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I. AUgemeines. anstalt. Dusseldorf-Rath (Abb. 1) und der ,, Askaniawerke",
Berlin-Friedenau (Abb. 2 . Grundsatzlich besteht diese
Uebertragungsart darin, daB nicht der Primar- oder der
Differenzdruck unmittelbar gemessen wird, sondern daB
man ihn auf eine PreBluftquelle einwirken laBt, welche dann
die auf diese Weise hervorgerufenen Druckanderungen auf-

M it Zunahme der » arme- und Enersiewirtschaft und

der mit ihr untrennbar Yerbundenen Betriebsiiber-
wachung entstand die Forderung, wichtige Yorgange in den
Betrieben, besonders aber den jeweiligen Stand des Energie-

anfalles und des Energieverbrauehes von einer Stelle aus zu
uberwachen, um rechtzeitig eingreifen zu konnen.

Hieraus entstand die Fernanzeige oder Femregistrierung,
zu deren Durchfiilirung man sich anfangs einfacher Mittel
bediente. Bei Entfernungen von nicht uber 300 m genugte
bei Gas-. Wind-, Wasser- und Dampfmessungen die Yerlange-
rung der MeBleitungen. Auch Druckluft wurde ais Zwischen-
trager herangezogen. In neuerer Zeit hat man die Druckluft-
Fernubertragung erheblich yerbessert (Askania), umfangrei-
chere Erfahrungen liegen aber noch nicht vor.

Sehr bald jedoch wurden die urspriinglichen Ueber-
tragungsarten verlassen. denn die Beschrankung der Ent-
fernung, die Umstandlichkeit der Yerlesrung und Instand-
haltung langer MeBrohrleitungen und die Schwerfalligkeit
der Emnchtung zwangen dazu, einen Weg zu suchen, der
die Fernanzeige zuverlassiger gestaltet und ihre Anwendung
in den weitesten Grenzen gestattet.

In der Elektrotechnik hatte man diese Notwendigkeit
langst erkannt; es gibt kein MeBwesen und keine Ueber-
wachungsart, die theoretisch und praktisch so vollkommen
sind wie diejenigen der Elektrotechnik.

Es lag daher nahe, auch bei den schon grundsatzlich
bedeutend schwierigeren Bestimmungen von Gas-, Luft-,
Dampf- und Wassermengen usw., deren Driicken und Tem-
peraturen, und ganz besonders bei der Uebertragung dieser
iicssungen auf groBe Entfernungen, die Elektrotechnik
heranzuziehen.

Il. Die Arten der Fernmessungen.

a) Mechanische Uebertragung.

Bei Entfernungen unter etwa 500 m kann das MeB-
ergebnis pneumatisch ubertragen werden. Diese Ueber-
tragung findet ebenfalls Anwendung bei der Messung von
saurehaltigen Gasen oder solchen Flussigkeiten, welche bei
unmittelbarer Einwirkung das MeBgerat zerstoren wurden.
-1-~nt sind die Verfahren der ,,Hydro“, Apparatebau-
j , "~ Sonderdrucke sind von der Warmestelle des Vereins

er Eisenhiittenleute, Dusseldorf, zu beziehen.
3

zeichnet.

zur Messung von Was-
serstanden oder des

Standes irgendwelcher
anderer Flussigkeiten,
z. B. auch von Sauren
in offenen oder ge-
schlossenen Behaltern,
oder einem  Gerinne
(Abb. 1a) benutzt wird.
Ebenfalls kann mit
derselben Einrichtung
durch Aufzeichnungder
Wassersaule ,,h* die
iiber ein Wehrl) flie-
BendeWassermenge be-
stimmt werden.

Abb. 2 zeigt eine
Druckiibertragung der
Askaniawerke,

Abb. 1 stellt eine Einrichtung dar, welche

Abbildung 1.

Druckiibertragung der
Hydro*, Apparatebau-
anstalt, Dusseldorf-Rath.

Betrieds/ufY

----ZA z7T.

In der zum Anzeigegerat A fiihrenden

Rohrleitung B st-t-llt sich ein Druck ein,

welcher der jeweiligen Wassersaule h ent-
spricht.

Berlin - Friedenau.

Der MeBdruck, z. B. ein Gasdruck,
wirkt durch die Membran A auf die
linke Seite des mit Druckluft ge-
speisten Strahlrohres B und sucht

Abbildung 1 a.
messung.

den Luftstrahl vor die Diise C zu leiten.

Wehr-

F

Abbildung 2.
Druckiibertragung
der Askaniawerke,
Berlin-Friedenau.

Der sich darauf an

der Gegenmembran D einstellende Luftdruck oder Anzeige-

*) Ueber Wehrmessungen siehe A. Gramberg: Technische
Messungen bei Maschinenuntersuchungen und zur Betriebskon-

trolle, Bd. 1 (Berlin: J.

Springer 1920) S. 151; ferner ,Hutte*

des Ingenieurs Taschenbuch, 22. Aufl.,, Bd. 2, S. 314.
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druck wirkt jedoch dem MeBdruck entgegen; es muB sich
jetzt ein Gleiehgewichtszustand einstellen, bei welchem sich
die von beiden Seiten ausgeilbten Krafte aufheben. Die
Driicke in A und D verhalten sich dann umgekehrt wie
die Membranflachen. Man kann auf diese Weise den MeB-
druck A in diesem Yerhaltnis iibersetzen.

Abbildung 3.

. Druckverstarker der
TauclfffociteeinesOmc/f- Hydro™ A
oder0/flere/7zdruc/t r »Hydro®, Apparate-

Aiessers bauanstalt.

Bei gerino-en Driicken und Druckunterschieden kann
man durch solche Einrichtungen einen beliebig yergroBerten
Ausschlag des Anzeigegerates erhalten. Diese Druckwandler
dienen ais Druckverstarker bei der Messung sehr kleiner
Driicke oder Druckunterschiede, wie sie z. B. bei der Ueber-
wachung von Rohgasleitungen, bei der Messung von Stro-
mungsgeschwindigkeiten in Oefen und Feuerkanalen auf-
treten.

In Abb. 3 ist der Grundgedanke eines Druckverstarkers
der ,Hydro“, Apparatebauanstalt, Dusseldorf, erlautert.
Auf einen Wagebalken A wirken zwei
Krafte: die Kraft P des MeBdruckes
und die Kraft P' einer Druckluft-
guelle. Die Druckluftguelle wird
durch einen Muschelschieber so ge-
steuert, daB der unter der Glocke B
entstehende Druck den Wagebalken
im Gleichgewicht halt. Bezeichnen
nun P und P' die Driicke in mm WS,
F und F' die Flachen der Glocken in
m2, dann wird

P.Fma= P'«F' b,
Die Driicke verhalten sich also bei
gleichen Hebelarmen umgekehrt wie
die Flachen der Glocken. Ein Lauf-
gewicht C dient zur Ausgleichung
der Gewichte der Glocken.

Ein Druckverstarker der Askania-
werke nach dem Grundgedanken der
Abb. 2 wird durch Abb. 4 am Bei-
spiel einer Mengenmessung schema-
tisch dargestellt. Auch hier halten
sich MeBdruck und Anzeigedruck das
Gleichgewicht. Durch einen Einstell-
schieber B kann man die Uebersetzung andern. Mit solchen
Druckverstarkern kann man eine Empfindlichkeit von
weniger ais Viou mm WS erreichen.

Die vom Wandler gelieferten Luftdrucke lassen sich
durch dunne Rohrleitungen leicht auf groBere Entfernungen
iibertragen. Die zulassige Lange und der erforderliche
Ouerschnitt der Fernleitungen hangen von der erzeugten
Druckhohe, dem Arbeitsvolumen der angeschlossenen
Instrumente und dem Fullvolumen der Leitung ab. Bei
der Verwendung von Membrangeraten mit kleinerem Ar-
beitsvolumen und einem angezeigten Druck von hochstens
250 mm WS kann man mit einer Leitung von 4 mm lichter

Abbildung 4.
Druck-
verstarker der
Askaniawerke.

