
Leiter des 
v irischaiü ic lien  T eiles; 

Di. S r .* 3 n c ; .e .  u 
W. B e u m  e r ,  

Ce^chüftsfuhrer der 
£or£westlichen Gruppe 
des Vereins deutscher 

Lfsen- und Stahl*
• industrieller. ZEITSCHRIFT

Leiter des 
technischen T eiles: 

5 ) r .« 3 n 5 .  0 . P e t e r s e n ,  
Geschäftsführer 

des Vereins deutscher 
^  F isenhüttenleute.

FÜR DAS DEUTSCHE EISENHÜTTENWESEN.
Nr. 34. 25. A u g u st  1921. 4 1 .  Jahrgang.
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der Koksbeschaffenheit auf den Hochofenbetrieb und Vorschläge 

für die Verbesserung des letzteren.
Von Sr.'Sug. e. h. H e in r ic h  K ö p p e r s  in Essen.

(M itteilung aus dem  H ochofenaussohuß  des V ereins d eu tsch e r E isenhü tten leu te .)

Abbildung 2 stellt die Menge des im Hochofen ver
brauchten Kohlenstoffs dar und ihre Verteilung auf

Die Abbildung 3 gibt
Vor nicht langer Zeit hatte ich Gelegenheit, 

einen im Hochofenbetrieb erfahrenen Betriebs
leiter zu fragen, ob er den Betrieb des Hochofens nun 

völlig beherrsche. Er gab mir hierauf zur Antwort: 
„Nein! Der Eisenhochofen ist immer noch ein 
Mysterium, und ich muß bekennen, daß der Hoch
ofen eher seinen Betriebsführer als umgekehrt der 
Betriebsführer den Eisenhochofen treibt.“ D ie Ur
sache, weswegen der Eisenhochofen noch immer ein 
Mysterium ist, liegt darin, daß die Kenntnisse über 
das Verhalten des als Brennstoff dienenden Kokses 
noch ungeklärt .sind. Ausgehend von den Arbeiten 
des Amerikaners H. P . H o w la n d 1), die mir als 
Grundlage dienten, habe ich die Fragen eingehend 
geprüft, welche Eigenschaften der Koks haben muß. 
wie man ihm bewußt diese Eigenschaften gibt, und 
wie man allgemein den Hochofenbetrieb einzurichten 
hat, um bei Verwendung der richtigen Koksqualität 
den besten Erfolg zu erzielen, nämlich: d a s  b i l -  
l ig s te K o h c is e n  b e i  g le i c h z e i t ig  g u te r  Q u a li
t ä t  zu e r z e u g e n . Howland hat zur Klärung der 
Frage, warum der Koks im  Hochofen so verschie
denartig arbeitet, 26 amerikanische Hochofen
betriebe, die mit gleichen Erzen, aber mit verschie
denartigem Koks arbeiteten,, eingehend untersucht, 
und er kommt zu dem Ergebnis, daß die Schwan
kungen im Kohlenstoffverbrauch lediglich durch die 
Beschaffenheit des Kokses bedingt sein können. 
Eine endgültige Lösung dieser Frage hat Howland 
jedoch nicht gefunden. Die Zahlentafeln 1, 2 und 3 
geben eine Zusammenstellung der Ergebnisse der 
Howlandschen Arbeiten. Sie boten mir ein reiches 
Material zu meinen Untersuchungen. Die Abbil
dungen 1, 2 und 3 enthalten die Auswertung dieser 

* Howlandschen Ermittlungen, ,und zwar zeigt Abbil
dung 1 die prozentuale Verteilung des Kohlenstoffs 
auf die verschiedenen Arbeitsvorgänge im  Hochofen. 
Die Menge des gesamten Verbrauchs an Kokskohlen
stoff wird durch die punktierte Linie dargestellt.

l )  H . P . H o w lan d : B u lle tin  o f th e  A m erican  I n 
stitu te  o f M ining E ngineers 1916, Maxz, S. 627/50. —  
Vgl. St. u. E . 1916, 10. A ug., S. 782 /3 ; 1917, 15. Nov., 

S . 1052/4; 1921, 17. M ärz, S. 375/7.

X X X IV .,,

die verschiedenen Prozesse, 
einen Ueberblick über die Beschaffenheit des Gicht
gases und über die Luftmengen bei den verschiedenen 
von Howland untersuchten Hochofenbetrieben. In 
Ergänzung hierzu möchte ich noch in Zahlentafel 4 
eine Zusammenstellung geben über die Ergebnisse 
von Hochöfen, die von 0 . S im m e r s b a c h 1) bereits 
früher veröffentlicht wurden, sowie Zahlcntafel 5, 
die weitere Ermittlungen aus dem Hochofenbetrieb 
von G i l lh a u s e n 2), L e d e b u r 3) und R ic h a r d s 4) 
nach früheren Veröffentlichungen enthält. Von 
diesen Grundlagen ausgehend bin ich nun durch ein
gehendes Studium zu der Erkenntnis gelangt, daß 
die Ursache der großen Abweichungen im Koksver
brauch bei den verschiedenen Hochofenbetrieben 
nur darin liegen kann, daß der eine Koks schwerer 
verbrennlich ist als der andere.

Es ist das Verdienst von Geheimrat Professor 
W ü st , Leiter des Instituts für Eisenforschung, zuerst 
darauf hingewieseu zu haben, daß die vor den Formen 
bei der Verbrennung des Kokses entstehende. oxy
dierende Zone eine Wiederoxydation des Eisens zur 
Folge hat, die eine abermalige Reduktion des Eisens 
und damit einen nicht unerheblichen Mehraufwand 
an Koks bedingt. Nun erzeugt aber ein sehwer- 
vcrbrennlicher Koks oine sehr ausgedehnte oxydie
rende Zone bei seiner Verbrennung, und es wird eine 
viel größere Menge an Eisen wiejleroxydiert, zu deren 
direkter Reduktion eine recht erhebliche Menge an 
Kohlenstoff erforderlich ist. Außerdem ist aus den 
Darstellungen ohne weiteres zu ersehen, daß der 
Mehrverbrauch an Kohlenstoff lediglich die Bildung

1) S t. u . E . 1914, 14. Mai, S. 827/32 .
2) W . G. G illhausen: U ntersuchungen ü b e r d ie  S to f  f-  

u nd  W ärm ebilanz des H ochofens. M itteilungen aus dem 
eisenhüttom nännischen I n s t i tu t  d e r  Technischen H och
schule Aachen 1910.

3) A. L edebur: H andbuch  d e r E isenhüttenkunde,
3. A ufl., I I .  Teil, S. 589/90.

4) Jos. W . H ichards: M etallurg ische B erechnungen. 
U ebereetzt von P ro f. D r. NeUrmmn und Sr.-JJug. B rodnl. 
S. 207.
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Z ab len tafel 1. H o w l a n d s  A n g a b e n  ü b e r  d e n  H o c h o f e n b e t r i e b .
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E a E
kg kg kg <£g>CO

1 2 3 4 5 6 - 7 8 9 10 11 12 13 14 15 16 17 18 19 20 21 22

1 12. 11 1165 306 86,3 B. K . S tonega 10,3 27,6 0,2 38,1 59,8 2,1 1022 5210 3943 3,375 1006 941 832 82,8 88,6
2 1. 12 1138 276,5 84,4 N .P . S olvay 11,3 26,9 0,6 38,8 59,0 2,2 990 4963 3700 3,237 960 913 782 81,4 85,6
3 1. 13 1103 489,5 86,1 B .K . Conn. 12,3 25,8 0,0 38,1 58,4 3,5 968 4939 3645 3,300 948 890 771 81,2 86,6
4 12. 14 1003 457 87,1 tt Conn. 11,8 26,2 0,1 38,1 58,5 3,4 897 4580 3386 3,375 973 823 716 82,0 87,0
5 8. 14 980 507 86,9 ff Conn. 12,5 26,8 0,3 39,6 58,0 2,4 877 4305 3152 3,210 851 806 667 78,7 82,6
6 4. 14 947 550 88,3 ft Conn. 12,8 26,0 0,2 39,0 58,0 3,0 864 4310 3102 3,324 836 787 669 79,8 84,9
7 11. 13 943 376 84,3 N i P . Solvay 14,2 25,3 0,0 39,5 57,9 2,6 828 4080 3015 3,185 794 751 636 80,1 84,8
8 12. 14 891 498 86,3 n K öppers 13,8 26,0 0,2 40,0 57,4 2,6 776 3778 2740 3,070 768 718 579 75,4 80,6
9 6. 15 863 382 85,7 tt Solvay 14,6 24,7 .— 39,3 57,4 3,3 766 3815 2755 3,180 740 694 582 78,8 83,7

10 9. 15 850 399 88,7 ft S olvay 15,5 26,0 — 40,5 56,4 3,1 772 3700 2644 3,100 753 703 569 74,1 79,5
11 2. 15 848 525 85,5 ft K öppers 13,6 24,9 0,2 38,5 58,0 3,2 730 3685 2703 3,175 724 680 571 78,8 84,1.
12 11. 14 832 512 86,6 tt K ö p p ers 14,0 25,3 0,2 39,5 57,4 2,6 727 3575 2590 3,112 720 675 546 76,2 81,3
13 5. 14 794 433 84,9 t t K ö p p ers 14,2 26,0 — 40,2 56,2 3,6 689 3342 2374 2,990 674 631 501 74,4 79,5
14 1 0 .1 5 777 511 84,6 K ö p p ers 15,4 22,8 1.2 39,4 57,1 3,7 672 3315 2394 3,07 657 617 515 76,9 83,5
15 10. 14 764 551 87,1 b ."k . B enham 15,7 22,8 3S.5 57,8 3,7 683 3446 2590 3,375 666 623 533 80,0 85,5
16 10. 15 765 594 84,6 N. E. K öppers 15,4 22,6 1,4 39,4 57,1 3,5 660 3266 2355 3,07 647 605 497 76,7 82,2
17 4. 14 759 352 87,5 tt K oppors 14,2 25,2 0,2 39,6 57,3 3,1 670 3550 2383 3,133 665 619 504 76,9 81,5
18 6. 14 758 581 87,0 tt K ö p p ers 14,9 23,5 0,2 38,6 57,3 4,1 668 3364 2439 3,210 659 618,5 515 78,2 83,4
19 2. 15 747 589 88,6 B .K . B enham 15,1 23,6 — 38,7 58,6 2,8 670 3370 2495 3,324 661 617 527 79,9 85,0
20 1. 15 738 600 88,3 tt B enham 15,5 22,9 0,1 38,5 58,7 2,8 665 3355 2495 3,362 653 609 527 80,8 86,5
21 5. 15 730 449 89,5 N .P . K ö p p ers 14,2 25,2 0,2 39,6 57,6 2,8 664 3260 2373 3,235 652,5 611 . 502 76,8 82,1
22 ' 5. 15 728 603 88,5 B . K . B enham 15,5 23,3 0,0 38,8 58,3 2,9 651 3257 2373 3,244 645 602 502 77,7 83,4
23 3. 15 724 602 87,3 // B enham 14,8 23,6 0,2 38,6 58,3 3,1 636 3204 2363 3,250 632 587 527 79,0 85,0
24 C. 15 723 464 80,6 N . P . K ö p p ers 15,3 24,8 0,2 40,3 57,0 2,7 660 3193 2301 3,147 648 607 486 75,0 80,2
25 4. 15 708 618 88,3 B .K . B enham 15,3 25,5 0,0 38,8 58,2 3,0 631 2880 2321 3,260 626 583 491 78,5 84,2
26 7 .1 5 707 474 89,2 N. P . K ö p p ers 15,7 24,6 0,2

r ■*■; v
40,5 56,9 2,6 646 3100 2235 3,150 630 591 471 74,8 79,9

')  N obenprodukten-O efen =  N . P . —  B ienenkorb-O efen =  B . K.

von Generatorgas bewirkt, die überdies noch wegen schnitt. Die Leistung der Hochöfen steigt also mit
der Wärmeausammlung im Schacht recht ungünstige dem Durchmesser des Gestells, und es ist leicht zu
Folgen für den Hochofenbetrieb m it sich bringt, ersehen, daß bei Verwendung eines Kokses von rich-
Der Eisenhochofen darf aber nicht als Gaserzeuger tiger Beschaffenheit das Ziel der Amerikaner, 1000 t
aufgefaßt werden, sondern er soll ■ in erster Linie Roheisen je Hochofen und Tag zu erzeugen, nicht
Roheisen billig und in guter Beschaffenheit erzeugen, außerhalb des Bereichs des Möglichen liegt. Bei
Wenn der Hochofen mit leichtverbrennlichem Koks einer solchen Leistung ist der Hochofen kein „träger
arbeitet,sobrauchtereinM indestmaßanLuft,dadurch Geselle“ mehr, wie er jüngst genannt wurde, sondern
auch entsprechend weniger Gas für die Winderhitzu ng, er kann sehr behende werden. Dies hängt aber haupt-
woraus auch eine geringere Maschinenleistung folgt, sächlich davon ab, ob der verwendete Koks die
und man erzeugt dabei noch eine größere Menge Eisen. Eigenschaft der Leichtverbrennlichkeit in liinreichen-
Das Verhältnis von. Kohlensäure zu Kohlenoxyd im dem Maße besitzt.
Gichtgas wächst; der Heizwert des Gases wird dabei Von der gesamten Beschickung des Hochofens
zwar geringer, bleibt aber immer noch hoch genug ist der Koks allein ein Kunsterzeugnis. Alle Brenn-
fürdenGasmaschinenbetriebundfürRegenerativofen- Stoffe nun, die für Reduktions- und Schmelzzwecke 
oderKesselbeheizung (siehe Abbildung 3). D ie Koks- dienen, werden durch Verkohlen bituminöser Brenn
hochöfen, die m it richtig hergestelltem Koks arbei- Stoffe, wie Holz- oder Steinkohle, gewonnen. Unter
ten, würden die Tonne Roheisen erzeugen m it un- Verkohlung versteht man bekanntlich eine Erhitzung
gefähr 525 kg vor den Formen mit ,Luft vergastem unter Luftabschluß, wobei die flüchtigen Bestand-
Kohlenstoff. Aus den Betrieben, die Howland unter- teile entweichen und ein fester Rückstand zurück
sucht hat, ergab sich für die besser arbeitenden Hoch- bleibt. Dieser feste Rückstand bei der Verkohlung
Öfen, das sind diejenigen, welche m it richtigem Koks von Kohle ist der Koks. Für diesen gelten heute fol-
arbeiten, daß je m2 Gestellquerschnitt und Stunde gende Normen: Er soll hergestellt werden aus guter
660 kg Kohlenstoff vergast wurden. D as bedeutet Fettkohle, möglichst großstückig und fest sein und
eine Leistung von i%  t Roheisen je m2 Gestellquer- einen Schwefelgehalt unter 1%  sowie nicht über



'rerùravc/7 /e  7ûûfa fä/re/ser?.

Höhe

14% Asche und Wasser enthalten. Andere Vor- Bei überschüssigem Kohlenstoff setzt sofort Reduktion
Schriften über die Beschaffenheit des Kokses bestehen ein, und es handelt sich hier darum, daß das Zeit-
nicht; das ist der heutige Stand der Technik ! Diese element für die Umwandlung der Kohlensäure zu

Qu alitätsvorschrif ten 
sind aber durchaus un- x0
genügend, wenn man so
auf dem Gebiete der 
Verbilligung des Rohei- ea
sens weiterkommen will, m
Denn gerade die wich- 
tigste Eigenschaft des 
Kokses für den Hoch- -V
ofen ist hierbei nicht m
berücksichtigt, das,,ist 
die V e r b r e n n l ic h 
k eit. Diese wird ge- *e
kennzeichnet durch die w
Zeit, die der Koks zu r 
Umwandlung in Koh- 
lenoxyd braucht. Sic j
kann schnell in  einem j
unmeßbar kleinen Zeit- i
raum erfolgen oder 
auçh langsamer, SO daß A bbildung 1. D ie V erteilung des K ohlenstoffverbrauehs 
man das Portschrei- • lra Hochofen, bezogen a u f lOOo/o insgesam t aufgogebenen 
. ' K ohlenstoff,
ten. diçses Vorganges . ■
■ 11 0 , ry • i D ie Zahlen 1—2C bedeu ten  d ie N um m ern der von H crtm nd
innerhalb meßbarer Z e it ,  besprochenen SG Hochöfen.

verfolgen kann. .Wir . . . . . .
müssen hier das ;Zeite}ement. anwenden, um zu ,ver- Kohlenoxyd so gering ist, daß. mân es als nicht
stehen, w elch e . Wirkung wir vom Kqks verlangen m eßbar, bezeichnen kann. D ie Größe des Zeitele-,
müssen. Der Koks verbrennt primär zu Kohlensäure, mentes is t maßgebend für die Größe der £onc vor

*
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Fe l d  m .
N ich t v e rgaster K ohlenstoff.

F e l d  IL '
A n den "Winddüsen durch  L uft- 
sflnerstoif v e rg aste r K ohlenstoff
a) D urch  ind irek te  D eduktion  in 

CO» um gew andelter K ohlenst off.
b ) K ohlenstoff,.w elcher Im H och

ofen v e rb ra n n t Ist, ohne Reduk-
• tio n sa rb e lt zu verrich ten .

F e l d  I .  - 
D urch d irek te  R eduk tion  ver

g aste r K ohlenstoff.
a ) R eduktion  von S i., P . u. L u ft

feuchtigkeit
b ) R eduk tion  von  Eisen.

25. A ugust 1921. F ortschritte , a u f dem  Gebiete der Koiserzeugung. S ta h l und  Eisen. 1175

6
7
8 
9

10
11
12
13
14
15
16
17
18
19
20 
21 
22
23
24
25
26..'I

kg
je  t  Bisen

A bm essungen

25,60 4,07
24,40 3,37
27,13 4,21
25,91 3,96
25,91 3,96
27,13 4,21
24,40 3,95
28,65 3,53
24,40 3,63
24,40 3,63
28,65 3,53
28,65 3,53
23,79 6,04
27,44 4,34
27,44 4,26
27,44 4,34
27,44 4,415
27,44 4,415
27,44 4,26
27,44 4,26
23,79 6,04
27,44 4,26
27,44 4,26
23,79 0,04
27,44 4,26
23,79 6,04

9
1 2 ]

12
12
10

3— 14
1— 15 
9— 14 
9— 13
2— 14

%  K oblensto il

11,8
11,6
12,0
12,0
12,0
11.7
12.05
11.75
12.05 
12,0 
11,93
11.75 
11,70 
12,00 
12,00 
12,00
11.75
11.75 
11,95
11.9 
12,0
11.9
11.7 
12,0
11.7 
12,0

M ftschinenraum-

B ericht

851
716

1288
1251
1297
1304

916
1110

872
878

1042
1082

840
1028

997
1210
1216
1386
1008
1014
850
997
1001

847
1006

855

Z ah len ta fe l, 2 .  H o w l a n d s  A n g a b e n  ü b e r  d e n  H o c h o f e n  b  o t  r  i e b.

D urchm esser
m

4,203

8,96
4,74

12,64
5,04
3,91
8.23
8.23 
4,135

11,485
7,82

14,80
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Z ah len ta fe l 3. H o w l a n d s  A n g a b e n  ü b e r  I l o o h o f e n k o k s . '
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%

off
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d irek te  
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tion  der 
E isen
erze 
%

Atome 
Sauer

stoff : r e 
duziert 
au f  I0O 
A tome 
K ohlen

stoff

Durch- 
satzzclt 
in  Stun

den

t je  tu* 
Geatell 
und  2 t 
Stunden

1 941 0,37 31,9 25,0 68,1 SS,6 10,4 11,6 78,0 2,6 .7,0 32,4 9 % 25,0
2 918 0,42 33,4 27,5 66,6 85,0 12.3 12,2 75,4 3,0 9,3 36,8 6 31,5
3 890 0,48 32,2 27,2 07,8 86,(1 12,8 14,1 73,1 2,8 10,0 39,7 8 27,9
4 823 0,45 32,4 20,3 07,6 S7,Ü 12,4 13,5 74,1 3,1 9,3 38,3 9 25,2
5 SOC. 0.47 39,5 29,2 60,5 82,0 10,2 10,8 73,0 5,1 11,1 43,2 8 7 * 27,0
6 787 0,475 34,0 26,9 66,0 84,9 14,1 13,3 72,6 3,9 10,2 41,5 7 7 * 31,4
7 751 0,56 33,6 27,0 66,4 84,8 15,45 15,0 69,6 4,8 11,25 45,9 77* 35,8
8 718 0,53 37,S 35,4 62,4 80,6 18,3 12,0 09,7 1,8 16,5 48,0 10 24,3
9 094 0,59 33,0 25,8 67,0 83,7 15,7 16,1 68,2 4,5 11,2 47,5 8 28,8

10 703 0,60 40,5 34,2 59,5 79,5 22,0 10,4 07,6 5,1 16,9 54,4 77* 30,0
11 680 0,55 32,7 29,2 67,3 84,1 15,5 16,1 68,4 2,3 13,2 47,1 97* 24,9
12 675 0,55 35,8 32,9 64.2 81,3 17,7 13,9 68,4 2,2 15,5 49,3 10 24.3
13 631 0,54 40,0 35,9 60,0 79,5 20,3 10,3 69,4 3,2 17,1 50,9 9 30,3
14 017 0,675 28,8 23,1 71,2 83,5 14,1 20,6 65,3 3.7 10,4 4S,S '■»■97. 31,1
15 623 0,69 28,0 23,9 72,0 85,5 14,0 22 1 63,9 3,7 11,3 51,2 97* 27.9
16 605 0,68 27,8 22 1 72,9 82,2 13,3 21 2 65,2 3,5 9,8 47,8 ca- 9 Y- 29,8
17 619 0,565 34,5 ‘¿1,2 65,6 81,5 17,0 14*1 68,9 2,9 14,1 48,1 10 24,2
18 619 0,035 28,2 19,4 71,8 83,4 12,8 19,1 67,5 5,0 7,8 45,3 9 7 * 25,5
19 617 0,64 28,6 22,8 71,4 85,0 14,0 20,9 65,1 3,7 10,3 48,9 9, 29,0
20 609 0,68 26,3 20,6 73,7 86,6 12,8 23,1 64,1 3,4 9.4 48,7 9 30,4
21 611 0,565 35,6 29,3 64,4 82,1 17,0 14,5 08,5 4,0 13,0 48,5 9 - 9 7 . 31,4
22 002 0,665 29,6 23,3 70,4 83,4 15,3 21,0 63,7. 4,3 11,0 52,0 9 7 * 30,6
23 587 0,63 29,0 23,3 71,0 85,0 14,0 20,4 65,5 3,2 10,8 48,4 9 30,0
24 607 0,625 36,2 30,5 63,8 80,2 19,2 14,6 66,2 4,4 14,8 53,0 9 32,5
25 583 0,00 36,4 30,5 03,0 83,0 19,0 14,3 06,7 4 ,4 14,6 52,3 9 31,4
20 591 0,64 36,0 29,0 64,0 79,9 19,2 14,9 66,0 5,3 13,9 53,3 9 33,0

H olzkohlen-
H ochqfen nach .

R ichards 521 0,644 32,0 28,2 68,0 83,0 17,4 19,5 63,1 3,0 14,4 54,3
D esgl. L edebur 613 0,00 37,2 34,2 62,8 84,0 18,5 13,0 68,5 2,2 16,3 50,0

K oksofen Or-
m esby- L ed eb u r 938 0,54 36,5 25,3 03,5 78,4 11,4 8,4 80,2 3,7 6,7 31,2

Gillhausen
I .  Spiegel. 940 0,41 43,1 30,8 56,9 81,8 14,1 4,5 81,4 4,25 9,85 31,2 20

I I .  S tah l. 814 0 ,275 47.6 34,1 52,4 84,6 15,8 1 ,6 81,6 6,8 9,0 33,2 10
I I I .  H äm atit. 695 0,46 38,2 27,0 61,8 84,6 15,4 9,5 75,1 4,5 10,9 40,3 16
IV . Thom as

eisen. 916 0,24 64,4 56,0 35,8 82,8 9,55 1)7 ,65 82,8 5,0 1 2 ,2 26,75 1 0 7 *

. V  ¿ffffoch-

\  *1  g i f "

n b +  en th ä lt den  Oa der L uft
als CO

I b  +  en th ä lt den  Os des Erzes
n a  is t COa, d a v o n 'g e h ö r t 
l fv) d e r  L uft, l /ao dem  Erz.

F e l d  m .
N ich t vergaster K ohlenstoff.

F e l d  IL  
An den W inddüsen durch  L u ft
sauersto ff ve rg aste r K ohlenstoff.
a) durch  ind irek te  R eduk tion  in 

COi um gew andelter K ohlenstoff.
b ) K ohlenstoff, w elcher Im  H och

ofen v e rb ran n t is t, ohne R eduk
tio n sa rb e it zu verrich ten .

F e l d  I .
D urch  d irek te  R eduktion  ver

g aste r K ohlenstoff.
a )  R eduktion  von Si, P  und L u ft

feuchtigkeit.
b ) R eduktion  von Eisen.

A bbildung 2. D ie V erteilung  des K ohlenstoff Verbrauchs 

im  H ochöfen  bei leicht und schwerer verbrennlichem  Koka. 

X  =  48 kg je  100 kg  Roheisen. (Menge des v o r  den  Form eu 

durch  Luftsauerstoff vergasten  K ohlenstoffs.)

den Formen, innerhalb 
deren sieh Kohlensäure 
befindet, d .h . die Zone, 
innerhalb der eine oxy
dierende Atmosphäre 
vorherrscht. Die Koh
lensäure ist bei der 
Temperatur, die in 
der Schmelzzone des 
Hochofens herrscht, ein 
außerordentlich ener
gisches Oxydationsmit
tel auch für das Eisen, 
das soeben direkt oder 
indirekt reduziert wur
de. Ich verweise hier 
auf eine Arbeit von 
W  ii s t =) : „Uebcr die

l ) R e in  d irek t.
'-) I n t .  K ongreß  für 

B ergb. u. H üttenw esen, 
D üsseldorf 1910, S. 228; 
auszüglich S t. n . E . 1910, 
5 . O k t., S . 1715/22.
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I  ^  Yerfiä/fms ¿es Sauervtafs ¿arrr Sf/Ctefoj
V£0\ ~r~f~7~y-p‘ ' | -’—xQrac.'r rjn F/ofr/l)r~~—r --- -

Se'S' !

Ursachen tler Breiinstoilersparnis und der Hehr
erzeugung beim Hochofenbetrieb durch die Ver
wendung erhitzten und getrockneten Windes“ . 
Es wird dort an Hand der Ermittlungen von  
van Vlooten sowie Simmersbach und Neumarck 
nachgewiesen, daß in der Formenebene der Sauer
stoff in dei; Gasphase sich vermindert. Aus Ab
bildung 4: ist die Ausdehnung der oxydierenden

Abbildung .3. B eschaffenheit des G ichtgases und L u f t 
m enge im  H ochofenbetrieb .

Zone vor den Formen und ihre Wirkung zu ersehen 
Als Mittel, die oxydierende Zone einzuschränken, 
hat man bisher die Erhitzung und Trocknung des Ge
bläsewindes angewandt. Beide Mittel vermindern 
die Wiedeioxydation vor den Formen und ergeben 
dann eine Verminderung des Brennstoffbedarfes. 
Ein weiteres, und zwar das wirksamste Mittel, den 
Koksverbrauch einzuschränken, liegt aber in der 
Qualität des Kokses.

Es ist nun bekannt, daß der Holzkohlenhochofen 
stets viel besser gearbeitet hat als der Kokshoch
ofen. W ü s t  sagt darüber folgendes:

„Beim B etrieb  m it H olzkohle is t d e r  B rennsto ff- 
aufwand a u f  die T onne Roheisen tro tz  der um  etw a 
300° n iedrigeren  W in d tem p era tu r durchw eg 150 k g  ge

r in g e r  als beim B etriebe  m it Koks. D iese T atsache f in 
d e t d u rch  die poröse B eschaffenheit d e r  H olzkohle eine 
einfache E rk lä ru n g . D er B ereich d e r  oxydierenden Gas
zone w ird  d u rch  dieselbe w esentlich eingeschränk t, und 
w eniger vor den Eorm en n iedertrop fendes E isen  w ird  
beim  B etriebe m it H olzkohle oxyd iert als beim  B etriebe 
m it Koks. I n  K anada w urde  kürzlich festgeste llt, daß  
d e r  W indbedarf ein  und  desselben H ochofens, d e r  bei 
dem selben M öller einm al m it H olzkohle, das andere  Mal 
m it K oks betrieben  w urde, beim B e triebe  m it H o lz 
kohle n u r  65o/o d e r  beim  K oksbetriebe e rfo rderlichen  
W indm enge fü r  dio Tonne Roheisen nö tig  h a tte . D ie 
E rk lä ru n g  fü r  diese T atsache lieg t darin , d aß  in  K oks- 
hocliöfen bedeutend g rößere  M engen E isen vor den F o r
m en oxydiert w erden als im  Holzkohlenhochofen. Jed e  
M aßnahm e, dio geeignet ist, d ie oxydierende W irk u n g  
vor den  F orm en  zu verringern , w ird  günstig ere  B e triebs
verhältn isse hervorbringen .“

Von der Holzkohle kann man annehmen, daß 
sie kaum eine oxydierende Atmosphäre vor den 
Formen schafft; daher rührt auch die hohe Güte 
des Holzkohlenroheisens, selbst wenn man von dem 
niedrigeren Schwefelgehalt des ersteren absieht, 
gegenüber dem Koksroheisen sowie auch der ge
ringe Kohlenstoffverbrauch des. Holzkohlenhoch
ofens. Es liegt nun nahe, von der Holzkohle weiter 
zu schließen auf den Koks. Je leichter verbrennlich 
der Koks ist, um  so geringer wird die reduzierende 
Atmosphäre vor den Formen, um so geringer auch 
die Wiederoxydation von Eisen usw. Mit steigender 
Verbrennlichkeit sinkt also der Koksverbrauch und 
die Menge desjenigen Eisens, welches nachträglich 
durch die direkte Einwirkung des Kohlenstoffs in 
der Schlacke wieder reduziert werden muß, dagegen 
steigt die Leistung des Hochofens, mit anderen 
“Worten: das Eisen wird billiger und außerdem auch 
in besserer Beschaffenheit erzeugt. Hierzu ist es 
nun nötig, auf die Herstellung der Holzkohle und des 
Kokses näher einzugehen.

Holzkohle stellt man her durch Verkohlen von  
Holz in  Meilern bei Temperaturen von rd. 500°. 
Koks stellt man her aus geeigneten Fettkohlen durch 
Destillation in Koksöfen. D ie ersten Koksöfen waren 
die Bienenkorböfen. Bei diesen wird die Wärme 
durch die Verbrennung der Destillationserzeugnisse 
oberhalb der Kohlenmasse erzeugt, und es liegt in 

der Natur der Sache, daß die Tempera
tur in der verbleibenden Koksmasse 
nicht zu hoch wird, weil das Bestreben 
vorliegt, mit wenig Abbrand zurecht
zukommen. D ie Bienenkorböfen wur
den abgelüst durch die sogenannten 
Flammöfen nach Coppee u . a. Dieses 
sind Oefen, bei welchen das Kohlen- 
prisma mit Heizzügen umgeben war, 
und die Destillationserzeugnisse ver
brannten in diesen Heizzügen. Wenn 
die Destillation zu Ende ging, hörte 
die Beheizung von selbst auf. Der 
Vorgang war also selbstregelnd, und 
die Folge war, daß, w ie bei den B ie
nenkorböfen, die Temperatur der Koks
masse eine bestimmte Höhe nicht 
überschritt. Heute sind die Flamm
öfen allgemein verdrängt durch Oefen 
mit Gewinnung der Nebenerzeugnisse

7  '//srm a/e ¿uffevsG /nrnenseteunj. {¿iSGuf7£!&A!g).

A bbildung 4. V erhältn is von S auersto ff zu S ticksto ff 
vor den  Eorm en.
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Bei diesen wird das ge
samte Destillationsgas ge
sammelt und geht gerei
nigt zu den Oefen zurück. 
Jede Heizwand erhält in 

der Zeiteinheit dieselbe 
Gasmenge, aJ,so auch die- 

•selbe Wärmemenge zuge
führt. Seit Einführung der 
Nebenerzeugnisse - Koks
öfen ist der Koksverbrauek 
bei den Hochöfen heraufge
gangen. Noch jüngst hat 
sich die auffallende Er
scheinung bemerkbar ge
macht, daß mit Fortfall 
der dritten Scliicht in 
den Kokereien der Zechen 
der Koksverbrauch bei 
allen Hochöfen noch wei
ter in  die Höhe ging.

Es ist bekannt, daß, 
wenn man Holzkohle auf 
wesentlich höhere Tem
peraturen erhitzt, der Eut- 
ziindungspunkt etwa in 
demselben Grade steigt, in 
dem man die Destillations
temperatur gesteigert hat. 
Dasselbe ist mit dem Koks 
der Fall. Entzündungs
temperatur und Verbrenn
lichkeit stehen in  enger 
Beziehung zueinander, d. h. 
also, auf Koks angewandt: 
der Koks is t um so 
schwerer verbrcnnlich, je 
höher er bei der Herstel
lung erhitzt wurde. In 
Abbildung 5 ist die Zusam
mensetzung der verkohlten 

. Brennstoffe gegeben nach 
dem Gehalt an Wasser
stoff und Sauerstoff je 
nach der Temperatur,, bei 
welcher der Brennstoff 
hergestellt wurde. Sowohl 
die Holzkohle als auch 
Koks sind keineswegs For
men des reinen Kohlen
stoffs, sondern sind Wasser
stoff-und sauerstoffhaltige 
Kohlenstoffverbindungen, 
und der Gehalt an Wasser
stoff und Sauerstoff ist 
abhängig von der Höhe 
der Temperatur und von 
der Dauer der'Einwirkung 
derselben. D ie Holzkohle 
behält das Gefüge des

*) 17 u n d  35 sind am e
rikanische Oofen.
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Z ah len tafe l 5 . H o w l a n d s  A n g a b e n  ü b e r  H o c h o f o n k o k s .

N ach Gillbausen (D issertation) N ach Cedebur Nach Richards N ach H owland

Koks-H och
Holzkohl en-

Thoxnaa- H ochofen zu llolzkohlen- H owland
10 % . Spiegel S tahleisen H äm atit ofen zu Or- Vordemberg-. H ochofen O ien 19eisen m esby. Graues Weiße» P a d  zu H errang

Kobeisen N r.3 del-Roheisen.

