f te n  A u fla g e  je n e s  e in z ig  d a s te h e n d e n  W erk es  ü b e r  
D a m p f tu rb in e n  d a r .  H. Bonin.
S e i b t ,  A ., D r . :  E x p o r t a d r e ß b u c h  d e r  d e u t s c h e n  

I n d u s t r i e .  O ffiz ie lle r B ezu g sq u e llen  - N a ch w e is  des  
R e ic h s v e rb a n d e s  d e r  D e u ts c h e n  In d u s t r ie .  B d . 1 /2. 
M ü n ch en : M ax  H e itn e r ,  V erlag , 1924. (G e tr .  P a g .)  4 ° .  
I n  2 B d en . geb . 5 0  G.-M.

Hi D a s  W erk  is t  im  g ro ß e n  u n d  g a n z e n  e in e  d u rc h ,  
g eseh en e  N e u au f lag e  d e s  v o r  zw ei J a h r e n  in  d e m se lb e n  
V erlag e  e rsch ie n e n e n , eb en fa lls  v o n  D r .  A . S e ib t  im  
A u ftr ä g e  d e s  R e ic h s v e rb a n d e s  d e r  D e u tsc h e n  I n d u s t r ie  
b e a r b e i te te n  „ B e z u g sq u e lle n -N a c h w e ise s“ . D e r  U n te r 
s c h ie d  zw isch e n  d e m  n e u en  u n d  d e m  ä l te r e n  B u ch e  b e 
s te h t  h a u p ts ä c h lic h  d a r in ,  d a ß  in  je n e m  b e i s ä m tlic h e n  
W a re n a n g a b e n  d e n  d e u ts c h e n  B e z e ic h n u n g en  n o c h  d ie  
g le ic h w e r tig e n  A u sd rü c k e  a u s  d e r  e n g lisch en , sp an isc h en , 
i ta l ie n is c h e n  u n d  f r a n z ö s isc h e n  S p ra c h e  h in z u g e fü g t 
w o rd e n  s in d , u m  e b en  d a s  W e rk  v o rw ie g e n d  f ü r  d e n  G e
b ra u c h  d e r  A u s f u h r f i r m e n  g e e ig n e t z u  m a c h e n . D e r  
B e r ic h te r s ta t te r  w e iß , d a ß  d a s  W e rk  sc h o n  in  d e r  ä l te r e n  
F o rm  v o n  A n g e h ö rig e n  d e r  I n d u s t r i e  u n d  des  H a n d e ls  
s t a r k  b e n u tz t  w o rd e n  i s t  u n d  n o c h  s tä n d ig  b e g e h r t  w ird . 
G e ra d e  a u s  d ie se m  G ru n d e  d a r f  m a n  n e b e n  d e m  E r 
sch e in e n  d e r  N e u a u s g a b e  a n  s ic h  a u c h  d ie  T e ilu n g  in  
z w e i  h a n d lic h e  B ä n d e  b e so n d e rs  b e g rü ß e n . Hi

T a g e  d e r  T e c h n i k .  [H rsg . v o n ] F r a n z  M a ria  F e l d h a u s .  
(A b re iß k a le n d e r .)  M ü n c h e n  u n d  B e r lin :  R . O ld e n b o u rg . 
24 : 13 cm .

[ F ü r ]  1925. (M it ü b e r  300  A b b .)  (1924 .) (365  B l.)
4 ,5 0  G.-M.

Hi U e b e r  W ese n  u n d  W e r t  d ie se s  K a le n d e rs  h a b e n  
w ir u n s  b e i E r s c h e in e n  d e r  v o r jä h r ig e n  A u sg a b e  sch o n  
g e ä u ß e r t1). D ie  n e u e  A u sg a b e  s te h t  w e d e r  a n  R e ic h 
h a l t ig k e i t  d e s  G e b o te n e n  n o c h  im  A e u ß e re n  d e r  V o r
g ä n g e r in  irg e n d w ie  n a c h . M an  k a n n  d a h e r  a u c h  sie  
u n s e re n  L e s e rn  z u r  A n sc h a ffu n g  w ie d e r  m i t  g u te m  
G ew issen  e m p fe h le n . Hi

J) Vgl. St. u. E. 43 (1923), S. 1578.
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Vereins-Nachrichten.
Verein deutscher Eisenhüttenleute.