Empfangsgerat.
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(Drehspulinstrument.)
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Weite noch 300 m uberbriicken, ohne daB eine merkliche

— tie ~ ¢ h Z»H,rerfaM werden,
so kann man hinter dem Druckluftwandler m eine Abzwei-
o0-ung zur MeBleitung einen Staurand oder eine Duse einbauen
und durch diese die Druckluft abstromen lassen”™ Die aus-
stromende Menge ist dann der Wurzel aus dem Druck pro-
portional, und da dieser Druck gleich dem Differenzdruck
auf die Membran A ist, so ist die ausstromende Menge der
urspriinglich zu messenden Menge proportional. Das aus-
stromende Volumen kann in einfachster Form durch eme
normale Gasuhr gemessen werden (Abb. 4). Neuerdmgs
versucht man auch die Bewegung von Maschmenteilen und
Zeigerstellungen sowie Aenderungsgeschwindigkeiten auf
pneumatischem Wege zu ubertragen. Da jedoch Erfahrungen
hieruber noch nicht vorliegen, bleibt abzuwarten, in welchem
Umfange diese mechanische Uebertragung der elektrischen
gleichzustellen ist.

b) Elektrische Uebertragung.
1. Anzeigegerate.

Fiir die Gleichstromubertragung kommen ais Milhvolt-
meter ausgebildete Drehspulinstrumente zur Verwendung,
die haufig kurzhin ais Galvanometer bezeichnet werden.
Das ist jedoch nicht ganz richtig, da bei einem Galvanometer
die stromdurchflossene Spule feststeht und der ais Zelr 1
ausgebildete Magnet sich bewegt, wahrend bei einem Dre -
spulgerat der Magnet feststeht und die stromdurchflossene
Spule, welche den Zeiger tragt, sich bewegt. Die Drehspul-
instrumente sind also umgekehrte Galvanometer und haben

ihrer hohen eigenen Feldstarke wegen die
letzteren fast ganz aus der praktischen

Abbildung 6.
Empfangsgejat. (Kreuzspulinstrument.)

Abbildung 7. Empfangsgerat.
(Induktionsinstrument.)

MeBtechnik verdrangt. Ein Drehspulinstrument mit ein-
facher Spule ist in Abb. 5 wiedergegeben.

Die Drehspulgerate setzen sich aus folgenden
Hauptteilen zusammen:

1. aus dem Dauermagneten A (Abb. 5), der aus bestem Stahl
bestehen muB und sowohl aus einem Stiick ais auch aus
3 bis 5 mm starken Stahlblechlamellen hergestellt sein
kann. Im ersteren Falle tragt er an seinen Enden Pol-
schuhe B aus weichem Eisen, im zweiten Falle sind die
Enden fur die Aufnahme der Drehspule zylindrisch aus-
geschliffen. Die Dauermagnete mussen entweder kunst-
lich oder auf natiirlichem Wege gealtert sein;
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2. aus dem ebenfalls aus weichem Eisen hergestellten
Kern C, der durch eine Briicke D in seiner konzentrischen
Lage zum Polgehause gehalten wird;

3. aus einer einfachen oder einer doppelten gekreuzten
Spule E, die sich in dem Luftspalt zwischen Polschuh
und Eisenkern frei bewegt, und in der Achsenebene des
Polgehauses drehbar gelagert ist;

4. aus einer oder mehreren Spiralfedern F, die aus magnet-
freiem Stahl hergestellt sind und die richtende Gegenkraft
fur die Drehspulen bilden. Die Spiralfedern dienen meist
gleichzeitig ais Stromzufiihrung fiir die Drehspule.

Wird die Drehspule vom MeBstrom durchflossen, so
wird sie infolge der eintretenden Wechselwirkung zwischen
ihr und dem Magnetfelde abgelenkt. Die GroBe der Ab-
lenkung ist abhangig von der GroBe des MeBstromes. Bei
konstanter Liniendichte im Luftspalt ist der Ausschlag des
Zeigers dem MeBstrom direkt proportional.

Fiir viele Zwecke (siehe den folgenden Abschnitt: Schal-
tungen) sind besser ais Drehspulgerate mit einfacher Spule
Drehspulinstrumente mit gekreuzter Spule nach
Bruger geeignet. Sie werden Kreuzspulinstrumente ge-

nannt. Abb. 6 gibt ein sol-
ches Kreuzspulohmmeter
wieder. Das Kreuzspulin-
Afefcspami//i7g strumentmiBtnichtwie das
Drehspulinstrument  die
veranderte Spannung, son-
dern das Verhaltnis zweier
Widerstande Gs und G2

(Abb. und wird deshalb
Abbildung 8. Empfangsge- auch "KreUZSpUIOhmm_e'
rate, Elektrodynamometer. ter* oder ,Verhaltnis-

messer® genannt.

Fiir die Wechselstromiibertragung konnen Induktions-
oder Drehspulgerate benutzt werden (Abb. 7); ihrewichtig-
sten Bauteile sind:

1 ein aus Blechlamellen zusammengesetzter Eisenring A
mit vier nach innen gerichteten Polansatzen. Die Pol-
ansatze tragen Wicklungen, die derart geschaltet sind,
daB sie zwei senkrecht aufeinander stehende Felder
erzeugen, welche zeitlich um eine Viertelperiode gegen-
einander verschoben sind und so ein Drehfeld bilden;

2 ein Kern B aus weichem Eisen oder Blechlamellen, der
imMittelpunkt des Magnetgehauses in geringem Abstand
von den Polen fest angeordnet ist;

3. ein Aluminiumzylinder, der iiber den Eisenkern gestiilpt
ist und sich in dem engen Luftspalt zwischen Eisenkern
und Magnetpolen frei bewegen kann. Die Achse des
Aluminiumzylinders tragt gleichzeitig den Zeiger;

i eine Spiralfeder C, welche der Richtkraft des Zeigers
entgegenwirkt;

5. zwei hufeisenformige Stahlmagnete D und Dt, die mit
ihren Polen gegen die Aluminiumtrommel gekehrt sind
und zur Dampfung dienen.

Werden die Magnetspulen vom Wechselstrom durch-
flossen, so werden durch das entstehende Drehfeld im Alu-
miniumzylinder Strome erzeugt, die in ihm ein Drehmoment
hemrrufen und somit den Ausschlag des Zeigers bewirken.
Sowohl fiir Wechselstrom- ais auch fiir Gleichstrommes-
sungen kommen elektrodynamische Gerate in Betracht.
Diese beruhen auf der Einwirkung einer festen vom Strom
durchflossenen Spule, die vom Netz erregt wird, auf eine
bewegliche Spule, welche von dem ais MeBgroBe wirkenden
Induktionsstrom durchflossen wird und den Zeiger tragt,
In Abb. 8 ist ein Elektrodynamometer schematisch darge-
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stellt. A ist die vom MeBstrom durchflossene bewegliche
Spule, B, und B2sind die vom Netz erregten Spulen, die in
Wirklichkeit nur eine Spule bilden und, nur um der Zeiger-
achse einen Durchgang zu gestatten, in zwei Teile getrennt
sind.

Diese Dynamometer sind nicht so empfindlich wie die
Drehspulgerate, weil das von der feststehenden Spule erzeugte
Feld nicht so kraftigist wie dasjenige eines aus bestem Stahl
hergestellten permanenten Magneten.

Nach Keinath2 kann man drei Gruppen von Dynamo-
metern unterscheiden, und zwar:

1. eisenlose Dynamometer,
2. eisengeschirmte Dynamometer,
3. Dynamometer mit eisengeschlossenem Kraftlinienfeld.

Abbildung 9. Eisengeschlossenes Elektro-
dynamometer von Siemens & Halske.

Ein Gerat der ersten Gruppe wurde oben beschrieben. Zur
zweiten Gruppe gehoren diejenigen Instrumente, bei welchen
das MeBgehause zum Schutz gegen auBere Magnetfelder
einen eisernen Mantel tragt. Die dritte Gruppe umfaBt alle
Dynamometerbauarten, bei welchen durch das Eisen eine
erhebliche Steigerung des Drehmomentes hervorgerufen

Abbildung 10.
Empfangerbild eines ferngezeigten
Drehschiebers. Hubventils.
werden soli. Man kann bei dieser Bauart den Magneten durch
den Nebenstrom so stark sattigen, daB das Feld unabhangig
von den Spannungsschwankungen des Netzes wird.