S i ...................... % 1,13 2,4 1,58 0,58 1,2 0,152 0,60 1,56
M n .................. % 10,57 0,36 2,62 1,64 0,5 2,220 0,025 0,75
P ...................... % 0,085 0,059 0,085 1,65 1,3 0,012 0,075
s  • ...................% 0,019 0,011 0,032 0,155 — --__ 0,007 0,035
C n ...................% 0,20 — — 0,107 __ __ — —
c ...................... % 4,69 4,3 4,31 3,21 3,4 3,122 2,70 4,00
Möller je  1000 kg 
E isen . . . .  kg 2893,74 2445,6 2675,9 2777,7

2 4 4 0 )
625 }  3065

2 126 ,9V  „„„  
>2266 

139 /
15301

n e ) 1646
1770 )

34 2151 
347 )

K o k s ...............kg 1203,35 1144,81 927,6 1262,5 1100. 740 682 747
C .................. k g 986 ,4-40 ,9 850 ,8-43 738-43 948,1-32,1 1017-34 644— 31 548— 27 661— 44
C v erg ast . . kg 939,5 813,8 695 916 983 613 521 617
V or den F o rm en

vergast . . .  kg 766 688 588 758 771 496 431 527
E rzeugte

Sohlacke . . kg 825 433 697 750 1480 644 220,8 ca.000
Gichtgas . . . m 3 4702 4021 3477,2 4587,8 5004 2960 2576 3180

. . .  kg 6083 5175,5 4578,3 5902 6633 3967 3528 —
Wind 0°C 76011 m 3 3313 29,68 2534,4 3274,5 3321 m1=4948kg 2152m’=2777kg 1870m3=2576kg 2350 m 3
W indtom pe-

ra tn r  . . . . °C ' 740 773 730 700 780 300 — ca.600
G ichtgas . . . °C 350 210 201 207 412 173 __ 170
Ofoninhalt . . m 3 ■ 215 426 426 604,5 584 __ — 572
c o 3 ....................% 11,4 8,4 12,56 8,01 CO»/CO-= 0,542 15,4 14,8 15,1
C O ......................% 27,9 30,5 ' 27,27 52,94 __ 25,6 23,1 23,6
CH<.................. % 2,59 0,7 0,74 0,76 __ 0,6 0,5 —
H , ...................% 2,3 1,9 1,64 1,68 __ 1,2 4,3 2,8
N , ......................% ,55,Sl 58,5 57,79 56,61 __ 57,2 57,3 58,6
T ägliche E rzeu  \

g u n g ...............  t 07,5 169,93 200 351,8 63 15 __ 589
Elsen in  M öller % 30,58 38,15 38,15 35,77 30,6 42,5 40,5 46,5
W ind je

M inute . . . m 3 155,34 405,99 351,78 800,42 145 22,4 __ 940
Auf 1 k g  C v e r

gaste L u f t . m 3 3,54 3,65 3,65 3,57 3,38 3,50 3,57 3,67
C durch  L u ft

sauersto ff v o r
den F o rm e n  v e r 
gast . . . .  % 81,8 84,6 84,6 82,8 78,4 81,3 82,6 85

Zur d ire k te n  R e
duktion  v e r  $
b rau ch t . . . % 18,2 15,4 15,4 17,2 21,6 18,7 17,4 15

Sehlacke 825 kg  m it 433 kg  m it 697 kg  m it 750 k g  m it
3,7 CaS 7,36  CaS 3,65 CaS 3,97 CaS

Holzes, während bei der Verkokung der Kohle 
ein schichtweises Schmelzen erfolgt, die Kohle 
geht durch einen teigigen Zustand in Koks 
über. Dieses erfolgt bei Temperaturen bis 500°, 
und bei der weiteren Erwärmung findet noch 
eine weitergehende Verminderung der flüchtigen 
Bestandteile statt. B ei der Erhitzung über 750 bis 
8000 tritt eine sehr heftige Entwicklung von Wasser
stoff auf, und diese Wasserstoffentwicklung setzt 
sich fort, selbst bei der weitergehenden Erwärmung 
auf über 1000 “. Mit der durch die Einwirkung der 
höheren Temperatur und der Zeitdauer steigenden 
Entgasung vermindert sieh der Wasserstoffgehalt, 
und die Natur des Kokses ändert sich. Der Koks 
wird immer schwerer vcrbrennlich, also weniger 
brauchbar für den Eisenhochofen. Zur näheren Er
läuterung der Verbrennlichkeit führe ich in  Abbil
dung 6 das bekannte Kohlenstoff-Sau erstoff-Gleich- 
ge wicht nach B o u d o u a r d  vor. Dieses gilt für alle 
Brennst off arten, ganz gleichgültig, ob für Holzkohle 
oder für Koks, ja  selbst für die sehr schwer verbrenn-

liche Form des Kohlenstoffs, den Graphit. Da« 
Gleichgewicht nach Boudouard sieht nämlich das 
Zeitelement „ u n e n d lic h “ vor, d .h . die Kurve nach 
Boudouard gilt für eine beliebig lange Einwirkung 
zwischen Sauerstoff und Brennstoff. Bei allen hütten-

II HI II (1
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A bbildung 5. Zusam m ensetzung verschiedener verkokter 
B rennstoffe.
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männischen Vorgängen, so z. B. bei der Einwirkung 
des Gebläsewindes auf den Koks, ist das Zeitelement 
sehr gering. D ie Gase halten sich im Hochofen doch 
nur Wenige Sekunden auf, und die Umwandlung der 
Kohlensäure in  Kohlenoxyd vor den Formen muß

G aszusam m ensetzung nach E r
reichung des G leichgew ichtes (Be- 
rlihrungsdaucr =  oo) auf G rund < 

der U ntersuchungen nach 
Boudouard.

A enderung der G aszusam m enset
zung im V erlaufe von kürzeren  
Berilhrungszeiten für verschiedene 
B rennstoffe. (N ach V ersuchen von 
C lem ent, A dam s u nd  H askins.)

Von den Arbeiten dieser Forscher ausgehend habe 
ich nun die Kurven entworfen, die.unterhalb der 
bekannten Darstellung nach Boudouard liegen, und 
welche die Abweichungen von dem Gleichgewicht 
nach Art des Brennstoffes und der Berührungszeit 

wiedergeben. Man ersieht aus 
den Darstellungen, daß für alle 
Brennstoffe Abweichungen von 
dem Gleichgewicht vorliegen, die 
um so größer sind, je schwerer 
verbrennlicli der Brennstoff bzw. 
je kürzer das Zeitelement ist. 
Das Zeitelement bei den Vor
gängen im Hochofen is t  gegeben, 
und wenn wir etwas erreichen 
wollen, so müssen wir auf den 
Brennstoff einwirken und ihm 
die Eigenschaft vermitteln, die 
das gewünschte Ergebnis, in 
diesem Falle also die schnelle 
Umsetzung von Kohlensäure zu 
Kohlenoxyd, ermöglicht. Diese 
Eigenschaft ist die 'Verbrenn
lichkeit, die wir bewußt erzielen 
können, indem wir die Erhitzung 
dann beendigen, wenn der Koks 
gerade diejenigen Eigenschaften 
in bezug auf Festigkeit und 
Verbrennlichkeit hat, welche die 
Vorgänge im Hochofen erfordern. 
Wir dürfen also n ic h t  a lle  
flüchtigen Bestandteile aus der 
Kohle restlos heraustreiben, wir 
dürfen die Erhitzung des Kokses

Abbildung- 6, U m w andlung von CO., in  CO bei B e
rü h ru n g  m it glühenden K ohlenstoff. (B ruch te il e iner 

Sekunde gleich kaum  noch m eßbarer Z eit.)

sich in unendlich kleiner Zeit abspielcn; also kann 
ipan hierbei aus dom Gleichgewicht nach Boudouard 
<jn sich für den Hochofenbetrieb nichts ersehen. Da- eC
gegen haben einige amerikanische Forscher, nämlich 
G le m e n t, A d a m s und H a s k in s 1), zahlenmäßige

A bbildung 7. V erlauf d e r  T em peratu ren  bei d e r 
V erkokung.

Angaben gemacht über die Abweichungen von dem 
Gleichgewicht nach Boudouard für verschiedene 
Brennstoffe und für verschiedene Berührungszeiten.

')  B u lle tin  N r. 7 B ureau  of M ines. E sse n tia l F ac to rs  
in  tlio F o rm a tio n  of P ro d u c e r  Gas.

A bbildung 8. T em p era tu ren  im  K oksofen boi der 
V erkokung.

nicht beliebig fortsetzen, sondern wir müssen die 
Destillation auf einer bestimmten Temperaturstufe be
enden und unterbrechen. Diese Temperaturstufe liegt 
für gute Kokskohlen und für Hochofenkoks bei etwa 
750 bis 825, unter Umständen sogar 8 5 0 ° .—E s-isl
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nun keineswegs eine leichte Aufgabe, die Destillation  
der Kohle so zu führen; daß diese Vorschrift ein
gehalten wird. Durch die Abh. 7 u n d '8 gebe ich 
einen Einblick in die Vorgänge bei der Destillation  
der Kohle im Koksöfen. D ie Verkokung erfolgt von  
den Wandflächen ausgehend in der sogenannten 
Teernaht. Diese scheidet die ünzersetzte Kohle von 
dem Koks, sie ist praktisch gasdicht. In  der Teer
naht entstehen alle Destillationserzeugnisse (Gas und 
Nebenerzeugnisse); sie wandern durch die Spalten 
und ßisse des Kokses zur Wand und bewegen sich 
an dieser aufwärts zum Raum an der Ofendecke 
oberhalb der Kohlenfüllung. Auf diesem Wege er
folgen naturgemäß Zersetzungen der primär ent
standenen Erzeugnisse. Dam it diese Zersetzungen 
das normale Maß nicht überschreiten, muß man 
dafür sorgen, daß die entstehenden Gase möglichst 
in immer kühlere, keinesfalls aber in heißere Zonen 
gelangen; die einzig zweckmäßige Beheizungsart für 
Destillationskoksöfen ist daher die Beheizung der 
Wände von unten nach oben, mit einem Wärme
gefälle nach oben. Denn die zeitgemäße Aufgabe 
besteht darin, das Kohlenprisma, zu gleicher Zeit 
und in allen Teilen der Ofenfüllung zur Garung zu 
'bringen und gleichzeitig die Höchstmengc an Neben
erzeugnissen zu gewinnen.

Die Kohle, die wir in Deutschland verkoken, 
wird, um den Aschen- und Schwefelgehalt hcrunter-

Riffelbildung durch
Von Oberingenieur A.

ie b ish er ig en  T h eo r ien  sowie die E r 
sc h e in u n g e n  der R if fe lb ild u n g  dürften 

den Lesern dieser Zeitschrift zur Genüge bekannt 
sein; es sei deshalb nur kurz erwähnt, daß die theo
retischen Erklärungen sich im wesentlichen in vier 
Gruppen zusammenfassen lassen: 1. die Theorie 
der Urriffeln als Folge des Walzverfahrens; 2. die 
Theorie des rhythmischen Springers der Räder und 
Ausschlagens der Riffeln; 3. die Theorie der durch 
senkrechte Schwingungen der Schienen hervor- 
gernfenen Riffeln und 4. die Theorie der Riffei
bildung fflrch gleitende Schwingungen der Räder, 
die in. bestimmten kritischen Geschwindigkeiten auf- 
treten, und die, wie der Begründer dieser Theorie, 
R esa l, angibt, durch die Reibung gedämpft werden. 
Fenier sei an die wesentlichsten E r sc h e in u n g e n  
der. R if fe lb ild u n g  erinnert, nämlich daß Riffel
bildung in stärkerem Maße .erst Seit Einführung des 
elektromotorischen Antriebes', aufgetreten ist, oiuie 
indessen notwendig damit verbunden zu sein, daß sie 
aher auch auf den Gleisen von Seilbahnen u. dgl. 
beobachtet worden sind, daß sie wiederum bei 
.elektrischen Bahnen, hauptsächlich in den Anfalir-

- 1) N ach einem  V orträge , gehalten  a u f der 
X V III. H aup tversam m lung  des Vereins deutscher 
S traßenbahnen, K leinbahnen  u n d  l ’rivateisenbahncn,
E . V., am  29. N ovem ber 1920 in  N ürnberg . l) ie  
ausführliche N ied ersch rift dieses V o rtra g e s . e rsche in t 
in  dem B erich t des V ereins, außerdem  in  d er V ereins- 
zcitschrift „V erkehrstechnik“ .

X X X I V .  „

zusetzen; gewaschen. Sie kommt, m it einem Wasser
gehalt von 12 und mehr Prozent in die Koksöfen. 
Dieses Feuchtigkeitswasser spielt nun bei der Ver
kokung eine eigentümliche Rolle. Nach der E in
füllung in  die Ofenkammer bildet sich sofort die Ver- 
koküngsnalit, die die Kohle einhüllt. Das Innere, 
also die ganze Kohlenmasse, erwärmt sich bald auf 
100 ". Dann beginnt die Verdampfung der groben 
Feuchtigkeit, und die Dämpfe durchbrechen die Ver- 
kokungs- oder Teernaht an vielen Stellen, blasen 
gegen die Wand und entziehen der Wand an diesen 
Stellen große Wärmemengen, so daß der betreffende 
Teil in der Ausgarung zuriickbleibt. Die Beheizung 
wird also durch Vorgänge im Innern der Ofenkammer 
ungleichmäßig, und dieses hat zur Folge, daß bisher 
der’ Koks in ungeeigneter Beschaffenheit geliefert 
wurde, weil einige Teile im Ofen in der Durch
garung Zurückbleiben und eine längere Garungszeit 
erfordern als die übrigen Teile, die dann während 
dieser Zeit überhitzt werden. Bisher verlangte man 
von dem Kokereibetrieb nur, daß er garen Koks 
liefere. Wenn man aber nasse Kohle verkokt, so 
kann mit den heutigen Einrichtungen nur ein Koks 
geliefert werden, der mehr oder weniger übergar ge
worden ist, der also seine Eignung als Hochofenbronn
stoff schon zum Teil eingebiißt hat.

(Schluß fo lg t.)

Reibschwingungen1).
W ieh ert in Mannheim.

strecken, Brcmsstreckcn, Krümmungen und auf 
gerader Strecke überall da, wo die Fahrzeuge seitlich 
anlaufen, auftreten, und daß die mittlere Wellen
länge der Riffeln nach einer Reihe von Beobachtungen 
mit der mittleren Fahrgeschwindigkeit zuzunehmen 
scheint. Eine wichtige Bcobachtungstatsachc, die 
hier "besonders hervorgehoben werden möge, ist das 
Vorhandensein einer unteren und oberen Geschwindig
keitsgrenze für Riffelbildung, erstere bei den ver
schiedenen Bahnen bei 12 bis 15 lem/st, letztere bei 
15 bis 28 km/st. Einbetonierte Schienen neigen 
besonders stark zur Riffelbildung; sehr elastische 
Bettung scheint diese Neigung zu vermindern. Nicht 
alle Schienenlieferungen zeigen dieselbe Anlage zur 
Riffelbildung. Anderseits, ist es nicht möglich ge
wesen, durch Vergleich, sei cs des festen, sei cs des 
rollenden Materials von Bahnen mit Riffelbildung 
und solchen ohne Riffelbildung, irgendeinen Anhalt 
für die wirklichen Ursachen der Riffelbildung zu 
gewinnen.

D ie  n a c h s t e h e n d  b e s c h r i e b e n e  n e u e  
Th e ori e bezeichnet als eigentliche und erste Ursache 
für die Entstehung der Riffeln die R e ib sch w in -  
gu n gen  der R äder auf den Schienen. Was versteht 
man unter Reibschwingungen ? Solche treten im täg
lichen Leben ständig auf; um so erstaunlicher ist, daß 
ihre Gesetze fast unbekannt sind. Reibschwingnngeii 
sind alle periodischen Bewegungen eines, mit Masse 
behafteten Körpers, der auf einem anderen gleitet,

157
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oder an welchem ein anderer Körper entlang gerieben 
wird. Per auf der Saite eines Streichinstrumentes 
erzeugte Ton, das Knarren der Türe, das Kreischen 
der Bremsklötze und das Pfeifen heißgelaufener 
Achsen von Eisenbalmfahrzeugen sind Folgen von 
Reibschwingungen. Die Voraussetzung für die Ent
stehung solcher Schwingungen ist die Abnahme des 
Reibungsbeiwertes mit zunehmender Reibgeschwin
digkeit. Es läßt sich zeigen (Abb. l a ) ,  daß unter 
dieser Voraussetzung der Reibungswiderstand einer 
Schwankung unterworfen ist, welche, bezogen auf 
seinen Mittelwert, um 90° in der Phase der 
Schwingung, die erzeugt wird, vorauseilt. Das ist 
aber die Vorbedingung für Schwingungserregung. 
Auf die besondere Eigenschaft der Reibschwingungen, 
die verhindert, daß die Ausschläge ins Unendliche 
wachsen können, sei hier nicht weiter eingegangen. 
Es sei nur erwähnt, daß die Frequenz der Reib
schwingungen immer gleich der Eigenfrequenz des 
schwingenden Systems ist; sie ist also unveränderlich,

wenn das schwin
gende System har
monische Schwin
gungen ausführt, 
wie denn auch z. B. 
der Ton der heiß
gelaufenen Achse in 
seiner Höhe unab
hängig von der 

Fahrgeschwindig
keit ist und ledig
lich in seiner Stärke 
zu- bzw. abnimmt. 
Anders die knar
rende Türe; ihr Ton 
läßt sich bekannt
lich durch die Ge
schwindigkeit der 

Bewegung beeinflussen, die Türe stellt ja auch 
kein harmonisch schwingendes System dar, sondern 
sie ist eine Membran mit wenig ausgeprägter Eigen
schwingung und der Fähigkeit, beliebige Frequenzen 
anzunehmen.

Abb. 1 b stellt eine Misse M I dar, die mit Hilfe 
einer Feder f m it einem Festpunkt verbunden ist 
und auf einer Unterlage ruht, die nach links bewegt 
werde. Die Bewegung der Unterlage is t durch die 
gestrichelte Linie dargestellt, die der Masse durch 
die ausgezogene und die Größe des Reibungswider- 
s fand es durch die strichpunktierte Linie. Zunächst 
wird die Masse, solange sie fest auf der Unterlage 
haftet, mit derselben Geschwindigkeit nach links 
bewegt wie die Unterlage. Dadurch wächst gleich
zeitig die Federspannung und der Betrag, um welchen 
die ruhende Reibung beansprucht wird. Dies dauert 
so lange, bis die ruhende Reibung überwunden ist 
und der Körper gegenüber der Unterlage ins Gleiten 
kommt. Im gleichen Augenblick sinkt nach unserer 
Voraussetzung der Reibungsbeiwert, also in unserem 
Falle auch die Reibungskraft; der Körper hat zwar 
noch eine gewisse lebendige Kraft, die ilrn veranlaßt, 
noch etwas weiter, wenn auch mit geringerer Ge

\
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A bbildung  l a — b. 
L ineare  R eibschw ingungen .

schwindigkeit. als die Unterlage, zu schwingen 
Schließlich bleibt er aber stehen, seine Bewegung 
kehrt sich um, und er schwingt zurück bis zu einem 
Werte, bei welchem die Federkraft so gering geworden 
ist, daß die Masse, wieder durcii die Reibung mit
genommen werden kann. Lassen wir unserer Voraus
setzung gemäß den Reibungsbeiwert nach irgend
einer Kurve abnehmen, wenn die Reibgeschwindigkeit 
zunimmt, so erhalten wir, wie ohne weiteres in der 
Skizze zu verfolgen ist, eine Schwankung desReibungs- 
widerstandes, die tatsächlich um 90° der Schwingung 
vorauseilt.

Es ist nun offensichtlich ganz gleichgültig, oh 
die Unterlage bewegt wird, während, die Masse 
elastisch an einem Festpunkte hängt, oder ob die 
Unterlage steht und die Masse von der Feder in 
umgekehrter Richtung bewegt wird. Ebenso ändert 
sich nichts an unseren Ueberlegungen, wenn wir 
statt der geradlinig schwingenden Masse ein Eisen
bahnrad m it der auf Drehung beanspruchten Achse 
und statt der Unterlage eine Eisenbahnschiene zu
grunde legen. Lassen wir den Radsatz der Seidene 
entlang gleiten, so gerät das Rad in d reh en d e  
R e ib sc h w in g u n g e n , woran schließlich auch nichts 

geändert wird, wenn, wie dies bei Eisenbalmfahr
zeugen der Fall ist, der Radsatz gleichzeitig eine 
Rollbewegung ausführt.

An a lle n  S te l le n  d es G le is e s , wo das eine  
oder das a n d ere  R ad  in s  G le iten  kom m en  
kan n  od er  m u ß , tr e te n  a ls o  R e ib sc h w in g u n 
g en  a u f ,  vorausgesetzt, daß der Reibungsbeiwert 
die Eigenschaft hat, m it zunehmender Reibgeschwin
digkeit abzunehmen. Gleiten is t überall möglich 
beim Anfaliren und beim Bremsen, ersteres in er
höhtem Maße seit Einführung des elektrischen Be
triebes, ferner in Krümmungen, weil die Räder auf 
Schienen verschiedener Länge laufen, und in allen 
Fällen, wo die Räder ein und desselben Radsatzes 
verschiedene Raddurehmesser haben, also auch z. B. 
beim seitlichen Anlaufen konisch abgedrehter Räder.

Zwischen der oben erwähnten Theorie R e sa ls1), 
welcher durch Messungen bereits das Vorhandensein 
von Torsionssehwingungen der Räder und den Zu
sammenhang zwischen Gleiten der Räder und Riffel
bildung festgestellt hatte, und der Theorie der Riffel
bildung durch Reibsehwingungen besteht nun der 
wesentliche Unterschied, daß Resal „kritische Ge
schwindigkeiten“ annimmt, in welchen die Schwingun
gen auf treten, ohne ihre erregende Ursache angeben 
zu können, daß er ferner diese Schwingungen durch 
die Reibung gedämpft sein läßt, während nach der 
neuen Theorie die Reibung, und zwar infolge der 
Veränderlichkeit des Reibungsbeiwertes, die eigent
liche Ursache der Schwingungen ist. Erst diese 
Erkenntnis ermöglicht es, die Sackgasse zu ver
meiden, in welche Resal bei seinen -weiteren Unter
suchungen offensichtlich geraten ist, denn jetzt 
braucht man nur den Zusammenhang zwischen Reib-

. ' )  „D ie R iffe lb ildung  au f den  S ch ienenfahrflächen." 
B e rich t von E . Resal au f dem  In te rn a tio n a len  S traß en 
b ah n - und K leinbahnkongrcß in  B ukarest im  Septem ber
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Schwingungen und Riffelbildung näher zu ergründen, 
um festzustellen, welches die Ursachen der oben 
erwähnten Geschwindigkeitsgrenzen der Riffelbildung 
nach oben und nach unten sind. Hat man diese 
Ursachen erst erkannt, so is t es auch möglich, in 
die weitere Untersuchung einzutreten, ob sich diese 
Grenzen gegeneinander verschieben lassen bis zu 
ihrem Zusammenfällen. Gelingt eine solche Ver
schiebung, so gelingt es selbstverständlich auch, die 
Riffelbildung zu vermeiden, und die Tatsache, daß 
einige Bahnen, nämlich etwa 15 % aller vorhandenen, 
riffelarm und riffelfrei sind, deutet darauf hin, daß 
ein solches Zusammenfallen der Riffelgrenzen ta t
sächlich möglich ist.

D er Z u sa m m en h a n g  z w isch en  R e ib 
sch w in g u n g en  und  R if fe lb ild u n g . Bei gleich
zeitiger Rollbewegung haben drehende Reib
schwingungen der Räder auf den Schienen ein 
a b sa tz w e ise s  G le iten  zur Folge, m it Absätzen, 
die um so größer sind, je größer die Rollgeschwindig
keit ist, denn entsprechend obigen Ausführungen 
ist die Frequenz der Reibschwingungen unveränder
lich, sofern, wie das hier der Fall ist, die Eigen
schwingungen harmonisch sind. An allen Stellen 
nun, wo die Räder gleiten, tritt ein S ch ieb en  des 
M ateria ls ein, wodurch dieses verdichtet wird und 
einen wesentlich höheren HärtegTad erreicht; an den 
zwischenliegendcn Stellen nutzt sich die Oberfläche 
in der üblichen Weise ab. Tatsächlich haben ver
schiedene Untersuchungen der Riffeln gezeigt, daß 
die Wellenkämme härter sind als die Wellentäler. 
Wir können also annehmen, daß, auch ohne daß 
zunächst erkennbare Riffeln vorhanden sind, d ie  
S c h ie n e n o b e r f lä c h e  a b s a tz w e is e  v e r ä n d e r t  
wird. Das Maß der Veränderung is t abhängig vom  
Raddruck, aber auch von der Schweißbarkeit des 
Materials. Ist eine solche Veränderung erst einmal 
vorhanden, so sind alle V o rb ed in g u n g en  für e in e  
w e lle n fö r m ig e  A b n u tz u n g  gegeben, die, wenn 
sie erst einmal eingesetzt hat, durch Fallwirkung der 
Räder nach einer der anderen Theorien zu erheb
lichen Vertiefungen und daran anschließend zur 
Zerstörung des gesamten Oberbaues führen kann.

Die Richtigkeit dieser ersten Ueberlegungcn wird 
bestätigt durch die Abhängigkeit der Wellenlänge 
von der Fahrgeschwindigkeit, wie sie für ein be
stimmtes Schienenprofil von S ieb er  fcstgestellt 
worden ist1). Hierzu sind allerdings gewisse Er
läuterungen erforderlich. Die Tatsache nämlich, daß 
unmittelbar aufeinanderfolgende Riffeln häufig ganz 
verschiedene Wellenlängen haben, scheint mit der 
obigen Erklärung, bei der harmonische, also immer 
gleichbleibcndc Schwingungen des Radsatzes voraus
gesetzt waren, nicht übercinzustimmen. Diese Ab
weichung is t  aber nur scheinbar. Die Nachrechnung 
der Eigenfrequenz solcher Räder läßt erkennen, daß 
bei den üblichen Fahrgeschwindigkeiten die durch 
Reibschwingungen entstehenden Absätze nicht die 
am meisten auftretenden Werte von 4 bis 9 cm, 
sondern etwa die drei- bis vierfache Länge haben

U  V gl. D eutsche S tra ß en - und  K leinbahn-Z eitung  
1911, S. 508.

müssen. Dementsprechend können die wirklich ent
stellenden Riffeln nur die Folge von mehreren in 
der Phase gegeneinander versetzten Reibschwingungen 
sein, wobei es dem Zufall überlassen bleibt, wie 
groß die Phasenverschiebung und wie groß die 
Wellenlänge jeder der sich überlagernden Reib
schwingungen ist. Wenn man aber, wie Sieber, die 
mittlere Wellenlänge mißt, so fällt die Abweichung 
heraus und die Gesetzmäßigkeit kommt klar zum 
Vorschein. Dieser Zusammenhang wird übrigens 
auch sehr schön durch Aufnahmen geriffelter Schienen 
bestätigt, bei denen man deutlich erkennen kann, 
daß jede dritte oder vierte Riffel tiefer is t als die 
anderen, also vielleicht zuerst entstanden ist, und 
bei denen man sehr schöne Interferenzerscheinungen 
der ursprünglichen Reibschwingungen an den Riffehi, 
wie sieh sic dann ausbilden, fcststellen kann.

D ie  G e s c h w in d ig k e itsg r e n z e n  für R if f e l 
b ild u n g . Nach der gedachten Voraussetzung, daß 
der Reibungsbeiwert m it zunehmender Reibgeschwin
digkeit abnimmt, müßten Reibschwingungen immer 
auftreten, solange überhaupt Gleiten stattfindet, also 
auch bei kleinsten Fahrgeschwindigkeiten. Die 
Praxis zeigt das Gegenteil, und es ergibt sich hieraus 
die Notwendigkeit, näher einzugehen auf die Be
schaffenheit des Rcibungsbeiwertes bei ganz geringen 
Gleitgeschwindigkeiten, wie sie hierin Frage kommen. 
Da haben nun Untersuchungen an glatten, physi
kalisch reinen Flächen von Charlotte J a k o b 1) sowie 
unabhängig davon Versuche mehr technischer Art, 
die Jalin*) an rollenden Körpern ausführte, gezeigt, 
daß unter gewissen Voraussetzungen der Reibungs
beiwert der Ruhe überhaupt nicht zu bestehen scheint, 
indem auch bei ganz geringen Kräftewirkungen 
auf dem gleitenden bzw. rollenden Körper ein 
Gleiten bzw. ein gleitendes Rollen eintritt, der 
Reibungsbeiwert im Anfang also praktisch Null ist 
und erst mit zunehmendem Gleiten einen Höchst
wert erreicht, nach dessen Ueberschreitung die für 
die Reibung der Bremsklötze z. B. von G a lto n , 
S p ö rry  und C. W ieh er t festgestellte Abnahme des 
Rcibungsbeiwertes mit zunehmender Gleitgeschwin
digkeit eintritt. Besonders interessant is t in diesem 
Zusammenhang das Ergebnis von Versuchen über 
gleitende Reibung, die bereits im Jahre 1877 von 
K im b a ll3) vorgenommen worden sind: „Der
Reibungskoeffizient ist bei kleinen Geschwindig
keiten klein, er wächst zunächst rasch, dann mehr 
allmählich mit der Gleitgeschwindigkeit bis zu einem 
gewissen Werte, der abhängig ist von der Natur der 
sich berührenden Oberfläche und der Stärke der 
Pressung! Eine Zunahme der letzteren verschiebt 
das Maximumm Richtung kleinerer Glcitgeschwindig- 
keiten. Je nachgiebiger anderseits die Materialien 
sind, zwischen welchen die Reibung stattfindet, 
um so mehr liegt es im  Bereich größerer Gleit
geschwindigkeiten.“ Abb. 2 stellt schematisch die

D  „U ebcr g le itende  R eibung“, A nnalen  d er Pliya. 
1912, S. 126/48.

*) Z. d. V. d . I .  1918, S. 121/3.
3) S illim an’s A m erican  Jo u rn a l o f  Scienoe, Bd. X IH , 

S. 353/9 (A uszug i. A nn. d . Phys. u . Cli. 1879, B d. I ) .
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Ergebnisse der Jnkobschen und Kimballsehen Ver
suche dar.

Unter Zugrundelegung dieser Abhängigkeit des 
Reibungsbeiwertes können wir zwanglos d ie  u n tere  
G e sc h w in d ig k e itsg r e n z e  der R if fe lb ild u n g  

dadurch erklären, daß erst von einer gewissen Gleit
geschwindigkeit des rollenden Rades ab da Höchstmaß 
des Reibungsbeiwertes überschatten wird, unterhalb 
welcher die Reibung, da sie zunimmt, wenn die 
Reibgesehwindigkeit abnimmt, nicht erregend, son
dern dämpfend wirken muß, etwaige durch Stoß, 
eingeleitete Schwingungen also sofort abklingen 
werden. Selbstverständlich is t auch eine labile Zone 
vorhanden, wo Rulsehwankungen, die durch Stoß, 
z. B, beim Befahren von Kreuzungen, Schienen
stöße u. dgl. ausgelöst werden, nicht sofort ver
klingen werden, weil die Reibung weder dämpfend 

noch erregend wirkt; dieses 
letztere Gebiet dürfte das- 

Nach Ch. Jacob  jenige der Riffelbildung
beim Anfahren und Brem- 
seh sein, denn hierbei 

p’ darf ja im Mittel das 
Höchstmaß des Reibungs
beiwertes nicht überschrit
ten werden, da sonst die 
Räder ins Schleudern oder 
ins vollständige Gleiten 
kommen würden. Der Be
ginn der Riffelbildung an 
den Schienenstößen, wie er 
oft beobachtet worden is t, 
findet hierdurch seine Er
klärung. Audi die N a c h 
g ieb ig k e it-  der B e ttu n g  
d ü rfte , ähnlich wie bei 
Kimball die Elastizität der 
reibenden Flächen, das 
Höchstmaß in den Bereich 
höherer Gleitgeschwindig- 

Abb. 2. A bhäng igkeit keiten verschieben, wie 
des R e ibungsbeiw ertes . schließlich auch der E in  - 
von  d er G leitgeschw in- f lu ß  des S c h ie n e n -  

digkoit. m a tc r ia ls  selbst, der
zweifellos vorhanden ist, 

außer auf die bereits erwähnte Schweißbarkeit des 
Materials auf seine Fälligkeit, Reibsehwingungen zu 
erzeugen, zurückzuführen sein dürfte. Nicht un
erwähnt bleiben darf allerdings auch, daß die Aus
bildung von schädlichen Riffeln nach unten eine 
gewisse Grenze darin findet, daß die Vertiefungen, 
die sich der Radkrümmung anschmiegen müssen, 
um so kleiner sind, je kürzer die 'Wellenlänge ist. 
Bei 30 mm Wellenlänge würde die Vertiefung nur 
noch 0,15 mm sein können, das ist aber ein kaum 
wahrnehmbarer Betrag. Eine genaue Aufklärung 
der Ursache der Grenzbildung nach unten durch 
den Versuch erscheint in jedem Falle wünschenswert.

D ie  B ild u n g , der ob eren  R iffe lg r e n z e  
kann ebenfalls verschiedene Ursachen haben. Es 
is t möglich, daß irgendwelche dämpfende Einflüsse 
vorhanden sind, die verhindern, daß die Ausschläge

mit zunehmender Reibgeschwindigkeit beliebig an- 
wachscn können, wie das erforderlich wäre, wenn 
zwischen den Gleitstellen reine Rollbewegungen be
stehen bleiben'sollen. Eine solche Dämpfung ist 
bei der Saite eines Streichinstrumentes durch Energie
abwanderung zweifellos vorhanden, denn über eine 
gewisse Stärke hinaus läßt sich der Ton auch durch 
Steigerung der Bogengeschwindigkeit praktisch nicht 
vermehren. Läßt man eine solche Dämpfung auch 
im vorliegenden Falle gelten, so geht von einer ge
wissen Beanspruchung ab das absatzweise Gleiten 
über in ein schwankendes Gleiten. Das Schieben 
des Materials tr itt dann aber längs der ganzen 
Schiene ein, die som it gleichmäßig verändert wird, 
so daß auch die Voraussetzungen für irgendwelche 
wellenförmige Abnutzung entfallen. Tatsächlich be
richtete Prof. O b erh o ffcr , Aachen,in der Diskussion, 
daß die mikroskopische Untersuchung geriffelter und 
riffelfreier Schienen eine eigenartige Schichtung des 
Materials zur Folge habe in der Weise, daß die 
Wellenberge eine Längsschichtung auf weisen, während 
die Wellentäler dieselbe kristallinische Beschaffen
heit hätten wie neue Schienen. Bei riffelfreien, dem 
Betrieb entnommenen Seidenen dagegen zeigte sich 
tatsächlich diese Schichtung der ganzen Länge nach. 
Eine andere Erklärung für die Bildung der oberen 
Riffelgrenze besteht darin, daß zwar keine Dämpfung 
vorhanden ist, welche die Zunahme des Ausschlages 
mit zunehmender Reibgesehwindigkeit beschränkt, 
sondern daß von einem gewissen Ausschlage ab ein 
Klappern der Achsbuchsen in  den Achsführungen 
einsetzt, nämlich dann, wenn beim Rückschwingen 
die Feder (Abb. 1) vollständig entlastet wird. Dieser 
Fall tritt ein, wie leicht zu übersehen ist, bei einer 
größten Beanspruchung durch Schwingungen, die 
doppelt so groß is t wie die mittlere Reibungskraft. 
Durch dieses Klappern wird selbstverständlich die 
Frequenz der Schwingungen beeinflußt, die dann 
übergehen in Wurfschwingungen oder Schüttel
schwingungen1); damit wird eine Uebcrlageiung der 
Einwirkungen aufeinanderfolgender Gleitungen unter
bunden. Dabei wird wahrscheinlich dasselbe er
reicht wie bei schwankendem Gleiten, nämlich ein 
Schieben des Materials längs der ganzen Schiene.

Nach der einen wie nach der anderen Erklärung 
ist d ie  o b ere  G renze der R if f e lb ild u n g  cias 
E in tr e te n  e in e r  S tö r u n g  d es a b sa tz w e iso n  
G le it e n s , die im  Zusammenhang steht mit der 
Beanspruchung des schwingenden Systems.

D ie  M ö g lic h k e it  der V erm eid u n g  der R if 
fe lb ild u n g . Wir hatten bereits erwähnt, daß die 
Erkenntnis der Ursachen der Grenzen der Riffel
bildung die Voraussetzung dafür sei, die Möglichkeit 
des Verschieben» dieser Grenzen und daran an
schließend der Vermeidung der Riffelbildung zu 
untersuchen. Für die Verschiebung; der unteren 
Grenzen war nach der theoretischen Ueberlegung 
die Lage des Reibungsbeiwertes maßgebend. Da 
erfalirungsgemäß die untere Grenze zwischen 12 und 
15 km liegt, so scheint es von vornherein nicht

5)  E l. K ra ftb c tr . u  B. 1914, H e f t  17. E . T . Z. 1920, 
H e f t  49.
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möglich, eine weitgehende Verschiebung vorzu
nehmen. Immerhin wird es sich empfehlen, den 
Reibungswert für rollende Reibung für verschieden 
gearbeitetes Material in diesem Zusammenhang fest- 
zustellen. In welcher Weise das geschehen lyinn, ist 
am Schlüsse dieses Berichtes gezeigt. Anders liegen 
die-Verhältnisse bezüglich der oberen Riffelgrenze; 
hier werden Unterschiede von 15 bis 28 lau Stunden- 
gesehwindigkeit angegeben, und es kann voraus
gesetzt werden, daß die Verschiebbarkeit der oberen 
Grenze bedeutend größer is t als diejenige der unteren. 
Man denke sieb in diesem Zusammenhänge einmal 
die Achse vollständig unelastisch, dann wird zweifel
los das Rad bei allen Gleitgeschwindigkeiten ohne 
Schwingungen gleiten, mit anderen Worten: Die 
obere Riffelgrenze liegt dann bei der Geschwindigkeit

a j bei w eicher Feder 

1M
| 'k -K W W rt

~ T  ^ P j

b j bei har Cer Feder 

\M

Abbildung; 3 a — b. Darstellung; d er Reibselnvingim gen.