‘ Ehrenpromotion.
D em  M itg liede  u n se res  V ere ins, H e rrn  In e e m e u r  

-L eb ree h t S t e i n m ü l l e r ,  G u m m ersb ach , w u rd e  in  A n e r
k e n n u n g  se in e r h e rv o rrag e n d e n  V e rd ien ste  um  d ie  ec 
m ische E n tw ick lu n g  des  W asserrö h ren k esse ls , d e r  b ta u -  
v o rr ich tu n g  fü r  W a n d e rro s te  u n d  d e r  m ech an isch en  

iS tu fe n ro s tfe u e ru n g en  v o n  d e r  T ec h n isch en  H ochsc  u  e 
(D a rm s ta d t d ie  W ü rd e  e ines D o k t o r - I n g e n i e u r s  e h r e n -  
: h a l b e r  v e rlieh en .

Aenderungen in der Mitgliederliste.

'Ammareller, Sepp, $ipl.<]ng., D ire k tio n s a ss is te n t des 
' S tah lw . B rü n in g h a u s , A .-G ., W erd o h l i.  W .
.Bennewitz, Walther, O b erin g en ieu r, S a a rb rü c k e n  2, R a s t-  
i p fu h l 9.
Fines, Carl, Z iv ilin g en ieu r , H a g en  i.  W ., E le y e r-S tr . 9. 
jFrick, Otto, F a b r ik d i r e k to r ,  P e rleb e rg  i.  d . M ark , F e ld - 
i S tr .  23 .
(Geißler, Theodor, G ießereichef d e r  S tah lw . S c h ü tte ,
( M eyer & Co., L e tm a th e  i.  W ., H a g en e r S tr . 6 8 .
Mieyde, Hugo, O b erin g e n ieu r, E ssen , P e tte n k o fe r  S tr . 28. 
-Hülsewig, Arthur, B e tr ie b sc h e f  des  P h o e n ix , A .-G ., A b t.  
i W es tf . U n io n , H a m m  i. W .,  O s ts tr .  49.
■Jungehlodt, Engelbert, Z iv ilin g en ieu r , B ad  M ondorf, L u x b g . 
iLoh, Erich, SDipl.tQng., D ü sse ld o rf, S te in -S tr . 71.
<Luckemeyer, Otto, i .  P a .  L u c k em ey er & A h ren s, G. m . b. H .,
, B erlin -E ssen , B e r lin  N W  40, M o ltk e -S tr . 3.
¡Malzacher, Walter, In g ., W e rk sd ire k to r  d e r E e in s ta h lw .

T ra ise n , T ra ise n , N ie d .-O e s te rr .
-Marquardt, Karl, D ire k to r  d . F a . P . C hr. F o rsb a c h  & Co. 
î m . b. I I . ,  K ö ln -R ie h l, A m s te rd am e r S tr . 71.
1 Maurer, Franz, O b e rin g e n ie u r d e r  S te llaw .-A .-G . v o rm .

W ilisch  & Co., H a u p tv e rw . O st, B reslau  13, V ik to ria -  
; S tr .  85.
■Möller, Friedrich, H ü tte n d ir e k to r ,  M itg l. des V ors t. d e r  

L in k e  - H o fm a n n  - L a u c h h a m m e r A .-G ., Z e n tra lv e rw ., 
B erlin  W  15, K n e se b e ck -S tr . 5 9 /60 .

'Quast, Bruno, M itin h . d . F a . Q u ast, L o m b erg  & Co., M a- 
1 sch in en f. u. Z iehw erk , K ö ln -E h ren fe ld , E v e rh a rd -S tr .5 2 . 
Wächter, Eduard, (S)r.*3tig., S ch ram b e rg  i .  W ü r t t . ,  H a u p t-  

S tr .  1.
Wehner, Paul, 3 }ipi.=Qi1 0 ., W alzw erkschef d . F a . F r ie d .

'  K ru p p , A. -G ., E ssen -B erg eb o rb eck , S c h u l-S tr. 104.
i
, G e s t o r b e n :
<Haumann, Fritx, O b e rb ü rg e rm e is te r  a . D ., K ö ln . 7. 11. 24. 
-Niederstetter, Alfred, K o n su l, B reslau . 25. 10. 1924.

, Für die Vereinsbücherei sind eingegangen:
(Die Einsender von Geschenken sind durch einen * gekennzeichnet.)

'A n a l y s i s ,  A  g ra p h ie , of th e  census of m a n u fa c tu re s  of 
J th e  U n ite d  S ta te s  1849 to  1919. (W ith  120 c h a r ts .)