Das Anzeigegerat fiir Wechselstromiibertragung von
Siemens & Halske, Berlin, gehort zu dieser letzteren Gruppe.
Abb. 9 zeigt das Schema dieses eisengeschlossenen Dynamo-
meters.  Zwischen den Polen eines vom Netz erregten
Wechselstrommagneten bewegen sich zwei miteinander
fest gekuppelte Spulen, welche den Zeiger tragen. Die
eine dieser Spulen wird vom MeBstrom durchflossen, wah-
rend die andere iiber einen Widerstand geschlossen ist.

Eine besondere Art von Empfangsgeraten wird von der
Firma Neufeld & Kuhnke, Kiel, hergestellt. Die Uebertra-
gung von Schieberstellungen, Ventilstellungen, der Stellung
von Rollenklappen, Walzenwehren usw. wird nicht mehr auf
dem Anzeigegerat durch Zeiger und Skala kenntlich gemacht,
sondern der Bewegungsvorgang des zu iiberwachenden
Teiles wird bildlich dargestellt. Abb. 10 zeigt die Stellung
eines Drehschiebers in einem Kanat und Abb. 11 die Bewe-
gung eines Hubventils.

2) Die Technik der elektrischen
(Miinchen und Berlin: R. Oldenbourg 1922.)

MeBgerate, 2.

Aufl.
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Diese bildliche Darstellung hat vielfach Vorteile. Bei
einer groBeren Menge von Anzeigegeraten, wie sie in einer
MeBzentrale zusammengestellt werden, dient die bildliche
Darstellung zur besseren oder vielmehr schnelleren und
sicheren Erkenntnis der einzelnen Vorgange oder Betriebs-
zustande.

Die Dampfung der Gerate soli schwingungsfrei sein,
d. h. der Zeiger muB ohne zu kriechen und ohne zu pendeln
bei jedem neuen KraftstoB in die richtige Stellung gehen.
Man erzielt die Dampfung bei den Drehspulgeraten dadureh,
daB man die bewegliche Spule nicht freistehend, sondern auf
einen Rahmen oder Zylinder aus Aluminium oder Kupfer
wickelt. Die in dem Rahmen oder Zylinder infolge des
Instrumentenmagnetfeldes entstehenden Wirbelstrome wir-
ken der Richtkraft des Zeigers, solange er sich bewegt,
entgegen und rufen dadureh eine Bremswirkung hervor.

Bei den Induktionsgeraten verwendet man vielfach
Stahlmagnete, deredn Pole auf einen Aluminiumzylinder
einwirken. Zur Dampfung der Dynamometer dient eine
zweite Spule, welche mit der vom MeBstrom durchflossenen
Spule fest gekuppelt und iiber einen veranderlichen Wider-
stand geschlossen ist; man kann durch Veranderung dieses
Widerstandes den Grad der Dampfung beeinflussen.

Die elektrischen MeBgerate sind Zufalligkeiten unter-
worfen, die mehr oder weniger die Messung beeinflussen
konnen. So kann die Schwerkraft bei wechselnder Lage auch
bei vollstandig ausbalancierten Zeigern bis zu 0,5 % Fehl-
messungen herbeifiihren. Besonders ist bei Instrumenten
mit Bandchenaufhangung auf genau wagerechte bzw. senk-
rechte Aufstellung zu achten.

Weiter konnen, abgesehen von dem unvermeidlichen
Erdmagnetfelde, auBere Magnetfelder storend wirken. Bei
dem starken eigenen Magnetfelde, welches die Dreh- und
Kreuzspulgerate besitzen, sind diese Storungen jedoch
gering, auch sucht man sie durch magnetische Schirmwir-
kungen unschadlich zu machen, indem man die Zeiger mit
einem Eisengehause umgibt. Je nach der Formgebung dieses
Gehauses kann dieser Schutz jedoch versagen, wenn das
Gehause selbst magnetisiert wird.

Die Beeinflussung durch das Erdfeld betragt bei guten
Geraten etwa 0,1 % und kann bis zu 0,5 % betragen;
abhangig ist sie von der Weite des Luftspaltes zwischen
Polschuh und Drehspule. Wegen der geringen GroBe dieses
Einflusses geniigt es, wenn er nur bei Messungen hochster
Genauigkeit beriicksichtigt wird. Dieses geschieht, indem
man das Gerat in derselben geographischen Richtung auf-
stellt, in der es geeicht worden ist, z. B. Nord—Siid.

Der EinfluB der Temperatur kann sehr betrachtlich
werden, erstens wegen der Abhangigkeit des Widerstandes
der leitenden Teile von der Temperatur, und zweitens durch
die Veranderung in der gegenseitigen Lage wichtiger Bau-
teile, welche durch die Ausdehnung hervorgerufen wird,
und drittens durch das Nachlassen der Torsionskraft in den
Spiralfedern; denn fur die elektrischen MeBinstrumente
steht meist nicht der einwandfreie Werkstoff zur Yerfiigung,
der die Konstanz der Torsionskraft einer Taschenuhrfeder
verbiirgt, sondern es muB nichtmagnetischer Stahl zur Ver-
wendung gelangen.

Werden ais Richtkraft dienende Federn zur Stromzu-
fiihrung benutzt, so kann schon eine geringe Stromwarme,
welche in den Federn erzeugt wird, einen dauernden EinfluB
auf die Eichkonstante haben.

Noch merklicher sind die Ablenkungen, die durch in
der Nahe befindliche Starkstromleitungen, groBe Eisen-
konstruktionsmassen, Hebemagnete und elektrische Maschi-
nen hervorgerufen werden. Selbst eine voriibergehende
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Beeinflussnng durch solche Felder kann zur dauernden
Veranderung in der Anzeige fiihren, weil sich das Magnetfeld
des Gerates andern und eine Polbildung im vorhandenen
Schirm oder Panzer stattfinden kann.

Aus diesen Betrachtungen folgt:

1. Die Einflusse durch die Schwerkraft und durch das
Erdfeld sind sehr gering. Bei sehr genauen Messungen
muB man ihnen Rechnung tragen, bei Messungen, welche
zur Ueberwachung von Betrieben dienen, konnen sie
yernachlassigt werden.

2. Die Empfangsgerate sind gegen hohe Temperaturen und
gegen die Einwirkung in der Nahe vorbeifiihrender
Starkstromleitungen und magnetischer Streufelder unbe-
dingt zu schtttzen. Der Abstand zwischen Gerat und
Stromleitung soli bei Geraten ohne Panzerung mindestens
2 m, bei solchen mit starkem Eisenpanzer mindestens
1 m betragen. Ferner darf man Anzeigegerate mit
starkem eigenen permanenten Magnetfelde nicht unmittel-
bar nebeneinander hangen oder stellen. Der Abstand
von Gerat zu Gerat soli mindestens 20 cm betragen.

3. Alle Einflusse sind, abgesehen von der Schwerkraft, auf
die MeBgerate, die auf dem eisenlosen dynamometrischen
Prinzip beruhen, von groBerer Bedeutung ais auf Gerate,
die mit permanenten Magneten arbeiten. Denn die
letzteren haben den ersteren gegeniiber eine viel héhere
eigene Feldstarke.

Fiir den Stromverbrauch der Gerate kann man bei
vollem Zeigerausschlag annehmen:
beim Drehspulgerat in Bruckenschaltung 1 Milliampere

»  Kreuzspulgerat.....iiiinenn, 3
» Wechselstromdynamometer ... 10

2. Schaltungen.

Fiir die Schaltung bei Gleichstromiibertragung kann man
nach Abb. 12 vier grundlegende Falle unterscheiden:

Fali 1: Die Messung mit Thermoelement; das Anzeigegerat
ist ein Drehspulinstrument.

Messung mit Widerstandsthermometer oder Fern-
geber mit Widerstandsanderung; das Anzeigegerat
ist ein Drehspulinstrument mit einer Stromauelle
in Bruckenschaltung.

Die MeBleitung ist teilweise hohen Temperaturen
unterworfen; durch eine dritte Leitung (Kompen-
sationsleitung) wird der storende EinfluB aufge-
hoben.