Null. Zwisdien diesem theoretischen Grenzfall und 
dem wirklich vorhandenen müssen Zwischenzustände 
möglich sein, d. h. es muß gelingen, durch Ver
stärkung der Achsen die obere Riffelgrenze in ge
ringere Geschwindigkeitsbereiche zu verschieben. 
Das ist auch theoretisch erklärbar. Betrachten wir 
in Abb. 3 das eingangs gezeigte Beispiel der Masse 
mit einer Feder und einer gleitenden Unterlage, 
lassen aber in einem Falle die Feder weich sein, im 
anderen entsprechend der stärkeren Achse hart, so 
besteht zwischen beiden folgender Unterschied: Wir 
hatten oben fcstgestellt, daß die obere Grenze durch 
eine Störung des absatzweisen Gleitens bestimmt 
wird, die m it der Beanspruchung zusammenhängt. 
Ein absatzweises Gleiten ist anderseits aber dadurch 
gekennzeichnet, daß die Geschwindigkeit der Unter
lage nicht größer wird als die Durchgangsgeschwindig
keit der Schwingung durch die Nullinie; diese ist 
nach bekannten Gesetzen bei gleichen Massen um so 
größer, je mehr statisch aufgespeicherte Feder
energie bei der Schwingung zur Entladung kommt, 
also je größer der Hub der in beiden Fällen auf die 
gleiche Spannung (bei der nämlich die Störung ein

setzt) gebrachten Federn ist-, also je weicher die 
Feder ist.

S o m it d ü r fte  d ie  V er stä r k u n g  der A ch sen  
b ei E ise n b a h n fa h r z e u g e n  d as M it t e l . s e in ,  
m it w e lch em  m an d ie  ob ere  G renze der  
R iffc lb ild u n g  h e r a b se tz e n  k a n n , b is s ie ’ m it  
der u n te r e n  z u sa m m e n fä llt , so  daß  R iffe ln  
d u rch  R e ib sc h w in g u n g e n  n ic h t  m ehr er 
z e u g t w e r d e n . k ön n en .

Es ist selbstverständlich, daß diese Maßnahme 
sowohl bei den Motorwagenachsen als auch bei den 
Anhängewagenachsen und Laufachsen notwendig ist. 
Bei den beiden letzteren kann man allerdings statt 
dessen auch das eine Rad lose aufsetzen, wodurch 
ebenfalls die Möglichkeit von Reibschwingungen 
unterbunden wird.

Ein anderes Mittel wäre übrigens auch, die Eigen
frequenz möglichst gering zu wählen, so daß die 
erzeugten absatzweisen Gleitungen in solchen Ab
ständen voneinander liegen und selbst so lang aus- 
fallen, daß sie als eigentliche Riffeln nicht mehr 
anzusprechen sind, ein Ausschlagen durch Fallwirkung 
nicht, mehr stattfindet und möglicherweise die absatz- 
weisen Gleitungen sich gegenseitig verwischen. 
Dieses M ittel bestände also in einer (Erhöhung der 
Elastizität der Achsen bzw. der'.Maße der Räder-; 
eine derartige Erhöhung der Elastizität ist jedoch 
nicht ohne weiteres ausführbar. Dagegen,scheint es, 
daß Lenkachsen, bei denen reine Drehschwingungen 
nicht auf treten, sondern kombinierte, eine 'ähnliche 
Wirkung haben. Jedenfalls is t es überraschend, 
daß bei der Berliner Stadtbalm Riffeln mir da auf
zutreten scheinen, wo der Bremsweg der Lokomotive 
beginnt, nicht dahinter. Selbstverständlich ist auch 
jede Maßnahme von Nutzen, durch welche die Gleit- 
gesehwindigkeit herabgesetzt wird; hierzu gehört die 
Verwendung zylindrischer statt konischer Lauf
flächen, wie sie übrigens auch von Resal empfohlen 
worden ist.

N a ch p rü fu n g  der T h eor ie . Es mag in 
diesem Zusammenhang von Interesse sein, daß der 
Versuch, d as r o lle n d e  M a ter ia l vorhandener, 
t'iffelanner bzw. riffelfreicr Bahnen a u f se in e  
te c h n is c h e n , durch obige Theorie angezeigten 
E in z e lh e ite n  zu u n te r s u c h e n , bereits gute 
Erfolge gezeitigt liat, wenn aucli eine vollkommene 
Gewißheit erst dann vorhanden sein wird, wenn die 
vom Verein deutscher Straßcnbalinen, Kleinbahnen 
und Privateisenbahnen E. V. demnächst zur Ver
sendung gelangenden Fragebogen von den dem 
Verein angeschlossenen Verwaltungen ausgefüllt und 
ausgewertet worden sind. Die erwähnte Unter
suchung stützte sich auf frühere Berichte, vor allem 
auf den bereits mehrfach erwähnten Bericht von 
Resal und auf verschiedene Berichte von Busse. 
Ersterer hat von 70 untersuchten Bahnen 10 an
gegeben, bei denen überhaupt keine Riffeln auf
getreten sind. Von fünf dieser Bahnen habe ich 
Eigenfrequenzen der Räder feststellen können und 
gefunden, daß sie tatsächlich mit einer Ausnahme 
verhältnismäßig hoch sind. So bei T ie n ts in  mit 
135 mm starken Achsen bei Meterspur, bei L ü t t ic h -



1186 S tah l nnd lik e n . M ffe lb itd iin g  durch Reibschw ingungen. 41. J a h rg . Nr-. 34.

O u est mit 135er Achsen bei Normalspur, bei 
B u d a p e s t  mit 145er Achsen bei Normalspur und 
bei B r a u n sc h w e ig  m it 120er Achsen bei Meter
spur1). Im Vergleich zur Straßenbahn B o r d e a u x ,  
deren obere Riffelgrenze bei etwa 25 km /st liegt, 
würde nach obiger Theorie bei diesen Bahnen die 
obere Grenze rechnerisch bei 10 ,1 2 ,1 2  und 15,5 km /st 
liegen müssen, also bis auf letztere unterhaib der 
kleinsten beobachteten unteren Geschwindigkeits
grenze für Riffelbildung.

In gleicher Weise konnten für A u g sb u rg , 
S c h a n g h a i, A b b a z ia , M ainz und O d essa , 
welche nach anderen Berichten riffelarm oder riffel- 
frei sein sollen, die oberen Geschwindigkeitsgrenzen 
als theoretisch bei 1 2 ,5 ,1 2 ,5 ,1 2 ,5 ,1 2 ,5  und 10 km /st

aus Achsdurchmesser, Spur und Raddurchmesser 
errechnet werden.

Im Anschluß an den Vortrag teilten übrigens 
die Herren Direktor A lb er t (Straßenbahn C refeld ), 
Direktor D ierk s  (Straßenbahn D ü sse ld o r f)  und 
Oberingenicur Z im m erm ann (Straßenbahn L übeck) 
mit, daß sie in ihrer Praxis die Erfahrung gemacht 
hätten, daß tatsächlich Riffeln, welche im  Betriebe 
mit Fahrzeugen m it schwachen Achsen aufgetreten 
seien, bei Verwendung von Falirzeugen mit stärkeren 
Achsen teils verschwunden seien, teils nach Ab
schleifen der Riffeln bzw. Auswechseln der Schienen 
nicht mehr oder nur schwach aufgetreteh seien.

Diese Untersuchungen, sind, wie gesagt, viel
versprechend, wenn auch noch nicht erschöpfend. 
D asselbegilt von der A n a ly se  von  R if fe lb ild e r n ,  
welche mir leider nicht in genügender Zahl zur Ver
fügung standen, um daraus weitergellende. Schluß
folgerungen zu ziehen.

Einen genauen Einblick in alle Beziehungen 
zwischen. Rad und Schiene, also auch über die Vor-

4) L e tz te re  B ahn ze ig t nach einem B erich t von 
Busse, B e rlin , doch A nsätze, von I iiffc lb ild n n g . • ;

gänge bei der. Riffelbildung, sollen V ersu ch e  mit 
einem eigens nach meinen Angaben von der Großen  
B e r lin e r  S tr a ß e n b a h n  -g e b a u te n  A p p arat  

-{Abb.. 4) gewähren. Dieser Apparat bestellt aus 
zwei übereinander .gelagerten Radsätzen; der obere 
stellt das Fahrzeug dar und ist durch einen gewöhn
lichen Straßenbahnmotor angetrieben, der untere 
ein Geleise von unendlicher Länge. Er wird, ent- 
sprechend dem zu übertragenden Drehmoment, mit 
Hilfe eines Bremszaunes gebremst. Die beiden Räder 
des unteren Radsatzes sind, um Torsionsschwingungen 
auszuschließen, durch einen Gußeisen Zylinder mit
einander verbunden worden, der gleichzeitig als
Bremsscheibe für den Bremszaun dient. Die Be
lastung der Räder erfolgt durch Gewichte, wie auf 

der Abbildung gezeigt, oder 
durch gewöhnliche Spannschrau
ben. Anstatt das rotierende 
Gleis durch einen Bremszaun zu 
bremsen, kann man auch eine 
Dynamomaschine antreiben, eine 
Anordnung, welche sich für 
Dauerversuche besonders eignet. 
Die Vorrichtung, welche unter 
möglichst weitgehender Verwen
dung von normalen Einzelteilen 
des Berolina - Untergestelles der 
Großen Berliner Straßenbahn ent
worfen ist, gestattet auch, den 
Einfluß des mechanischen Brem- 
sens festzustellen, zu welchem 
Zweck der obere Radsatz eine 
Vierklotzbremse erhalten hat, 
ferner die Prüfung der Wirkung 
von Lenkachsen, indem die obere 
Achsbuchse nach Herausnahme 
einiger Paßstücke seitlich elas
tisch gelagert werden kann; wei
terhin ist das seitliche Anlaufen 

der Räder durch eine achsiale Verstellbarkeit der 
Radsätze ermöglicht. Die in schrägem Planum ver
legten, einseitigen Belastungen können selbstver
ständlich ohne weiteres verwirklicht werden, ebenso 
kann der Einfluß verschieden starker Belastungen 
untersucht werden. Um den Einfluß der Bettung 
einigermaßen feststellen zu können, besteht die 
Möglichkeit, den- unteren Radsatz mehr oder minder 
elastisch zu lagern. Allerdings soll nicht verkannt 
werden, daß die Masse des unteren Radsatzes mit 
Güßzylinder wesentlich größer ist als diejenige der 
verlegten Gleise, so daß möglicherweise die Federung 
ohne jeglichen Einfluß sein wird.

(Gemesjfen werden sollen:

1. D ie Torsionsschwingungen selbst, in Abhängig
keit von der Gleitgesehwindigkeit, dem Rad
druck und gegebenenfalls der Materialbeschaffen
heit m it Hilfe eines auf der Abbildung erkenn
baren Geigerschen ,Toriographen. ;

2. Der Reibungsbeiwert für gleitend-rollende 
Reibung durch Aufnahme der gegenseitigen 
Verschiebung der Räder bei schwingungsfreie

A bbildung 4. V orrich tung  z u r U ntersuchung  der B iffe l-  
b ildung  durch  B eibschw ingungen.
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Einstellung, und zwar ebenfalls für verschiedene 
Geschwindigkeiten und Achsdrücke.

3. Die Geschwindigkeit der ßiffelbildung, wobei 
selbstverständlich Sorge zu tragen ist, daß eine 
Ueberlagerung der Beibschwingungen eintritt. 
Weiter kommt in Betracht die Möglichkeit der 
Auslösung von Reibschwingungen durch Un
ebenheiten im  Gleise, kurz alles, was geeignet 
ist, obige Theorie zu bestätigen und Klarheit 
zu schaffen über Einzelheiten, wie die Ursachen 
für die Bildung der Riffelgrenzen. Es ist zu 
erwarten, daß darüber hinaus wertvolle Ein
blicke über die Beziehungen zwischen Rad und 
Schiene gewonnen werden, welche geeignet 
sind, Aufschluß zu geben über Erscheinungen 
des Eisenbahnbetriebes, die zurzeit ebenfalls 
noch ungeklärt sind;

Z u s a m m e n fa s s u n g .
Die Reibschwingung entsteht beim Gleiten eines 

schwingungsfähigen Körpers auf einem ändern wegen 
der Abnahme des Reibungswertes mit der Reib
geschwindigkeit. Zwischen Rad und Schiene können

oder müssen solche Gleitungen auftreten beim An
fahren, Bremsen in Krümmungen und beim seitlichen 
Anlaufen. Die darin einsetzende Reibschwingung be
wirkt ein absatzweises Schieben (Verdichten) der 
Schienenoberfläche, wodurch die Vorbedingungen für 
Riffelbildung geschaffen werden. Das örtliche Auf
treten der Riffeln findet hierdurch seine Erklärung. 
D ie in der Praxis beobachteten Grenzen der Fahrge
schwindigkeiten, innerhalb welcher die Riffeln auf
treten können, lassen sich erklären, und im Zusammen
hang damit werden die Möglichkeiten besprochen, 
diese Grenzen zum Zusammenfallen zu bringen, so 
daß überhaupt keine Riffelbildung mehr auftreten 
kann. D ie untere Grenze dürfte im  wesentlichen durch 
die Materialbeschaffenheit beeinflußt werden (Walz
prozeß), die obere dagegen vorwiegend durch die 
Schwingungszahlen der Räder gegeneinander oder 
gegen irgendwelche anderen Teile. Hier kann eine 
Verstärkung der Achsen unter Umständen völlige Ab
hilfe bringen. An einem eigens hierzu gebauten Appa
rate sollen die Einzelvorgänge der Riffelbildung durch 
Versuche ermittelt werden.

Zum Entwurf einer Verordnung über die Aenderung 
des Eisenwirtschaftsbundes.

I Jer schon  seit längerer Zeit angekündigte und 
^  in seinen Grundzügen bekanntgewordene 
Entwurf eines G esetzes betreffend Aenderung der 
Verordnung zur Regelung der E isenw irtschaft 
vom 1. April 19201) is t jetzt vom  R eich sw irt
schaftsm inisterium  den gesetzgebenden Körper
schaften vorgelegt worden. Der sech ste  A us
schuß der Nationalversam m lung, dem die B e
ratung der bisherigen Verordnung oblag, hat 
sich am 31. März 1920 in einem  B eschluß bereit 
erklärt, für den Fall, daß der für die E isenw irt
schaft zu schaffende Selbstverwaltungskürper 
Aenderungen der b esch lossen en  Verordnungen 
vorsehlägt und hinreichend begründet, so lche  
Vorschläge, sow eit er sie  für angezeigt erachtet, 
noch nachträglich zu berücksichtigen und die 
nötigen Aenderungen vorzunehm en. Der E isen 
wirtschaftsbund hatte dem entsprechend bereits 
in seiner ersten Vollversam m lung am 
23./2T. April 1920 A bänderungsvorschläge b e 
schlossen, die er in  einem  ausführlich begründe
ten Antrage dem genannten A usschuß unter
breitet hat. Den V orschlägen hatten säm tliche  
Mitglieder der Vollversammlung —  also E rzeu
ger-, Handels- und Verbraucher-Unternehmer so 
wie alle Vertreter der Arbeitnehm er —  zu ge
stimmt, so daß es  m it R echt in dem Anträge des 
Eisenw irtschaftsbundes h e iß t :„ D a  d iesen  Aen- 
derungeri alle für die E isenw irtschaft in  Betracht 
kommenden K reise zugestim m t haben, stellen sie 
eine- einheitliche W illenskundgebung dar, deren 
Berechtigung sich  d ie Regierung, d ie grundsätz
lich die Verordnung abzuändern bereit ist, nicht 
wird verschließen können.“ Um so eigentüm licher 
muß die Stellung des R eichsw irtschaftsm in iste- 

*) S. a. Seite 1202/3 dieses H eftes.

riums wirken, w ie  sie  sich  in  dem von ihm au s
gearbeiteten Entwurf m it Begründung kundtut.

Die Eingabe des E isenw irtschaftsbundes halte  
die Gesichtspunkte, die zu den Ä n d eru n g sv o r
schlägen geführt hatten, in drei Gruppen gefaßt, 
die sich  in kurzer Zusam m enfassung w ie folgt 
bezeichnen lassen:

1. D ie Uebertragung der Regelung der E isen 
w irtschaft auf einen S e 1 b s t v  e r w  a 1 - 
t u n  g s  k ö r p e r ist nur eine scheinbare, da 
in den w ichtigsten  Fällen die Festsetzung  
der für die Regelung der E isenw irtschaft 
zu treffenden .Maßnahmen dem R eichsw irt- 
schaftsm inister bzw . seinen K om m issaren  
Vorbehalten bleibt. E s muß also eine A en
derung der Bestimmungen eintreten, in 
denen der Selbstverw altungsgedanke offen
sichtlich  unbeachtet geblieben ist.

2. Die p r a k t i s c h e  D u r c h f ü h r u n g  ver
schiedener Bestimmungen erschien ,, w ie die 
Durchberatung ergab, unm öglich. Auf Grund 
der praktischen Erfahrungen der beteiligten  
Kreise wurden deshalb V orschläge gem acht, 
um  .wenigstens einen V ersuch der prak
tischen  Durchführung m achen zu können.

3. A us Z w e c k m ä ß i g k e i t s  g r ü n d e n ,  d ie  
nicht von grundsätzlicher Bedeutung w aren, 
erschien schließlich  ebenfalls die Aenderung 
einiger Bestim m ungen notw endig.
Man wird zugeben m üssen, daß d iese Grup

pierung von einer sach lich en  Behandlung der  
A enderungsvorschläge zeugt. Der G eist der S te l
lungnahm e des R eichsw irtschaftsm inisterium s, 
und som it des Entw urfs, geht aus der Art und 
W eise hervor, w ie  das R eichsw irtschaftsm inistu-
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riura d iese Gruppierung auslegt. Die Begründung 
sagt: „ S a c h l i c h  können die Anträge des 
E isenw irtschaftsbundes in drei Gruppen einge- 
.teilt werden, und zw ar:
G ru ppe.!: Anträge; die eine Stärkung der S elb 

ständigkeit des E isenw irtschaftsbun
des und zugleich eine Vermehrung 
des E influsses der G roßeisenindusine 
bezw ecken.

Gruppe 2: Anträge auf Erleichterung der in der 
Verordnung enthaltenen Verpflichtun
gen der Großeisenindustrie.

Gruppe 3: Anträge, die Aenderungen formeller 
Natur zum Gegenstand haben.“ •_

Die Unterstreichung des W ortes „sach lich “ 
befindet sich  nicht in  der Begründung, sie ist von  
uns vorgenomm en worden, da w ir es dem Urteil 
des L esers überlassen w ollen, ob d iese Gruppie
rung des R eichsw irtschaftsininisterium s die B e
zeichnung sachlich  verdient.

Nun zu den einzelnen V orschlägen des 
E isenw irtschaftsbundes und der Stellungnahm e 
des R eiehsw irtschaftsm inistcrium s. Wir folgen  
dabei der sach lichen  Gruppierung des ' A ütiäges 
des E isenw irtschaftsbundes:

1. D i e  A e n d e r u n g e n  f ü r  d i e  S c h a f - 
f u n g e i n e s  w i r k 1 i c h e n S c 1 b s t v,e r - 
w .a l t u n g s k ö rp  o r s :  Der E isenw irtschafts
bund hatte dazu beantragt, daß in allen Bestim 
m ungen, in denen es in der bisherigen Verord
nung lautet: „Der R eichsw irtschaftsm inister ist 
befugt, nach Verständigung mit dem E isenw irt
schaftsbund“ gesetzt w ird: „Der E isenw irt
schaftsbund wird befugt bzw . kann“ . Mit einer 
solchen Aenderung w aren zw eifellos dem S elb st
verwaltungskörper die R echte gegeben, die ihm 
zustehen. Seit, dem B estehen des Eigenwirt
schaftsbundes ist sich  nicht nur das praktische 
W irtschaftsleben, sondern auch die W issen 
schaft darüber klar, daß in der jetzigen Form  

■der SclbstverwaltungSgedanke im E isenw irt
schaftsbund nicht durchgeführt ist. Darüber g e 
ben n icht nur unzählige P ressestim m en A uf
schluß, sondern der auch von Professor Dr. Dochow  
und Dr. G ieseke herausgegebene Kommentar zur 
Eisenw irtschaftsverordnung w eist nach, daß von  
Selbstverw altung nur ein kleiner Schim m er vor
handen ist. Der Kommentar wirft zudem  noch 
die Frage auf: Ist es gesetzgeberisch  richtig, 
■durch den Gebrauch der Bezeichnung „S elb st
verwaltungskörper“ und die scheinbare W ieder
holung von Bestimmungen, die eine Selbstver
w altung begründen, so  die w irkliche Bedeutung 

■der G esetzesvorschriften zu verw ischen, w ie es 
hier geschehen is t?  Der Kommentar fährt fort: 
„ ich  glaube, die Antwort kann nicht zw eife l
haft sein .“

W ie stellt sich  nun das R eichsw irtsch afts
m inisterium  zu der A uslegung des Begriffs 
„Selbstverw altung“ ? Es ist nach der Begründung 

•des Entwurfs der Meinung, daß die Vorschläge

des E isenw irtschaftsbundes in dieser Hinsicht 
offenbar von einer nicht richtigen Auslegung des 
Begriffs „Selbstverw allungskörpcr“ „u sgeh en . 
Selbstverw altungskörper bedeutet nach der Be
gründung nicht etw a völlige Freiheit in  E ntschlie
ßungen und Unabhängigkeit von der Einwirkung 
staatlicher Verwallungskörper, sondern Selbstbe
stimmung innerhalb des R ahm ens der gesetzlich  
zugew iesenen Aufgaben und unter Oberaufsicht 
des Staates. D iese Begriffscrkläriing deckt sich 
ungefähr mit der vom  E isenw irtschaftsbund auf- 
gestellten. Der U nterschied besteht nur darin, 
daß der E isenw irtschaftsbund diese .Begriffs
erklärung auch praktisch anw enden w ill, oder, 
w ie er sich  in seinem  Anträge an den Volkswirt
schaftlichen A usschuß ausdrückt, daß die Ver
waltung des Selbstverw altungskörpers von die
sem  selbst ausgeübt wird, d. h. ■ daß er selbst 
die E isenw irtschaft im Sinne der Verordnung 
regelt, daß es  aber Aufgabe der Regierung ist, 
lediglich darüber zu w achen, daß der E isenw irt
schaftsbund die ihm  durch die V erfassung ge
gebenen R ichtlin ien beobachtét, Das R eichs- 
wirtschaftsm inisterium  aber will, daß ihm  auch 
für die Ausführung der'einzelnen Bestimmungen, 
se lb st innerhalb des R ahm ens der gesetzlich  zu
gew iesenen Aufgaben, die w eitestgehenden  
R echte zustehen. A us diesem  Grunde lehnt das 
R eichsw irtschaftsm inisterium  in dem Entwurf 
auch die selbständige Befugnis des E isenw irt
schaftsbundes ab. Die Tätigkeit des R eichsw irt
schaftsm inisters wird nur insofern begrenzt, als 
er Maßnahmen nach Anhörung der V ollversam m 
lung oder der zuständigen A u ssch ü sse  des Eisen- 
w irlschaftsbundes treffen kann. Damit ist natür
lich eine Aenderung des b isherigen Zustandes 
eines sogenannten Selbstverw allungskörpers nicht 
erreicht.

Der zw eite  Antrag, den der E isenw irtschafts
bund einstim m ig stellte, w ar die Vermehrung 
der Sitze der Erzeuger. B isher hatte die Er
zeugergruppe 34 Mitglieder, die übrigen beiden  
Gruppen, Handel und Verbraucher, aber 36 Sitze. 
Der E isenw irtschaftsbund sollte a ls Selbstverw al
tungskörper der eisenerzeugenden Industrie ge
schaffen  werden. Mit R echt hatte deshalb die 
erste Vollversam m lung den W ünschen der Er
zeuger zugestim m t, daß ihnen die Hälfte der 
Stimmen zuzubilligen sei, zum al da hierdurch 
die übrigen Gruppen nicht geschädigt wurden. 
Das R eichsw irtschaftsm inisterium  erblickt darin 
aber nur eine Verstärkung des E influsses der 
Erzeuger. Die Begründung behauptet in dieser 
Beziehung, daß nach den Erfahrungen der ersten 
Tagungen die Erzeuger sow ieso  schon in der 
Lage seien, einen überw iegenden Einfluß auf den 
E isenw irtschaftsbund auszuüben. Der Handel sei 
bisher restlos auf ihre Seite getreten, w eil er in 
einer H ochhaltung der P reise seinen Vorteil sähe 
und zum Teil mit den W erken der Großeisen- 
industrie enge geldliche B eziehungen habe. Das 
letztere wird ebenfalls von einem  Teil der eisen-
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weiterverarbeileriden Industrie behauptet. Und 
schließlich seien  „die Interessen der V olksge
m einschaft, derEridverbraucher von E isen  und von  
Waren, die unter Verwendung von E isen und mit 
eisernen M aschinen hergestellt sind, nicht in v o l
lem Umfange gewahrt, a ls b isher im E isenw irt
schaftsbund fast aussch ließ lich  so lche Verbrau
cher vertreten waren, w elch e  das E isen ver
arbeiteten und in verarbeiteter Form auf den 
Markt brachten, w elch e a lso auch ihrerseits an 
den hohen Preisen von E isen , und damit auch  
von E isenerzeugnissen, ein g ew isses Interesse  
hatten.“ .Nach A uffassung des R eich sw irtsch afts
ministerium s tritt also die ganze U nternehm er
seite des E isenw irtschaftsbundes für hohe Preise  
ein und bildet nach dieser R ichtung eine ge
sch lossene M asse. Von den Kämpfen, die b eson 
ders in der Preisfrage zw isch en  den Erzeugern  
und der weitervcrarbeitendon Industrie geführt 
sind, w eiß die Begründung n ich ts zu sagen. D iese  
ungenügende Vertretung der' Endverbraucher 
benutzt das R eichsw irtschaftsm inisterium  zu  
einem neuen Vorschlag zur B esetzung der V oll
versammlung: n icht Erhöhung der Vertreterzahl 
der Erzeuger, sondern Erhöhung der Zahl der 
Verbraucher in einem  Ausmaß, daß die S ch a f
fung einer neuen Gruppe notwendig wird. A us  
den bisherigen Verbrauchern wird die Gruppe 
„w eiterverarbeitende G ew erbe“, und die neue 
vierte Gruppe wird die der Verbraucher. Der 
neue V orschlag geht dahin, daß an Stelle der 
bisherigen 24 Mitglieder der Verbraucher 22 Mit
glieder der w eiterverarbeitenden G ewerbe und 
12 Mitglieder der Verbraucher treten. Die V oll
versammlung des E isem virtschaftsbundes wird 
sich also nach dem Entwurf w ie folgt zusarnmen- 
setzen:

34 Vertreter der Erzeuger,
12 S itze für den Handel,
22 Mitglieder der weiterverarbeitenden G e

w erbe und
12 Sitze für die Verbraucher.

Besondere Aufmerksam keit verdient die Zu
sam mensetzung der neuen Verbrauchergruppe. 
Dazu gehören neben dem Vertreter der R eich s
eisenbahn und der übrigen eisenverbrauchenden  
Zentralbehörden u. a. ein Vertreter der Straßen
bahnen, Kleinbahnen und Privatbahnen, zw ei 
Vertreter des Bergbaus und zw ei Vertreter der 
Arbeitsgem einschaft der Verbraucherverbände. 
Die Hinzuziehung dieser A rbeitsgem einschaft 
geschieht, um den letzten Verbrauchern Sitz und 
Stimme zu  geben. Einer dieser Sitze' ist der 
Landwirtschaft Vorbehalten. Ueber den zw eiten  
verfügt die A rbeitsgem einschaft, zu deren Mit
gliedern neben den Verbänden der Städte und 
Gemeinden auch die Konsum vereine, der B e
am tenwirtschaftsbund und der Verband der 
Hausfrauenvereine gehören. Da das R eichsw irt
schaftsm inisterium  W erl darauf legt, daß m ög
lichst alle Fachgebiete vertreten sind, so wird 
die A rbeitsgem einschaft der Verbraucher ent
sprechend ihrer Zusam m ensetzung ihre Ver-

XXXIV.,,

treter planmäßig w ech seln , und so  wird auch  
w ohl im Laufe der Zeit einm al eine Hausfrau  
Sitz und Stimme im E isenw irtschaftsbund er
halten! Die Bestimmung, daß innerhalb der Grup
pen die eine Hälfte Unternehmer, die andere 
Hälfte Arbeitnehmer sein  m üssen , ist. bestehen  
geblieben. Das R eichsw irtschaftsm inisterium  
läßt in den Gruppen der Erzeuger und der w eiter
verarbeitenden G ewerbe die W ahl der A rbeit
nehm ervertreter nicht der Zentralarbeitsgem ein
schaft allein, sondern räumt dem D eutschen M etall
arbeiter verband ein Sondervorschlagsrecht ein. 
Es unterstützt som it d iesen  Verband in  seinem , 
übrigens nicht von allen Mitgliedern geteilten  
W iderstand gegen die A rbeitsgem einschaft und 
untergräbt damit die für den inneren W ieder
aufbau notw endige G em einschaft zw isch en  Ar
beitgebern und Arbeitnehm ern.

Bei einer Erweiterung des E in flusses der 
Verbraucher ist das R eich sw irtschaftsm in iste
rium gleichw ohl bereit, den W ünschen des E isen 
w irtschaftsbundes nach größerer Selbständigkeit 
nachzukom m en. W ie sieht nun d ieses Entgegen
kommen au s?  Bisher hieß es in der Verordnung: 
„Der R eichsw irtschaftsm inister ist befugt, nach 
Verständigung mit dem E isenw irtschaftsbund  
.............. “ Jetzt soll es heißen: „Der E isenw irt
schaftsbund, vertreten durch die V ollversam m 
lung oder den zuständigen A usschuß, und der 
R eichsw irtschaftsm inister sind befugt, in beider
seitigem  Einvernehm en Armer S e lb st
verw altungsgedanke 1 Für d iese W ortum stellung, 
vom R eichsw irtschaftsm inisterium  Entgegenkom 
m en genannt, soll n icht nur das Eisenparlam cnt 
erweitert, e s  soll auch neugew ählt werden und 
sich  eine neue G eschäftsordnung geben. W o
für die neue G eschäftsordnung nötig sein soll, 
weiß selbst die Begründung nicht anzugeben. 
Auch sie spricht nur von w esentlichen  Aende- 
rnngen der bisherigen Geschäftsordnung.

2. W as die Bestimmung anlangt, deren A en
derung nötig ist, um ihre p r a k t i s c h e  
D u r c h f ü h r u n g  zu erm öglichen, so glaubt 
das R eichsw irtschaftsm inisterium , einem  großen 
Teil d ieser Anträge zuzustim m en. Aber in den 
w ichtigsten  Anträgen folgt der Entwurf dem  
Eisen Wirtschaftsbund nicht. E s handelt sich  da
bei vor allem  um die Deckung des Inlandsbe
darfs. Die bisherige Fassung des § 11 erscheint 
den Erzeugerunternehmern undurchführbar, w eil 
alle W erke gezwungen sind, für den dringenden  
Inlandsbedarf vor ganzer oder te ilw eiser Erfül
lung ihrer sonstigen Lieferpflichten oder vor Dek- 
kung ihres Eigenbedarfs ihre E rzeugnisse zur 
Verfügung zu stellen. N ach eingehenden B e
ratungen mit den Verbrauchern w ar eine E ini
gung dahin erzielt, daß d iese Verpflichtung nur 
eintreten sollte, sofern s ied en  W erken nicht durch  
von ihnen nicht zu beeinflussende V erhältnisse  
unmöglich gem acht ist. Die Begründung lehnt 
diese Fassung ab, w eil sie  darin eine E rleichte
rung der bisherigen Verpflichtungen der Groß
eisenindustrie erblickt. E s ist lediglich eine ver
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hältnism äßige Berücksichtigung des dringenden 
Eigenbedarfs zugestanden.

3. Die dritte Gruppe der Aenderungen, die 
aus Z w e c k m ä ß i g k e i t s g r ü n d e n  erfolgt, 
wird vom  R eichsw irtschaftsm inisterium  „au s
nahm slos“ befürwortet. E s bleibt hier nur zu 
bemerken, daß nach dem Entwurf die V ollver
sam m lung des E isenw irtschaftsbundes die E isen 
w irtschaft n ich t mehr unter O beraufsicht des 
R eiches, sondern unter seiner A ufsicht leitet.

Die vorstehende, nur an den w ichtigsten  
V orschlägen geübte Kritik zeigt, daß das R e ich s
w irtschaftsm inisterium  m it diesem  Entwurf und 
seiner Begründung auch nicht im geringsten den 
einstim m ig in  der ersten Vollversam m lung ge
faßten Anträgen des E isenw irtschaftsbundes ent
gegenkommt. Es erhöht vielm ehr durch die Art 
der Begründung die in den einzelnen Gruppen 
des E isenw irtschaftsbundes vorhandene Span
nung. Einmal verschärft es durch die u n sach 
liche Hervorhebung vermuteter A bsichten der 
Großmdustrie das V erhältnis zw ischen  den U n
te r ®  hmergruppen; zum ändern stärkt es auf der 
A rbeitnehm erseite durch den übertriebenen H in
w e is  auf das gem einsam e Interesse säm tlicher

Umschau.
D as Gießen von S tahlb löeken.

I n  einem A u fsa tz1)  u n tersuch t S. W . W i l l i a m  - 
s o n  m it äu ß e rs te r  G ründlichkeit a lle B edingungen, die 
eingehalten  w erden müssen, um , sow eit das G ießen h ier
au f E in flu ß  hat, einw andfreie  S tahlblöcke zu erhalten . 
W enn auch dem  deutschen S tah lw erker vieles aus der 
A bhandlung b ekann t sein d ü rfte , so is t  dem V erfasser 
a ls V erdienst anzuerkennon, eine Ite ihe von F eh lerquellen , 
besonders beim G ießen sehr g ro ß er Blöcke, eingehend 
u n te rsu ch t und Vorschläge zu ih re r  B ehebung gem acht 
zu hallen.

W illiam son betont a ls einen d e r  w ich tigsten  P unkto  
die rich tig e  G ießgeschw indigkeit. D ie einfachste  A rt. 
diese zu regeln , besteht n a tü rlic h  in  d e r  m eh r oder 
m inder s ta rk en  D rosselung des S tahles durch  den S top 
fen. Beim G ießen von sehr schw eren Blöcken zwischen 
20 bis 120 t  im  M assenbetriob ist dieses M itte l n ic h t 
angezeigt, d a  es einen un regelm äßig  spritzenden, an d er 
h i l f t  oxydierenden S tra h l e rg ib t und zu viel von der 
A ufm erksam keit des G ießers abhäng ig  ist.

E s kom m t n ich t n u r d a ra u f  an , d ie fü r  einen Block 
zweckmäßige G esam tgießzeit e inzuhalten , sondern auch 
d a rau f, d aß  d e r  Block in  jedem  T eil vollkommen gleich
m äß ig  schnell g e fü llt w ird. D as r ich tig s te  w äre, zu 
diesem  Zwecke das G ießen m it vollem S tra h l vorzu- 
nchm en durch  eine M uschel, deren  D urchm esser d e r  e r 
forderlichen G ießgeschw indigkeit en tsp rich t. D ies stö ß t 
jedoch aus dem  G runde a u f Schw ierigkeiten, weil sieh 
d er lich te  D urchm esser des Ausgusses w ährend des G ie
ßens ständig , und zw ar seh r ungleichm äßig, e rw eitert. 
D ies hiingt n ich t alle in  von d er T em p era tu r  des Stahles, 
sondern besonders auch von seiner chemischen Zusam m en
setzung ab. D er V erfasser fand  durch  eingehende U n te r 
suchungen d er sieh an  d e r  In nenseite  d er Musehe! und 
am S topfeu  w ährend  des G ießens bildenden G lasur in 
d ieser bis zu 18,7ßo/o M n O, und zw ar um so m eh r 
h iervon, je  s tä rk e r die Gießmusehol du rch  den flüssigen 
S tah l ausgefressen  w a r ; e r  sch ließ t daraus, daß  die 
M uschel und  d er S topfen um so m ehr an gegriffen  w er
den, je  schlechter d e r S tah l im  Ofen desoxvdiert ist, je

l )  Jo u rn . o f the  W est o f Scotland Iro n  an d  S teel I n 
s titu te  1919/20, A pril, S. 94/108.