N ew  Y o rk : N a tio n a l I n d u s tr ia l  C onference B o ard
1 (1923). (X X , 253 p .)  4°. 7 ,50 $.
A n n u a i r e  1923 [de 1’] A sso c ia tio n  M inière  d ’A lsace e t  de  
8  L o rra in e  [e t  d e  1’] A sso c ia tio n  des M aître s  d e  F o rg es  
• d e  L o rra in e . M etz : [P a u l E v e n ], 8 °.
'B e r g b a u e  S t e i e r m a r k s ,  h rsg . v o n  D r. K a r l  A. R e d -  
1 lieh ,*  o. ö. P ro fe sso r d e r  d e u tsc h e n  T echn ischen  H o ch - 

s c h u le in P ra g .  X . R e d l i c h ,  K . A ., u n d  W . S t a n c z a k :  
D ie  E rzv o rk o m m e n  d e r  U m g eb u n g  v o n  N eu b erg  
b is  G o llrad . X I .  R e d l i c h ,  K . A .: D e r E rzz u g  V o rd ern - 
b e rg -J o h n s b a c h ta l  ( 1 . E isen e rz , 2. R ed m er , 3 . J o h n s -  

/ b a c h ta l) . (M it A b b . u n d  K a r te n .)  W ien  u . L e ip z ig :
F . D e u tic k e  1923. (144 S .) 8 °. 

j A u s: M itte ilu n g e n  d e r  G eolog ischen  G ese llsch a ft 
j in  W ien . B d. 15, 1922, H . 1.
. C o u s s e r g u e s ,  Ch. C lause l de , In g é n ie u r  des A rts  e t

M a n u fa c tu re s :  L ’ E l e c t r o - S i d é r u r g i e .  F a b rica tio n  
de  l’a c ie r  a u  c re u se t. A v ec  le  p a tro n a g e  d e  l’U n io n  des 
In d u s tr ie s  M é ta llu rg iq u e s  e t  M in iè re s  e t  d u  C om ité  des 
F o rg es  d e  F ra n c e . (A vec  150 fig .)  P a r is :  L ib ra irie  
J .  B . B a illiè re  e t  fils  1923. (416  p .)  8 °. 40  fr.

(E n cy c lo p é d ie  M in iè re  e t  M éta llu rg iq u e , publié 
sous la  d ire c tio n  d e  L . G u ille t.)

B r a g g ,  S ir  W . H .,  a n d  W . L . B r a g g :  X - R a y s  and 
C r y s t a l  S t r u c t u r e .  F o u r th  e d . , re v . a n d  en la rged . ( W ith  
106 fig .) L o n d o n : G. B e ll a n d  S ons , L td .,  1924. (V III, 
322 p .)  8 °.

D .-  A .-T . - S c h . - L e h r t a f e i n  „ F a l s c h  u n d  R i c h t i g “ . 
[H rsg . v o m ] D e u t s c h e ( n )  A u s s c h u ß  f ü r  T e c h n i 
s c h e s  S c h u l w e s e n ,  B e r lin  N W  7, S o m m erstr . 4 a .  
(B e r lin :  S e lb s tv e r la g  d e s  A u ssc h u sse s .)  (K a r te n b lä tte r  
100 X 70 cm .) 8 °.

T a fe l  G f 2 : F o rm e re i  u n d  G ieß ere i, o. J .  [1923]
„  G f 3 : d s . o. J .  [1923]
„  G k : K e rn m a c h e re i ,  o. J .  [1923]
„  G m : M o d e lltisc h le re i, o. J .  [1923]

G r a r d ,  C ., L ie u te n a n t-C o lo n e l d ’A rti l le r ie :  L ’ A c ie r .  
A v ia tio n , a u to m o b ilis m e , c o n s tru c t io n s  m échan iques. 
S a n c tio n s  d e  la  g u e rre . A v ec  113 fig . e t  21 planches. 
2 ;ètne éd . N a n c v , P a r is ,  S tr a s b o u rg :  B e rg e r-L ev rau lt 
1921. ( X V II ,  364 p .)  8 °. 30  fr .

H i l l e r ,  E d w a rd  G ., C h ief E n g in e e r ,  T h e  N a tio n a l Boiler 
a n d  G e n e ra l In s u ra n c e  C o m p a n y , L t d . :  S t e a m  B o i le r  
C o n s t r u c t i o n .  R u le s  of N a t io n a l  B o ile r  a n d  General 
In s u ra n c e  C o., L td . ,  w i th  N o te s  o n  m a te r ia l ,  con stru c 
t io n  a n d  d e s ig n  of s te a m  b o ile rs  a n d  s im ila r  vessels. 
2ad e d ., 'r e v .  a n d  e n la rg e d . (W ith  139 fig .) M ancheste r: 
B e th e ll  & Co., L td . ,  1920. (203  p .)  8 °.