Messung mit Widerstandsthermometer oder Geber
in Verbindung mit einem Kreuzspulgerat.

Im Fali 2 (Bruckenschaltung) ist das Gleichgewicht von
der Klemmenspannung der Stromauelle abhangig. Daher
ist deren Nachregulierung yon Zeit zu Zeit notwendig.

Der besondere Vorteil der Kreuzspulinstrumente (Fali 4)
besteht darin, daB diese Fehlerguelle fortfallt.

Die mehrfach erwahnte Bruckenschaltung (s. Abb. 13) wurde
im Jahre 1843 zuerst von W heatstone zur Ermittlung von Wider-
standen angewendet und daher nach ithm mit Wheatstonesche
Briicke bezeichnet. R, und R2sind bekannte Widerstande, R4ist
ein bekannter veranderlicher Widerstand, R3 der unbekannte
W iderstand, dessen Gr6Be ermittelt werden soli. Die Punkte A
und B sind mit den Klemmen einer Batterie yerbunden. Die
Verbindung zwischen D und C nennt man Briicke. Wird nun der
Widerstand R4 so lange veriindert, bis der in die Briicke ge-
schaltete Spannungsmesser keinen Ausschlag mehr anzeigt, so
ist kein Spannungsunterschied zwischen den Punkten C und D
vorhanden, und es gelten die in Abb.13 angegebenen Beziehungen.

Macht man die Widerstande R, = R2 so wird R3= R4
Denkt man sich nun den Widerstand R3fort und dafiir das Wider-
standsthermometer oder einen Geber angeschlossen, dessen
Widerstand = Ra ist, so wird der Spannungsmesser in dem

Fali 2:

Fali 3

Fali 4:
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Augenblick ausschlagen, in welchem der W iderstand des Thermo-
meters — durch Erwarmung — oder der W iderstand des Gebers —
durch mechanische Betatigung — sich andert. Der Ausschlag
des Spannungsmessers ist der Yeranderung des W iderstandes
direkt proportional. Aendert sich die Klemmenspannung der
Stromauelle, so wird die M essung falsch.

Bei der Anwendung der in Abb. 14 dargestellten Summen-
schaltung von Hartmann & Braun ist die Moglichkeit ge-
geben, die einem Betriebe von versehiedenen Stellen aus
zufliefienden Energiemengen mit einem einzigen Anzeige-
gerat zu erfassen.

Fj, F2, F3und F4stellen die parallel geschalteten Geber-
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Den an 15 Ohm fehlenden Betrag kann man leicht durch
orschaltwiderstande abgleichen. Abweichungen bis zu
0,5 % des Widerstandes der Anzeigegerate brauchen dabei
im allgemeinen nicht berucksiehtigt zu werden. Auf diese
Weise erhalt man die gleiche Korrektur fiir alle Anzeige-
gerate, soweit sie den gleichen Widerstand besitzen. Bezeich-

P
net | die Lange der einfachen Leitunginm, c = P 0,0178

den spezifischen Leitwiderstand fiir Leitungskupfer, g den
Querschnitt der Leitung in mm2, dann ergibt sich der Wider-
stand der Leitung aus

apparate dar, welche beispielsweise von den in vier verschie- 0,0178 «i
denen Dampfzufiihrungsleitungen eingebauten Staurandem R =
j7-177 = -fij A
I?relrspale S . ruin T
17 P3
fi2 t n f'nnn“|[
fer/l 7 fo - prar s .
» LT Lnan_i. _______ - ruuuuL
i
firelrspiz/e
«ll
m ders/affdsfoerm o
m efer orferffefrer
fa /13
fhlensriaz7alrfi7e/> 170/7tef& * <A< A
oclerfeber i
Abbildung 13. Briickenschaltung. Abbildung 14. Summenschaltung
von Hartmann & Braun.
fa 113 Abb. 12.
til< ?eRfortds/7er/770/77elgl
00&/* Sedel Schal-
tungs-
schema.

aus in Tatigkeit gesetzt werden; r, bis r4 sind Ausgleichs-
widerstande, durch welche fiir gleiche Mengen der gleiche
Zeigerausschlag eingestellt wird. Das Anzeigegerat ist ein
Kreuzspulinstrument.

Die Schaltung fiir Wechselstromiibertragung ist in den
Abb. 9 und 23 dargestellt. Sowohl der Geber ais auch die
Anzeigegerate mussen hierbei an das Netz angeschlossen
werden. Wenn die Netzspannung von der erforderlichen
AnschluBspannung abweicht, so ist ein Transformator
zwisehenzuschalten.

3. Fernleitungen und Stromauellen.

Die Verbindungs- bzw. Fernleitungen zwischen den
Gebera und Empfangem bestehen bei der elektrischen
Uebertragung fast ausschlieBlich aus gewohnlichen Kupfer-
leitungen, derei Widerstand bei kurzet Entfemungen
0,5% des Empfangerwiderstandes nicht iibersteigen soli.

~ird bei groBeren Entfernungen der Widerstand héher,
so muB dieser Widerstand bei der Eichung der Anlage Be-
rucksichtigung finden. Handelt es sich um die Bestimmung
der Querschnitte fur Fernleitungen umfangreicher Anlagen,
so verfahrt man am besten derart, daB man fur die einzelnen
ernleitungspaare denselben Widerstand zugrunde legt, bei-
spielsweise von 15 Ohm und hiernach den Querschnitt
berechnet.

+0 +70

Temperatur W°C

Abbildung 15. EinfluB der Temperatur auf die
Leitfahigkeit von Kupferleitungen.

-Jo -70

Zur Bestimmung des erforderlichen Leitungsguerschnittes
kann man aus Zahlentafel 1 fiir die Gesamtleitungswider-
stande von 15 bis 20 Ohm und die in Betracht kommende
Leitungslange den Querschnitt in mm2 unmittelbar ent-
nehmen.

Handelt es sich z. B. um die Uebertragung einer Fern-
messung auf eine Entfernung von 1000 m und hat man fiir
die FernmeBleitungen einen Widerstand von 16 Ohm zu-
grunde gelegt — weil vielleicht der Widerstand des Anzeige-
gerates 400 Ohm betragt und die Korrektur sich daraus zu

+20
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—jg— = 3,84 = rd. 4 % ergibt —, so wird man nach der

Zahlentafel einen Leitungsguerschnitt von 2,5 mm2 wahlen
und den an 16 Ohm fehlenden Betrag von 120 «0,0071
= 0,85 Ohm unberiicksichtigt lassen.

Querschnittsbestimmung von ubliohen
Kupferleitungen.

Zahlentafel 1.

B 15° G GrréBte Entfernung zwischen Primar- und
Wider- fiir Sekundargerat in m bei einem G-esamt-
stand fiir widerstand von

1m 100 m
15 16 17 18 19 20
mm?2 n tg fo) Q a

0,50 0,0375 0,445 210 224 238 252 266 280
0,75 0,0238 0,666 315 336 357 378 399 420
1,00 0,0178 0,889 420 448 476 504 532 560
1,50 0,0119 1,33 630 672 714 756 798 840
2,50 0,0071 2,22 1050 1120 1190 1260 1330 1400
4,00 0,0045 3,56 1680 1792 1904 2016 2128 2240
6,00 0,0030 5,33 2520 2688 2856 3024 3192 3360
10,00 10,0018 8,80 4200 4480 4760 5040 5320 5600

Die in Zahlentafel 1 angegebenen Woiderstandswerte
beziehen sich auf eine Temperatur von 15°. GroBe Tempe-
raturschwankungen konnen auf das MeBergebnis von EinfluB
sein. Hat man die MeBleitung auf den vorher festgelegten
Widerstand abgestimmt, so kann man auch hier die durch
die Temperatureinwirkung hervorgerufenen Einflusse un-
berucksichtigt lassen, solange die Widerstandsanderung
0,5 % des Empfangerwiderstandes nicht iiberschreitet.