Unternehmergruppen an der Preisfrage A nschau
ungen, die sich  bisher nicht gerade durch volks
w irtschaftliche E insicht auszeichneten . —  Man 
könnte auch die Frage auf werfen, ob gerade der 
jetzige Zeitpunkt der richtige ist, um die Gemüter 
w ieder von neuem  zu erhitzen. Früher war man 
gewohnt, daß ein M inisterium sach lich  und un
voreingenommen die G esetzentw ürfe mit Begrün
dung verfaßte. Die beiden B eisp iele der vom  Mi
nisterium  vorgenom m enen Gruppierung der An
träge des E isenw irtschaftsbundes und der S ch il
derung des gem einsam en In teresses der Unter
nehmergruppen lassen  d iese Sachlichkeit durch
aus verm issen. Der Entwurf wird die bei man
chen Kreisen vorhandene Mißstimmung gegen 
den E isenw irtschaftsbund steigern und auf der 
A rbeilnehm erscile m anche bedenklichen Bestre
bungen stärken. W enn seit einiger Zeit hin und 
wieder in der sozia listischen  P resse fä lsch licher
w eise behauptet wird, die Erzeuger w ollten den 
E isenw irtschaftsbund sabotieren, so lehrt die 
Durcharbeitung des Entw urfs und seiner Begrün
dung, w o der Vernichter einer ersprießlichen Tä
tigkeit des E isenw irtschaftsbundes zu suchen ist.

N . G.

m ehr E isenoxydul bzw. M anganoxvdul als Desoxydations- 
p roduk tc  in  d er P fan n e  entstehen.

W illiam son kom m t es in  e rs te r  L in ie  d a ra u f  an , ein 
G ießverfahren  bzw. eine M uschel- und S topfenausführung  
zu finden, die ein gleichm äßiges A usfließen dos S tahles 
bei r ich tig e r G eschw indigkeit erm öglicht. E r n e n n t  hierzu 
v ier V erfah ren :

1. das G ießen von un ten  (im  G espann),
2. das G ießen d u rch  d ie  D oppelp lännc,
3. das G ießen du rch  den „F aw ce tt-B a tty -S to p fen “ ,
4. das G ießen durch  eine M agnesitm uschel.

Zu 1. D ie vom V erfasser an geführten  V or- und 
N achtcilo  sind  allgem ein bekannt.

D as V erfahren  zu 2. is t von e in er Sheffieldcr F irm a 
ausgebildet w o rd en 1). H ierbei w ird  d e r  S tah l aus einer 
gew öhnlichen P fan n e  durch  eine, bei uns h äu fig  un te r 
dem  N am en „B adew anne“ bekannte  zw eite P fa n n e  m it 
e iner oder m ehreren  A usflußöffnungen  gegossen. D er 
V orteil besteh t d a rin , daß  beim G ießen von kleinen Blök
t e n  jed e r  Block m it g leichm äßiger G eschw indigkeit 
u n te r  rascher E n tlee ru n g  d e r  g roßen  P fa n n e  g e fü llt w ird. 
N ach teilig  is t  d ie A bkühlung des S tahles in d er unteren  
P fa n n e  u n d  d ie U m ständ lichkeit d e r G icßvorrichtung. 
Zum  G ießen ganz schw erer Blöcke is t das V erfah ren  n ich t 
anw endbar, da  d e r  S tahl im m er a u f dieselbe S telle  fällt, 
a n s ta t t  sieh über die ganze F lache  d e r  K okille zu be
w egen und  so keine e r s ta r r te  K ru ste  aufkom m en zu 
lassen.

D er u n te r  3. g enann te  S topfen  ist n ich ts anderes 
w ie eine D oppcl-G icßnw schcl. U n terhalb  dos Auslaufs 
am  äußeren  Boden d e r P fan n e  w ird  eine zw eite G icß- 
m usehel du rch  einen ausschw enkbaren H a lte r  an die 
obere Muschel fest angepreß t. Sie bes itz t eine kleinere 
O effnung  als die eigentliche obere M uschel, welch le tztere  
so g ro ß  is t, d aß  auch  eine m atte  Schm elzung dureh- 
gegossen w erden kann, indem  der H a lte r  m it d er unteren  
Muschel einfach an fgok lapp t w ird. D ie u n te re  Muschel, 
deren  lich te  W eite  je  nach d er H itze  d e r  Schmelzung 
u n d  d e r  B loekgrößo gew äh lt ist, kan n  zwischen dem 
G ießen d er einzelnen Blöcke oder G espannpla tten  leicht 
ausgew'ochsoit w erden. D ie N achteile dieses V erfahrens

1) Vgl. Jo u rn . I ro n  and  S teel In s t. 1916, Bd. 2, 
S. 193. —  S t  u. E . 1917, 23. Aug., S. 7G9/75; 6. Sept.,
S. 815/9.
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sind offensichtlich. Das Auswechseln d er zw eiten Musehel 
kann in  d e r  Zw ischenzeit ein  „Ivlebenblciben“ des S top 
fens verursachen.

W äh ren d  die d re i b isher genannten  V erfah ren  fü r  
das G ießen von Blöcken üb er 20 t  n ich t m it V orteil 
anwendbar sind, soll h ie r fü r  die u n te r  i .  gen an n te  A n
wendung einer M agnesitm uschel nach A nsicht des V er
fassers d ie einzige M öglichkeit bieten. S elbstverständlich  
kann d er E inbau  e in er M agncsitm usehcl auch m it e iner 
anderen, besonders d e r  u n te r  3. genan n ten  Gießwoise ver
einigt w erden. D er V orteil d e r  M agncsitm uschel und  des 
-Stopfens lieg t darin , daß  das im  S tah l en thaltene  E isen 
oxydul u n d  M anganoxydul a u f  dieselben n ic h t einzu
w irken verm ag wie a u f Scham otte- und S ilikam aterial, 
wodurch eine gleich g roße O cffnung  w ährend  des ganzen 
Gusses g ew ährle iste t w ird . D a  M agnesit eine d reim al so 
große W ärm ele itfäh igke it besitz t w ie anderes feuerfestes 
M aterial, so w urde d e r  S topfen  auch in  d e r  W eise aus- 
geführt, d aß  d e r  O berteil, d e r  s tän d ig  m it dem  S tah l 
in B erührung  kom m t, aus Scham otte u n d  n u r  d er U n te r 
teil, d e r die A ufgabe h a t, d en  D urch lau f g leichm äßig  zu 
erhalten, aus M agnesit h e rg este llt ist. D a in  diesem 
Falle m it abnehm ender H öhe des flüssigen S tahles in  
d e r  P fanne u n d  g leichbleibender O effnung  die in  d er 
Zeiteinheit durchgehende S tahlm enge sich v erringern  
würde, so soll die D oppcl-M agnesitm uschcl in  d er W eise 
ausgeführt w erfe n , daß  d e r  obere aus Scham otte be
stehende und eich m it d e r  Z e it erw eiternde  T e il m it 
kleinerem lich ten  D urchm esser als d e r  u n te re  aus 
M agnesit ausgoführto  T eil h e rg este llt w ird .

B einahe ebenso w ich tig  w ie d ie  E in h a ltu n g  einer 
genauen G ießgescliw indigkeit zu r V erm eidung von Bissen, 
L unkern und  S eigerungen is t  auch eine gesunde und 
reine O berfläche des Blockes, fre i von S p ritze rn , K a lt
schweißen und  Bissen.

Gegen d ie  S p ritze r  schützen beim G ießen von oben 
kalo ttcnförm ig ausgoführto  B odenfiächen d e r  K okillen 
und beim G ießen von u n ten  die A nw endung sogenannter 
Spritzerbleche. '

W illiam son besch äftig t sich w eiter m it d e r  V er
m eidung d e r  L än g s- und  Q uerrisse. D ie Q uerrisse sind 
weniger gefährlich , d a  sie n ic h t so h äu fig  a u ftre te n  und 
leichter zu verm eiden sind. Ih re  U rsache lieg t in  d e r  
Längcnzusam m enziehung des ersta rren d en  Blockes nach 
dem G ießen; sie können d u rch  langsam es G ießen und 
langsames Abkühlon des Blockes verm ieden w erfen .

Die L ängsrisse  sind  g efäh rlicher, da sie tie fe r  gehen 
und den Block gew öhnlich unbrauchbar m achen. Sie 
entstehen dann , w enn die äußere e rsta rren d e  und  sich 
zusammenziehende B loekkruste dom D ruck  des inneren  
flüssigen S tahles n ic h t m ehr w iderstehen kann  u n d  daher 
zum B ersten  g eb rach t w ir f . D aher w erfen  in  Sand ge
gossene oder „steigende“ Blöcke viel se ltener L ängsrisse 
aufweisen. A uf d ie E n ts teh u n g  bzw. V erm eidung der 
Längsrisse haben am m eisten E in flu ß  d ie B lockform  
und die G ießgescliw indigkeit. Bundblöeko neigen m ehr 
zu Längsrissen als Q uad ra t- und Polygonalblöcke, be
sonders wenn bei letzteren  die Seitenflächen  konkav 
ausgebildet sind, wobei deren  H albm esser gew öhnlich 
gleich dem H a lb m esse r  des dem Polygon um schriebenen 
Kreises au sg e fü h rt w irf .

D er V erfasser e rö r te r t  schließlich d ie F ra g e , ob es 
ratsam er sei, d ie  Schm elzung nicht- zu heiß  aus dem 
Ofen abzustechen oder ab er durch Langsames G ießen auf 
entsprechende T em p era tu r  in die K okillen zu bringen , 
wobei er zu dem  E rg eb n is  kom m t: „H eiß  schmelzen und 
langsam gießen.“

Die anschließende E rö rte ru n g  des A ufsatzes brach te  
keine neuen G esichtspunkte. —  M erkw ürdigerw eise e r 
w ähnt w eder d e r  V erfasser noch d ie  E rö r te ru n g  ein  
W ort üb er B ildung  und V erhü tung  des L unkers.

Zu den  A usführungen  bem erkt d e r  B e rich te rs ta tte r  
im übrigen noch folgendes:

Die E rz ie lung  einw andfre ier Blöcke h än g t außer 
von der gu ten  B eschaffenheit und  rich tigen  T em p era tu r 
Bes Stahles sowie von d er V erm eidung von O berflächen- 
unreiniieiton noch ab von d e r  Gießweise, d e r G ieß
geschw indigkeit u n d  d e r F orm  d e r Kokille.

D as G ießen von u n ten  is t  dem  G ießen von oben 
vorzuzid ien , w enn cs sich um  kleinere, n ic h t zu lange 
Blöcke handelt, bei denen sieh noch keine e rsta rren d o  
K ru ste  an  d e r  aufsteigenden  O berfläche des S tahles 
bildet, D a  bei dieser G ieß a rt d e r S tah l im  O berteil 
des Blockes am  k ä ltesten  u n d  im  U n te rte il am  heißesten  
ist, so m uß bei E rzeugung  von Q ualitä tss tah l d a fü r  g e 
so rg t w erfe n , d aß  d e r  B lockoberteil, d e r  den  L u n k er 
an fn im m t (bei hochw ertigen  S täh len  u n te r  V erw endung 
von besonderen feuerfesten  und  ro tw arm  geheizten  H a u 
ben ), m öglichst lan g e  w arm  b le ib t und der U n te rte il 
m öglichst rasch  erk a lte t. D as G ießen im  G espann g ib t 
im  allgem einen re inere  Blöcke, is t  ab er verhältn ism äßig  
teu rer.

Bei schw eren und langen  Blöcken, fe rn e r  bei S tühlen, 
d ie besonders zu L unkern  neigen, m uß das G ießen von 
oben angew andt werden.

D ie A nw endung des D oppelstopfens ersche in t bei
nahe a ls Spielerei. D erselbe Zweck kann jedenfa lls e in 
facher d u rch  A ufstellung  eines k leinen G ußpfännchens 
a u f  die K okille, dessen D urch lau f je  nach d e r  Bloek- 
g röße, d e r  S tah lso rte  u n d  T em p era tu r  genau festgelegt 
ist, e rre ic h t w erfe n . Dieses P fännchen  kan n  auch m it 
m ehreren  A usläufen  zum g leichzeitigen  G ießen von m eh
re re n  Blöcken au sgcsta lte t w erden. W enn m an  sich beim 
G ießen von oben eines solchen G ußpfännchens bedient, 
dann sp ie lt auch d er D urchm esser d e r  G ießm uschel keine 
sehr g roße B olle m ehr. Jed en fa lls  is t  das W agnis bei 
m a tten  Schm elzungen geringer, w enn m an a u f  eine K o- . 
kille ein G ußpfännchen  m it zu kleinem  D urch lau f a u f
ste llt, als w enn m an  in  die P fa n n e  eine zu kleine Muschel 
e ingesetzt h a t. D ie H au p tsache  ist, d aß  der S topfen  g u t 
sch ließ t u n d  bei U nterbrechungen  des G ießens n ich t 
kleben bleib t. D ie A usw eitung desselben kann  beim  G uß 
von u n ten  ausgeglichen w e rfe n  durch  D rosselung des 
A uslaufs m itte ls  des S topfens, wobei d ie G ießgeschw indig
k e it so zu regeln  ist, daß  d e r  (siliz ie rte ) S tah l m it e iner 
dünnen  H a u t, d ie sich jedoch an  den  B ändern  n ic h t ü b e r
lap p en  soll, in  d e r  K okille hoch kom m t. Bei besonders 
dünnflüssigen S tah lsorten , w ie z. B. hochprozentigen 
M angan- und C hrom stählen, bei denen die Muschel und 
d er S topfen , besonders bei D rosselung des Stahles, sehr 
s ta rk  an g egriffen  w erfe n , leisten  G ra p h it-  und M agnesit
m usehel u n d  -stopfen  g u te  Dienste.

D ie A nsichten des V erfassers über die E ntstehung  
u n d  V erhü tung  d e r  L ängs- und Q uerrisse sind  r ich tig ; 
d e r  Z usam m enhang zwischen B lockquerschn itt und  G ieß- 
gesohw indigkeii kann vielleicht in  dem Satze zusam m en
g e fa ß t w e rfe n :  „ Je  g rö ß er d er B lockquerschn itt und je  
ähn licher d e r  K reisform , um  so langsam er m uß gegossen 
w erfe n .“

D ie beste V erhü tung  d e r  L ängsrisse  besteh t darin , 
d aß  d e r  Block im  G ußzustando n ich t u n te r  eine gewisse 
k ritische  T em p era tu r  sin k t, sondern in  d e r  G ußhitze 
in  den Schm iedeofen ü b e rfü h rt und u n m itte lb a r  w eiter 
v erarbeite t w ird . ® ipl.*3ittg. F ranz Som m er.

Ein neues Gaskalorimeter.

B isher w urde zur B estim m ung des H eizw ertes von 
G asen fast ausschließlich d as  K alo rim ete r von J u n k e r s  
benu tz t. D ie  d am it d u rchgefüh rtcn  V ersuche k o n n ten  
bei r ich tig e r  A rbeitsw eise u n d  B eobach tung  d e r  K o rre k 
tu re n  bis a u f +  20 W E  a ls  sicher angcsprochon w erden. 
D ie U m stän d lich k e it des A p p ara tes  u n d  die im m erh in  
um fangreichen B erechnungen v e ran laß ten  S t r a c h e ,  
e inen an d eren  W eg zur H eizw ertbestim m ung einzu- 
seh lagen ; d as d a rau fh in  g eb au te , e tw as verw ackelte 
S traehesclie E xp losionskalo rim eter k o n n te  sieh a b e r  fü r 
d en  p rak tisch en  G ebrauch nur in  m äßigem  U m fange 
ein führen .

D as se it län g e re r  Z e it v o n  dem  G a s in s titu t1) d er 
Technischen H ochschule K arlsru h e  eingehend gep rü fte  
und  kürzlich von d e r  U nion-A ppara tebaugcsellschaft 
m . b. H ., K a rlsru h e , a u f  den  M ark t geb rach te  U n io n -  
K a l o r i m e t e r  is t  fü r d ie  P ra x is  sehr geeignet. E s 
w urde von  Dr. 0 .  D  o m m e r  angegeben u n d  b eru h t,

U „ D as G as- u n d  W asserfitch“  1921,5 . F eb r., S. 83/6.
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wie d as S traehesche K a lo rim e te r, ebenfalls au f d e r  V er
b rennung  einer abgeschlossenen G asraenge, verm eidet 
jedoch die Schw ierigkeiten des S tracheschen K alo rim eters .

W ie a u s  Abb. 1 ersich tlich  is t ,  b e s te h t d er A p p ara t 
a u s  e in e r  Meß- bzw. V erb re n n u n g sb ü re tte , die im  
oberen  T e il v e ren g t is t. Dio bei d e r  V erb rennung  auf- 
Vretende W ärm e ü b e r trä g t  sich  a u f d ie  d ie  B ü re tte  u m 
gebende K alo rim eterflü ssigkeit, deren  A usdehnung un- 
m itte lb a l in e in e r  angeschlossenen M eßröhre abgelescn 
w erden k an n . A ls V ergleichsgas d ie n t ein  G em isch aus 
2 T in . W assersto ff u n d  1 T l. Sauersto ff, welches jew eils 
im  A p p ara t se lb st durch  E le k tro ly se  e rzeu g t w ird  u n d  
einen oberen  H eizw ert von  2020 W E /m 3 besitzt. D as 
K nallgas w ird  genau  wie d as V ersuchsgas nach  V erdün
nung  m it  L u ft v e rb ra n n t u n d  d ie  jeweilige W ärm etö n u n g  
a n  d e r abgelesenen E ad en länge in  d e r  K öhre bestim m t. 
D a die K nallgas- u n d  V ersuohsgasablesungen sow ie d ie 
Zündungen kurz nacheinander u n te r  denselben V erh ä lt
nissen erfo lgen, erübrigen sich säm tliche  K o rrek tu ren , 
und  m an  e rh ä lt  so fo r t die au f 0°, 700 m m  QS u n d  tro ck en es 
G as red u z ie rte  W ärm em enge.

D ie A usführung der B estim m ung geschieht fo lgender
m aß en : M an fü llt  m it H ilfe des N iveaugefäßes dio B ü re tte

b is zum oberen  H a h n , sch ließ t d iesen , lä ß t  aberT d en  
u n te ren  H ah n  offen  u n d  s te llt  d as N iveaugefäß  au f den 
T isch. D an n  w ird  d e r  S chw achstrom schalter b e tä tig t 
u n d  etw a 20 cm 3 K nallgas en tw ickelt. N ach g en au er Ab- 
esung, d ie durch  G leichstellung d e r  F lüssigkeitshöhe im 

N iv eau g efäß ju n d  in d e r  B ü re tte  e rfo lg t, w ird  d e r  obere 
H ah n  geöffnet, so d aß  L u ft bis zur vo llständ igen  E n t
leerung  d e r  B ü re tte  e inström en  k an n . D iese Gasm engo 
w ird zur V erbrennung geb rach t u n d  d ie A usdehnung an  
d er A bleseröhre festges te llt. N un  fü llt  m an  die B ü re tte  
w ieder bi3 zum oberen  H ah n , lä ß t  d ie R o h rle itu n g  au s
spülen  u n d  fü llt  d as V ersuchsgas ein . N ach erfo lg ter 
genauer Ablesung w ird  w iederum  L u ft zugem ischt und  
v e rb ra n n t.

A ngenom m en, m an  h a t .  a t em 3 K nallgas m it b, m m  
A usschlag, a  cm 3 V ersuchsgas m it  b m m  A usschlag, so 
e rh ä lt  m an  a ls  oberen  H eizw ert:

a , x  2020 X b

D ie M öglichkeit d e r E rzeugung von  K nallgas in  ein 
u n d  derselben  B ü re tte  g ib t au ch  ein bequem es M ittel 
an  d ie H an d , um  G ase zu un te rsu ch en , dio n u r seh r trä g e

v e rb re n n e n , oder die ü b e rh a u p t n u r noch so v iel Ver- 
b rennliehes e n th a lte n , d aß  fü r d ie  E rzeugung o iner Flam m e 
n ic h t m eh r genügende W ärm em engen zur V erfügung 
s te h en , wie es z. B. bei d e n 'A b g a se n  v o n  E xplosions
m oto ren  usw. v o rk o m m t. In  diesem  F alle  w ird  dem 
V ersuchsgas eine en tsp rech en d e  M enge K nallgas hinzu
g ese tz t u n d  d ie gesam te  M enge v e rb ra n n t. A us dem 
A usschlag fü r d as re in e  K n a llg as u n d  d e r  K nallgas- 
V ersuchsgasm ischung e rh ä lt  m a n  ebenfalls durch  ein
fache  R echnung  den  H eizw ert des b e treffenden  arm en 
G ases: a ,  cm 3 K n allg as e rgaben  b , m m  A usschlag; bei 
d e r  zw eiten  B estim m ung w urden v e rb ra n n t: a 2 cm1 
K nallgas +  a 3 cm 3 V ersuchsgas, w elche zusam m en b2 mm 
xlusschlag ergaben . D er H eizw ert des V ersuchsgases i s t  
dan n :

a , b ,  — b. a» I
H„ =  .. -  X .2 0 2 0 W E .!

3, ----—- -------

D as G las, M etall, G as u n d  W asser en tha lten d e  
K a lo rim e te r  m u ß , bevor es k o n s ta n te  rich tig e  W erte 
geben k a n n , durch  einige b lin d e ' B estim m ungen  in  das 
G leichgew icht g eb rach t w erden.

D as G a s in s titu t g ib t in  se inem  B erich te  nachstehende 
Z usam m enfassung : D ie zum T e il w eit ü b e r  d as  Bereich 
d er n o rm alerw eise  zu k a lo rim e trie ren d en  G ase h inaus
gehenden U n tersuchungen  haben  ergeben , daß  d as U nion- 
K a lo rim e te r  e in en  fü r die E in fach h e it d e r  B estim m ung 
überra sch en d  hohen  G enauigkeitsgrad  aufw eist. D io aus
re ichende G enau igkeit t r i t t  noch  s tä rk e r  zu tag e , wenn 
m an  b ed en k t, d aß  oh n e  w eitere  N ebenbeobach tungen  
(G astem p era tu r , B a ro m ete rs tan d , D ru ck  im  Gasmesser)- 
u n d  ohne d ie  w eiteren  B erechnungen  m it ih ren  F eh le r
quellen so fo r t d e r  a u f  0°, 760 m m  QS u n d  tro c k e n e s  G as 
red u z ie rte  obere  H eizw ert e rh a lten  w ird. D as In s tru m e n t 
b ie te t w eite r den  V orteil sehr le ich te r  T ran sp o rtfäh ig k e it 
u n d  v ie lse itig er A nw endbarkeit. E nd lich  g e s ta t te t  cs in 
g leicher W eise wie das S traehesche  K a lo rim e te r  d ie  A us
fü h ru n g  d e r  H eizw ertbestim m ung au ch  m it  k le inen  G as
m engen , sogar m it k le inen  E inschm elzproben . D r. W.

Schiedsgerichfswesen.
Von d e r  E rw äg u n g  ausgehend, daß  in  sehr vielen 

F ällen  die außergerich tliche  E n tscheidung  von S tre it
fällen  in  d e r  In d u str ie  unleugbare V orzüge besitzt, hat. 
d e r D e u t s c h e  V e r b a n d  T e c h n i s c h  - W i s 
s e n s c h a f t l i c h e r  V e r e i n e  schon vor längerer 
Z eit u n te r  dem V orsitz von G eheim rat T  a  a  k s den 
D e u t s c h e n  A u s s c h u ß  f ü r  d a s  S c h i e d s g e 
r i c h t  s w o s e n ins L eben  g eru fen , dessen A rbeiten 
m it d e r  S chaffung  e in er Satzung  und  e in e r  Schieds
gerich tsordnung  im  A p ril 1920 einen vorläufigen A b
schluß gefunden  haben. U m  d ie  schnelle u n d  sachgem äße 
D urch führung  von Schiedsgerichten zu gew ährleisten,, 
m ußte alsdann dio A usw ahl von geeigneten  Schiedsrich
te rn  listenm äßig  v o rbere ite t w erden. D er A usschuß hat 
deshalb d ie be te ilig ten  V ereine u n d  V erbände gebeten, 
ih rerse its solche L is ten  auszustellen, um  aus diesen vor- 
kom m endenfalls d iejenigen Persönlichkeiten  auswählen, 
zu können, die in  vorzüglicher W eise fü r  das Schieds- 
richteTam t im allgem einen und fü r  bestim m te F ä lle  im 
besonderen befäh ig t erscheinen. Es" ist zu erw arten , daß- 
a u f  diese W eise dem  A usschuß jederzeit p rak tisch  e r
fah rene  und genügend rech ts- und sachkundige Schieds
r ic h te r  zu r V erfügung  stehen w erden.

Auch dio G ebühren frage  is t  dah in  geregelt worden, 
d aß  d ie  G ebührenordnung d e r  A rch itek ten  und  Ingen ieure 
bei F estsetzung  d e r  G ebühren  in  d er R egel als A nhalt 
dienen soll. Im  üb rigen  is t d ie  V ergü tung  an  die 
Sch iedsrich ter nach d e r  a u f  das schiedsrichterliche Ver
fah re n  verw endeten A rbeit, nach  d e r  S tellung  und dem 

-Ansehen des Schiedsrichters in  seinem F ach , nach d e r  
w irtschaftlichen  B edeutung des vorliegenden R echts
stre ites  u. dgl. m ehr zu bemessen und kann daher jew eils 
besonderen V ereinbarungen un terliegen.

D er D eutsche A usschuß fü r  das Schicdsgeriobtswescn 
beim  D eutschen V erband Teehnisch-W  issenschaftlieherV er- 
eine h a t  som it d ie E in rich tu n g  des Schiedsrichterw osens b is
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zu dem  G rado vervollkom m net, d aß  ein  o rdnungsm äßiger 
G eschäftsbetrieb g ew ährle iste t ist, und es is t  zu w ün
schen, d aß  davon in  w eitesten K reisen  ausgiebiger G e
brauch gem acht w ird, dam it die g roßen  V orteile m ög
lichst ba ld  zu r allgem einen G eltung  kommen können.

D ie benötig ten  D ruckschriften , Satzung  und Schieds- 
geriehtsordnung sind  durch  den D eutschen Ausschuß , fü r  
das Schiedsgerichtsw esen, B erlin  N W  7, Soinm erstr. 4a, 
zu beziehen.

Aus Fachvereinen.
Zusammenschluß der technisch-wissen

schaftlichen Vereine Deutschlands.
D ie deutsche Technik verdank t den  beispiellosen 

A ufstieg zu ih re r  je tz igen  H öhe n ich t zum geringsten  
T eil dem  befruch tenden  E in flu ß  w issenschaftlicher A r
beit a u f  d ie  E n tw ick lung  techn isch-prak tischen  S chaf
fens. A nderseits verd an k t in  ganz besonderem  M aile die 
Technik d e r  unerm üdlichen F ürso rg e  u nse rer tcchnisch- 
w issensehaftlichen V ereine und V erbände das fü r  jeden 
E rfo lg  ausschlaggebende Zusam m engehen von W issen
sch aft und P rax is. E s lieg t in  der N a tu r  d e r  A rbeit 
solcher K örperschaften , d aß  ihro  Ziele nach ih re r  H a u p t-  
richtung h äu fig  seh r ähnliche sind, so daß  d e r Zusam m en
schluß zu gem einschaftlichem  Schaffen  au f ganz be
stim m tem  G ebiet schon se it e in iger Z e it als zweckmäßig 
e rk an n t w urde. E s sei in  diesem Zusam m enhang z. B. 
an d ie A rbeiten  zu r Schaffung  d e r  Norm on fü r  die go- 
samto deutseho In d u s tr ie  erinnert.

Um nun m öglichst viele solcher gem einsam en A uf
gaben p lanm äßig  zusam m enzufassen, h a tte  sich schon 
w ährend des K rieges eine A nzahl fü h rende r technisch- 
w issenschaftlicher V ereinigungen, und  zw ar

1. V erein deu tscher Ingen ieu re ,
2. V erband deu tscher A rch itek ten - und  In g en ieu r-V er

eine,
3. V erein deu tscher E isonhüttenleute,
4. V erein deu tscher Chemiker,
5. V erband deu tscher E lek tro techn iker,
6. Schiffsbnutechnischo Gesellschaft,

zum „D  c u t s c h e n  V e r b a n d  t e c h n i s c h  -  w i s 
s e n s c h a f t l i c h e r  V e r e i n e “  zusammengesehlossen.

K rieg  und  U m w älzung m it ih re n  verheerenden 
Folgeerscheinungen, n ich t zuletzt auch gewisse U nzu
länglichkeiten im  inneren  A ufbau, h a tten  anfangs den 
„Deutschen V erband“ n ich t voll zum A ufblühen g e 
langen lassen. E rs t  nach  seiner vor w enigen M onaten 
erfo lg ten  U m bildung is t ihm  die D urchsch lagsk raft ge
geben w orden, d ie  ih n  in  d er Folge befähigen  d ü rfte , 
seinem großen und w ichtigen  A ufgabenkreis gerecht, zu 
werden. D ieser is t in den Satzungen wie fo lg t gekenn
zeichnet:

„U nbeschadet d e r  selbständigen A rbeiten  d er 
E inzelvereino bezw eckt d e r  V erband die gem einsam e 
A rbeit au f den  verschiedenen G ebieten d e r  Technik, 
insbesondere d ie  F o rd e ru n g  d e r  technischen W issen
schaften, d ie  M ita rb e it in  F ra g en  d e r  technischen G e
setzgebung, die V ereinheitlichung gem einsam er tech 
nischer G rundlagen  und  die W eiteren tw ick lung  des 
technischen U nterriehtsw csens. D er V erband w ill dem 
technischen Schaffen  im  öffentlichen Leben den der 
B edeutung d e r Technik fü r  u n se r Gemeinwesen e n t
sprechenden E in flu ß  sichern.“  —

D ie U eberzeugung von d e r B edeu tung  gem einschaft
licher A rb e it an  diesen A ufgaben h a tte  sich inzwischen 
in w eiteren K reisen  v erb re ite t, so d aß  heute fa s t säm t
liche technisch-w issenschaftlichen V ereine D eutschlands 
von ausschlaggebender B edeutung, u n te r  dem  V orsitz von 
Geh. B a u ra t  P rofessor Sr-Sritg . e. h. D r. ph il. K l i n 
g e  n  b e r  g ,  in de m „ D e u t s c h e n  V e r b a n d “ ver
e in ig t sind.

U m  d ie  fü r  den E rfo lg  d er A rbeiten  erfo rderliche 
V erbindung m it d e r  P rax is  zu sichern, w urde  von vorn
herein d er g rö ß te  W e rt a u f  m öglichst enge F üh lung-

nahm o m it d e r  In d u s tr ie  gelegt. Zu diesem  Zwecke w urde 
beim  „D eutschen V erband“ ein I n d u s t r i e - A u s -  
s c h u ß  ins Leben gerufen , dem  hervorragende M änner 
d er deutschen In d u str ie  angeboren. D ieser A usschuß h a t 
sich vor allem  die A ufgabo geste llt, r ich tunggebenden  
E in flu ß  au f die vom „D eutschen V erband“ aufgenom m e
nen A rbeiten  zu erlangen, M itte l f ü r  deren  D urch fü h 
rung  zu beschaffen und  die V erw endung solcher aus 
Industriek re isen  stam m enden M itte l zu überw achen. D ie
sem Industrie-A usschuß  gehören zurzeit u. a. folgende 
H e rre n  an :

Geh. B a u ra t $r.«,3ng. c. li. B e u k e n b e r g ,
Geh. K om m erzienra t 3r.-Q ng. e. h. E rn s t  v. B o r  s i g, 
P rofessor D r. B o s c h ,
Geh. K om m erzienra t D e u t s c h ,
Geh. R e g .-R a t P ro f. 5Br.«3ng. e. h. D r. D u i s b e r g ,  
Geh. B e rg ra t $t.«3ing. o. h . I I  i 1 g  e  r ,
D r. H an s K r ä m e r ,
B a u ra t SDr.dgng. e. h. G . L i p p a r t ,
$r.<3ug. e. h . K a r l K e i n h a r d t ,
K om m erzienra t H erm an n  R ö c h l i n g ,
S r.-S ng . e. h. II. S o r g e ,
Sc.-gug . e. h. F rie d rich  C arl von S i e m e n s ,  
H ugo S t i n n e s ,  " ' •
G enera ld irek to r S r.-Jjng. .o. h. A lb e rt V o g l e r .
A uf d e r  anderen  Seite is t  die V erbindung m it d e r  

technischen W issenschaft du rch  d ie  G rü n d u n g  eines 
H o c h s c h u l -  A u s s c h u s s e s  gew ährleistet, dem
u. a. ihre M itarbeit lciston  d ie  H e rre n :

G eheim er R eg ie ru n g sra t P rofessor D r. E . 0  r  1 i e h , 
G eheim er R e g ie ru n g sra t P rofessor D r. F  o e r  s t  e r ,  
P rofessor I I .  A u  m  u  n  d ,
P rofessor D r. H a m e i ,
P rofessor Sc.-Q-itg- G. S t ä u b e r ,
P rofessor D r. S t o c k ,
P rofessor Sr.-Jjng . A. N ä g e l ,
B e rg ra t P rofessor D r. T  ü b b e n.
Es d a r f  n unm ehr m it S icherheit e rw a rte t w erden, 

d aß  bei e in e r  so gestalte ten  Zusam m enarbeit d e r  im 
„D eutschen V erband“ zusammongesohlosscnon technisch- 
w issenschaftlichen V ereine einerseits und ersten  V er
tre te rn  aus In d u s tr ie  u n d  W issenschaft anderse its die 
rich tige  G rundlage fü r  den  E rfo lg  a u f  dem dem  „D eu t
schen V erband“ zufallenden A rbeitsgeb iet geschaffen  ist.

W as dieses A rbeitsgeb iet im  einzelnen an lan g t, so 
sei a u f  eine A ufgabe ganz besonders hingew iesen, d ie bei 
d e r  heu tigen  w irtschaftlichen  L ag e  D eutschlands von u n 
geheurer B edeutung ist, näm lich anzustreben : D ie höchst
m ögliche S te igerung  d er W irtschaftlichkeit unserer ge
sam ten F e rtig u n g ! D as zu diesem Zwecke zu bearbei
tende, überaus w eite A ufgabengebiet kennzeichnet sich 
durch  d ie F o rd e ru n g en : Spezifische V erm ehrung d e r  E r 
zeugung, d. h. e rh ö h te r L eistungsfak tor, bei g leichzeitiger 
V erbesserung d er G üte und V erbilligung der Selbstkosten 
a lle r  E rzeugnisse. M it d e r  D urch fü h ru n g  d ieser A r- 
lmiten ist das „R eichskuratorium  fü r  W irtschaftlichkeit 
in  In d u str ie  und  H andw erk“ beim „D eutschen V erband“ 
b e tra u t w orden, das, au sgerüste t m it s taa tlichen  M itte ln , 
u n te r  Vorsitz von iBr.-Qng. F ried rich  C arl von Siemens 
a rb e ite t, und  dem  au ß e r e in er R eihe fü h rende r I n 
d u str ie lle r  auch eine A nzahl von V ertre te rn  d e r  b e 
teilig ten  R eichsäm ter angehört. Dieses K urato rium  be
zweckt, wie es Ln d e r  G ründungsak te  heiß t, u n te r  A us
schluß politischer und E rw crbsabsiehten , d ie  F ö rd e ru n g  
jed e r  A rt von B estrebungen zur H ebung  d er W irtsch a ft
lichkeit d e r  In d u s tr ie  und gewerblielifen F e r tig u n g  und 
h a t sich insbesondere a ls Ziel gesteck t: d ie , Zusam m en
fassung alle r  R ationalisierungsarbeitcn , die U eberw achung 
d e r  bestim m ungsgem äßen V erw endung d er ihm vom Reich 
oder von an d ere r Seite z u r  V erfügung  gestellten  G eld
m itte l und  schließlich d ie  W erbung  solcher G eldm ittel 
zu r F ö rd e ru n g  seiner A rbeiten.

Es is t  a ls eine T a t  zu bezeichnen, d aß  sich d ie  
technisch-w issenschaftlichen V ereine zur B earbeitung  vor
stehend angedeu te ter F ra g e n  im  „D eutschen V erband“ 
zusammengesehlossen haben, eine T a t, die um so m ehr 
zu begrüßen ist, a ls durch die überaus glückliche A rt

X X X IV ,„
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des inneren  A ufbaues des „D eutschen V erbandes“ n u n 
m ehr d e r  E in flu ß  a lle r  derjenigen K reise  gesichert e r 
scheint, d ie  in d e r  L ag e  und  w illens sind, ta tk rä f tig  
und ziel bew ußt am  W iederaufbau  unseres W irtsch afts
lebens m itzuw irken. W ir d ü rfen  von dem „D eutschen 
V erband“ m it S icherheit e rw arten , daß  e r  durch ra s t
lose T ä tig k e it m it dazu beitragen  w ird , unser schw er 
g ep rü ftes  V aterland über die h ä rtesten  Zeiten w irtsch a ft
licher B edrängnis in eine erfreu lichere  Z ukunft h in ü b er
zuleiten.