K a p r a l i k ,  E d u a r d :  M ich e l B l ü m e l h u b e r ,  d e r  S ta h l
s c h n i t tm e is te r  in  S te y r .  M it 32 A b b . u n d  e in em  Bildn. 
d e s  K ü n s t le r s  (a u f  11 T a f.) . W ie n , L e ip z ig , M ünchen: 
R ik o la -V e rla g  1924. (40 S ., 1 B l.)  4°. G eb. 5 G .-JL  

K e r a m i k ,  D ie , im  D ie n s te  v o n  I n d u s t r ie  u n d  V olksw irt
s c h a f t. U n te r  M itw irk u n g  z a h lre ic h e r  F achgenossen  
h rsg . v o n  3)r.»3ttg . D r. p h il. F e l ix  S i n g e r ,  C h arlo tten 
b u rg . M it ü b e r  900 A b b . B ra u n sc h w e ig : F ried e . Vieweg 
& S o h n , A .-G ., 1923. (X V , 1044 S .) 4°. G eb. 50 G .-J i. 

L a n d e r ,  C. H .,  D . S c ., D ire c to r  of F u e l  R e s e a rc h  under 
th e  D e p a r tm e n t  of S c ie n tif ic  a n d  I n d u s t r i a l  R esearch , 
a n d  R . F . M c K a y ,  M . S c .: L o w  T e m p e r a t u r e  C a r 
b o n i s a t i o n .  (W ith  52 f ig .)  L o n d o n : E r n e s t  Benn, 
L td .,  1924. (277 p .)  8 °. G eb . 35 S.

L e c o c q ,  E u g è n e , e t  L o u is  L e c o c q ,  In g é n ie u rs : Les 
F o u r s  à  c o k e .  E tu d e  th é o r iq u e  e t  p ra tiq u e . (Avec 
108 fig .)  P a r is :  H . D u n o d  e t  E . P in a t  1919. (V , 458 p.) 
4°. 60  fr.

L e f f l e r , *  J .  A ., P ro fe ss o r  d e r  E is e n h ü tte n k u n d e  an  der 
T e c h n is c h e n  H o c h sc h u le  i n  S to c k h o lm : Schw edisches 
S t a h l  u n d  E i s e n .  (M it 5 A b b .)  G ö teb o rg  1923: 
W ä z a ta ,  W a ld . Z a ch ris so n s  B o k try c k e r i ,  A .-G . (30 S.) 8 °. 

M a t s c h o ß ,  C o n ra d : O s n a b r ü c k e r  K u p f e r - u .  D r a h t 
w e r k  1873 — 1923. M it F e d e rz e ic h n u n g e n  u n d  W ieder
g ab e  v o n  O r ig in a l-R a d ie ru n g e n  v o n  J u l iu s  C. T urner. 
O sn a b rü c k : [S e lb s tv e r la g  d e s  O sn a b rü c k e r  K upfe r- u. 
D ra h tw e rk e s ]  1923. (63 S .) 4°.

M e e s m a n n ,  P a u l ,  D r. h . c ., S y n d ik u s :  D e r M i t t e l 
r h e i n i s c h e  F a b r i k a n t e n - V e r e i n *  1869 —1919. E ine 
G e d e n k s c h r if t zu  se in e m  5 0 jä h r ig e n  B e s teh en , zugleich 
e in  B ild  d e u ts c h e r  W ir ts c h a f ts v e r tr e tu n g .  G ießen: 
A lfre d  T ö p e lm a n n  1924. (96  S .) 8 °. 3 G .- J i .  

S c a g n e t t i ,  G iu lio , D o t t . :  L a  S i d e r u r g i a  in  I t a l i a ,  
R o m a :  I n d u s t r i a  T ip o g ra f ic a  R o m a n a  1923. (429 p.) 
4°. 35 L.

S t e t t i n e r  C h a m o t t e f  a b r i k ,  A k t . - G e s . ,  vorm als 
D id ie r :  50  J a h r e  A k t i e n g e s e l l s c h a f t ,  1872 — 1922. 
(M it z a h lr . T e x ta b b .  u . 1 T a f .)  B e r l in :  E c k s te in s  b io 
g ra p h is c h e r  V e rla g  o. J .  (137 S .) 4°.

[D r. p h il.  e t  2)r.»Qng. h . c. M o ritz  S c h u ltz ,*  Saarau.J

Hauptversammlung 29. und 30. November zu Düsseldorf
Tagesordnung siehe Seite 1397/8 in Heft 45.