Sind die Temperaturschwankungen bekannt, denen die
MeBleitungen unterworfen sind, so kann man die Wider-
standsanderung berechnen aus:

Rt = R155 [l + « (t— 15)].
Hierin bedeutet:

Rt = den Widerstand bei t°,

R15 = den Widerstand bei 15° nach Zahlentafel 1,

a = 0,004 die Aenderung von c fiir 10 Temperatur-

erhohung bei Kupfer (Temperaturkoeffizient).

Ist nun der Querschnitt einer Fernleitung mit 1,5 mm2
bestimmt, und wird diese auf einer Lange von 100 m voriiber-
gehend einer Temperatur von 50° ausgesetzt, so betragt der
Widerstand (mit R15 = 100 +0,0119 = 1,19, siehe Zahlen-
tafel 1) =

Rt = 1,19 «[1 + 0,004 (50— 15)] = 1,33 Ohm.
Besitzt das Anzeigegerat einen Widerstand von 400 Ohm,
so wiirde es in diesem Falle um

zu niedrige Werte anzeigen.

Fiihrt man dieselbe Rechnung fiir einen Querschnitt von
0,75 mm2 aus, so ergibt sich ein Fehler in der Anzeige von
0,67 % und bei einem Querschnitt von 6 mm2von 0,085 %.
Aus dieser Betrachtung geht hervor, daB die Temperatur-
einflusse auf die MeBleitungen schon erheblich sein mussen,
um nennenswerte Fehler der Anzeigegerate hervorzurufen.
Es empfiehlt sich jedoch, die Leitungen auf diese Abwei-
chungen hin zu untersuchen, damit man sich von Anfang
an iiber die zu erwartenden Fehler klar ist.

Eine praktisch genugend genaue Uebersicht gibt Abb. 15,
mit deren Angaben von Rt sich die Abweichungen des An-
zeigegerates schnell ermitteln lassen. Stellt sich hierbei
heraus, daB die Abweichungen zu groB werden,*um vernach-
lassigt werden zu konnen, so wahlt man den Querschnitt
entsprechend groBer. Man kann auch den entstehenden MeB-
fehler dadurch umgehen, daB man mit Hilfe der Kompen-
sationsschaltung (Abb. 21, Fali 3) den storenden EinfluB in
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gleicher GroBe durch eine dritte Leitung auf die ubrigen
Briickenzweige ubertragt und dadurch die Messung wieder
ins Gleichgewicht bringt.

Auf die Verlegung der MeBleitungen ist Sorgfalt zu yer-
wenden, da die Isolation von groBem EinfluB auf die Rich-
tigkeit der Anzeigen ist. Der Widerstand sowohl zwischen
den MeBleitungen ais auch der Widerstand jeder einzelnen
MeBleitung gegen Erde soli mindestens 100000 Ohm be-
tragen. Um dauernd guten Kontakt zu erzielen und um die
Bildung von Uebergangswiderstanden zu verhiiten, mussen
die Verbindungsstellen unbedingt verldtet werden.

Allgemein ist die Verlegung von Gummiaderleitungen
in  Schutzrohr, und gegen chemische Einwirkungen in
Hacketal-Umhiillung zu empfehlen. Die Verlegung blanker
Bronzeleitungen im Freien oder in sauredampfhaltigen
Raumen, im letzteren Falle mit einem Anstrich von Emaille-
lack versehen und auf Isolatoren verlegt, kommt ebenfalls
vor. Es ist ratsam, die Vorschriften fiir Lichtleitungen nach
den Normen des Verbandes deutscher Elektrotechniker auch
fiir die MeBleitungen einzuhalten. Am besten sollte man iiber
das ganze Werk die MeBleitungen in Erdkabeln verlegen.
Allerdings wird die Kostenfrage hier vielfach ein Hindernis
bilden.

Soweit es sich um Gleichstromiibertragung handelt, ist
der mitunter empfohlene AnschluB an das bestehende Licht-
oder Kraftleitungsnetz mit Vorwiderstand zu vermeiden,
denn diese Netze leiden meist unter Isolationsfehlern, deren
schwankende GroBe durch Schwankung der MeBspannung
unkontrollierbare Fehler ergeben.

Ernstlich zu erwagen ist die Aufstellung einer zentralen
Akkumulatorenbatterie in Verbindung mit einem gesonder-
ten Leitungsnetz fiir MeBzwecke. Hierdurch wiirden die
Vorteile einer zentralen Ueberwachung der MeBbatterien
gewabhrleistet und der lastige und deswegen in vielen Fallen
unterbleibende rechtzeitige Transport der Batterien zur
Ladestelle ausgeschaltet.

Die Aufstellung der Akkumulatoren hat in trockenen
Raumen stattzufinden; auf Isolation ist besondere Sorgfalt
zu yerwenden, da sonst MeBfehler durch ErdschluB ent-
stehen konnen.

Kann man den AnschluB an die Lichtleitung von 110 oder
220 V Gleichspannung nicht umgehen, so muB die Spannung
zunachst durch Einschalten von Widerstanden auf die
gewiinschte Spannung, meist 4V, erniedrigt werden. Stroni-
schwankungen sind durch Zwischenschaltung von beson-
deren Eisenwiderstanden (Variatoren) bzw. Eisendraht-
lampen zu beseitigen.

Ist man gezwungen, die fiir die Gleichstrom-Ferniiber-
tragung benotigte Energie dem Wechselstromnetz zu ent-
nehmen, so ist zunachst unter Zwischenschaltung eines
Schutzwandlers der Stroni bei kleinen Anlagen durch einen
Glimmlicht-Gleichrichter und bei groBeren Anlagen am
besten durch einen kleinen Umformer auf die MeBspannung
zu bringen. Alsdann erfolgt auch hier die Ausgleichung der
Schwankungen durch die vorher erwahnten Eisenwider-
stande. Richtiger ist es jedoch, wenn der Gleichstrom des
Umformers zur Aufladung einer Akkumulatorenbatterie
verwendet wird und das Netz der MeBleitungen von dieser
letzteren gespeist wird.

Siemens & Halske benutzen fiir die elektrische Ferniiber-
tragung teilweise Wechselstrom von 120 V und 50 Perioden.
Wechselstrom anderer Spannung muB umgeformt werden.
Spannungsschwankungen im Netz von £ 10 %, wie sie in
der Praxis vorkommen, haben auf die MeBspannungen des
Induktionsstromkreises und damit auch auf das MeBergebnis
keinen EinfluB.
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Die Wechselstromubertragung hat den Nachteil, daB
Transformatoren fur hohe Spannungsunterschiede (z. B.
5000 V) sehr teuer sind, und daB der Stromverbrauch der
Anzeigegerate mit 10 Milliampere beinahe den dreifachen
Betrag des Yerbrauches eines Gleichstrominstrumentes
betragt. Ais Vorteil ergibt sich infolge der zur Verfiigung
stehenden hoheren MeBspannung eine gréBere Richtkraft
und damit die Moglichkeit, die Empfangsgerate so auszu-
fuhren, daB die Registrierung durch Aufzeichnung einer
ununterbrochenen Linie (Tintenkurve) geschehen kann.
Dieses ist bei Gleichstromubertragung wegen der geringen
Krafte nicht moglich. Die Gleichstromubertragung gestattet
lediglich die Verwendung der ublichen Punktkurven-Viel-
fachschreiber ais schreibende Empfangsgerate.

Einen weiteren Vorteil besitzt die Wechselstromuber-
tragung durch die Yerwendungsmoglichkeit einfacher Motor-
zahler, wahrend man bei der Gleichstromubertragung auf
die Yerwendung von Elektrolytzahlern angewiesen ist.

Besteht die Absicht, verschiedenartige Messungen, wie
Temperaturen, Mengen, Drucke, Kohlensauregehalt, Zeiger-
stellungen usw.. von einem einzigen Instrument aufzeichnen
zu lassen, beispielsweise bei der Ueberwachung von Kessel-
hausern, so kann dieses nur durch die Gleichstromuber-
tragung bewerkstelligt werden; bei Wechselstrom ist dieses
bisher nicht moglich.

4. ElektrischeUebertragungohnebesondere Geber-
gerate.

a) Thermostrome.

Zu den MeBeinrichtungen, die ohne Geberapparate
arbeiten und somit yon Natur aus in das Gebiet der Fem-
messungen fallen, gehort in erste Reihe die Messung mit
dem Thermoelement. Sie bildet den einfachsten Fali der
Fernmessung.