Hafenbautechnische Gesellschaft.
D ie G esellschaft h ä lt  ih re  d  r  i 1 1  e.o  r  d  e n 1 1 i c h  e  

H a u p t v e r s a m m l u n g  vom 21. bis 25. Septem 
ber 1921 in  M m n h c i  in ab . A uf d er Tagesordnung 
stehen folgende V o rträg e ; G enera ld irek to r G. J ä g e r ,  
M annheim : „D ie H äfen  als V erm ittle r d e r  Zusammen
arb e it von S ch iffah rt und E isenbahnen.“  D irek to r 
W . K o r n ,  M annheim  : „Die süd w estdeutschen W asser
straß en  und ih re  H afenan lagen .“ —  „D ie w irtschaftliche 
und technische U m ste llung der I ielcl isk ri egsh ä  f en “ 
a )  „W ilhelm shaven-R üstringen“, B e rich te rsta tte r  K  a y - 
s e r ,  L e ite r  des städtischen Industrieam ts, R üstrin g en  i. 0 „  
und O b erreg ierungsbaura t K r ü g e r  von d er S trom - 
bauabtcilung d e r  R eichsw erft, W ilhelm shaven ; b )  „K iel“ , 
B e rich te rs ta tte r  D irek to r D r. M e y e r ,  K iel, und S ta d t-  
b a u ra t K r u s e ,  K iel. A ußerdem  is t eine Besichtigung 
d er R heinhäfen  M annheim -Ludw igsluvfen und Karlsruhe, 
sowie d e r  bautechnisehen V ersuchsanstalten d er T ech 
nischen H ochschule K arlsru h e  vorgesehen.

Iron and Steel Institute.
(Sch luß  von Seite 1160.)

C. G. C a r l  ¡ s i e  b erich te te , über vergleichende 
wissenschaftliche

Unteisuchungen über Tiegel- und Elektrostähle.
D er g röß te  V orteil des basischen E lektroofens is t  die 

M öglichkeit e iner w eitgehenden E ntschw eflung , d ie bis 
0,01.o/o und  w eiter getrieben w erden kann. D ie che
m ische U ntersuchung  von Schlacken und  M etallproben 
liefert© die in  don Z ahlen tafeln  1 bis 5 zusam m engestell
ten  E rgebnisse. Besonders Z ahlentafel 1 zeigt deutlich  
die zunehm ende E ntschw eflung  des M etallbades m it ab
nehmendem G ehalt an  M etalioxydon in  d e r  Schlacke.

C arlisle f in d e t die A nsicht von G eilenk irchen1) 
bestä tig t, d aß  zu r E rz ie lu n g  einer w eitgehenden E n t
schw eflung m it reduzierender basischer Schlacke g e a r
beite t w erden muß. Das entstehende K alzium karbid  w irk t 
dann  als D esoxydationsm ittel nach der F o rm e l:

3 l?e 0  -j- Ca C ,, =  3 F e  4 -  Ca 0  - f  2 CO.
D ie  E ntschw eflung  v erläu ft nach d er F o rm e l:

2 CaO  -j- 3 F e S  -{- C a C 2 =  3 C aS  -j- 3 F e  -[- 2 CO. 
F in d e t jedoch bei größerem  M etalloxydgehalt in d er 
Schlacke eine O xydation von C a S  zu C a S 0 4 s ta tt, so 
t r i t t  R ückselnvcflung ein nach d er F o rm e l:

Ca SO .J+  4 F e  =  F e S - f  3 F e O - f  CaO.

Z ahlen tafel 4. B a d

Z ahlentafel 1. S c h l a c k e . '  M etall und Schlacke in
kleineren Oefen im V er
gleich zu g roßen  Oefen 
g rö ß er ist. Z ahlentafel 6 
g ib t h ie rfü r  einige zah
lenm äßige B elege: leider 
fe h 'e a  A ngaben über die 
E inw irkungs d  a  u  e r  der 
Selilacke, die naturgem äß- 
au f d ie  E ntschw eflung 
auch von E in flu ß  ist. Es 
is t k la r , daß  in einem 
großen Ofen ebenfalls 
w eitgehende E ntschw ef
lung bei genügend langer 
E inw irkung  d er Schlacke 
e rz ie lt w erden kann. E in  
e inw andfre ier Vergleich 
ist n u r dan n  möglich, 

w enn d e r G rad  d e r  E ntschw eflung  im  V erhältn is zur 
O fengröße u n d  zur Z eitdauer der Schlackeneinw irkung 
b e trach te t w ird.

Z ah len tafel 2. S c h l a c k  e.

O xy
dations
schlacke 

d ire k t vor 
dem 

S chlacken
ziehen 

%

N ich t zer
fallende 
lta ffl-  

nations- 
schlacke

%

N ich t zer
fallende 
ü  affi

na tions
schlacke 
nach Zu

sa tz  von C 
und F luß 

sp a t
%

G ut zer- j 
fallende j 
ß a ff i-  ! 

nations- j 
schlacke j 
nach  der 

B i n -  j 
Wirkung j 

von 0  und | 
F lu ß sp a t 1 

%

s . . . . . o.oss 0 .0 S 4 0 ,1  14 0 .1 8 0
so3 . . . . 0 ,0 7 2 0 ,3 0 0 ,2 0 5 0 .1 6 6
P 2  05 . .  • 0 .3 5 — ■ — .

F e O  .  .  . — . 13 ,7 — 6 ,7
M r i O  .  .  . 5 ,0 — ■ 6 .3  |

Z ahlen tafel 3. S c h  w o f  e l g . e l i a l  t  e.

% s
im

M etall

%  S als 
Sulfid 
in .der 

Schlacke

%  S als 
Sulfat 
in der 

Schlacke

1. M e la llp ro b s  bei z e r 
fa lle n d e r  S ch lacke 0 ,0 3 5 n ich t b e s tim m t

2 . M etall- u. S ch lneken- 
p ro b e  d i r e k t  v o r  dem  
N i - Z u s a t z ................... 0 ,0 2 5 0 ,3 6 0

3. M etall- u. S c h la c k e n - 
p ro b e  n ach  dem  N i- u. 
C r-Z u sa tz  . . . . . 0 ,0 3 9 0 ,3 8 0

4. M etall- u. Sch lackon- 
p ro b e  d ir e k t  v o r  dem  
G ießen , ........................ 0 .0 2 1 0 .3 6 0

u n d  S c h l a c k e .

| N iclit zer- 
! fallende 
! Raffi- 

n a tions- 
: schlacke 

N r. 1

%

N ach dem 
Zusatz von 

C ze r
fallende 

Baffi- 
nations- 
sch lacke 

N r. 2 
%

S iü 2 17,60 19,40
F eO 10,67 0,17
MnO io ;7 8 6,23
CaO 54.60 5 6 ,70
MgO 3,35 • 8,78
GO. 1,57 1.33
C 0,15 0
S 0,09 0,22

N icki Iitahl-Schm elze

1. M eta llp rö b c  v o r  d em  S ch lack en z ieh en  . . .
2. P ro b e  bei B eg in n  des S eh lacken ze rfa lls  . .
3. P robe  b e i g u t z e rfa lle n d e r S ch lacke  . . . .
4. M cta llp ro b " n ach  dem  X i-Z u sa tz  . . . . . .  0,06

M etall Schlacke

c s P C S ‘ J*
% % % % % %

0 .0 4 0 .0 3 5 0 ,0 2 3 _
-  1

0 ,11 0 ,0 2 2 0 .0 2 1 0 ,4 2 0 ,2 9 0 ,0 4 2
0 ,0 0 0 ,0 2 4 0 ,0 2 2 0 ,6 1 0 ,6 4 0 .0 4 2
0 ,0 6 0 . 0 2 1 0 ,0 2 3 0 ,1 5 0 ,7 8  i 0 .0 1 0

F e rn e r  m achte Carlisle d ie  B eobachtung, daß  die 
E ntschw eflung  um so w eitgehender verläu ft, je  k leiner 
d e r  O feneinsatz ist. D er G rund h ie rfü r  ist, daß  in k lei
neren Oefen d ie  Oxydationsschlacke so rg fä ltig e r abgrzegen  
w erden kann, und daß  d ie  B erührungsfläche zwischen

t )  St. u. E . 1903, 17. Ju n i, S. S73.

Z ah len tafe l 7 en th ä lt einige A ngaben üb er d ie  W ir
kung von C hlorkalzium  und Silizium kalzium  als E n t-  
sehw efluugsm itte l an S telle  von K alk. G ute Ergebnisse 
w urden bei doppeltem  Abziehen d er Schlacke erzielt. 
Bei A nw endung von C hlorkalzium  betrug  d e r  Schwe
fe lgehalt in  d e r  Schlacke 0,65 °/o. P rak tisch  w ird  jedoch 
C hlorkalzium  n ic h t an g ew e n d e t,. da  d ie E isenteile des
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Ofens durch  das freiw erdendc Chlor s ta rk  angegriffen  
werden.

Z ahlen tafeln  8  und  9 en thalten  A ngaben ü b e r Z u
sammensetzung und  m echanische E igenschaften  ein iger 
E lektrostähle. D aß  besonders die heiklen Chrom-Nickel- 
S tähle aus dem E lek troofen  bessere E rgebnisse liefern

Z ahlen tafel 5. B a d .

Z ahlen tafel G. E n t s c h w e f l u n g  u n d  E n t -  
p  h o s p  h  o r  n n  g.

Ni-Cr-Stahlschmelze,
■ -

Metall

O
%

S - 
%

^3$

M etallp robo  :
v o r dem  A bsch lack en  . . 0,05 0 .0 M1 0,017
nach dem  E n ts te h e n  d e r

ze rfa lle n d e n  S ch lack e  . 0,09 0,025 0,017
nach  dem  N i-Z u sa tz  . , 0,07 0,030 0,013 j

,, ,, E e -S i-Z u sa tz  . 0,07 0,029 0 ,0 2 0
,, ,, F e -C r-Z u sa tz  . 0.24 0 ,0 2 0 0,019
.. n o 'b m . F e -S i-Z u sa tz  . 0,28 0,014 0,021

Zahlen ta fe l 7. E i n w i r k u n g v o n  Z

% * % 1’
Durch D u rch 
schnitt schnitt

6 - t-H ä ro u lt-O fc n :
21 S chm elzungen  N i- u n d  C -S ta h l . 

3 S chm elzungen  N iC r-  u . C -S ta h l .
0 ,026
0,016

0 ,019
0 ,017

3 -t-H ero  ü lt-O f e n :
12 S chm elzungen  N i - u .  C -S ta h l . . 

9 S chm elzungen  N iC r-S ta h l , . . 
22 'S chm elzungen  N iC r- u. C -S ta h l .

0,025
0,014
0,013

0 ,01S
0 ,015
0 ,013

5 0 0 -k g -G reav es-E to h e lls -O fen :
15 S chm elzungen  C -S ta h l ....................
25 S chm elzungen  N iC r-S ta h l . . . 
10 S chm elzungen  S iM n -S tah l . . . 
48 Schm elzungen  S c lm e lld reh s tah l .

0 ,009
0 ,0 1 1
0,007
0,009

0 ,019
0,015
0,019

Metall

Stahlsorte \ S ' 
%

l1 
! %

7 kg C aC lj k u rz  v o r  dem  A bgießen  zu g efü g t
'  » • t t  tt  tt  tt  »  »« 

hi ff tt  tt  tt  tt tt tt

7 „  C a012, n ach  zw eim aligem  A bsch lacken  
7 „  C a S i, k u rz  v o r  dem  A bgießen  zu g efü g t 
7 „  C a S i, n ach  zw eim aligem  A bsch lacken  
^ ,, ,, », ,, ,,

N ickel

N ickelohrom
tt

tt

tt

0,032
0 ,0 2 2
0,015
0,009
0,024
0,017
0,014

0,023 
0 ,028 
0 ,023 
0 ,0 1 2  
0,009 
0,014 
0,01  1

Z ahlentafel E  1 e k t  r  o s t  ä  U 1 < bc

Stahl c NI Cr Si Mn 1" s
% % % % % % %

I . . . 0,34 3,50 0,98 0 ,11 0 ,6 8 0,016 0,014
11 . . 0,42 3,75 0,89 0,13 0,69 0 ,0 1 2 0 ,0 1 0
I I I  . . 0,30 3,28 1,34 0,14 0,58 0,014 0,005
IV  . . 0,27 3,96 2,07 0,13 0,47 0.015 0,016

A uch bei d e r  H erste llu n g  
von Z ieh- und L oehstem peln  
w urden m itE le k tro s ta h l g ü n 
stigere  E rgebnisse e rz ie lt als 
m it T icgelstah l g leicher Z u
sam m ensetzung; e r  zeigte so
wohl bei la n g sa m e r . wie bei 
stoßw eiser B elastung ein bes
seres V erhalten; als le tz terer.

I n  Z ah len tafel 10 sind aus
zugsweise die W erte  d er L än 
genverkürzung und D u rch - 
m esserzunahm e bei P rü fu n g  

150 t  und  2 0 0 1 B elastung

als a u s ' dem M artinofen , is t sicherlich n ichts Neues. 
Trotzdem sind die als Beleg an g efüh rten  W erte  wohl von 
Interesse.

Z ahlentafel 9. E 1 e k t  r  o s t  ä  h  I

W ärm e
behandlung

S treck 

grenze

kg/m m 2

B rac h 

grenze

kg/m m 9

%
Streck
grenze

der
Brnch-
grenze

Deh-

nung

%

K on

trak tio n

%

Schlagfestigkeit

Stahl scbreck t 
ln Ocl 

aus 
«C

ange
lassen

° C .

Bilr.ell-

h ä rte Jzod

mkg

Ctaarpy

mkg

X 845 540 90,5 101 89,4 1S ,0 52,4 293 9,5 _

845 600 88 99 88 ,6 18,5 51,7 286 8 .8 • —

825 600 91,5 1,05 87,4 21,5 54,4 302 6,9 _
11 825 650 86 ,8 103 83,3 19,0 47,2 293 7,5 .. — .

845 600 93 105 88,4 19,0 54,3 293 7,3 —
845 650 88 103 85,9 18,0 48 8 203 7,2 -

825 600 96 102 94,0 18,5 54,3 286 9,4 ■ _

I I I 825 650 77 93 83,2 2 2 ,0 60,7 269 11,1
845 600 100 107 93,9 16,5 54,8 311 8 ,6
845 650 79 91 86 ,2 23,0 61,6 262 10,5 - r

Im  Gasofen er- 
! w ärm t au f 795°, 
; an der L u it  ab* 
1 g eküh lt . . , 155 167 86,4 11 38,2 430

| 
<=>.
CI

i.....

2,4

IV
Im  Salzbad er

w ärm t au f 795(), 
an  der L u it ab- 
gekliblt . . . 142 171 83,6 13 34,1 444 2 ,0 2 ,0

Im  Gasofen er
w ärm t au f  S25°, 
an  de r L u it ab- 
g eküh lt . . . 143 167 85,8 12,5 39,2 430 2,1 2 ,6

d e r  S tähle I, I I  u n d  I I I  
w iedergegeben.

Z ahlentafel 11 ze ig t dan n  ebenfalls auszugsweise den 
Vergleich eines E lektrosta lilcs m it einem T iegelstahi g lei
cher Zusam m ensetzung bei hohem W olfram gehalt. T rä g t 
m an d ie  erhaltenen W erte  nach Abb. 1 g raph isch  au f, so 
ersieh t m an h ie r d ie  U eberlcgenheit des E lek trostnh les 
sofort.

D ie P u rc h schn ittsbe la stung  bis zum E in tre te n  e in er 
bleibenden L ängenverkürzung  b e trä g t beim  T iegelstahl 
105 t  u n d  heim  E le k tro s ta h l 112,5 t . A ußerdem  is t d e r  

E lek tros tah l gegen schroffe  
und w eniger so rg fä ltig e  
W ärm ebehandlung n ich t so 
em pfindlich  wie d e r  T icgel
s ta h l;  w ährend le tz te re r  in  
der M uffel vor dem  A b
schrecken e rh itz t schon bei 
e tw a 190 t  B elastung  zer
b rich t, ist d e r  E lek tro s tah l 
noch bei 200 t  gesund. D ie 
erzielten W erte  sind h ie r  
m indestens d ie gleichen, w ie 
sie beim T iegelstah l e rs t 
r.aeh so rg lä 'tig e r  W ärm ebe
hand lung  e rre ich t w erden.

I n  Abh. 2 sind  die gese tz
m äßigen B eziehungen zw i
schen Schnittgeschw indigkeit 
und S chneidhaltigkeit von 
T iegel- und E lektrosclm ell- 
d rehstäh len  in ieresran t. In  
wie hohem M aße d ie Schneid
h a ltig k e it von d e r  S ch n itt
geschw indigkeit abhängig  ist. 
g e h t d araus hervor, daß- 
d e r ' beste E lek tro s tah l bei
16.5 m /m lh  Schnittgeschw in
d ig k e it 8 I/2 m in stand , hei
13.5 m /m in  Schnittgeschw in
d igkeit dagegen 1451/2 m in.

Bei d e r  E rp ro b u n g  von 
je  zwei E le k tro - und T iegel-
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Z ah len ta fe l 10. P ro b e n län g e  14,3 m m . P ro b e n -  (j) 14,3 m m . legenheit des E lektrostahles
an geführten  W erte  sind je
doch so d ü rftig , daß  diese 
F ra g e  dam it kaum  als ge
k lä r t  gelten  kann. D as F eh 
len von A ngaben über die 
chemische Zusammensetzung 
d er un tersuch ten  S täh le  und 
üh er ih re  B ehandlung in 
g ießtechnischer Beziehung 
sc h rän k t den/W ert dieses T ei
les d e r  A rb e it erheblich  ein.

E ino w eitgehende K lä
ru n g  d e r  von Carlisle ange
schnittenen F ra g e , ob und 
iü r  welche S tah lsorten  der

Z ah len tafe l 11. P roben länge 14,3 m m . Proben-(J) 14,3 m m .

Stahl
. ■ .

W ärm ebehandlung B elas.e t

■Verkürzung 
in mm bei 

B elastung von

Zunahm e des (J) 
in mm 

bei B elastung 
von

i to  t  : 200 t 150 t 200 t

T

a u s  825 0 in  Oel ab g e sc h re c k t 
„  845 ° „
„  845 » „  „

lan g sam

Schnell

0,1397
0,1600
0,2286

1,5200
1,7800
1,8000

0,1010
0,1016
0,1524

1,0160
1,27001
1,3500:

n a u s  825 » iu Oel a b g esch reck t langsam 0,0356 0,4064 0,0284 0,2794

i n
a u s  825 0 in Oel a b g esch reck t 

„  845 » „  „
„  845 »  „  ,, „

lan g sam
»>

schnell

0,8890
1,0160
1,1176

3,3000
3,5560
3,5600

0,5840
0,7600
0,7620

2,4130
2,5400
2,7432

S tahi W ärm ebehandlung

V erkürzung in mm bei B elastung von Zunahm e des (J) in  mm bei . 
B elastung von

150 t 200 t 150 t 200 t

längs | quer längs | quer längs j quer längs ! quer

zur B earbeitungsrich tung zur B earbeltungsriobtung

i IC 8 T iegel 
IC 8 E le k tro

1 E rw ä rm t in d er G a s m u f f e l ,  
/  aus 9 4 0 » in Oel abgeschreck t

0,0762
0,0762

0,0762
0,0762

») Z erbrochen *) 
0,7800! 0,9652

0,0381
0,0500

0,0508
0.0508

*) Z erbr
0,5588

ochen  2) 
0,6604

K 8  Tiegel 
K 8  E lok(ro

\  E rw ä rm t im  S a l z b a d ,  aus 
J 940» in Oel abgoschreckt

0,0762
0,0508

0,0508
0,0762

») 0,7112 ») 0,60960 
0,7112 0,7620

0,0508
0,0254

0.0381
0,0508

7) 0,5080 
0,4820

8) 0,4318 
0,5080

schnelldrehstählen  a u f H u rts tah l m it 0,70 o/o C und  
0,77 o/o M n u n d  e in e r  B rinellh iirte  von 255 erwio3 sich 
d e r  E lek tros tah l a ls besser. D ie zum Beweis d er Ueber-

+  10
0 3

0.3
0.7
0,0

0,7
0,3
02
0.7

U rsprüngliche Probenlänge 1^3 m m  
Ursprünglicher Probendurchm esser 1+,3m m

0,1
0,2
0,3
0.2

V
0,7 
0.3 
OJ 

-  %0\

E s
Er

I
l

Es

\ t  I
l I r '

• ni
i

E 7 T7

' 1 ¡
1 1 
I  1
I 1 I

Fs
i

I I

vTj

Es

yT+

H - L i

Es Ts

Zunahme des Proben- 
durchm. bei Belastung 
von ZOO OOP hg
ergeben eine Abnahme 
der Probenlänge von:

Ts

E lek tros tah l dem  T iegelstahl eb en b ü rtig  oder sogar über 
legen ist, w äre  sicherlich erw ünscht.

® r.«3l>3- Tl. D ornhecher, A arau.

U eber die
wirtschaftliche Auswahl von Kohlen

berich tete  A. L . B o o t l i ,  M anchester.
N ach ein leitenden W orten , die sieh a u f die Ver

w endung von A bhitze, eine genauo P rü fu n g  d er Anlagen 
von Oefon und Kesseln, T ie ftem pera tu rverkokung , die 
w issenschaftliche K ontro lle  d e r  V erbrennung  und K ra f t
um w andlung, d er V erteuerung  von Oel, S taubkohle und 
sogenannten Kolloidkohlen beziehen, w eist d e r Verfasser 
a u f  d ie W ich tigkeit hin, fü r  jeden Verwendungszweck 
die d a fü r  geeignete Kohle zu gebrauchen. D abei kommt 
e r  zu dem E rgebnis, daß  unsere heu tige chemische U n ter
suchung fü r  diese B eurte ilung  n ic h t im m er g enüg t und 
es infolgedessen u nerläß lich  sei, auch die mikroskopische 
U ntersuchung  fü r  die K ohle m it hcranzuziehen, wie 
dies auch vielfach in deutschen A bhandlungen (beispiels
weise in den V eröffentlichungen W in ters im  „G lückauf“ 
u. d g l.)  em pfohlen ist. A n einigen Beispielen w ird  er
läu te rt, d aß  Kohle m it g leicher A nalyse im  K ohlenstoff-,

Es

Es

A bbildung 1, 1 e  S tähle, angew ärm t iin 
Gas m u f f e 1 ofen su f 940 °, abgencl.reekt 
in  Oel von 25°. I I  =  S tahl, angew ärm t 
im  Salzbad auf 940°, abgeschreckt in Oel 

von 25 °.
A =  P roben, in  der R ichtung der Bear
beitung  beansprucht. B =  P roben, quer 
zu r R ich tung  der B earbeitung beansprucht. 
E  =  E lektrostahl. T  =  T icgelstahl. 1, 2, 

4 und  5 W entsprechend den W erten 
J), 2), 3), 4) und 6) aus Z ahlentafel 11. 
** =■ Proben, zerbrochen vor E ln tii tt der 
H öchstbelastung  von 200 t. Die Im D ia
g ram m  eingetragene A cnderung der L änge 
u n d  des D archm essers en tsp rich t e in er 

B elastung von rd . 190 t.

u ti

73.0 \

...
1\ 1

77,0
\ ---------- Ficht rest.ah/ in  Wasser gehärtet dann im Luft ström atgeh. 

ros fahl 1 -  * . . .  
trostaht im  L u ft ström qehärtet 
e/stah/ *

V1 l\V

1 ii ! ¡ 
•

're o

rs.s

j s o
r s j

n o

g j .s

rs.o

Vs — —  Tieg

' 'S
\  v

-

........ "
— «

t

12.0 Ö T ~ 770 Q JO +0 S 0 ¿ 0  7 30 S 0 7b O 720 73 +0 7SO 700
Schn e idh a ftigh  e it in  m in

A bbildung 2; Beziehungen zw ischen 'S chnittgeschw indigkeit und  S chneid 
haltigkeit von S tählen .
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W asserstoff-, S auersto ff- und S ticksto ffgohalt und  der 
gleichen M enge an flüch tigen  B estandteilen  sich beim 
E rhitzen  verschiedenartig  verhält. D ie B esprechung e r 
streckte sieh n ich t a u f L ig n it-  und  B raunkohle, sondern 
nur auf S teinkohle bestim m ter Reviere.

Bei d e r  m ikroskopischen B eurte ilung  is t  vor allem 
die B ildung d e r K ohle von B edeutung ; nach ih re r  E n t
stehung w ird  eine U nterscheidung  g e tro ffen  in  H um us-, 
Sporen- und  K ännelkohle. E rs te re  en th ä lt die U eber- 
rcstc von B lä tte rn , S täm m en d e r  P flanzen  u n d  w enig 
Sporen; in  d e r  zw eiten herrschen M ikro- u n d  M ega- 
sporen vor, w ährend  die K ünnelkohlo kleine, runde, ge lb 
liche K örper, u n te r  dem M ikroskop sich tbar, en th ä lt, von 
ih rer B ildung u n te r  W asser aus A lgen oder tierischen 
Lebewesen herrührond . Selbstverständlich  gehen diese 
A rten m itu n te r  fe s t ine inander über, und  deshalb is t 
fü r die m ikroskopische B eurte ilung  eine reiche E rfa h 
rung nötig.

Bei d e r  chem ischen B eurte ilung  w ird  allgem ein be
rücksichtig t: dio Beziehung zwischen K ohlensto ff und 
W asserstoff und dio Beziehung zwischen K ohlenstoff und 
Sauerstoff.

Ilum uskohle en th ä lt  ih re r  A bstam m ung nach viel 
Zellulose und  Lignozellulose, dio allm ählich  u n te r  Z er
fall abn inunt. U n te r  dem M ikroskop sind, w ie bereits 
erw ähnt, o rganische P flanzen reste  sich tbar, und in  W irk 
lichkeit is t m itte ls  geeigneter L ösungsm ittel noch etw as 
Zellulose d e r  K ohle entzogen w orden. I s t  diese anwesend, 
so h a t ih r  h oher W assersto ff- und  S auorsto ffgeha lt auch 
einen m erklichen E in flu ß  a u f d ie  gleichen B estandteile 
der K o h le .' Sie kann  m it verschiedenen B eträgen  h a r 
ziger Substanzen große V erschiedenheiten im  V erhältn is 
von K ohlenstoff zum  'W asserstoff und  S auersto ff in  d er 
gleichen K ohlenklasse bew irken, wie beispielsweise an 
typischer Kokskohle gezeig t w ird , d ie  U nterschiede im 
K ohlenstoff von 82,6 bis 880/0 , W assersto ff 4,78 bis 6,22«/o 
und im  S auersto ff von 5,2 bis 11 ,60/0 au fw eist (bezogen 
auf asche- und schwofolfreio K ohle).

Sporenkohlcn verkoken n ich t in  größerem  U m fange 
und ergeben fa s t d ie gleichen Analysen, näm lich K ohlen
stoff 81,8 bis 88,lo/o, W assersto ff 6,16 bis 5,72o/o und 
Sauerstoff 5,14 bis ll,74o/o. D ie V erhältn iszahl zwischen 
W asserstoff und  K ohlenstoff is t also bei beiden K ohlen- 
arten zwischen 14 und  18; ebenso is t das V erhältn is zw i
schen W assersto ff und S auersto ff fü r  d ie B eurte ilung  
hoffnungslos.

Dio ungenügende chemische B eurteilung  fü h rte  zur 
mikroskopischen U ntersuchung. An H an d  fa rb ig e r  P hoto
graphien, dio aus D ünnschliffen  besonderer Kohlenstüeke 
gefertig t sind, w erden d ie  U nterscheidungsm erkm ale der 
drei K ohlenarten  geschildert. Von jed er sind zwei Schliffe 
gemacht, und zw ar von dem selben K ohlenstück para lle l 
und rechtw inklig  zu r Schnittfläche/ Dio A nfertig u n g  
der Schliffe, dio ähnlich  d e r  d e r  S teinsch liffe  is t, e r 
fordert m ehr G eduld und is t schw ieriger, d a  d ie Stücke 
leicht brechen. M an h ilf t  sich vielfach m it K anada- 
Balsam zum K itten , d e r  lieh tdurchlässig  ist.

Vor d er F estste llung  des Verwendungszwecks der 
Kohlen w erden  d ie  m ikroskopische U n tersuchung  und 
gleichzeitig folgende chemische U ntersuchungen em p
fohlen: 1. Analyse, 2. Schw efel d e r  Kohle, 3. Schwefel 
in d er Asche, 4. A schenanalyse, wegen d e r  F äh ig k e it 
zur K linkerbildung.

D er Schm elzpunkt d e r  Asche kan n  durch  D am pf
zusatz und  d u rch  S tückgröße d e r  K ohle sehr beeinfluß t 
werden. D er H eizw ert is t w ich tig  fü r  den  E inkaufspreis , 
S tickstoff und  C hlor f ü r  d ioN ebenproduktengew innung , 
wobei zu bem erken ist, d aß  viel C hlor den  feuerfesten  
Steinen und viel Chloram m onium  den E isenteilen  schaden 
kann. Phosphorbestim m im g is t  selten nötig .

Aus den A usführungen  w erden folgende Schlüsse ge
zogen :

Zur D am pferzeugung eignen sieh H um uskohlen m it 
Sporenbildung am  besten. Sie koken und geben ein heißes 
1" euer ohne zu lange F lam m e. A llerd ings is t  die S tückgröße 
der Kohlen von hohem E in flu ß  a u f  d ie  V erw endbarkeit, 
da sehr feine, s ta rk  zu r K okung neigende K ohle ste ts zu

sam m enbackt, nam entlich  bei schwachem Zug und schlecht 
gehaltenem  Feuer.

S ta rk  blähende K ohle b ren n t m it zu lan g er F lam m e, 
die gegen den kalten  Kessel s töß t, u n d  unvollständ ig , also 
n ich t rauchlos verbrenn t. Sie is t  besser fü r  dio G as
fab rik a tio n  geeignet, da  sie Zellulose- und  H arzrückstände 
en th ä lt und viel Gas und  N ebenerzeugnisse erg ib t.

K ohle m it viel harzigen T eilen  und viel gelben Sub
stanzen is t  d ie beste K okskohle; sie d a r f  im  Kessel n u r 
bei hohem Zug m it L uftübersclm ß v e rb ra n n t werden.

F ü r  G eneratorgashorsteilung ohne N ebenerzeugnisse
gew innung sind die Sporcnkohlen w ichtig , d a  sie n ich t 
erw eichen, leichten Koks und  viel festen K ohlensto ff e r 
geben. D ie V erw endung eines Teils K ännelkohle m acht 
die F lam m e leuchtend und g ib t s ta rk  strah lende W ärm e. 
M an kann  sie, d a  die Asche n ich t fe s t w ird , ohne sta rk  
gesä ttig ten  W ind vergasen, e rh ä lt trockenes G as m it viel 
Koiilenoxvd, dessen F lam m e eine s tä rk e r strah lende K ra f t 
h a t  als d ie  W asscrstofflam m c.

Bei den  G aserzeugern m it  N ebenerzeugnisse
gew innung dagegen, bei denen eine n iedrige T em p era tu r 
nötig is t und d u rch  g esä ttig ten  W ind d ie B lähung  ge
hem m t w ird , kann H um uskohle verw endet w erden. W ird  
Sporenkohlc verarbeite t, so g ib t  m an zu r besseren 
Am m oniakausboute Ilum uskohle  bei.

D irek t g efeuerte  Oefen, w ie W ärm öfen, brauchen  
h a rte  Kohlen, K ännelkolilein; sie brennen  g u t, verkoken 
n ich t und geben, obwohl etw as E isen  o ingespreng t ist, 
keine Schlackenscbm cizung. Sie brennen  m it langer 
Flam m e und w erden  wegen ihres hohen G asgehalts m it 
zur G asbere itung verw endet. D er H eizw ert is t  wegen 
des hohen Sauersto ffgohaltes b is I 80/0 n ied rig er als bei 
H um uskohle.

Das M ikroskop a lle in  h ilf t  zw ar n ich t bei d e r  A us- 
walil d e r  Kohle, es g ib t a b e r manchem A ufschluß über 
die V erw endungsart derselben ; beispielsweise lä ß t  sich 
an  H an d  desselben Voraussagen, ob ein  W aschen d er 
K ohle fü r  d ie V erw endung nö tig  ist, ebenso lä ß t  sieh 
Voraussagen, ob sie zur S taubkohlenfouerung geeignet 
is t  u. dgl. m ehr. Jeden fa lls b ilde t die m ikroskopischo 
U ntersuchung  einen gu ten  M aßstab fü r  die B eurte ilung  
d e r  Gebrauelism ögllehkeiten und  beim  E in k au f d e r  Kohle.

D r . ph il. W . Heckei.
J .  I I  W  h i t  e  1 e  y  berich te te  über V e r s u c h e  

ü b e r  d i o  R e d u k t i o n  v o n  S t a h l , m i t  W a s 
s e r s t o f f 1).

U eber den V o rtrag  von W a  11 0 r  D  i x o n , Glasgow, 
über d i e  E l e k t r i f i z i e r u n g  d e r  H ü t t e n -  
u n d  B e r g w e r k e  d e r  E b b w  V a l e  S t e e l ,  
I r o n  a n d  C o a l  C o m p a n y ,  L t d . ,  w ird  im  B a h - 
men eines anderen  A ufsatzes noeli b e rich te t w erden.

A. T . A d a m 2)  fü h rte  als „ C a rn e g ie -A rb e i t* *  eine 
U ntersuchung  aus über
Wärmebehandlung und Kaltbearbeitung von eutektischen 

und untereutektischen Stählen
u n te r  besonderer B erücksichtigung d er H erste llung  von  
S t a l i l d r a h t  u n d  der bei d er therm ischen  u n d  m echa
nischen B ehandlung d er D r i i h t e  e inzuhaltenden  B edin
gungen.

D urch  das Ziehen erleidet d er D rah t eine K a lth ä rtu n g . 
In fo lgedessen  m uß nach e iner bestim m ten  A nzahl vou  
Zügen eine therm ische  B ehandlung e ingeschalte t w erden , 
welche dio W irkungen  d er K altb ea rb e itu n g  auf heb t. F ü r  
Eisen-K olilenstoff-Legierungen bis zu  etw a 0,3 %  0  p fleg t 
m an  zu diesem  Zweck e in  G lühen bei T em p era tu ren  von  
etw a 700 bis 800° v o rzunehm en , w äh ren d  bei K oh lensto ff
gehalten  v o n  ü b e r 0,3 %  ein besonderes V ergü tungs
v e rfa h ren  A nw endung fin d e t, d as in  d e r  D rah tin d u str ie  
u n te r  dem N am en „ P a te n tie re n “  b e k a n n t is t. D as P a te n 
tie re n  besteh t in  einem  E rh itzen  des D rah te s  au f b estim m te 
W ärm egrade m it  nachfo lgendem  rasch en  A bkühlen  in 
Blei oder L u ft. H ie rb e i g eh t das G efüge des D rah te s  in 
S o rb it über.

J)  S t. u. E . 1921, 3. F ebr., S. 163.
2)  I ro n  and  S teel In s titu te , C arnegie Scholarship 

M em oirs 19*20, Bd. X, S. 05/128.
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Z a h le n ta fe l 1. E i n f l u ß  d e r  t h e r m i s c h e n  B e h a n d 
l u n g  a u f  d i e  Z i e h b a r k c i t  v o n  S t a h l d r a h t  m i t  

0,44 %  0 .

! $  
mm

A bnahm e

%

F estigke it

kg/mm-1

K ontrak
tion
%

Torsion 

100 • 0
Biegung

A uf 1000 0 e rh itz t ,  ra sc h a n  d er L u ft  ab g k ü h lt.
1 4 ,OS 0 77,3 53 — —

i  3,71 17 8u,5 47 53 6
3,25 23 94,6 48 32 6

! 2,97 17 102 43 27 8
2,51 27 114 53 36,5 7

! 2,03 34 126 40 40 11
1,75 28 132 48 43 16
1,52 22 139 49 41 19
1 22 36 158 42 38 18
o!o9 34 175 37 36,5 18
0,86 24 189 39 37 24
0,70 34 219 40 29,5 10

A uf 1000 0 e rh itz t,-  in  Blei von  550 0 ab g e sc h rc c k t.
4 ,08 0 81,2 53 _ — '
3 ,66 19 88,5 53 59 6
3,23 22 98,9 54 73 7
2,80 24 102 6 44 8,5 .
2,48 21 114 55 37 10
2,03 36 126 54 40 12
1,73 27 136 54 44 15
1,52 22 142 55 40 24
1 22 36 166 61 38 28
0,99 36 191 33 37 24
0,86 24 202 50 38,5 28
0,70 34 238 40 31 36

p a te n tie r te  S tück  ein K altziehen  bis au f 14,15 m m  ( ¡^ e n t 
sprechend e in er A bnahm e von 79 % , aush ie lt, ohne daß 
B ruch e in tra t ,  ein  Zeichen, d aß  S tah l iu  p a ten tie rtem , 
d as heiß t sorbitischem  Z ustande fü r  die K altbearbeitung  
w eit geeigneter is t  als im  geg lüh ten , d. h. perlitisch . n 
Z ustande.

S odann  m ite rsu ch t A dam  den E influß  des Verzinkens 
au f die E igenschaften  des gezogenen D rah tes. Diese 
V ersuche e rstreck en  sich au f E lußeisen  m it 0,12 %  C 
u n d  S tah l m it  0,59 bzw. 0,81 %  C. V on jedem  M aterial 
w urden D räh te  von  3,82, 3,25, 2,70, 2,34 und  1,96 mm 0  
bei 480 u v erz ink t. Dio Ergebnisse d ieser Versuche, die 
in Z ah len tafe l 2 w iedergegeben sind , zeigen deutlich die 
schädlichen W irkungen  des V erzinkens v o r allem  auf die 
Biege- und T orsionseigenschaften . E s is t  d ah er von der 
g rö ß ten  W ichtigkeit, daß  die T e m p e ra tu r  des V erzinkungs
bades m öglichst n iedrig  geh a lten  w ird  und  d er D raht 
n ich t län g er im  V erzinkungsbade verw eilt, a ls zu r E r
zielung eines genügenden Z inküberzuges e rfo rderlich  ist.

Zum  Schluß beh an d e lt V erfasser die V eränderungen, 
welche das Gefüge des D rah tes d u rch  W ärm ebehandlung

Z ah len ta fe l 2. E i n f l u ß  d e s  V e r z i n k e n s  a u f  F l u ß 
e i s e n -  u n d  S t a h l d r ä h t e .

A n einem  basischen M a rtin s ta h l m it 0,44 %  0 , 
0,00 %  Si, 0,82 %  M n, 0,031 %  P , 0,036 %  S u n te rsu ch t 
A dam  zu n äch st den  E influß  d er E rh itzu n g s te m p e ra tu r  
un d  d er A rt d er A bkühlung  a u f dio Z iehbarkcit. D er als 
W alzd rah t v o n  5 ,4 m m  (J) vorliegende D ra h t w urde 
zu n äch s t au f 4,00 m m  <J) gezogen und  d a ra u f bei 850, 
950 und  1050 0 a) an  d er L u ft ab g ek ü h lt, b) in B lei von  
500 0 abgesch rcck t, c) in Oel abgeschreck t u n d  a u f 000° 
angelasscn . D arau f w urde d er D ra h t, sow eit m öglich, auf 
0,71 m m  (|) gezogen. D ie V ersuche ergeben fo lgendes: 
D ie in  Oel abgeschreck ten  u n d  au f 0 0 0 0 angelassenen 
Proben zeigen seh r schlechte E igenschaften  (T orsionen); 
dieses V erfah ren  kom m t p rak tisch  fü r  das D rah tziehen  
n ich t in F rage . D ie besten  E igenschaften  weisen die bei 
n ied rig er T em p era tu r  in B lei abgeschreck ten  P ro b en  au f. 
Bei d e r  L u ftab k ü h lu n g  w erden die besten Ergebnisse 
b e i hohen T em p era tu ren  erzielt. In  Z ah len tafel 1 sind  die 
E rgebnisse eines V ersuchs w iedergegeben, bei denen  der 
D ra h t d as eine Mal v o n  1000° raseli a n  d e r  L u ft abgeküh lt, 
das an d ere  Mal von derselbon T e m p e ra tu r  in  Blei v o n  550° 
abgesch reck t w urde. Beide D rä h te  e rfu h re n  d a ra u f  die 
gleiche K altb earb e itu n g . D ie U eberlcgenheit d e r in  Blei 
abgesch reck ten  P ro b en  kom m t v o r allem in den Biegc- 
zah len  deu tlich  zum  A usdruck.

W eitere  V ersuche an  S tah ld rä h te n  m it 0,7 bis 0,85 %  0 , 
bezüglich deren  E inzollieiten auf das O rig inal verw iesen 
sei, zeig ten , daß  auch  bei d iesen S täh len  A bschrecken in  
Blei gegenüber raschem  E rk a lte n  an  d e r  L u ft von  V orte il 
is t . E s is t n ic h t ra tsa m , beim  P a te n tie re n  v o n  S ta h l
d rä h te n  eu tek tischer Z usam m ensetzung eine E rh itzu n g s
te m p e ra tu r  von  ü b e r  950 0 anzuw enden . D as d u rc h  Ab- 
schreckon in Oel m it nachfolgendem  Anlassen h e rv o r
gerufene Gefüge is t  fü r  das Ziehen ungeeignet.

In te re s sa n t is t auch  fo lgender V ersuch, d e r  die U eber- 
legcnlieit- des p a te n tie r te n  M aterials gegenüber geglühtem  
M ateria l zeigen soll. E ine  S tange (31,75 m m  0 )  aus 
sau rem  M artin s tah l m it 0,49 %  C w urde in zwei Teile 
ze rleg t. D as eine S tü ck  w urde bei 900 “ geg lüh t, das 
a n d e re  bei d e r  gleichen T e m p e ra tu r  p a te n tie r t . D as 
geg lüh te  M ateria l riß , a ls es bis a u f  20,64 m m  0  gezogen 
w orden  w ar, also eine Q uerschn ittsverm inderung  von 
5 %  e r f a h re n  h a tte ,  tr ich te rfö rm ig  ab , w ährend  das

0
mm

Festig
keit

kg/mm*

Dehnung

%

Torsion 

100 ■ 0
Biegung j

I . F lu ß e ise n  m it 0,12 %  C
3,82 59,5 6,25 74 6
3,25 68,5 6,25 35 6 V or i
2,67 72,6 3,125 7 7 dem  j
2,34 85,1 2,344 4 8 ' V er
1,96 88,0 2,344 5 9 zinken  ;

M itte l 74,7 4 25 7

3,82 56,3 14,06 83 o
3,25 62,0 10,94 16 5,5 N a c h  '
2,76 65,4 10,94 14 6 dem
2,34 70,4 12,5 12 8 ' Vor-
1,96 74,1 12,5 12 10 z inken  i

M ittel 65,6 12 27 7
Zu- bzw .
A bnahm e —  12 +  200 +  8 , ± °

■ 0/ /O

I I . S ta h l m it  0 ,60  %  0 i

3,82 124 5,5 40 4 i
3,25 132 4,7 40 5 V or |
2,76 142 4,7 42 7 dem
2,34 151 3,1 45 9 ' V er
1,96 157 3,1 43 .1 1 z inken

M itte l 142 4,22 42 7

3,82 118 7,8 23 2 i1
3,25 126 7,8 31 3 N ach  j
2,76 130 7,8 31 4 dem
2,34 134 7,8 30 5 V e r
1,96 145 7,8 29 6 z in k en  l

M itte l 131 7,8 29 4
Zu- bzw.

: A b n ah m e - 7 , 6 +  85 - 3 1 - 4 3 , 0//o
j I I I . S ta h l m it 0 ,80  %  C

3,82 150 5,5 84 4
3,25 166 7,0 40 4 Vor
2,76 - 175 6,25 43 6 dem  j
2,34 189 6,25 40 7 ' V er
1,96 214 3,1 31 12 z inken

M itte l 179 5,6 38 7

3,82 140 7,8 13 o

3,25 148 6,25 11 2 N ach
2,76 160 6,25 18 4 dem
2,34 167 6,25 15 4 V er
1,96 187 6,25 14 3 zinken

M ittel 160 6,56 14 3
Zu- bzw .
A bnahm e - 1 0 +  7,1 - 6 3 - 5 7 %  . j



25. A ugust 1921. Paten tberich t. S tah l und Bisen. 1199

und K altbearb e itu n g  e r fä h r t. D ie G efügeuntersuchungen 
von S tah ld räh ten  bieten  g roße Schw ierigkeiten, da du rch  
das Ziehen eine s ta rk e  S treckung  d er G efügebildner ein- 
t r i t t ,  und  fe rn e r , weil es n ich t le ich t is t, den  H au p tb e s ta n d 
teil therm isch  r ich tig  b ehandelter D rä h te , den  S o rb it, 
zu analysieren . A us diesem  G runde is t aus den m eisten  
bisher veröffen tlich ten  Gef ügoauf nahm en von S tah ld räh ten  
außer d er T atsache , daß  d u rch  die K a ltb ea rb e itu n g  die 
K örner g es treck t w erden, e igentlich  seh r w enig zu e n t
nehm en. A dam  w endet seh r s ta rk e  V ergrößerungen (bis 
zu öOOOfacher V ergrößerung) an , um  feine G efügeun ter
schiede, wie sie beim L u ft-  bzw. B le ip a ten tie ren  au f tre te n ,

A bbildung 1. x  2500

S tah ld rah t (0,41%  Oj, bei 950» „ lu itp a ten tie r t“.

.sichtbar zu m achen . A bb. 1 zeig t e inen  bei 950 0 lu f t 
p a ten tie rten  D ra h t m it 0,44 %  C. D er S o rb it is t schwach 
lam ellar ausgebildct. D erselbe D ra h t, b le ip a ten tic rt, ist 
in Abb. 2 wiedorgegeben. In  diesem  F alle w eist d e r S o rb it 
ein körniges Gefüge au f u n d  b es itz t die fü r  das Ziehen 
günstigste B eschaffenheit. Im  G egensatz hierzu is t bei 
dem in A bb. 3 w iedergegebenen D ra h t, d e r e inen  K ohlen
stoffgehalt von  0,85 %  b esitz t und  bei 900 0 geg lüh t wurde, 
deutlich lam ellarer P e r l it  zu e rk en n en , ein  fü r  das Ziehen 
durchaus ungeeignetes Gefüge.

I s t  beim Ziehen d ie  R eibung  zwischen d er O berfläche 
des D rah tes und dem  Zieheisen zu g ro ß , beispielsweise

Abbildung: 2. x  2500

D erselbe D rah t wie in A bb. 1, „b lc ipateD tie rt“ .

bei zu s ta rk en  A bnahm en, so können  sich ö rtliche  E in 
schnürungen („suck ing“ ) bilden. G ibt and erse its  d ie O ber
fläche dem  F ließen  le ich te r nach als d as In n e re , beisp iels
weise bei s ta rk e n  Scigerutigen im K e rn , so re iß t d e r  D rah t 
becherförm ig ab  („eu p p y “ frac tu res). Beim  Ziehen von  
weichem F lußeisen  e rfo lg t das F ließen  d er O berflächen
schicht zuweilen so schnell, daß  die im In n e rn  en tstehenden  
hakenförm igen Risse die O berfläche n ich t erre ichen . E n t 
hält d e r S tahl jedoch  P e r lit, so e rfo lg t d as F ließen  der 
O bcrflächenschichten n ich t rasch  genug, um die B ildung 
von JTennungsflachen au f den K orn  zu beschränken ; 
infolgedessen t r i t t  B ruch  in  B echerform  au f, sobald  sich 
der erste  R iß geb ildet h a t. Bei so rb itischem  Gefüge findet 
ein gleichm äßiges F ließen  s ta t t .

Im  folgenden seien die w ich tigsten  E rgebnisse der 
U ntersuchungen ku rz  zusam m engefaßt. D ie K altb ild sam 

k e it w ird  in hohem  M aße d u rch  das Gefüge bed ing t. Bei 
e inem  rich tig  gezogenen D ra h t sind  die K ö rn e r n ich t ge
brochen , sonde rn  in  F ase rn  g es treck t. D as F ließen  f in d e t 
in n e rh a lb  d er K ö rn er s ta t t ,  n ich t d u rch  V orbeig leiten  d er 
K ö rn e r längs d er K ornbegrenzungen . W ird  d ie Q uer
schn ittsv erm in d eru n g  in  einem  Zug zu s ta rk  gew ählt, so 
re iß t d e r  D rah t, ähn lich  wie bei e in e r  Z erre ißp robe, ab , 
ehe d e r  K e rn  sich auf die Bew egung einste llcn  k an n . Das 
fü r  das D rah tz iehen  geeignetste  Gefüge is t  dasjenige, bei 
dem die K ö rn er g roß  genug sind , um  sich in  F ase rn  strecken  
zu lassen, u n d  das aus körnigem  od er zellenförm igem  
S o rb it besteh t. Perlitisches Gefüge ist fü r  das Ziehen

A bbllduog 3. X 2500

S tah ld rah t (0 ,25%  0 ) , bei 900» geglüht.

gänzlich ungeeignet. E ine W ärm ebehandlung  nach  dem 
Ziehen ü b t eine schädliche W irkung  a u f die physikalischen 
E igenschaften  aus. Dio Z eit sp ie lt h ierboi e ine  w ichtige 
Rolle. V erzinken u n d  V erzinnen is t  d ah e r m öglichst 
rasch  aü szu führen , d am it die schädlichen W irkungen  der 
E rh itzu n g  au f ein  M indestm aß herabgesetz t w erden. Die 
W irkungen e in er W ärm ebehandlung  au f das Gefüge von 
gezogenem D rah t sind  bis zum  Beginn d er K rista llisa tio n  
kaum  w ahrnehm bar. E rs t  d an n  b ildet d e r  F e r r i t  neue 
K orngrenzen , an  denen  sich der Z em en tit in F o rm  von 
K nö tchen  sam m elt, d ie sich zu verein igen  suchen. Dieses 
Gefüge is t  typ isch  fü r  S tah l, der u n te rh a lb  des kritischen  
B ereiches nach  d er K altb ea rb e itu n g  geglüht w orden is t.

2)r.«3l'Q. A nton  Pom p.

Patentbericht.
Deutsche Patentanmeldungen1).

11. A ugust 1921.
K l. 4e, G r. 33, I I  76 314. T rockengasbehälter aus 

E isenbeton. C arl I la r tm a n n , D ortm und, W ilhelm str. 49.
Kl. 4e, G r. 33, 11 78 798. D ichtungsm asse fü r 

T roekengasbclüilter. C arl H artm an n , D ortm und , W il
helm straße 49.

K l. 7l>, G r. 4, H  79 324. V orrich tung  zum Ziehen 
von D räh ten  u. dgl. m it aus m ehreren  h in te re in an d er 
und im W inkel zueinander angeordneten  R ollenpaaron 
geb ildeter Z iehöffnung. M arc H ow arth , W arrin g to n , 
G rafsoh. Lancaster, Engl.

K l. 18a, G r. 2, A 34 859. E iserner U m hüllungs
k örper fü r  im G ießereibetriebe zu verschm elzendes F e r ro -  
silizium. Amme, Giesecke & Koncgen, A kt.-G es., B rau n 
schweig.

15. A ugust 1921.
K l. l b ,  G r. 2, I i  69 513. V erfahren  und V orrich

tu n g  zur m agnetischen A ufbere itung . F rie d . K n ip p  A kt.- 
Ges., G rusonw erk, M agdeburg-B uckau.

K l. 7a, G r. 10, B 89 242. V erfah ren  zum  E n t
zundern von B lechbändern. V iktor B auer, K ö ln -L inden - 
tluil, T heresienstr. 4.

Kl. 133, G r. 30, G 46 692. V orrich tung  zum A b
scheiden von festen  und flüssigen Beim engungen aus

4) D ie A nm eldungen liegen von dein angegebonenTage 
an  w ährend zw eier M onate fü r  jederm ann  zu r E insicht u n d  
E inspruehcrhcbung  im  P a ten tam te  zu B e r l i n  aus.
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durch d eingcführte frische B rennstoff en tg as t u n d  e n t
w ässert. D ie en ts tan d en en  Schwelgase w erden m it der 
D uftstrah lpum pe e abgesaugt u n d  durch  f u n te r  den 
K o st des Gaserzeugers geführt. Beim  D urchström en  
des glühenden B rennstoffs w erden sie in  K ohlenoxyd u n d  
W asserstoff um gesetzt. In  d er zw eiten  A bteilung c w ird 
das erzeugte Gas m it durclvg  zugeführtc r L u ft v e rb ra n n t.

Kl. 2 4 c , Nr. 330 277, vom  13. J u n i 1917. J o h a n n  
L ü t z  in  E s s e n - B r e d e n e y .  Vergaser m it drehbarem  
Deckel u n d  darauf angebrachter Füllvorrichtung.

D er drehbare  Deckel a  t r ä g t  einen e inste llbaren  A rm  b, 
der den  auf dem  ringförm igen E iilltiseh  d  liegenden

L u ft, Gasen und D äm pfen. P au l G raefe, Sehwanheim , 
M ain.

K l. 26d, G r. 1, S 51 047. V orrichtung' zum K ühlen, 
R einigen und F ilte rn  von Gasen. D avid  Joseph Sm ith, 
London.

K l. 81 o, G r. 25, M 71 256. V orrich tung  zum V er
laden von Koks. M cguin A.-G ., B utzbach, Oberhessen,
u. Carl B onner, D illragen, Saar.

18. A ugust 1921.
K l. l a ,  G r. 25, E  23 994. V orrich tung  zur E rz 

au fbere itung  nach dem Sehaum schw im m vorfahren. E lek 
tro  -  Osmose A kt, - G. (G ra f  - Schw erin - G esellschaft), 
B erlin .

K l. 12a, G r. 2, M 70 645. V erfahren  zur B ehand
lung flüssiger, p u lver- oder gasförm iger S to ffe  durch  
Z erstäuben in  einem  L u ft-  oder G asstrom ; Zus. z. Anm. 
M 69 327. M etallbank und M etallurg ische G esellschaft, 
Akt.-Gce., F ra n k fu r t  a. 51.

K l. 12i, G r. 21, M 60 509. V erfahren  zu r G ew in
nung von Schwcfeloxyden ans G ips u n d  K alzium sulfid  ge- 
bank und  M etallurg ische G esellschaft, A kt.-G es., F ra n k - 
m äß  Anm. M 59 827; Zus. z. Anm. M  59 827. M etall- 
f u r t  a. M.

Deutsche Gebrauchsmustereintragungen.
15. A ugust 1921.

K l. 31a, N r. 786 331. O fen zum Schmelzen von M e
tallen . G ustav Speckm aier, Bückingen, W ü rtt.

K l. 31b, N r. 786 266. W endeform m aschine. G e
w erkschaft E isen h ü tte  W cstfa lia , L ünen a. d. L ippe .

K l. 31c, N r. 786 432. F o rm p la tte . $ip[.*(yng. Alois 
Siebeck, K ätingen.

K l. 31c, N r. 786 496. G ießform  zum Ile rs te llo n  
von M ctalld ich tungsringen  fü r  d ie  K olbenstopfbuchsen 
von Lokom otiven. H ein rich  IJn d cm an n , W anne.

K l. 45c, N r. 786 504. A ntrieb  fü r  R üttelsiebe. 
O rkan - W erke Ilö lzen  k  T renkam p, M aschinenfabrik  
L ohne i. O.

Deutsche Reichspatente.
K l. 24 e, Nr. 330183 , vom  13. N ovem ber 1918. 

R u d o l f  B e r g m a n s  in  B e r l i n - W i lm e r s d o r f .  Schacht
ofen fü r  wasser- und gasreiche Brennstoffe m it Um fahrung  
der Enlgasungserzeugnisse nach dem Verbrennungsraum.

D er Schachtofen is t im  oberen  Teil durch  eine W and  a 
in ' zwei R äum e b u n d  c geteilt. I n  dem  R aum  b  w ird  der

vorgesehen, die m itte ls  e iner Schiobobühne d o. dgl. vor 
die A rbeitsw alzen a  geb rach t w erden können. S ta t t  
dessen können  die V orschubvorrich tungen  auch auf zwei 
zu einem  v o r d ie W alzen a  füh renden  zusam m enlaufenden 
Gleis fahren.

B rennsto ff in  den auf dem  D eckel a  sitzenden  F ü ll
tr ic h te r  o in  regelbarer Menge abstro ich t. D ie Regelung

p la tte n  u n d  U n tcrlag sp la tten  d ienen, schließen sich nach 
d er Schiene h in in  der Schw ellendecke verlaufende L ängs
rippen  b an. Sie sollen die R ippen  a  abste ifen  u n d  in der 
Lochgegend d er Schwelle v e rs tä rk en d  w irken.

K l. 1 8 a , N r. 3 31596  vom 11. J a n u a r  1912. F r a n z  
W e e r o n  i n  N e u k ö l l n .  Verfahren zum  Betriebe 
von Eisenhocfiöfen un ter Benutzung von Braunkohle.

R ohbratthkohle is t  zum  B etriebe  von H ochöfen be
re its  vorgoiclilagcn w orden, h a t sich ab er n ich t bew ährt, 
d a  sie im  Ö fen bei d e r  e in tre tenden  T rocknung  zu P u l
ver zerfä llt. E s w e r d e n  deshalb s ta t t  Rohbraunkohlo 
B raunkoh lenbriketts genom m en, die im  O fen genügend 
F estigkeit behalten. Besonders günstige  E rgebnisse m it 
B raunkoh lenb riketts w ürden m it B rauneisenerzen, beson
d ers  Rasenerzen erzielt, d ie sogar im  ungerüsteten  Zu
stande einen g la tten  B e trieb  ergaben.

K l. 7 a, Nr. 330 162, vom  27. M ärz 1919.’ D e u t s c h e  
M a s c h i n e n f a b r i k  A .-G. in  D u i s b u r g .  Speisevorrich
tung fü r W alzwerke zur Herstellung nahtloser Rohre.

F ü r  jedes A rbeitsgerüst s in d  zwei abw echselnd bzw. 
wahlweiso b en u tzb a re  V orschubvorrich tungeu  b u n d  o

des Arm es b erfo lg t se lb s ttä tig  durch  den G liitta rm  ’ e 
d er sich  je  n ach  d er H öhe des im  V ergaser befindlichen 
B rennstoffs h e b t oder se n k t u n d  diese Bew egung durch 
H ebel f g auf den  A bstre icher b ü b e r trä g t.

K l. 19 a, Nr. 330 360, vom  2. F e b ru a r 1919. G e o rg s -  
M a r i e n - B e r g w e r k s -  u n d  H ü t t e n - V e r e i n ,  A k t.-  
G es . in  O s n a b r ü c k ,  Eisenguerschwelle m it heraus
gepreßten Querrippen.

A n die E nden  der bekan n ten  herausgepreß ten  Quer
r ippen  a  der Schwelle, die zu r A b stü tzu n g  der K lem m -

y y fjl  _____  —
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Statistisches.
Die Kohlenförderung des Ruhrgebiets im  Juli 1921.

Nach den E rm ittlu n g en  des B ergbauverem s in  Essen 
belief sich die K ohlenförderung  das O berbergam tsbezirks 
D ortm und (einschließlich d e r  linksrheinischen Zechen) im 
Monat J u l i  1921 'au f insgesam t 7 782 67(1 t  gegen 
7 753 350 t  im  Ju n i. D ie a  r  b e i t  s t  ä g  1 i e h e F ö r 
d e r u n g  fiel bei 26 A rbeitstagen  im  B erich tsm onat 
gegen 25 y) im V orm onat von 307 063 t  im Ju n i a u f  
299 334 t  im  Ju li  und h a tte  som it eine A bnahm e g eg en 
über dem  V orm onat u h r  2,5 e/o zu verzeichnen. Im  V er
gleich zum F e b ru a r  1921, dem le tz ten  U obcrschiphten- 
raonnt (arbe its täg liche  F ö rd e ru n g  340 609 t )  w ar im 
Ju li eine M inderfö rderung  von rd . 41 300 t  a rb e its täg 
lich zu verzeichnen. Im  Vergleich zum Ju li  1913 ste llte  
sich die arbeitstäg liche  F ö rd e ru n g  rd . 76 600 t  n iedriger, 
obwohl sich d ie B elegschaft inzw ischen um rd . 142 000 
Mann verm ehrt hat. D ie a r b o i t s t ä g l i e h e  L e i  - 
s t  u n g  j  e A r  b e i t  e  r  (von der G esam tbelegschaft lre- 
reeh net) bezifferte  sich im B erichtsm onat a u f 0,55 (im 
Juni 0,56) it. D ie Z a h l  d e r  B e r g a r b e i t e r  nahm  
von E nde J u n i bis E ndo Ju li  um  165 a b ; am  E ndo 
des B erichtsm onats w urden 547 499 (i. V. 547 664) B erg
arbeiter beschäftig t. —  A n K o k s  w urden w urden  im 
Berichtsmonat 1 891 089 ( J u n i :  1 918 863) t  oder a rb e its 
täglich 61 003 (63 962) t , an  P r e ß k o h l e n  377 299 
(383 089) t  oder a rbeitstäg lich  14 512 (15 172) t  her- 
gestellt. D ie D a  g e r b e  s t ä n d e  sind von 231 000 t  
Ende Ju n i au f 288 800 t  E n d e  Ju li  gestiegen.

Die Steinkohlenförderung der W elt.

In  V ervollständigung u nse rer A ngaben über den 
K ohlenbergbau d e r  W e lt1)  geben w ir  nachstehend eine 
Zusammenstellung, wie sich dio K ohlenförderung  au f die 
hauptsächlichsten L än d er v e r te ilt2).

Das w ichtigste aus diesen Zahlen ablesbare E rgebnis 
ist die V erschiebung zwischen den Förderländorn  der 
Alten und N euen W elt. Dio M inderle is tung  G roß
britanniens, D eutschlands und  F ran k re ich s is t so groß, 
(laß d er A nteil, den  dio d re i europäischen K ohlenländer 
zusammen an  d e r  W eltfö rd eru n g  haben, von 39<>'o im 
Jahre 1913 a u f  30,6 °/o im 
Jahre 1920 gesunken ist.
Dagegen h a t  sich d e r  A n 
teil N ordam erikas von 
39,6«/o im  J a h re  1913 au f 
46,30/0 im  B erich ts jah re  ge
steigert.

D er F ö rd e rrü ck g an g  in 
den k riegführenden  S taaten  
stellte sich als u n m itte lbare  
Folge des K rieges ein, in 
sofern, als es überall an 
gelernten B erg leu ten  fehlte.
M it K riegsende w irk te  dann 
die durch die ganze W elt 
gehende revo lu tionäre E r 
schütterung fö rderungshem 
mend ein ; fe rn e r  m ußte Inden 
Gruben d ie  E rgän zu n g  und  
E rneuerung d e r  w ährend  
des K rieges iiborm iißig bean 
spruchten E in rich tungen  e r 
folgen und d e r  fa s t überall 
getriebene R aubbau  durch  
Abbau der stehengelassencn, 
weniger erg iebigen Flöze aus
geglichen» w erden. D ie A b

bildungen 1 und 2 geben fü r  dio vier H aup tk o h len län d er 
den R ückgang d e r  Jah res fö rd eru n g  sowie den A nteil 
wiedor, d e r von d e r  Jah re s fö rd e ru n g  a u f  den  K opf d er 
G esam tbelegschaft e n tfä llt gegenüber den Förderm engen  
von 1913. D anach ist d e r  Al in d ere rtrag  in  d e r  Ja h res -  
fö rd eru n g  d e r  letzten  Ja h re  in D eutschland, F ran k re ich  
und E ng land  rech t g roß , w ährend d ie  V erein ig ten  S taa 
ten  die F riedensfö rderung  b eträch tlich  überschritten  
haben. D er hohe F eh lb e trag  d er E inzelfö rderle istung  in 
F ran k re ich  d ü rfte  u. a. d a rau f zurückzuführen  sein, daß

fio d /e n fö rd eru n p  in  den  H a u p f-H o h /e n s to a te n . 
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A bbildung  1 und 2.

ein g ro ß er T eil d e r  A rbeiter noch m it W iederherstcllungs- 
arboiten  in  den zerstörten  G ruben beschäftig t w ar, also 
im  V erhältn is zu r G esam tbelegschaft zu w enig A rbeiter 
w irklich K ohlen fö rderten . D ie n iedrige F örde ru n g s
leistung  des englischen A rbeiters ist e in  A usdruck fü r  dio 
U nzufriedenheit d e r  B ergleute, die sich bis zum A us
bruch des S tre iks im m er m ehr vergrößerte . D er au f
fallend g ro ß e  U nterschied  in d e r  A rbeitsle istung  des 
europäischen und  am erikanischen B ergm anns e rk lä r t  sich 
aus d e r  w eit ausgedehnteren  A nw endung von M aschinen 
im am erikanischen B ergbau, außerdem  aus dem U m stände, 
daß  d ie  am erikanische Kohlt? vielfach im  Tagebau ge
wönnen w erden kann.

1) St. u. E . 1921, 2. Ju n i,
S. 773/4.

2) Vgl. W ir tsc h a f t und 
S tatistik  1921, 23. Ju n i,
S. 250/2.

3) einschl. B raunkohle.

X X X IV .,,

^ . . .  ... ^...., 1913 1913 1020

Länder
In 1000 t

in % der 
Welt- 

iörderung
in 1000 t

in % der 
Welt- 

förderung
In 3000 t

% i
der 

Welt- | 
förde- | 
rung

W oltfö rderung 1 3 4 2 0 0 100 1 158000 100 1300000 100

d a v o n :
in E u ro p a :

D eu tsch es R eich . . . . 190 109 14,2

i:

116 681 10,1 140 757 10,8

d a v o n :
S aargeb ic t 

G ro ß b ritan n ien  . . . .  
F ra n k re ic h  .
Belgien
Spanien  . . 
H olland
R u ß la n d 3) .............................
T soheehoi.

13 217 
292 024

40 051 
22 842 

4 0 1 6  
1 873 

35 926
14 570

21,8
3,0
1.7 
0,3 
0,1
2.7 
D l

8 990 
233 430 

21 863 
18 483 
5 704 
3 402 
7 230 

10 385

20,2
1,9
1,6
0,5
0,3
0,6
0,9

9 410
232 975 

24 303 
22 414 

5 368 
3 941 
0 135 

11 131

17,9
1,9
1,7
0,4
0,3
0,5
0,9

in A m erika:
Ver. S taa ten  . . . 
K anada

516 060 
15 253

38,5
1,1

483 547 
13 704

41,8
1,2

585 541 
17 259

45,0
1.3

in  A s i e n ....................
J a p a n
B r i t i s c h - I n d ie n ...................

55 800 
21 416 
16 468

4.2 
1,6
1.2

30 300 2,6
75 800 5,8 

'  j

in  A frika: 
S ü d a frik an isch e  U nion . .

*
11 800 0,9

in O zeanien: 
bes. N eusüdw ales und  N eu 

seeland  . . . . 15 000 1,1 . 11 900 0,9

160
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Der Außenhandel der Vereinigten Staaten  
Im Rechnungsjahre 1920/21 .

D ie E rm ittlu n g en  des am erikanischen lla n d e ls -  
a m te s1)  ergaben einen b eträch tlichen  R ückgang d er 
E  i n f u h  r  an  E isen und S tahl, w ährend  d ie A u s f u h r  
nur w enig h in te r  d e r  V orjahrszahl zurückgeblieben ist. 
E in g e fü h rt w urden  insgesam t 239 871 t  (zu 1010 k g ) im 
W erte  von 44 236 077 8  gegen 489 803 t  iin  W erte  von 
37 423 289 S im  R echnungsjahre  1919/20, au sg e fü h rt d a 
gegen 4 108 019 t  im W erte  von 1 027 970 000 S gegen 
4 212 732 t  im W erte  von 932 550 803 $  im  V orjahre. 
Im  einzelnen g esta lte te  sieh die A u s f u h r  wie fo lg t:

A usfuhr 
im R echnungsjahre

1*19/20 1920/21

tons zu 1016 kg

; R o h e is e n ...................... ..................................... 245 354 125 629
F e r r o m a n g a u ................................................. 2 374 3 335
F e r r o s i l i z lu m ................................................. 398 577
S c h r o t t ................................. . . . . 81 461 182 478
S ta b e is e n ............................................................ 36 530 38 762 !
W a l z d r a h t ...................................................... 111 823 61 567 ;
S t a b l s t ä b e ...................................... 683 418 468 995 :
Knüppel, Blöcke usw................................. ..... 283 766 82 549 !
S chrauben und M u t t e r n ............................ 34 910 37 613 :
B a n d e ise n ........................................................... 45188 38 405
H u f e i s e n ............................................................ 2 567 1 505
G eschnittene N ägel . . . . . . . . 4 002 3 462
S c h ie n e n n ä g e l ................................................. 17 190 14 219
D rah tstifte  ’. ................................................. 55 681 67 017
Sonstige N ä g e l ................................................. 9 745 9 626
G ußeiserne R öhren  u. V erbindungsstücke 46 415 54 183
Schw eißeisem o R öhren  und  V erbindungs

stücke  ............................................................ 221 064 439 762
R adiatoren  und Kessel aus Gußeisen . . 6 745 4 943 :
S ta h l s c h ie n e n ................................................. 553 860 549 558

. V erzinkte E i s e n b le c h e ................................. 99 313 93 155
Sonstige E i s e n b l e c h e ................................. 33 354 22 722

\ S ta h l-G ro b b le c h e ............................................ 721 828 761 022
S ta h l -F e in b le c h e ........................................... 151 32» 155 841
Schiffs- und  B e h ä l te rb le c h e ...................... 26 926 32 089

. R a u e is e n ............................................................ 339 908 526 482
WeiQ- und M a ttb le c h e ................................. 207 296 178 299
S t a c h e l d r a h t ................................................. 118 878 86 936
Sonstiger D ra h t . . . . . . . . . 166 411 167 898

Zusam men 4 212 732 4 108619

E  i il g  e f ü h r  t  w urden  :

1019/20 

tons  zu

1920/21

1016 kg

F e r r o m a n g a n ................................................. 38 973 43 197
F e r r o s i l i z i u m ................................................. 16 855 7 361
Sonstiges Roheisen . . . . . . 126 264 51 757
S ch ro tt (einschließlich Z innschrott) . . 202 062 82 657
S ta b e is e n ............................. .............................. 3 080 3815
B a u e is e n ............................................................ 1234 1 394
S ta h l k n l lp p e l ................................................. 74 172 4 211
S ta h l s c h ie n e n ................................................. 23 804 37 583
Fein- und G r o b b le c h e ................................. 1418 2 781
Weiß- und M a t t b k c h e ................................. 377 603
W a l z d r a h t .................................  . . . 1 561 4 612

Zusammen 489 803 239 871

E infuhr 
im R echnungsjahre j

An E i s e n e r z e n  w urden außerdem  934 614 (i. V. 
871 203) t. und an M a n g a n e r z e n  682 770 (323 901) t  
e ingeführt. Von den E isenerzen kam en aus

1919/20 1920/21

Spanien . . . . 64 664
t

28 196
Schweden 53 371 153 522
K anada . . . . 19 603 19 507
K u b a ........................ 664 553 525 418
anderen  L ändern  . 69 012 209 641

Z usam m en: 871 203 934 614
M u s c h i  n e n und M a s c h i n e n t e i l e  w urden 

insgesam t im W erte  von 441 497 245 (397 330 191) S . 
a  u s g  e f  ii h r  t.

! )  T he Iro n  A ge 1921, 28. Ju li , S. 212/3. — Vgl.
S t. u. E . 1920, 23. Sept., S. 1285/6.

W irtschaftliche Rundschau.
Der Gesetzentwurf zur Neugestaltung des Eisen

wirtschaftsbundes. —  D as R eichsw irtscliaftsm inisteriuiu 
lu it einen G esetzentw urf zur A enderung d er Verordnung 
vom 1. A pril 1920 betr. R egelung d e r  E isenw irtschaft 
vorgelegt. D anach soll dio V o l l v e r s a m m l u n g  des 
E isenw irtsChaftsbunde« s ta t t  bisher '7 2  künftig  80 
orden tliche M itg lieder zählen, und zw ar 34 M itglieder 
d e r  E rzeuger, 12 des H andels, 22 d e r  w eiterverarbeiten
den Gewerbe, 12 d er V erbraucher. In n erh a lb  dieser vier 
G ruppen  sind U n ternehm er und A rbeitnehm er in gleicher 
Zahl vertre ten .