Mehrere Thermoelemente konnen mit Umschalter auf ein
einziges Anzeigegerat geschaltet werden. Fur letzteres wird
man mit Rucksicht aui hohe Empfindlichkeit ein Drehspul-
instrument wahlen. Das Thermoelement hat den Nachteil,
daB bei der Yerwendung von diinnen Drahten fiir die MeB-
schenkel der Widerstand des Elementes sehr betrachtlich
wird. Thermoelemente aus sehr feinen Drahten besitzen
derartig hohen Widerstand, daB eine Messung nur dann
moglich ist, wenn die Schenkel des eigentlichen Elementes
nur wenige Zentimeter lang sind. Mitunter kann man sich
auchin der Weise helfen, daB man mehrere Thermoelemente
hintereinander schaltet und somit die Klemmenspannung
vergréBert. Eine Eichung des auf diese Weise zusammen-
gesetzten Elementes ist erforderlich.

Fur die Femubertragung eignen sich auch die Abarten
der Thermoelementmessungen, wie das Gesamtstrahlungs-
pyrometer, die Heizwertregistrierung von Junkers, die
Feuchtigkeitsfemmessungen mit thermoelektrischem Psy-
chrometer, bei dem an Stelle zweier Quecksilberthermo-
meter eine Thermobatterie benutzt wird. Die eine Loétstellen-
reihe ist trocken, wahrend die andere mit einem Saugstrumpf
uberzogen ist, welcher in ein GefaB mit destilliertem Wasser
eintaucht.

3) Widerstandsmessung.

Wahrend bei der Femubertragung mit Thermostrémen
die entstehende Spannung unmittelbar zur Betatigung des
Anzeigegerates dient,wird bei der sogenannten ,,Widerstands-
messung“ der Ausschlag des Anzeigegerates durch die Yer-
anderung des Widerstandes in einem von fremder Strom-
quelle gespeisten Stromkreis bewirkt. Die Veranderung des
Widerstandes kann durch wechselnde Temperatur (Wider-
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standsthermometer) oder mechanische Yerschiebung eines
in den Stromkreis eingeschalteten Widerstandes heryor-
gerufen werden. Das Anzeigegerat ist in diesem Falle ent-
weder im Drehspulgerat in Bruckenschaltung, oder am
Kreuzspulgerat. Das Kreuzspulgerat besitzt gegeniiber
dem Drehspulgerat in Bruckenschaltung den Yorzug, daB
es die Schwankungen der Stromauelle ausschaltet. Es
besitzt den Nachteil eines héheren Stromverbrauches gegen-
uber der Bruckenschaltung.

Fiir Temperaturmessungen findet sowohl die Messung mit
Thermostromen, und zwar im allgemeinen bei Temperaturen
uber 100°, ais auch die Messung durch Widerstandsanderung,
und zwar bei Temperaturen unter 400°, Anwendung.

Der Thomasmesser (s. Abb. 16) benutzt die Widerstands-
messung zur Erfassung groBer Gas- und Windmengen. Diese
Art der Mengenmessung ist jedoch in Europa kaum ange-
wendet worden. Im wesentlichen besteht sie darin, daB in
die Gas- oder Windleitung ein heizbarer Widerstand zwischen
zwei Widerstandsthermometem eingebaut ist. Der Tempe-
raturunterschied zwischen den beiden Thermometem wird
unter Zuhilfenahme eines Servo-Motors dazu benutzt, die
Temperatur durch Ab- und Zuschalten von Widerstanden
in dem elektri-
schenHeizkorper
konstant zu hal-
ten. Die hierzu

erforderliche

Energie, welche

durch einen  7frermomefe/’/ /lelzmtferstortd ftrerm anefer;j
Wattstunden- Abbildung 16. Thomasmesser.
zahler erfaBt

wird, ist der durchflieBenden Gasmenge bei unverander-
licher Zusammensetzung direkt proportional.

Zu den Femubertragungen ohne besondere Geber kann
man auch die Femregistrierung von Umlaufgeschwindig-
keiten mit Hilfe eines kleinen Generators rechnen, welcher
mit dem umlaufenden MaschinenteO z. B. durch Riemen-
oder Zahntrieb gekuppelt ist. Ein in den* Stromkreis ge-
schaltetes  Voltmeter
kann nach der Drehzahl
geeicht werden.  Yer-
wendet man ais Strom-
guelle einen kleinen
Wechselstromgenera-
tor, so kann man dem
Voltmeter ein auf dem
Prinzip des Framschen
Resonanzkammes  be-
ruhendes MeBgerat parallel schalten bzw. das Voltmeter
durch letzteres ersetzen.

Der Framsche Resonanzkamm ist in Abb. 17 dargestellt.
Vor einem langen Elektromagneten M, welcher in der
Abb. 17 im Querschnitt dargestellt ist, sind eine oder zwei
Reihen von Stahlzungen Z1 und Z2 einseitig eingespannt
angeordnet. Die Stahlzungen sind ihrer Reihenfolge nach
auf verschiedene Eigensch”™ingungszahlen. die dem beab-
sichtigten MeBbereich entsprechen, abgestimmt. Wird der
Magnet M durch Wechselstrom erregt, so gerat infolge der
Resonanzwirkung diejenige Stahlzunge in Schwingung,
deren Eigenschwingungszahl mit der Polwechselzahl uber-
einstimmt.

Ein elektrisches Femtachometer mit Geberdynamo wurde
kiirzlich von der Allgemeinen Elektricitatsgesellschaft,
Berlin, beschrieben3).

Abbildung 17.
Zungenfrequenzmesser.

3 Z.V.d. I 71 (1927) S. 49.
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5. Elektrische Ferniibertragung mit Gebern.

Meist ist es nicht moéglich, die Fernmessung anf eine
einfache Messung mit Thermo- oder Widerstandselement
zuruckzufiihren, sondern man ist gezwungen, den MeBstrom
mit einem Geber — auch Sender genannt — auf das Anzeige-
instrument zu iibertragen. Den Gebcr kann hierbei das
MeBgerat selbst bilden, oder er kann mit dem MeBgerat,
falls dieses selbst ein Anzeigeinstrument ist, gekuppelt sein.

Abbildung 20.

Ahhildung 18. Elektrischer Widerstands-
Ferngeber

Ferngeber (Schleifkontakt) von Appa-
ratebau, Debro", Dusseldorf-Oberkassel.

Im letzteren Falle ist Voraussetzung, daB sowohl der
Ausschlag ais auch die Yerstellkraft des MeBgerates geniigend
groB sind, um den elektrischen Geber derart betatigen zu
konnen, daB eine Ungenauigkeit der Messung infolge zu
groBer Tragheit nicht eintreten kann. Bei
den Gebern fur Gleichstrom handelt es
sich fast immer um die Aenderung eines
Widerstandes durch einen Schleifkontakt.

Grundzuge und Anwendungsgebiete der Fernmessungen.

Elektrischer Widerstands-
(Schleifkontakt) von
Apparatebau ,,Debro“.
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Platineinlage. Der entstehende Reibungswiderstand ist so
klein, daB er vernachlassigt werden kann.

Andere Geber fiir
Gleichstromubertra-
gung sind von Hart-
mann & Braun, Frank-
furt amMain Abb. 19
und von der Apparate-

Abbildung 23a.
W echselstrom-Ferngeber
von Siemens & Halske.

bauanstalt Paul deBruyn, Dusseldorf (Abb. 20), geschaffen.
Bei diesen Gebern bewegen sich Schleifkontakte tangential
iiber den Mantel eines Zylinders, auf dessen Oberflache
ein Widerstandsdraht gefiihrt ist. Auch bei diesen Gebern
wird der Ausschlag des An-
zeigegerates durch die Wider-
standsanderung betatigt, wel-
che von der Bewegung der
Schleifkontakte  iiber  die
Windungen des Widerstandes
hervorgerufen wird.

Der Ringrohrgeber fiir
Gleichstromiibertragung von
der Firma Siemens & Halske,

fildersfarft/s-
spira/e

QuecfsVier

Abbildung 19. Elektrischer
Widerstands-Ferngeber (Schleifkontakt)
von Hartmann & Braun.

Abbildung 21.

Diese Aenderung wird durch das Empfangsgerat, welches
ein Drehspulinstrument in Briickenschaltung sein kann,
meist jedoch ein Kreuzspulgerat ist, gemessen.

Abbildung 22.
Gleichstrom-Ferngeber von Siemens & Halske in yerbin-
dung mit Drehspulinstrument in Briickenschaltung.

Die einfachste Form eines Gebers bildet die Widerstands-
saule nach Abb. 18, auf welcher ein Kontakt schleift, der
z. B. mit dem Schwimmer eines Hydrostaten in Verbindung
steht. Mit zu- oder abnehmendem Schwimmerhub werden
Windungen der Widerstandssaule zu- bzw. abgeschaltet.
Um den Uebergansrswiderstand moglichst gleichmaBig zu
halten, tragt die Kontaktfeder auf der Beruhrungsflache eine

Gleichstrom-Ferngeber von
Siemens & Halske in Verbindung mit
Kreuzspulinstrument.

Berlin, ist in den Abb. 21 und
22 dargestellt, und zwar stellt
Abb. 21 den Ringrohrgeber in
Verbindung mit einem Kreuz-
spulinstrument ais Verhaltnis-
messer, Abb. 22 den Ringrohrgeber in Yerbindung mit einem
Kreuzspulinstrument ais Widerstandsmesser oder in Yer-
bindung mit einem Drehspulgerat in Briickenschaltung dar.
Der Ringrohrgeber besteht im wesentlichen aus einem
Platin-Iridium-Draht, der in eine zum Teii mit Quecksilber
gefiillte, kreisformig gebogene Glasréhre eingebdttet ist.
Durch die Drehbewe-
gung der Rohre wird
die Spirale von dem
Quecksilber mehr oder
weniger kurz geschlos-
sen, d. h. der Wider-
stand wird auf diese
Weise geandert.

Der Ringrohrgeber
und der Geber von
Hartmann &Braun eig-
nen sich vorzugsweise
fur die Uebertragung
von Zeigerstellungen, sie sitzen in diesem Falle unmittelbar
auf der Zeigerachse und werden von dieser aus betatigt.

Die Geber konnen ferner in etwas abgeanderter Bauart
ahnlich wie die Widerstandssaule der Abb. 18 in der Haube
eines Hydrostaten untergebracht und von der Schreibstange
desselben aus mit Schnurzug oder Zahnstangenantrieb in
Tatigkeit gesetzt werden.

Abbildung 23 b. Wechselstrom-
Ferngeber von Siemens & Halske.
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Schema einer Femregistrieranlage.

Abbildung 24.
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Der induktive Ferngeber von Siemens &Halske (Abb. 23a
und b) fur die Wechselstromiibertragung andert die Dichte
eines magnetischen Kraftlinienfeldes durch einen Eisenkern,
welcher, vom Schwimmerhub abhangig, sich zwischen den
Polschuhen eines Wechselstrommagneten hin und her
bewegt, dessen Kraftlinienfeld durch zwei vom Netz mit
Wechselstrom gespeiste Erregerspulen erregt wird. Die
Aenderung der Felddichte erzeugt in den Induktionsspulen,
welche ebenfalls auf den Schenkeln des Magneten angebracht
sind, einen Wechselstrom, dessen Starko mit der Aenderung
der Felddichte schwankt. Diese Aenderung in der Strom-
starke wird, da sie vom Schwimmerhub abhangig ist, zur
Betatigung der Fernanzeige benutzt.

Um zu erreichen, daB aueh in der Nullstellung des Gebers
kein Strom in den Induktionsspulen erzeugt wird, sind den
Erregerspulen sogenannte Drosselspulen entgegengeschal-
tet, "deren starkere oder schwaehere Wirkung mit Hilfe
der Ausgleichsspulen eingestellt werden kann (Nullpunkt-
einstellung).

Fiir jedes an den Geber anzuschlieBende Anzeigegerat
ist in dem Geber eine Induktionsspule mit zugehoriger
Drossel und Ausgleichsspule vorgesehen.

I11. MeOzentralen.

Neben der Notwendigkeit, gewisse Vorgange und Zu-
stande in den Betrieben, sei es z. B. den Glockenhub groBer
Gasbehalter, die Materialbewegung im Hochofen, die Stel-
lung der Wandermutter bei Fordermaschinen, die Bewegung
von Schiebern und Maschinenteilen usw. auf eine gewisse
Entfernung, z. B. bis in das Buro des Betriebsleiters zu iiber-
tragen, geht man bei groBeren Werken mehr und mehr dazu
iiber, die Uebersicht iiber den Energieentfall und Verbrauch
von einer Stelle aus zu uberwachen und hierfiir MeBzentralen
einzurichten.

Bei Errichtung dieser MeBzentralen kann von der Vor-
aussetzung ausgegangen werden, daB innerhalb der einzelnen
Betriebe bereits sogenannte TeilmeBhauser vorhanden sind,
einmal, um innerhalb eines jeden Betriebes dem zustandigen
Betriebsfuhrer eine standige Ueberwachung in die Hand zu
geben, und zweitens, um eineZwischenstelle fiir die Ferngeber
zu besitzen, welche ja in den weitaus meisten Fallen fiir die
Ferniibertragung erforderlich sind.

In Abb. 24 ist der Versuch gemacht worden, ein Schema
fiir die MeBzentrale eines gemischten Hiittenwerkes zu ent-
werfen.

In den Ecken links oben und links unten stehen die
beiden Gasometer fiir Koksofengas und Gichtgas, in den
gegeniiberliegenden Ecken sind oben das Wasserwerk und
unten das Kesselhaus eingezeichnet, dazwischen liegen die
abnehmenden Betriebe. Jeder Betrieb hat sein eigenes MeB-
haus bzw. deren mehrere. Bei manchen Betrieben, z. B.
beim Hochofen, ware es nicht angebracht, samtliche MeB-
stellen zu vereinigen, denn die Apparate zur Ueberwachung
der Winderhitzer gehoren (nach Oefen getrennt) in die Wind-
erhitzeranlage und die MeBwerkzeuge fiir die Ueberwachung
des Ofens in die Nalie der Abstichbiihne.

Es ist Aufgabe des MeBingenieurs, festzustellen, wie

weit man innerhalb eines Betriebes die Instrumente zusam-
menfassen muB. Hierbei sind die Instrumente so aufzu-
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stellen, daB sowohl eine Betriebskontrolle durch den Betnebs-
leiter leicht moglich ist, ais aueh das Personal, welches sich
nach den Anzeigen der MeBwerkzeuge richten soli, keinen
allzu weiten Weg zuriickzulegen hat.

Yon diesen BetriebsmeBstellen werden nun die wichtig-
sten Messungen an die MeBzentrale iibertragen. In dieser
sind die Empfangsgerate so angeordnet, daB die einzelnen
Stoff- oder Energiearten fiir sich und aueh die einzelnen
Abnahmestellen in iibersichtlicher Weise zusammengefaBt
sind.

Der Gedanke liegt nahe, bei den einzelnen MeBhausern
in den Betrieben und aueh in den Zentralen den Papiervor-
schub gleichmaBig zu gestalten. Hierzu braucht man eine
elektrisch betriebene Zentraluhr, von der aus samtliche
angeschlossenen Uhrwerke eines MeBhauses betatigt werden.
Man kann dadurch das zeitraubende Aufziehen der einzelnen
Uhrwerke sparen und zeitlich weit zuriickliegende Betriebs-
vorgange durch Vergleich der Kurven mit Sicherheit auf-
klaren. Diese Zentralisierung des Papiertransportes hat aber
den Nachteil, daB im Falle eines Versagens der Hauptuhr
eine Ueberwachung nicht mehr moglich ist; auf ein Hilfs-
uhrwerk wird man deshalb nicht verzichten konnen.

Das Wesen eines elektrischen Zentraluhrwerkes besteht
allgemein darin, daB eine Hauptuhr in kurzeA Zeitraumen
den Strom einer Batterie schlieBt, welcher in den angeschlos-
senen Nebenuhren durch elektromagnetische Wirkung das
Weiterriicken eines Zahnrades und damit die Betatigung
des Verschiebers oder eines Klinkwerkes bewirkt.