I n  d er E rzeug e rg ru p p e  bilden die U nternehm erseitc 
3 M itg lieder fü r  die H ochofenw erke, b enann t vom 
R oheisenverband, und 14 M itg lieder fü r  dio S tah l- und 
W alzw erke und fü r  den W erkshandel, b enann t vom Deut
schen S tah lbund ; d ie  A rbeitnehm crseito  8 von d er Zen- 
tra larheitsgcm einschaft und 9 vom A llgem einen D eut
schen G ew erkschaftsbund aus den R eihen des d er Z rn tra l- 
a rbeitigem einschaft n icht angehörigen D eutschen M etall
a rb e ite r  verbanden benannte M itg lieder. D er Gruppe 
H andel gehören an  au f U nternehm erseito  2 M itglieder 
fü r  den  S chro tthandel, 3 fü r  den E isen- und Stahlhandel, 
b enannt von d e r W irtschaftlichen  V ereinigung d er Eiscn- 
händ lcr D eutschlands, gem einsam  m it den übrigen  vom 
E W B . anerkannten  E iscnhnndlorverein igungcn, 1 fü r  die 
gew erblichen G enossenschaften, b enann t vom Rcichsver- 
band des deutschen H andw erks; au f A rbeitnehm er
se ite  0 M itg lieder, von denen je  2 von d e r  A fa, vom Ge- 
w erkschaftsbunde d e r  A ngestellten und vom Gemmtvcr- 
bande deu tscher A ngestelltengew erkschaften  (Gewerk
schaftsbund kaufm ännischer A ngostelltenverbändc) er
n an n t w erden. D er G ruppo  d e r  w eilerverarboi- 
tonden G ew erbe gehören a n : a u f  U nternehm erseite 
2 M itg lieder vom V erein deu tscher Eisengießereien 
im Benehm en m it dom V erein deutscher Stahlform - 
gießereien, 1 vom Verein deu tscher M aschinenbau-A n
sta lten , 1 gem einsam  vom Verein deu tscher W aggon
fabriken  und V erband deutscher Lokom otivbau-A nstalten, 
1 gem einsam  vom D eutschen E isenbau-V erband und Ver
band deutscher D am pfkessel- und A pparnte-B auanstalten , 
1 vom E isen- und  S tuh lw aren -Industriebund-E lberfe ld , 
1 vom W irtschaftsausschuß  d e r  deutschen W erften  im 
Benehm en m it dem W iederaufbauausschuß fü r  die 
B innenflo tte , 1 vom Z en tra lverband  d er deutschen elek
trotechnischen In d u s tr ie  im  B enehm en m it dem Verein 
deu tscher M oto rfah rzeug-Industrie lle r und dem  Verband 
deu tscher F ah rrad fab rik en , 1 fü r  d ie F e in -  und W eiß
blech verarbeitende In d u s tr ie  im  Benehm en m it deni 
V erband d e r deutschen M c.tallw aren-Tndustrie, 2 fü r  die 
Ilandw 'erksinnungen; au f A rbeitnehm erseite 5 M itglieder 
von d e r  Z en tralarbeitsgem einschaft, 6 vom Deutschen 
M etallarbeiterverband  (benann t vom A llgem einen D eut
schen G ew erksehaftsbund). I n  d ie  V erbrauohergruppc 

. entsenden das R eiehsverkehrsm inisterium  1, die übri
gen eisenverbrauehenden Behörden (Schatz, W ieder
aufbau , W ohnungs- und  Siedlungsw cscn, Post, F i
nanzen) 1, die Z entralarbeitsgem einschaft. fü r  die Ar
beitnehm er d e r  eisenverbrauehenden B ehörden 1, Verein 
D eutscher S traßenbahnen , K leinbahnen und P rivate isen
bahnen im Benehm en m it dem V erband des T iefbau
gew erbes 1, W irtschaftsausschuß d e r D eutschen Reederei 
und Fachausschuß des Z entralveroins fü r  B innenschiff
f a h r t  1, Z en tralarbeitsgem einschaft des D eutschen T rans
p o rt-  und V erkehrsgew erbes -3, Roiohskohlenrat im Be
nehm en n ü t d e r  F ach g ru p p e  B ergbau des Reichsver
bandes d e r  D eutschen In d u strie  2, d a ru n te r  1 Mitglied 
fü r  die A rbeitnehm er, A rbeitsgem einschaft der Ver- 
b raueherverbände 2, d a ru n te r  1 a u f  Vorschlag .der Roichs- 
arbeitsgem einschaft der deutschen L andw irtschaft.

E isenw irtsehaftsbund  u n d  R eichsw irisehaftsm inistc- 
rium  können in  beiderseitigem  E invernehm en die Ge
sam tzahl d er S tim m en ändern  oder anders verteilen. 
F e rn e r  bestim m en E W B . und Reichsw irtschaftsm inisto- 
rium  in  beiderseitigem  E invernehm en, ob d e r  Bedarf 
d e r  V erbrauehszw eige als d ringender In lan d sb ed arf zu
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gelten h a t, und setzen d ie zur' V erfügung zu ste llen 
den Dcekungsm engen fest. E in  S tre itfa ll w ird  e n t
schieden durch  das R eichsw iitselinftgm inisterium  nach 
A nhörung des R eichsw irtschaftsrats. D ie L ie ferungs- 
gem einschaften regeln  die L ie ferungsp flich ten  des ein
zelnen W erks un te r verhältn ism äß iger B erücksichtigung 
seines dringenden  E igenbedarfs und .setzen d ie F r is t  fü r  
die A usführung der Spezifikationen fest. D as R eichs- 
w irtschaftsm iniäterium  se jz t nach A nhörung d er Voll
versammlung oder des zuständigen Ausschusses des EW B . 
die H öchstm engen fü r  die A usfuhr fe s t und reg e lt 
ebenso d ie A usfuhr von E rzeugnissen und  F e r t ig 
waren, fe rn e r  d i e . S eh ro ttw irtsch aft nach n äh e re r  
Bestim m ung des E n tw u rfs . D ie G efängnisstra fe  des § 16 
ist fortgefallen , d ie  höchste G eldstrafe  ist. 500 000 M  
und E inziehung. D er E n tw u rf  g eh t zunächst dem  E isen- 
w irtschaftsbunde zu zwecks S tellungnahm e zu d en  V or
schlägen de« B eichsw irtsehaftsm inisterium s und soll a ls
dann dem vorläufigen R eie lisw irtschaftsrat zur B egu t
achtung vorgelegt w erden.

Die A bänderung des K ohlensteuergeselzes. —
D er G e s e t z e n t w u r f  ü b e r  A b ä n d e r u n g  d e s  
K o h l c n s t e u e r g e s e t z e s  sieht folgende Fassung 
des § 6 Abs. 1 des K olitcnsteucrgesetzcs v,or: „D ie S teuer 
beträgt 30 o/o des W ertes d e r  ge lieferten  oder sonst a b 
gegebenen oder d e r  V erw endung im  eigenen B etriebe 
oder dem  eigenen V erbrauch zugeführten  oder einge
führten  Kohle. D er R eiehsm inister d e r  F inanzen is t e r 
m ächtigt, m it Z ustim m ung des R eichskohlenrates und 
des R eiclisrates diesen S teuersatz  b is au f 25 o/o zu e r 
mäßigen oder nach seiner E rm äß igung  w ieder au f 30%  
zu erhöben.“ I n  d e r - B e g r ü n d u n g  w ird  u. a. au sg efü h rt: 
F ür einzelne hochw ertige K ohlensorten is t neuerdings 
eine P re iserhöhung  e ingetre ten . I n  R ücksicht h ierauf 
kann von e in er E rhöhung  d e r  K ohlcnsteuer von 20 au f 
300« des W ertes der K ohle m it e in er V erm ehrung des 
jährlichen S teueraufkom m ens von 4,7 a u f  9,25 M illiarden 
M ark g erechnet w erd en ,. wobei jedoch der A usfall an 
Steuereinnahm en, der durch  d ie  a u f  G rund des A rtikels I I  
des Gesetzes ü b e r die V erlängerung  d er G ültigkeitsdauer 
des K ohlensteuergesetzes vom 27, Ju n i 1921 fü r  einzelne 
B ergbaubezirke und B rcnnsto ffsorten  erfo lgende E rm äß i
gung d e r  K ohlcnsteuer c in tr it t ,  n ich t in  Abzug geb rach t 
ist. A llerd ings w ürde diese verm ehrte  E innahm e in 
A nbetracht d er B efristung  des K ohlcnsteuergesetzes bis 
zum 31. M ärz 1922 n u r vorübergehend flüssig ge
macht w erden können. Bei dem gegenw ärtigen  W elt
m arktpreis fü r  K ohle und bei dem gegenw ärtigen  S tand  
der deutschen W äh ru n g  erschein t d ie vorgesclilagene 
Stcucrcrhöhung auch vom S tan d p u n k t d e r  W ettbew erbs
fähigkeit d e r  kohlenverbrauchenden deutschen In d u str ie  
auf dem W eltm ärk te  als un erträg lich . H insich tlich  der 
Form  d er E rh ö h u n g  em p fieh lt cs sich, zunächst eine 
Erhöhung des jetzigen W ertes ro ram ch m en , bis die F rage  
einer anderw eiten  G esta ltung  d e r K ohlen Belastung e n t
schieden ist.

D er R cpurationsaussehuß dos R oiehsw irtsckaftsrates 
hat diesem G esetzentw urf g rundsätzlich  zugestim m t 
mit d er B egründung, daß  die B eschaffung d e r  auf 
Grund des U ltim atum s aufzubringenden  M itte l eine 
unabweisliche N otw endigkeit sei. E s w urde  d e r  S tand
punkt beton t, d aß  die K ohle zuzüglich S teuer n ich t über 
den W eltm ark tpreis ste igen  dü rfe . E s w urde fe rn e r der 
G rundsatz d e r  B e w e g l i c h k e i t  d e r  K o h l e n -  
S t e u e r  anerkann t, jedoch sollen dann  die un teren  
Grundsätze n ich t a u f  250,1) stehen bleiben, sondern g e 
gebenenfalls noch w eiter herun tergehen  oder bei A us
gleichung d e r  In lan d sp re ise  an den W eltm ark tp re is ganz 
fortfallen  können. 15s w urde  Bchließlich ; bezüglich 
der E r m ä c h t i g u n g  d e s  R e i c h s f i n a n z 
m i n i s t e r s ,  die S teuer zu erm äßigen, folgende F a s 
sung angenom m en: Es soll a u f  gem einsam es V erlangen 
des K oblenrates und des R eiehsrates nach A nhörung des 
R e ichsw irtschaftsrates d e r  R ciehsfinanzm inister ver
pflich te t sein, deii S teuersatz  zu erm äßigen oder nach 
seiner E rm äß igung  w ieder bis auf 3 0%  zu erhöhen. Die 
A nhörung des R cichsw irtsehaftsrates soll dabei zweck

m äßig  d e r  S tellungnahm e des R eichskohlenratea und  des 
R eiclisrates vorausgelien.

Die W irtschaftslage  des S aargeb ietes. —  D er S aar- 
industrie , die beim A bsatz ih re r  E rzeugnisse in  der 
H aup tsache  au f den deutschen M a rk t angewiesen ist, e r 
w achsen durch  d ie  w esentlich höheren K oblrnpreise  und 
d ie V alufaunterächiedc bei d e r  F ra n k c n b c s .h a f.u n g  fü r  
Kohlen und Löhne ungleich höhere Unkosten, s i  daß  ein 
erträg liches V erhältn is zwischen E rzeugungskosten  und  
Absatzpreisen n ich t m ehr zu erzielen ist. .N u r  m it g ro 
ßen, in d ie  M illionen gehenden V erlusten  w aren die B e
trie b e  au fre ch t zu erhalten , ein Zu-itand, d e r  a u f  die 
D auer von den W erken n ich t zu e rtrag e n  w ar, so d aß  
A rbciterentlassungen notw endig w urden. I n  welchem 
U m fange sich d ie L age w eiter versch lech tert hat, geh t 
aus fo lgender M itte ilung  hervor, die die R ö c h l i n g 
s e h e n  E i s e n -  u n d  S t a h l w e r k e ,  G.  m.  b. H. ,  
i n  V ö l k l i n g e n ,  vor kurzem  ih re r  A rbe ite rsch aft be- 
kanntgegeben h a t, nachdem  sie schon vorher zu r V er
ringerung  ih res Personals gezw ungen w ar:

„Die s t a r k e  E n t w e r t u n g  d e r  M a r k  
g e g e n ü b e r  d e m  f r a n z ö s i s c h e n  F r a n -  
k e n , d ie  in d er letzten Z eit e ingetre ten  is t, h a t  in  
V erbindung mit. der T atsache, daß  w ir S/4  u n s e r e r  
P r o  d  u k t  e  i n  M a r  k v e r k a u f e n  m ü s s e  n , 
d a  andere  A bsatzm öglichkeiten n ich t in  genügendem  
M aße vorhanden sind,- sowie , der anderen  T atsache, 
d aß  w ir g r o ß e  F  r  a  11 k c i i s u m  m e n  k a u f e  n 
m ü s s e n ,  u ni u n s e r e  B e t r i e b s k o s t e n  z u 
d e c k e n ,  u n s  m o n a t l i c h  V e r l u s t e  v o n  
v i e l e n  M i l l i o n e n  M a r k  z u g  e  f  ü g  t. U n te r 
diesen U m ständen sind w ir n i c h t  i n  d e r  L a g e ,  
u n s  a u f  l ä n g e r e  Z e i t ,  a n  e i n  T a r i f a b -  
k o m m e n  z u  b i n d e n ,  das d er A rbeiterschaft 
Löhne zubillig t, d ie  in  k e i n e m  V e r h ä l t n i s  z u  
d e r  G e s c h ä f t s l a g e  stehen. W i r  k ü n d i g e n  
d a h e r  d i e  z u r z e i t  i n  G e l t u n g  b e f i n d 
l i c h e n  T a r i f l ö h n e ' u n d  T e u e r u n g s z u 
l a g e n  z u m  31 .  A u g u s t  1 9 2 1 .

G leichzeitig  m achen w ir  bekannt, daß  w ir  die 
bisherigen gezahlten  Fam ilienzulagen ab 1. Septem ber 
1921 einstw eilen w oiterbezahlcn w erden, d aß  w ir  d a 
gegen ab 1. S e p t e m b e r  1 9 2 1  d i e  T a r i f 
l ö h n e  u m  1 5  C e n t i m e s  p r o  S t u n d e  k ü r 
z e n  w e r d e  11 und  di e T e u e r u n g s z u l a g e  
n i c h t  m e h r  z u r  A u s z a h l u n g  b r i n g e n . “ 

Z u r B egründung dieser M aßnahm e lä ß t  sich folgen
des a n fü h re n : Im  N ovem ber v. J .  b e tru g  d e r  D urch
schnittslolin  a u f d e r  V ölklinger H ü tte  7,55 M  j e  S tunde, 
einschließlich säm tlicher Zulagen, ausschließlich d er J u 
gendlichen u n te r  18 Ja h re n , gleich  1,63 F r .  bei einem  
U m rechnungskurse von 4,62 J t  —  1 F r .  Im  Ju n i d. J .  
ste llte  sieh d e r  D urchsciinittslohn a u f 2,15 F r .  =  
12,07 li  zu dem dam aligen U m rechnungskurse von 
5,59 J l  —  1 F r .  Im  A ugust w ird  sich d er L ohn nach 
D urch führung  d e r  Lohiiherabsetzung, w ie sie im  Ju n i 
abgeschlossen-w urde,’ a u f  1,83 F r ,  je  S tunde belaufen , 
was bei einem  voraussichtlichen D urchsclm ittskurs von 
6,30 M  =  1 F r . einen S tundenlohn von 1 1 ,5 3 ./ /  erg ib t. 
D er L ohn  h a t  sieh also gegen Ju n i, tro tzdem  die" L o h n - 
hcrabsetzung etw a 15 %  . b e trä g t, in  M ark  um  n u r  u n 
g efäh r 4o/o erm äßig t. D ie U rsache lieg t in  d e r  s ta rken  
E n tw ertung  d e r M ark. E s is t also zu rzeit ein  Lohn 
maßgebend, d e r  gegenüber dem N ovem berlohne um 4 M  
je  S tunde od er m ehr a ls 5 0%  des dam aligen Lohnes 
höher ist. A uf d er anderen  Seite kaufen  d ie  A rbeiter 
ih re  Lebensbedürfnisse n u r  in  M ark . D ie L ebensm itte l
preise in  dieser, gerechnet vom N ovem ber 1920, sind 
heute ab er noch n ich t übersch ritten . W eite r sind aber 
alle Bekleidungsgcgeiw tändc au ßero rden tlich  im  P re ise  
gefallen. W enn dem gegenüber d a ra u f  verwiesen w ird , 
daß  das B ro t von 5,50 Jb  au f e tw a 8 bis 8,25 J i  ste igen 
w ird , so bedeu te t diese S teigerung  bei v ier B ro ten  die 
W oche 11 M , bei 48 A rbeitsstunden also 0,25 die 
S tunde. Diese S te igerung  s te h t in  g a r  keinem  V erhält
nis zu den gegenüber N ovem ber 1920 auch je tz t noch um 
4 ,M jo  S tunde gestiegenen Lolm en. G ew alt'g  sind ab er
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d ie  V eränderungen, d ie  in  den E i s e n p r e i s e n  seit 
N ovem ber 1920 vor sich gegangen sind. Sie sind  um 
ein  D ritte l und m ehr gefallen . E s lie g t au f d e r  H and , 
d aß  keine In d u str ie  in  d er L age ist, a u f  d e r  einen Seite 
gew altige L ohnsteigerungen  und außero rden tlich  hohe 
K ohlenprcise zu trag en , wenn a u f  d e r  än d ern  Seite die 
E rlöse f ü r  ih re  Erzougniase in  nie- dagew esenem  A us
m aße sinken. Infolgedessen  sind  in  den le tz ten  ach t bis 
neun M onaten in  d e r  E isen industrie  an  d e r  S aar d e r
a r t ig  ungeheure V erluste en tstanden , daß  es ein  D ing  
d e r  U nm öglichkeit is t, diese w e ite r  zu trag en . Es kann 
sich, nachdem  eine S teigerung  d er V erkaufspreise aus
geschlossen ist, n u r  darum  handeln , en tw eder die B e
trie b e  stillzulegen oder durch  H erabse tzung  der B etriebs
kosten dio A rbeitsgelegenheit fü r  die in  ih r  B eschäftig 
te n  zu erhalten . H erabsetzung  d e r  Betriebskosten, he iß t 
ab er neben andorem  dio L öhne a u f  e in  solches M aß 
abbauon, d aß  sie m it den in  D eutschland gezahlten  u n 
g e fäh r überei nstíiriI1 u*n. W enn  cs den W erken  an  der 
S aar n ich t ge ling t, im Zusam m enw irken m it d e r  A r
be iterschaft ih re  H erstellungskosten  so w eit herabzusetzen, 
daß  dio E rzeugnisse d e r  Snarw crkc au f dem  deutschen 
und  dem  W eltm ark t m it d e r  üb rigen  deutschen I n 
dustrie  in  W ettbew erb  tre ten  können, so g e b t es der 
S aarindustrio  ähnlich  w ie d e r  belg isc li-luxem burg-lo th- 
ringäschen E isenindustrie. I n  B elgien sind von 55 H och
öfen n u r  noch fü n f in  B etrieb . In  L uxem burg  h a t  das 
g röß te  H ü ttenw erk , D ifferd ingcn , den  B etrieb  einge
ste llt, d ie  üb rigen  arbeiten  schwach. In  L o th rin g en  be
finden sich von 66 H ochöfen n u r  noch 16 in  B etrieb . 
In  F ra n k re ich  s te h t es ähnlich. E s is t k la r, d aß  hei 
dieser Sachlage von einem  Absatz nach F ran k re ich  in 
erhöhtem  M aße fü r  d ie  S aarindustrie  keine Bede sein 
kann. E s is t  also höchste Zeit, daß  die G estehungskosten 
fü r  d ie  S aar-E isen in d u strie  a u f allen G ebieten so w eit 
herabgesetzt w erden, d aß  ein W eiterbestehen der W erke 
möglich is t und ein Zusam m enbruch des Saargobictes 
verm ieden w ird.

Aus d ieser D arste llung  e rg ib t sich die erschreckende 
Zw angslage, d aß  sich auch fü r  das S aargeb iet das 
Schreckgespenst d e r  B etriebsstillegung  seines I la u p t-  
industriezw oiges, d e r ein  T rä g e r des W irtsch a fts
lebens ist, erheb t, wenn cs eben n ich t ge ling t, die E r 
zeugungskosten e rträg lich  zu gestalten , um  den A bsatz
m ark t zu erhalten . D ie Z uschußw irtschaft h a t die 
Zwangslage e in er b re iteren  O effontlichkeit verschleiert, 
je tz t w ird  sie du rch  die N o tlage  d e r W erke allen  e r 
kennbar. D en H a u p tg ru n d  bilden V alutaunterschiede, 
die durch  die B eschaffung d er F rankensum m en fü r  die 
Unkosten entstehen, w ährend  die E innahm en in M ark e r 
folgen. D ie m aßgebenden K reise w erden a u f M itte l und 
W ege zu sinnen haben, d ie G roßeisenindüstrie des S aar- 
gebieta lebensfähig zu e rhalten , zu erm öglichen, d aß  die 
L age d e r A rbeitersc lm ft e rträg lich  gehalten  w erden kann 
und d aß  g rößere  B etriebsstillegungen verm ieden w erden, 
um  eine ernstliche  S tockung von H andel und  W andel, 
wenn irgend m öglich, noch h in tanzuhalten  und  üb er die 
schw erste Z eit hinw cgzuhelfcn. D ie w irtschaftlichen  
Zeichen fü r die nächste Z e it und den kom m enden W in te r 
sind so e rn st, d a ß  sie in  a llen  K reisen  d ie  gebührende 
B eachtung und  W ürd igung  finden müssen.

Maßnahmen zur Förderung der Eisen- und Stahl
ausfuhr in Frankreich. —  N ach M itte ilungen  der 
T agespreise  h a t  d ie  französische R eg ie ru n g  folgende 
M aßnahm en zu r B elebung d e r  französischen E isen 
in d u str ie1) g e tro ffen : W ährend  fü r  K ohle und d ie  ver
schiedenen anderen  B rennsto ffe  d e r  H an d e l vor ein iger 
Z eit freigegeben w urde, w ar das fü r  Ilochofenkoks, der 
d e r  E isen industrie  g e lie fe rt w ird , und  fü r  Feinkoks, der 
in  den K okereien v erarbeite t w ird , n ich t der F a ll. D er 
P re is  fü r  Ilochofenkoks b e trä g t seit A p ril 1921 u nver
ä n d e r t 110 F r . jo  t . W ährend  d e r  Selbstkostenpreis fü r  
deutschen Koks, bis zu r G renze geliefert, am  1. A pril 
rd . 90 F r .  je  t  ausm achte und  h eu te  noch etw a 70 bis 
75 F r . d ie Tonno kostet, b e laste t d ie  französische R e
g ierung  diesen R ohsto ff noch im m er m it dem Zuschlag

l )  V g l. S t. u. E . 1921, 26. Mai, S. 742.

von 35 b is 40 F r .  dio T onne zugunsten d er „kriegs- 
beschädigten K ohlenzechen“ . I s t  es n u n  gerech t, so frag t 
sich dio französische R egierung, diese U ebertaxc, die es 
don französischen K okereien gesta tte te , ih re  B etriebe auf
rech tzuerhalten , durch  d iejenigen In d u str ie n  bezahlen 
zu lassen, dio den  R ohsto ff benötigen? Sie is t  dabei zu 
dem E n tsch luß  gekom m en, d ie  In d u s tr ie  von dieser L ast 
zu befreien. Sie sch läg t vor, H ochofenkoks auf den Preis 
zurückzuführen , zu welchem sio den deutschen Koks an 
d e r  G renze in E m p fan g  n im m t, und  diesen neuen Preis 
m it rückw irkender K ra f t  vom 1. J u li  an  e in tre ten  zu lassen. 
Diese M aßnahm e h ä lt  sie um so m ehr f ü r  gerech tfertig t, 
a ls d e r  f r a n z ö s i s c h e  Koks n u f den französischen 
W erken n u r  in  g eringen  M engen verw endet w ird . I n  der 
T a t  b e tru g  d ie  L eistung  d e r K okereien in  don ersten 
M onaten dieses Ja h re s  n u r m onatlich  40 000 bis 65 000 t, 
w ährend von deu tscher Seite in  derselben Z e it monatlich 
240 000 bis 450 000 t  g e lie fe rt w urden. D er Gewinn, 
d e r  d ah e r d e r  „V erein igung d er kriegsbeschüdigten Koh
lenzechen“ durch  don A ufschlag  in  den Schoß fiel, ist 
m ith in  kein gerin g er. Um n u n  dio französischen K o
kereien  n ich t zu sehr zu schädigen, w ird  ihnen der 
deutsche Foinkoks zu einem  P re ise  ge lie fe rt, d e r  ihnen 
g es ta tte t, den  d a rau s horgestellten  K oks zu demselben 
P re ise  zu verkaufen , zu w elchem  d e r deutsche Koks an 
dio G renze g e lie fe rt w ird . I l ie ra u s  g e h t hervor, daß  die 
R eg ierung  beabsichtig t, n ich t a lle in  don H üttenw erken, 
sondern auch den säm tlichen w eiterverarbeitonden  Be
trieben , die K oks benötigen, durch  einen erheblich her
abgesetzten K okspreis u n te r  die A rm e zu greifen . Der 
zw eite P u n k t is t  die E rm äß igung  d er E iscnbalm tarife, 
d e r  reg ierungsse itig  in  E rw ägung  gezogen w orden ist, um 
dio E isen industrie  zu un te rstü tzen  und w ettbew erbsfähig 
zu gestalten . B ereits je tz t w ird  d er französischen Eisen- i 
industrio  fü r  A usfuhrsendungen eine E rm äß ig u n g  von 
25 %  a u f  den bestehenden E isen b ah n ta rif  eingeräum t, 
die jedoch als n ich t genügend angesehen w ird. D ie E r 
m äßigung soll gegebenenfalls bis a u f  75 %  geb rach t w er
den. A ußerdem  soll ein S o n d erta rif  fü r  E isenerze und 
f ü r  d iejenigen  B rennsto ffe  geschaffen  w erden, deren 
P re ise  die In d u s tr ie  zu sehr belasten.

Aktiengesellschaft Brown, Boveri & Cie. in Baden 
(Schweiz). — In  d e r  ersten  H ä lf te  des G eschäftsjahres 
1920/21 verfüg te  das U nternehm en ü b e r einen A uftrags
bestand, d e r  dio L eistungsfäh igkeit d e r  F ab rik en  so über
stieg, d aß  den V erkaufsstellen  in  den verschiedenen Ge
bieten  und L än d ern  d ie  verfügbaren  M engen zugeteilt 
w erden m ußten . Dio V erkaufspreise b rach ten  tro tz  der 
hohen R ohstoffp reisc  einen e rträg lich en  G ew inn. A nder
seits w ar die sichere B eschaffung d e r  R ohstoffe  schwierig, 
und cs m ußte  stellenw eise zu r m ehrfachen Eindeckung 
g eg riffen  w erden. Im  M onat Sep tem ber setzte  dann 
plötzlich eine vollkom m ene A bsatzstockung zuerst in 
E lek trom otoren  ein, gerade  als die F ab rik en  a u f  dem 
H öhepunk te  d e r  L ie fenm gsfü liigkeit angekom m en waren. 
D er V erkauf versagte fast g leichzeitig  in  allen  Ländern, 
und  n u r  in  D eutschland is t  inzwischen eine gewisse 
W iederbelebung e ingetre ten . U ng efäh r im  M onat Ok
tober dehn te sich dio Stockung auch a u f  den A bsatz g rö
ß e re r  M aschinen aus. W aren  in  d e r  le tz ten  Z eit un
m itte lb a r  vorher d ie gebuchten  Bestellungen gering , weil 
d ie  F ab rik en  keine A u fträg e  m eh r annehm en konnten, 
so entschw and m it einem  Malo fa s t jedo Möglichkeit, 
ü b e rh au p t etw as zu verkaufen. F ü r  d ie  B eschäftigung  der 
F ab rik en  w ar diese V eränderung d er L age zunächst von 
keinen unm ittelbaren  Fo lgen  beg leite t, d a  sie a u f  lange 
Z eit m it A u fträg en  versehen w aren ; n u r  in  don kleinen 
A rtikeln , d ie  m it kurzen  L ie fe rfris te n  oder ab Lager 
v e rk au ft w erden, m achte sich dio Stockung ziem lich un 
m itte lb a r  geltend. D agegen ze itig te  die beginnende Krisis 
bald  andere, schw erer w iegende E rscheinungen. D ie a ll
gem eine A bsatzstockung fü h rte  zu einem  raschen Fallen 
a lle r  P re ise  f ü r  R ohsto ffe  und Fertigerzeugnisse, das 
besonders im  ersten  V ie rte ljah r 1921 außerordentlichen 
U m fang  annahm . D ie laufenden  A u fträg e  brachten 
keinen G ew inn, d a  die R ohstoffe d a fü r  zu hohen Preisen
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schon vorhanden oder bestellt w aren. Aus den V orräten  
und laufenden Abschlüssen erw uchsen außerorden tliche 
Verluste, d ie sich im B erich ts jah r au f rd . 7 M illionen F r. 
beliefen. D ie E rzeugungsgebiete des U nternehm ens h a 
ben, abgesehen von den fo rtlau fen d  notw endig w erdenden 
N eueinrichtungen, im B erich tsjah re  keine V eränderung 
erfahren . D ie T ochtergesellschaften  in D eutschland, 
F rankreich, Ita lie n , N orw egen und O esterreich haben 
im allgem einen zufriedenstellend g e a rb e ite t; K ap ita l
er hob ungen w urden bis a u f  das U n ternehm en in  N o r
wegen bei allen vorgenom m en. D ie G esellschaften, an 
denen das U nternehm en be te ilig t ist, haben teils günstig ,

te ils m it V erlust abgeschlossen. —  D ie G ew inn- und 
V erlustrechnung e rg ib t einschließlich 98 266,85 F r . V or
t ra g  aus dem  V orjahre, 2 475 856,68 F r .  E innahm en aus 
M ieten, Zinsen und B ete iligungen einen B etriebsüber
schuß von 11 632 510,17 F r . H iervon  sind 3 159 339,11 F r. 
allgem eine Unkosten, 1 049 720,89 F r .  f ü r  A usbesserungen, 
1 356 666,65 F r .  Schuldverschrcibungszinscn und 
5 399 949,79 F r . Abschreibungen in  A b zu g . zu bringen, 
so d aß  ein R eingew inn von 666 863,73 F r .  verbleibt. 
H iervon  w erden 250 000 F r . fü r  B elohnungen an A n
gestellte  und  A rb e ite r verw endet und 416 863,73 F r . auf 
neue R echnung vorgetragen.

Die Streik- und Ausstandsbewegung im Bergbau sowie in der Eisen- und Metall
industrie in den heutigen Kulturstaaten im ersten Halbjahre 1921.

Nach E rhebungen  an  d er H a n d  um fangreicher 
U nterlagen (S tre ikberich to  in d e r  gew erkschaftlichen 
Presse, B erich te  d e r  sta tis tischen  S ta d t-  und L andes- 
äm ter, V ereinsberichte, M itte ilungen  in  d er Tagespresse 
des ln -  und A uslandes usw .) b e tru g  im  ersten  H a lb ja h r  
1921 die Zahl d e r  bei d er S tre ik - und A usstandsbew egung 
im B ergbau sowie in d e r  E isen- und M etallindustrie  
beteiligten Personen 2 674 295 (1 703 700 im B ergbau 
und 970 595 in  d er E isen- und  M eta llin d u strie ) und 
die Zahl d er du rch  die A rbeitskäm pfe verloren gegangenen 
A rbeitstage 90 327 655 (76 044 000 im B ergbau und 
14 283 655 in  d e r  E isen- und M eta llindustrie). D ie 
Zahlentafcl 1 zeig t d ie  V erteilung  d er ausständ igen  P e r 
sonen sowie d e r  verloren gegangenen A rbeitstage au f die 
verschiedenen e rfa ß te n  L änder.

, G rößere A rbeitskäm pfe  w aren u. a. die A usstände 
der B ergarbeiter in W estvirg in ien  und K entucky (V er
einigte S taa ten ), in  Mexiko, im  B orinagcbczirk  (B elgien), 
im O ricdodistrik t (S p an ien ), in  I ta lie n  (S iz ilien), in 
Südafrika (R an d g eb ie t)  usw. N ich t vergessen sei auch 
der große A rbeitskam pf d er englischen G rubenarbeiter, 
der nach e iner D auer von fa s t 11 W ochen m it e in er 
vernichtenden N iederlage d e r  A rb e ite r endete. N ennens
werte A rbeiterbew egungen in  der ausländischen M etall
industrie w aren  u. a. die S treikbew egungen der M etall
arbeiter in  K openhagen (D änem ark ), in  M arseille

(F ra n k re ic h ) und T u rin  ( I ta lie n ) , d e r  A usstand der 
W erfta rb e ite r  in  Ja p an , d ie  A rbeitsn iederlegung  d er 
E isenarbeitcr in  B ilbao (S pan ien ) usw. Von den A rbeite
käm pfen in D eutschland w aren  u. a. bem erkensw ert die 
A usstände d e r  B e rgarbeiter in  N icderschlesicn, im  W al- 
d enburger B ergrev ier, im  Saargebict, im W urm rev icr 
und bei d e r  M ansfeldschen K upfersch iefer bauenden G e
w erkschaft, d ie A rbeitsn iederlegung d er B org- und M e
ta lla rb e ite r des L ahngcbicts, d ie S treikbew egungen der 
M eta lla rbeiter B randenburgs, H am burgs, S te ttin s, des 
E rzgebirges, d e r S tre ik  in d er W etz larer M eta llindustri • 
usw.

Bei e in er g roßen  A nzahl von A rbeitskäm pfen, be
sonders in den V ereinigten S taa ten , in E ngland , F ra n k 
reich und Belgien w ar d ie  durch  den allgem einen P re is
abbau bed ing te  H erabsetzung des A rbeitslohnes dio 
S trcikursacbc. A ber auch d ie  A rbeitszeit sp ielte bei den 
K äm pfen  eine w ich tige Rolle. Bei d e r  g roßen M ehrheit 
d e r A rbeiterbew egungen w aren die U rsachen ab er andere 
als w irtschaftliche. V erschiedentlich b ildete  die E n t
lassung und E instellung  von A rb e ite rn  den B ew eggrund. 
So w urde beispielsweise bei dem  langw ierigen  A rbeite
kam pf d e r  B ergarbeiter im  W urm rev ier w egen d e r  K ü n 
digung  des B ctriebsobm annes ein G eneral tre ik  vom Zaun 
gebrochen. Bezeichnend fü r  die heutigen V erhältnisse 
ist folgende S tre ikursache. N ach B erichten  aus Essen

Z ahlentafcl 1. S t r e i k -  u n d  A u s s t . a n d s b e w e g u n g  i m  B e r g b a u  s o w i e  i n  d e r  E i s e n -  
u n d  M e t a l l i n d u s t r i e  i m  e r s t e n  H a l b j a h r  1921.

Bergbau Elsen- und M etallindustrie zusam m en

i ■ ;•' Länder vcrloren- verloren- verlorcn-
Personen Kcgnngenß Personen gpganceno Personen geenngene j

A rbeitstage A rbeitstage A rbeitstage

1 i . E ngland 1*240 0 0 0 6 9  0 0 0  0 0 0 2 6 1  0 0 0 4  4 8 0  0 0 0 1 5 0 1  0 0 0 73  4 8 0  0 0 0  |
2. D eutsch land 1 73  3 0 0 2 2 2 8  0 0 0 .2 3 5  1 95 3 1 27  7 0 5 4 0 8  4 9 5 5  3 5 6  3 0 5

■ 3. V erein ig te S taa ten 6 3  0 0 0 9 6 3  0 0 0 4 9  0 0 0 . 6 5 3  0 0 0 1 1 2  0 0 0 1 6 1 6  0 0 0
; 4. I ta lie n 7 0 0 0 9 8  0 0 0 121 5 0 0 9 2 2  5 0 0 1 28  5 0 0 1 0 2 0  5 0 0
i 5 . S panien 3 5  0 0 0 5 9 5  0 0 0 4 9  7 0 0 3 1 6  7 0 0 8 4  7 0 0 9 1 1  7 0 0
1 0. Frankreicli 2 4  0 0 0 2 0 0  0 0 0 2 5  0 0 0 3 6 2  0 0 0 4 9  0 0 0 5 6 2  0 0 0

i Belgien 15 0 0 0 3 1 3  0 0 0 3  4 0 0 5 3  9 0 0 18 4 0 0 3 6 6  9 0 0
i 8. N iederlande --- __ 1 9 0 0 7 6  5 0 0 1 9 0 0 7 6  5 0 0
! 9 . D änem ark :—. __ 2 0  0 0 0 4 4 0  0 0 0 2 0  0 0 0 4 4 0  0 0 0

10. Schw eden 1 4 0 0 8  4 0 0 7 8 8 0 1 4 3  4 0 0 * 9  2 8 0 151 8 0 0  !
11. Norwegen 2 0  0 0 0 4 0 0  0 0 0 3 0  0 0 0 0 0 0  0 0 0 5 0  0 0 0 1 0 0 0  0 0 0

: 12. Ja p a n — __ 7 2  0 0 0 1 5 5 9  0 0 0 7 2  0 0 0 1 5 5 9  0 0 0
13. L uxem burg 14  0 0 0 2 7 8  0 0 0 7 0 0 0 143 0 0 0 21 0 0 0 4 2 1  0 0 0
14. O esterreich 10  0 0 0 110  0 0 0 3  5 0 0 4 6  0 0 0 13  5 0 0 1 5 6  0 0 0
15. T  schechoslo wakei 14 0 0 0 7 0  0 0 0 3 0  0 0 0 0 4 0  0 0 0 5 0  0 0 0 7 1 0  0 0 0  !
16. S üdafrika 2 0  0 0 0 2 4 0  0 0 0 — — 2 0  0 0 0 2 4 0  0 0 0  ;

i 17. Mexiko 0 7  0 0 0 1 5 4 0  0 0 0 2 3  0 0 0 4 0 9  0 0 0 9 0  0 0 0 2 0 0 9  0 0 0  !
! 18. Indien 3 0 0 0 81 0 0 0 3  0 0 0 81 0 0 0  !
! 19. A egypten 3 0 0 0 5 1  0 0 0 3  0 0 0 51 0 0 0
: 2o . A rgentin ien — ' — 1 0 0 0 6  0 0 0 1 0 0 0 6 0 0 0

2 1 . Polen — — 14 0 0 0 7 0  0 0 0 14  0C 0 7 0  o o o  ;
22. F innland —  .* 1 100 18  7 0 0 1 1 0 0 18 7 0 0  ;
23 . Serbien __ 1 7 0 0 8 5 0 0 1 7 0 0 8  5 0 0
24. Schweiz __ 7 2 0 9  7 5 0 7 2 0 9  7 5 0

Z usam m en 1 7 0 3  7 0 0 7 6  0 4 4  0 0 0 9 7 0  5 9 5 14 2 8 3  6 5 5 2 0 7 4  2 9 5 9 0  3 2 7  6 5 5
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vom 12. F e b ru a r  1921 t r a t  die B elegschaft der Zeche 
„R oland“ in  den S tre ik , weil ein wegen D iebstahls von 
Lebensm itteln , d ie  fü r  das V erfahren von U eberschichtcn 
zu r V erteilung gelangen sollten, bes traftes B e triebsra ts- 
m itglicd auf G rund des B e triebsrätegesetzes entlassen 
w urde. Bei der M ansfeldschen K upfersch iefer bauenden 
G ew erkschaft in E isleben w urde d ie B elegschaft von 
kom m unistischer Seite in  einen w ilden S tre ik  gehetzt, 
um die D irek tion  zur A ufgabe des W erksicherheits
dienstes zu zw ingen, dessen E in rich tu n g  wegen des unge
heuerlichen U eberhandnehm ens von W erkdiebstählen  e r 
fo rderlich  gew orden w ar. D ie Zw eischneidigkeit der 
S treikbew egung als W affe  zeig t u. a. d e r A usstand bei 
d e r  S te ttin e r  Vulkan,werft. W egen passiver Resistenz 
einer kleinen G ruppe von A rbeitern  m ußte d er B etrieb  
geschlossen w erden. B edrohung, rohe G ew altanw endung 
und b lu tige A usschreitung stehen an  d er Tagesordnung. 
B erich te  h ie rü b er liegen vor aus E lb ing , B erlin , M itte l
deutschland, W etzlar, B arcelona (Span ien ), T u rin  ( I t a 
lien ) usw.

D ie Zahl d e r  durch  die A rbeitskäm pfe verloren ge
gangenen A rbeitstage beziffe rte  sieh* im  ersten  H a lb 
ja h r  1921 a u f  90 327 655. Diese Zahl besag t m ehr als 
alles andere, welch ungeheurer Schaden d er W eltw irt
sch aft durch  d ie Ausstandsbew egung zugefiig t w ird. Zu 
dem d irek ten  Schaden kom m t ab er noch d er ind irek te . 
E in  klassisches Beispiel l ie fe rt h ie r  d er g roße englische 
G rubenarbeiterstre ik . Am  50. T age d er Bew egung b etrug  
d e r  A usfall d e r K ohlenförderung 27 826 565 t .  N ach 
einer am tlichen M itteilung  beziffe rte  sich d ie Zahl der 
Ende Ja n u a r  1921 in  E ng land  sich in  B etrieb  befind
lichen H ochöfen auf 242, E nde F e b ru a r  a u f  193, E nde 
M ärz a u f 109 und  M itte  A pril a u f  30. D agegen b etrug  
die R oheisenzufuhr aus F rankre ich  und Belgien im J a 
nu ar 1921 13 469, im F eb ru a r 26 478 und im  M ärz 
35 209 t. l le in r . Göhring.

Bücherschau.
H a n d b u c h  der E l e k t r i z i t ä t  und des M a 

g n e t i s m u s ,  In 5 Bdn. Bearb. von Prof. Dr. 
F. A u e r b a c h ,  Jena [u. a.]. Hrsg. von Prof. 
Dr. L. G rraetz . L eipzig: Johann Ambrosius 
Barth. 4° (8°).

Bd. 2. Stationäre Ströme. M it335  A bb.in i 
Text. 1921 . (X , 772 S.) 100 J i ,  geb. 115 J l.

Dem ersten  und vierten  B a n d 1) ist. n u n  d e r zweite 
gefo lg t, in  dem m it A usnahm e d e r  Ionen le itung  in  d ich
ten  Gasen u n d  d er b ere its im  vierten  B and besprochenen 
elektrom agnetischen E rscheinungen das G esam tgebiet der 
sta tio n ären  S tröm e erschöpfend behandelt ist. Im  ersten  
K ap ite l en tw ickelt A u e r  b a  c h , .Tena, zur E in le itung  
die L eh re  von d er V erteilung  des elektrischen Strom es 
in  linearen, flächenhaften  und  körperlichen L e ite rn , g ib t 
also im w esentlichen eine D arste llung  d e r  G eom etrie der 
S trom linien. D ie beiden fo lgenden . K ap ite l von J a e g e r ,  
C harlo ttcnburg , behandeln  in  vorzüglicher W eise nach 
d er theoretischen und prak tischen  Seit« h in d ie e igen t
liche M eßtechnik der G leich- und W echselström e, o ffen 
b a r  in  engem  A nschluß an  das bekannte, kürzlich e r
schienene Buch des V erfassers üb er den gleichen G egen
stand. Dem  P ra k tik e r  w ird liier besonders angenehm  sein, 
daß  auch konstruktive E inzelheiten, u n te rs tü tz t durch 
zahlreiche A bbildungen, eine ausführliche B esprechung e r 
fahren  haben u n i  die M eßgeräte liefernden  F irm en  bei den 
einzelnen B auarten  g en an n t sind. Vorwiegend rein  w issen
schaftliches In teresse  haben die zwei nächstfolgenden 
K apite l, näm lich „E lektrische K onvektion“ von E i c h e n 
w a ld ,  Moskau, u n d  „E lek trische  Endosm ose und S trö - 
m ungsström e“ von dem verstorbenen österreichischen 
T h eore tiker "v. S m o lu c h o w s k i ;  beide K am en bürgen 
fü r  d ie V o rtre fflich k e it des Gebotenen. Es h andelt sich 
um zwei fü r  die T heorie w ichtige Gebiete, die in  a n 

' )  S t. u. E . 1919, 9. Okt., S. 1230; 1921. 21. A pril,
S. 566.

nähernd  gleicher V ollständigkeit bisher noch n ich t d a r
ges te llt w urden, so daß  d er "Wissenschaftler gerade diese 
K ap ite l m it besonderer F reude begrüßen w ird . Das fol
gende K apito l von L  n m  m  e r ,  B reslau, b eschäftig t sich 
m it d e r  W ärm eentw icklung durch  den elektrischen Strom 
(Joulcsche W ärm e), in seinem zw eiten T eil insbesondere 
m it deren  A usnutzung in  den G lühlam pen u n te r  H eran 
ziehung d e r  einschlägigen Teile der S trah lungstheo rie ; 
die technische Seite d e r  F ra g e  is t h ier le ider zu kurz 
gekom m en zugunsten  m eh r thcorCtiscli-öptischor B etrach
tungen . In  den beiden Sehlußkäpitcln  g ib t v. H e v c s y  
zunächst eine U ebersicht über die w issenschaftlichen 
G rundlagen d er E lektrochem ie und eine eingehende, auch 
f ü r  den Techniker nü tzliche U ehersioht üb er besondere 
elektrochem ische Prozesse, und dann  im  le tz ten  K a
p ite l eine vorzügliche m onographische D arste llu n g  der 
A kkum ulatoren . (D ie galvanischen E lem ente w urden be
reits  in  B and I  b ehandelt.) T heorie und  P ra x is  sind 
h ie r gleich ausführlich  behandelt, am  eingehendsten na
tü rlich  d e r  B lciakkum ulator; kürzer, jedoch ebenfalls 
alles W ünschensw erte en thaltend , d er Eisensam mier.

Alles in  allem  sch ließ t sieh dieser B and nach In h a lt 
und A u ssta ttung  seinen V orgängern in erfreu lichster 
Woise an  und w ird dem W issenschaftler w ie dem Tech
n ik e r ein geschätzter R a tgeber sein.

R . Seeliger.

H o f m a n n ,  Karl A ., D r., o. Professor u. Leiter  
des anorgan. - eheihisehen Laboratoriums der 
Techn. Hochschule Berlin, Geh. R eg.-R at und 
ausw ärtiges Mitglied der Bayerischen Aka
demie der W issenschaften zu München; L e h r 
buc h  der  a n o r g a n i s c h e n  Chemi e .  3. Aufl. 
Mit 122 Abb. und 7 farbigen Spektraltaf. 
Braunschweig: Friede. V ieweg & Sohn 1920. 
(X X , 744  S.) 8«. 36 J l.

D er ersten  A uflage des Buches, die im  Ja h re  1917 
erschienen w a r1), fo lg te  zwei J a h re  sp ä te r  d ie 2. A uf
lage und bere its nach einem  w eiteren Ja h re  die 
je tz t vorliegende 3. A uflage. E in  Beweis, welch großen 
Freundeskreis sich dieses L ehrbuch  schon in  kurzer Zeit 
erw orben hat. D er V erfasser b a t auch bei d er N eu
auflage  <jie bew ährte  G rundlage d e r ersten  A uflage bei- 
beh a ltcn ; sie w urde  noch bere ichert du rch  d ie Berück
sich tigung  d e r  ■ neuesten w issenschaftlichen F ortsch ritte . 
Besonders zu begrüßen is t cs, daß  hierbei aucli den 
neuen E rkenntn issen  d er physikalischen Chemie über den 
B au des A tom s und d ie  A tom verw andlung ein en t
sp rechender R aum  gewährt, w urde. D as Buch erfü llt 
seinen Zweck in vo rtre fflich e r W eise; d e r  L eser findet 
d a rin  n ich t n u r einen um fassenden U eberbliek üb er die 
gesam te anorganische E xperim entalchem ie, sondern wird 
auch durch  d ie an  den geeigneten Stollen eingeflochtenen 
theoretischen  B etrach tungen  in die fü r  den  A nfänger 
o f t n ich t le ich t verständliche physikalische Chemie ein- 
ge fü h rt. D ie am  Schlösse enthaltenen  A bschnitte über 
die anorganisch-chem ische S tru k tu rleh re , über die radio
aktiven S to ffe  sowie üb er den Bau d e r  Atome und das 
W esen d e r  M aterie  bringen  die neuesten E rkenntnisse 
über diese F rag en . D as Buch ist sowohl fü r  den An
fänger als auch fü r  den schon m ehr V orgeschrittenen 
gleich w ertvoll .

II e i s e, F ., Professor und D irektor der Bergschule 
zu Bochum, und H e r b s t ,  F ., Professor und 
Direktor der Bergschule zu Essen: L e h r 
b u c h  der B e r g b a u k u n d e  mit besonderer 
Berücksichtigung des S t e i n k o h l e n b e r g 
b a u e s .  2 Bde. B erlin: Julius Springer.Bd. 1.
4., verb. u. verm. Aufl. Mit 568  T extfig. u. 
einer färb. Taf. 1921.  (X X , 6-15 S.) Geb. 8 0 ^ .

N ach sieben Ja h re n  h a t der im  bergbaukuiulliche» 
S ch rifttu m  unübertro ffen e  „H eise-Il'erbst“ w ieder eine

Vgl. S t. u. E .. 1919, 19. Ju n i, S. 702.
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neue A uflage e rfa h ren , von d er uns nunm ehr dor erste 
Band vorliegt. D ie allgem einen Vorzüge dieses L e h r
buches sind bereits in  d ieser Z e itsch rift in  den Be
sprechungen zu den früheren  A uflagen  h inreichend ge
w ürdigt worden. D er kürzlich erschienene neue B and 
weist in  F orm  und In h a lt  w esentliche V erbesserungen 
nuf. Im  besonderen sind  im  ersten  A bschnitt die 
neueren Forschungen und A nschauungen hinsichtlich  dor 
Gebirgsstörungen, im  zw eiten und d r itte n  A bschnitt die 
neuesten E rfah ru n g en  im m aschinellen B ohrbetricb  sowie 
in dem S prengverfah ren  m it flüssiger L u f t  und m it 
Chlorat -  S prengstoffen  b earbeite t w orden. D er die 
„Grubenbaue“ behandelnde v ie rte  A bschnitt berück
sichtigt die neuere E n tw ick lung  d e r  A bbnutcehnik, der 
letzte A bschn itt ü b e r die „G rubenbew etterung“ h a t 
durch um fassendere B earbeitung  der „B ekäm pfung der 
Kohlcnstaubgcfahr“ durch  „V erw endung von G esteins
staub“ und d er „Sondorbow ettorung“ eine wünschens
werte B ereicherung e rfah ren . Zweckdienliche' A cnderim - 
ge-n in  der G liederung und V ereinfachungen im  T ext 
sind in allen T eilen h ier u n d  d o r t vorgonom men worden. 
Veraltete oder überflüssige A bbildungen sind fortgelassen 
und ersetzt bzw. e rg än z t w orden. A lles in  allem  haben 
die Verfasser d e r  fo rtg esch ritten en  E ntw ick lung  a u f den 
behandelten G ebieten dos B ergbaues nach G ebühr R ech
nung getragen, ohne dabei den  frü h eren  U m fang des 
Lehrbuches zu überschreiten . D ie B orgbaukunde von 
H cise-Iferhst s te h t d am it nach w ie vor als dio besto 
ihrer A rt da  und  w ird  sich d er bisherigen W ertschätzung  
auch fernerhin  erfreuen . ®r.*((itg. ./. Fer/cr.

W e r k s t o f f e .  Handwörterbuch der technischen 
W a r e n  und ihrer Bestandteile. Unter Mitw. 
zahlreicher fachwissenschaftlicher Mitarbeiter 
hrsg. von Prof. Dr. Paul Kr a i s .  L eipzig: 
Johann Ambrosius Barth. 8°.

Bd. 1. Ab i s  F. (Mit 21 Taf.) 1923.  (Xn, 529  
S.) 90 J l ,  geb. 115 J l .

Das vorliegende, g roß  angeleg te  H andw örterbuch  
soll in erste r L in ie  d ie  technisch w ich tigsten  E i g e n 
s c h a f t e n  der W erksto ffe  behandeln, n ich t ab er deren 
Technologie. A ls W erksto ffe  sind a lle  natü rlichen  und 
zuberertoten technischen S toffe  angesehen w orden, welche 
Ware oder W aronbestand te ile  des G roßhandels bilden 
(ausgenommen w urden  P flanzen , T iere , D üngerstoffe , 
Riechstoffe, K osm etika, Schm uck usw .). D er je tz t e r 
schienene erste  Teil u m faß t d ie  W erksto ffe  d e r  B uch
staben A bis F  und en th ä lt  von um fangreicheren  B ei
trägen nam entlich d ie fo lg en d en : B rennstoffe  (S . 123 
bis 153), E isen und  S talil (194 bis 310), F a rb sto ffe
(337 bis 444), F e tte  und  Oele (445 bis 516). D er
Brennstoffabsehnitt g e b t ziem lich ausführlich  auf die 
Beschaffenheit von Steinkohle, Koks, B raunkohle, T o rf  
und Holzkohle ein, b r in g t,n e b en  zahlreichen M itteilungen 
über Zusammensetzung, sta tistische Angaben und, w ie 
erfreulicherweise a lle  A bschnitte , ausführliche L itc ra tu r -  
hinweise über diesen G egenstand. D ie L eser dieser 
Zeitschrift w ird n a tü rlic h  am  m eisten d e r  B eitrag  
„Eisen und S tah l“ in teressieren . D as E isen  is t  zunächst 
als chemisches E lem ent (E . Schenck) behandelt, dann 
folgen Eisen und S tah l a ls W erksto ffe : 1. M ateria l
prüfung (24 S .), 2. F lußeisen  und  F lußstah l (21 S., 
R. B aum ann), 3. Gußeisen und G ußstah l (21 S.,
F . Lohse), 4. Schweißeisen (6 S., E . P iw ow arsky ),
5. W erkzeug- und S pezialstäh le (21 S., 0 . v. K eil) ,
6. Chemische Analyse (12 S., E . D eiß ), 7. W irtsch a ft
liches (5 S., F . S ch a rf) . W ie ersichtlich , is t  diesem 
wichtigen W erksto ff auch besondere A ufm erksam keit ge
widmet worden. D ie A ngaben sind durch  zahlreiche g ra 
phische D arstellungen übersichtlich  gem acht, säm tliche 
vorhandenen 21 L ic h td ru ck ta fe ln  gehören  zu diesem  A b
schnitt. E s ist so ei Re recht, b rauchbare  U ebersicht 
über die E igenschaften  des E isens und  S tah ls entstanden, 
oach M öglichkeit sind  bei jedem  S to ffe  d ie  chemische 
-Natur, F o rm art, therm ische, m echanische, technische, o p 
tische, elektrische E igenschaften , chemisches und techno

logisches V erhalten , W arenkunde, V olksw irtschaft und 
L ite ra tu r  behandelt. S tichproben zeigen, d aß  die B e
arb e ite r  m it E ife r  sieh ih re r  A ufgabe gew idm et haben. 
D ie S ta tis tik en  reichen allerd ings n u r bis 1913. W enn 
ein solches H andbuch auch niem als a lle  A nsprüche 
erfü llen  kann, so s te h t doch fest, daß  das vorliegende 
Buch bei d er g roßen F ü lle  an T atsachen ein nützliches 
H ilfsm itte l sein w ird, wenn es sieh darum  handelt, schnell 

■die E igenschaften eines technisch w ichtigen W erkstoffs, 
die h äu fig  w eit in d er L ite ra tu r  zerstreu t sind, festzu 
stellen . f l .  N eum ähn .

S a l i g e r .  Rudolf, 'Sr.ouct., ord. Professor dt>r 
Technischen Hochschule in W ien: D er E i s e n 
b e t o n ,  seine Berechnung und Gestaltung.
4 ., neu bearb. und erw. Aufl. Mit 416  Abh.
u. 128 Zahlentaf. Stuttgart: Alfred Kröner 
1920. (X V I, 522  S.) 8 ° . 24 J l,  geb. 30  

Das Buch behandelt in üblicher F o rm  dio fü r  den 
E isenbeton zur V erw endung kom m enden B austoffe , die 
sta tischen G rundlagen sowie d ie  K onstruktionsclem cnto 
des V erbundbaues. (E in  zw eiter Band soll die A usfüh
rung des E isenbetons, seine A nw endungen im  H och- und 
T iefbau, die a n  B isenbetonkonstruktionen nuftre tenden  
Schäden und dereniBoseitigung en th a lten .)  Die D arste llung  
ist erschöpfend und trotzdem  knapp gehalten . Im m erhin  
hätten  einige A bschnitte ausführlicher g es ta lte t werden 
können, so die w ichtige F ra g e  d er V erw endung von H och
ofenschlacken. D as Buch kann sowohl dem' L ernenden  
als auch dem ausübenden In g en ieu r em pfohlen w erden.

Vor.

F e rn e r  sind d er S eh riftle itu n g  zugegangen:

H  i  1 f s b u C h  fü r den M a s c h i n e n b a u .  F ü r  M a- 
sehiiiehtechm ker sowie fü r  den U n te rrich t an  tech 
nischen L ehransta lten . U n te r  M itw . Von P ro f. 
P . G orlach, Chem nitz, [u . a .]  hrsg. von O herbaurat 
F r . F rc y tag  f ,  P rofessor i. R. 6., erw . u. verb. Aufl. 
M it 1288 in den T e x t ged r. F ig ., 1 färb . T af. u. 
9 K onstruk tionstaf. B e rlin : Ju liu s S p rin g e r 1920. 
(XV, 1186 S .) 8». Geb. 60 ./# .

•E D ie neue A uflage b rin g t nam entlich  in den 
A bschnitten über W ärm etechnik und D am pftechn ik  
E rw eiterungen  und E rgänzungen , die den  neuzeit
lichen B estrebungen d er W ärm ew irtschaft R ech
nung tragen . E igene A bschnitte über L uftd ru ck p u m 
pen (M am m utpum pen), hydraulische Kom pressoren 
und K ältem aschinen sind eingefüg t worden. D er A b
schn itt E lek tro techn ik  is t  ebenfalls bedeutend erw ei
t e r t  worden, d a ru n te r  besonders d er U n te rab sch n itt 
ü ber U ntersuchungsverfahren  dor elektrischen M a
schinen. Auch die vom N orm enausschuß dor D eu t
schen In d u str ie  genehm igten  N o rm en b lä tte r über Ge- 
w indosystem e hab en  A ufnahm e gefunden. Hi 

K b 11 e g  i e n h  e f  t  e. H rsg . von P rofessor D r. F  o e li r. 
L eipzig : S. I lirz e l. 8°.

Bd. 11. G a l k a ,  M ax, P rofessor, D ozent am 
S täd t. F riedrichs-Poly techn ikum  Coethen: Technische 
M c e h a  n i kJ 2. A ufl. (2 T ie .)

T . 2. M it 96 in den  T e x t eingedr. F ig . 1921. 
(X I, 198 S .) Geb. 27 Jh.

Bd. 12. S c h i m p k e ,  Paul, Sc.*(jng., P rofessor 
an d er S taa tl. G ew erbeakadem ie C hem nitz : T e c h 
n o l o g i e  der  M a s c h i n e n b a u s t o f f e .  M it 158 
in den T ex t eingedr. F ig . u. 2 T af. 3. A ufl. 1921. 
(V II I ,  344 S .) Geb. 30 Jh.

Bd. 15. B ü l z ,  F ried rich , S o J jt tg .,  P rofessor an 
dev S taatlichen  G ew erbeakadem ie in  Chem nitz: 
I l e b c z e u g o .  M it 220 Abb. u. 1 T af. 1921.' (V III . 
208 S .) Geb. 36 Jh.

K o p p  e , F ritz , R ech tsanw alt D r., H a u p ts c h rif tle ite rd e r  
„D eutschen S teuer-Z eitung“ : D ie neue E i n k o r n -  
m e n s t  e u e r  e r k 1 ü r  u n g  a u f  G rund des Reichs- 
cinkommenstCucrgesctzes vom 29. M ärz 1920 m it in 
Zw eifarbendruck ausgefülltem  und erläu te rtem  M uster
fo rm u lar fü r  die S teuere rk lä ru n g  und den Lohnlisten,
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ausführlichen  E rläu te ru n g en , T a rifen  und  A nleitung, 
sowie d e r  K ap ita le rtrag s teu e re rk lä ru n g . [N ebst] 
N ach tr. B erlin  (C 2 ) :  Industrieverlag , Spaeth  & Linde, 
1921. (82, 7 S .) 8°. 8,10 J l .

L u d e w i g ,  P ., D r., P rofessor f ü r  R adium kundo an 
d er B ergakadem ie F re ib e rg  in  Sachsen: R a d i o 
a k t i v i t ä t  M it 37 Abb. B erlin  und  L e ip z ig : V er
ein igung w issenschaftlicher V erleger, W alte r de 
G ru y te r  & Co., 1921. (133 S .) 8« (16«), 2,10 J l  und 
lOOO/o Teuerungszuschlag.

(Sam m lung Göschen. 317.)
M a y e r ,  R udolf, S r.-S ug ., P riv a td o zen t an d e r  T ech

nischen H ochschule in  K a r ls ru h e : D ie K n i c k 
f e s t i g k e i t .  M it 280 T ex tabb . und  87 T ab. B er
lin : Ju liu s  S p rin g e r 1921. (V II I ,  500 S .) 8°, 120 J l ,  
geb. 130 J l .

M e y  e r ,  H errn-, P ro f . S ip l.-^ng . zu M agdeburg : L  e  i t -  
f a d e n  d e r  W  e  r  k  z e u  g  m  a  s c  h  i n  o n k  u n  d  e. 
2., neubearb . A ufl. M it 330 T extfig . B e rlin : Ju liu s 
S p rin g e r 1921. (V I, 198 S .) 8°. 28,50 J l .

M ü l l e ' , * E r i c h ,  D r., Ord. P rofessor und D irek to r des 
L abor::' orium s fü r  E lektrochem ie und Physikalische 
Chemie an d er Technischen H ochschule D resden : D ie. 
elektrom ctrische M a ß a n a l y s e .  M it 19 Abb. u n d ' 
6 Schaltungsskizzen. D resden und L eipzig : T heodor 
S te in k o p ff 1921. (V I, 110 S .) 8°. 30 J L

N a a t z ,  H erm ann , iSipl.-Sug., u n d  E rn s t B l o c h 
m a n n ,  O beringenieure: D as zeichnerische I n t e 
g r i e r e n  mi t  dem I n t e g r a n t e n .  N ach le ich t- 
verständlichen und fü r  den  p rak tischen  G ebrauch be
stim m ten Regeln. M it 46 Abb. im T ex t. M ünchen 
und B erlin : R . O ldenbourg 1921. (4  Bl., 61 S .) 8°. 
12 J l .

N  a p  h  t  a  1 i , F r i t z : W  e r  t  s e h w a n  k  u n g  e n und  
B i l a n z ,  F ra n k fu r t  a. M .: F ra n k fu r te r  Societäts- 
D ruckerei, G. m. b. H ., 1921. (24 S .)  8». 2,20 J l .

N e r n s t ,  W alth er, D r., o. ö. P rofessor und D irek to r 
des In s titu ts  f ü r  Physikalische Chemie an d er U n i
v ers itä t B e r l in : T h e o r e t i s c h e  C h e m i e  vom 
S tandpunk te  d e r  Avogadroschen R egel und der 
Therm odynam ik. 8.— 10. A ufl. M it 58 in  den T ex t 
gedr. Abb. S tu ttg a r t :  F erd in an d  E nke 1921. (X V I, 
896 S .) 8°. 141 J l .

N n b e r ,  F ried rich , In g en ieu r: W ä r m  e t  e e h  n i s  e h e  
B e r e c h n u n g  de r  F  e u e r  u  n g  s -  u nd  D a m p f 
k e s s e l - A n l a g e n .  Taschenbuch m it den  w ich
tig sten  G rundlagen, Form eln , E rfah ru n g sw erten  und 
E rläu te ru n g en  fü r  B ureau , B e trieb  und S tudium . M it 
4 Abb. M ünchen u n d  B e r lin : R . O ldenbourg 1921. 
(V I, 68 S .) 8°. K a r t .  12 J l .

O c l s c h l ü g e r ,  Ju liu s , Sip[.*gng., O beringeniour, 
S tu ttg a r t :  D er W ä r m e i n g e n i e u r .  F ü h re r  durch  
d ie industrie lle  W ärm ow irtschaft, f ü r  L e ite r  indu strie l
le r  U nternehm ungen und den p rak tischen  B etrieb  d a r-  
gest. M it 300 F ig . im  T e x t u n d  au f 8 T af. L e ip z ig : 
O tto 'S p an ie r 1921. (V I, 471 S .) 8». 150 M . geb. 
165 J l .

O s t e r r i e t h ,  A lbert, P rofessor D r . : G ew erblicher 
R e c h t s s c h u t z  (u n lau te re r  W ettbew erb ) und  U  r -  
h e b e r r e e h t  im  F rie d en sv ertrag  von Versailles (A r
tikel 306— 311 sowie 274 und  275 des F riedensver
trag s) . B e rlin : F ra n z  Vahlen, H ans R o b e rt E n g e l- 
maiin 1920. (XV, 80 S .) 8°. 15 J l .

(V orveröffentlichung aus dem K om m entar zum 
F riedensvertrage , hrsg . von P rofessor D r. W alter 
Schiteking.)

P e s l ,  L u d w ig  D an., D r. ju r . und  D r. scient. p o lit.: 
D as D u m p i n g .  P re isun terb ie tungen  im  W elthandel. 
M ünchen, B erlin , L eipzig : J .  Schw eitzer, Verlag 
(A rth u r  S ellie r), 1921. ( V I I I ,  139 S .) 8». 21 J l .

P l a n c k ,  M ax, D r., P rofessor d e r  theoretischen Physik  
an d e r  U n iv ersitä t B e rlin : V o r l e s u n g e n  üb er 
T  h e r  m o d  y n a  m i k. 6. A ufl. M it 5 F ig . im  T ext. 
B erlin  und  L eip z ig : V erein igung w issenschaftlicher 
V orleger. W a lte r  d e  G ru y te r  & Co., 1921. ( V I I I ,  
292 S .) 8°. Geb. 45 J l :

R  a  p  p  o 1 d ,  O tto, B a u ra t in  S tu ttg a r t  : K a n a l -  und 
S c h l e u s e n b a i i .  2., verb. A ufl. M it 80 A bb. B er

lin  und  L e ip z ig : V erein igung w issenschaftlicher Ver
leger, W a lte r  de  G ru y te r  & Co., 1921. (124 S.) S° 
(16°). 2,10 J l  und  lOOo/o T euerungszuschlag..

(Sam m lung Göschen. 585.)
R i t t e r ,  R ., H rsg . d e r  D eutschen S teuer-Z eitung  u. 

D irek to r, [u n d ] W . S t e r n ,  R ech tsanw alt und Syn
dikus d e r  V aterländischen T reu h an d - u. Revisions-Ge
sellschaft; F ra n k fu r t  a. M .: S t e u e r - A b z ü g e .  Was 
kann  bei d e r  E inkom m ensteuer und K örperschafts
steuer abgezogen w erden? B erlin  (C 2 ) :  In dustrie
verlag , Spaeth  & L inde, 1921. (69 S .) 8°. 8 J l .

S c h ä r ,  Jo h an n  F ried rich , P ro f . D r. lion. e., gew. 
o rden tlicher P rofessor d er U n iv ersitä t Zürich, P ro 
fessor und weil. R ek to r d er H andels-H ochschule Ber
lin : B u c h h a l t u n g  und B i l a n z  au f w irtschaft
licher, rech tlicher u n d  m athem atischer G rundlage für 
Ju r is te n , Ingen ieure , K au fleu te  und  S tudierende der 
P riv a tw iitseh afts leh ro  m it A nhängen über „Bilanzver
sch leierung“ und  „T euerung , G elden tw ertung  und Bi
lanz“ . 4., neubearb . und erw . A ufl. B e rlin : Julius 
S p rin g e r 1921. (X X II, 448 S .) 8». Geb. 68 J l .

Vgl. S t, u. E . 1920, 16. Sept., S. 1259/60.
S c h r i f t e n  aus dem  G esam tgebiet der G e w e r b e -  

h  y g i e n e. H rsg . vom In s t i tu t  fü r  Gewerbehygiene 
zu F ra n k fu r t  a . M. B erlin : Ju liu s S p ringer. 8°.

N . F ., I I .  8. B r e z i n a ,  E rn s t, P ro f. D r., in 
W ien, Technische H ochsehulo: In te rn a tio n a le  U e b e ' r -  
s i c h t  üb er G  c w e r  b e k r  a n  k  h  e  i t, e  n nach den 
B erichten  d e r  G ew erbeinspektoren d e r  K ulturländer 
über das J a h r  1913. M it U n te rstü tzu n g  von D r. Lud
w ig T e l c k y  boarb. B e rlin : Ju liu s  S p rin g e r 1921. 
(V II I ,  143 S .) 8°. 28 J l .

S e h  ü l e ,  W ., P ro f. SJtM-'Sng.: Technische T h e r m o 
d y n a m i k .  4., neu bearb . A ufl. B e rlin : Ju liu s Sprin
ger. 8 °.

Bd. 1: D ie fü r  den  M aschinenbau wichtigsten 
L ehren  nebst technischen A nw endungen. M it 225 Text- . 
f ig . und  7 T af. 1921. (X, 559 S .) Geb. 105 J l .

Vgl. S t. u. E . 1919, 9. Ja n ., S. 55.
S c h w a i g e r ,  A ., $t.«(yng., o- P rofessor d e r  E lektro

techn ik  an  dor Technischen H ochschule K arlsruhe: 
E lek trische  F ö r d e r a n l a g e n .  M it 30 Abb. Ber
lin  u n d  L eip z ig : V ereinigung w issenschaftlicher Ver
leger, W alte r de  G ru y te r  & Co., 1921. (113 S .) 8® 
(16°). 2,10 J l  und 10*0 c/o T euerungszuschlag. .

(Sam m lung Göschen. 678.)
S e n f  e r t ,  F ra n z , O beringeniour und S tu d ien ra t an der 

S taa tl. höheren M ascliinonbausehule in  S te ttin : Tech
nische W  ä  r  m o l.e  h  r  e d e r  G a s e  und  D  ä m p  f  e. 
E ine  E in fü h ru n g  f ü r  Ingen ieu re  und Studierende. 2., 
verb. A ufl. M it 26 T ex tabb . und  5 Z ah len taf. Berlin: 
Ju liu s  S p rin g e r 1921. (2  Bl., 81 S .)  8°. 11 J l .

S i n d  S t e u e r e r s p a r n i s s e  m öglich? H rsg . von
H . R  o h  d  e ,  B eigeordneter d e r  G em einde Zehlen
do rf, und W . B e u o k ,  Steuersyndikus. B erlin  (C 2): 
In d u striev erlag , Spaeth  & L inde. 8°.

H . 1. R o h  d e ,  H ., B eigeordneter d e r  Gemeinde 
Zehlendorf, und F r . S c h r ö d e r ,  S tcuersyndikus:
I . A l l g e m e i n e s " ,  2. R o i c h s e i n k o m m c u -  
s t e u e r .  1921. (89 S .) 9 J l .

S t e p h a n ,  P ., Sipt.-SüiS-i Regierungsbaum eister, P ro
fessor : D ie D r a h t s e i l b a h n e n  (Schwebebahnen). 
I h r  A ufbau u n d  ih re  V erw endung. 3., verb. Aufl. Mit 
543 T extabb . und 3 T a f. B e rlin : Ju liu s S p rin g e r 1921. 
(IV , 459 S .) 8°. Geb. 150 J l .

T e c k  n o  1 o g i  e ,  C h e  m i s  o h  e , in  E inzeldarstellun
gen. H rsg .:  P ro f . D r. A. B i n z ,  F ra n k fu r t  a. M. 
L eipzig : O tto S panier. 8°.

[ I I . ]  Spezielle chem ische Technologie.
[B d. l . j  F i s c h e r ,  F o rd ., D r., P ro f. an der 

U n iv ersitä t G ö ttingen : K r a f t g a s .  Theorie und 
P ra x is  d e r  V ergasung fe ste r B rennstoffe . 2. Aufl. 
N eubearb . und  erg . von ®r.»0itg. J .  G w o s d z ,  Re- 
g ic ru n g sra t. M it .245 F ig . iAi Text.. 1921. (V III) 
428 S .) 120 J l ,  geb. 130 J l .

W  i e d  e n f o 1 d ,  K u rt.: D as P e r s ö n l i c h e  im mo
dernen  U n t e r n e h m e r t u m .  2. A ufl. München, 
L eip z ig : D uncker &: H um b lo t 1920. (146 S .) 8°, 10 Jl-