ZweckmaBig wird manin vielen Fallen auchferngesteuerte
Schieber usw. von der MeBzentrale aus betatigen lassen.

Mit der augenblicklichen Uebersicht allein ist es freilich
nicht getan. Damit die MeBzentrale einen vollen Erfolg hat,
muB der Aufsichtfiihrende das Recht haben, gegen iiber-
maBigen Verbrauch einzuschreiten und bei eintretendem
Energiemangel die wiehtigsten Verbrauehsstellen den weniger
wichtigen in der Beheferung vorzuziehen. Zu diesem Zweck
muB eine unmittelbare Telephonverbindung mit den Ver-
brauchsstellen hergestellt werden. Weiterhin muB der
Aufsichtfiihrende iiber das Werknetz von der Direktion und
den einzelnen Betrieben aus dureh Fernsprecher erreichbar
sein.

Auf diese Weise kann man UnregelmaBigkeiten und
Stockungen schnell beheben, und die aufzubringenden
Kosten, welche man solchen Neuerungen entgegenzuhalten
pflegt, diirften sich in kiirzester Zeit bezahlt machen.

Zusammenfassung.

Das FermneBwesen wird in seinen Grundzugen erlautert
und die yerschiedenen Arten der Ferniibertragung naher
beschrieben.

Bei den Sende- und Empfangsgeraten werden die wichtig-
sten Punkte hervorgehoben und auf die Fehler und Gegen-
maBnahmen hingewiesen.

Die auBeren Einfliisse, besonders solche durch die Tem-
peratur auf die Fernleitungen, werden untersucht.
Zum SchluB wird das Schema einer MeBzentrale fiir ein

gréBeres gemischtes Hiittenwerk entworfen, von der aus
die Energieverteilung geregelt wird.
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Die Bearbeitbarkeit der Konstruktionsstahle im Automobilbau.

Von G. Schlesinger in Charlottenburg.

(Ermittlung der zwecbndpigen Schnittgeschwindigkeiten und Vorschiibe fiir die Bearbeitung von Einsatz- und Yergutungs-

Normstahlen.  Vergleichende Untersuchung zur
Richtlinien fiir zweckmdpige und wirtschaftliche Bearbeitung.

Einleitung.

D ie Notwendigkeit, in den Werkstatten des Maschinen-

baues wirtschaftlich zu arbeiten, ist die Kernfrage jeder
Rationalisierung. Unter den Rohstoffen, die spanabhebend
bearbeitet werden, spielen Eisen und Stahl immer noch die
weitaus uberwiegende Rolle, auf sie mussen also die meisten
Bearbeitungsmaschinen sowie die hochleistenden Bear-
beitungswerkzeuge zugeschnitten sein. Die Bearbeitbarkeit
der Regelstahle und vor allem der legierten Stahle beherrscht
daher die Wirtschaftlichkeit der mechanischen Werkstatten
in ausschlaggebendem Mafie. Je hoher man die Anforde-
rungen an Festigkeit und Zahigkeit der Baustoffe stellte, um
so schwerer wurde, wenigstens bisher, auch ihre Bearbeitung.
Es war daher das Ziel der gemeinschaftlichen Arbeit zwischen
Verbrauchern und Erzeugern, Stahlsorten zu schaffen, die
einerseits verhaltnismaBig leicht bearbeitbar sind, deren
chemische Analyse zusammen mit den Festigkeitszahlen
aber anderseits auch eine geniigende Widerstandsfahigkeit
gegenuber schwersten und dauernden Betriebsbeanspru-
chungen im Kraftwagen sicherstellt. Der Konstrukteur ist
heute gezwungen, diinnwandig und mit kleinsten Abmes-
sungen zu konstruieren, damit das Gewicht des Bauwerkes
verringert wird, ohne daB aber durch diese MaBnahme die
Sicherheit beeintrachtigt wird. Das durch diesen Gesichts-
punkt bedingte, zunachst hemmungslose Hochtreiben der
Anforderungen an die Festigkeitseigenschaften hat schlieB-
lich Baustoffe entstehen lassen, derert schwierige und teure
Bearbeitung neben den hohen Beschaffungskosten zu einer
bedenklichen Einschrankung der Wirtschaftlichkeit bei der
Herstellung von Automobilen gefiihrt hat. Es entstand daher
aus Griinden der Lebensnotwendigkeit heraus der Wunsch
der Verbraucher, in Gemeinschaft mit den Edelstahl-
erzeugem zunachst die Zahl der in Frage kommenden legier-
ten Baustoffe moglichst einzuschranken, um mit Sicherheit
nach Analyse und Festigkeit gleichmaBige Rohstoffe iiberall
erhalten zu konnen, dann aber auch auf die Yerwendung
von Stahlsorten hinzuarbeiten, derei Bearbeitbarkeit inner-
halb der wirtschaftlichen Grenzen liegt. Ein weiterer AnstoB
war die Nachricht aus Amerika, daB dort in den beiden
letzten Jahren Stahlsorten geschaffen worden seien, die
trotz groBer, jedenfalls ausreichender, Festigkeit angeblich
wesentlich leichter und billiger zu bearbeiten seien ais die
deutschen Marken gleicher Festigkeit.

Der Reichsverband der Automobilindustrie,
e. V. und ais fiihrende Behérde das Reichsverkehrs-
ministerium haben sich daher zusammengetan, um die
in der Vomorm Kr G 601 vom Edelstahlverband zu-
sammen mit dem Reichsverband der Automobilindustrie
aufgefiihrten legierten Stahlsorten in einer umfassenden
Reihe von Versuchen im ,Yersuchsfeld fiir Werkzeug-
maschinenund Betriebswissenschaft an der Technischen Hoch-
schule zu Berlinll priifen zu lassen, und zwar moglichst
sowohl die deutschen ais auch die amerikanischen Rohstoffe
fw den gleichen Yerwendungszweck. Endlich hat der
~Nerein deutscher Ingenieure in seinem AusschuB fiir
Spanabhebung gleiche Ziele verfolgt und sich diesen Yer-

Einreihung der Siemens-Martin-Stdhle.

Einflup der Wasssrkiihlung.
Wichtigkeit der Normung unlegierter und legierter Baustahle.)

suchen angeschlossen. So entstand fiir die Leitung des Ver-
suchsfeldes die Moglichkeit, typische Gruppen von Stahlen
zu untersuchen, mit dem Ziel, den deutschen Werkstatten
die Moglichkeit zu geben, fiir jede Stahlsorte jeweils die
zweckmaBigsten Bearbeitungsbedingungen (hohe Schnitt-
geschwindigkeit, besten Spanguerschnitt, richtige Kiihl-
mittelzufuhr und kleinsten Schnittdruck) anzuwenden.

Die Zahl der ausgewerteten Versuche betragt rd. 500.
Ihre Durchfuhrung erfolgte unter der Leitung des Ver-
fassers gemeinsam mit Professor Kurrein. Die experi-
mentelle Ausfiihrung lag in Handen von ®ipt.=3nS- H.
Meyersbherg. Der Hauptgedanke bei Ausfiihrung der Yer-
suche war der, Werkzeuge, Bearbeitungsmaschinen und
Stahlsorten so zu wahlen, daB die Verhaltnisse entweder
vollig der Wirklichkeit entsprachen, oder daB wenigstens
Parallelversuche vorlagen, die auf Grund einer zuverlassig
geeichten Vergleichsgrundlage ausgewertet werden kénnten.
Auf diese Weise konnen die Bearbeitungswerkstatten die
Versuchsergebnisse ohne Umrechnung iibernehmen und sich
mit Sicherheit auf die gefundenen Zahlen stiitzen.

Das Versuchsprogramm.

Die Konstruktionsstahle des Automobilbaues lassen sich

in zwei Hauptarten gliedem:
1. Unlegierte Stahle:
1 a) Regelstahle gemaB DIN-Blatt 1611,

b) Einsatz- und Vergutungsstahle gemaB DIN-Blatt 1661.
2. Legierte Konstruktionsstahle gemaB Normblatt

Kr G 601 (Yornorm).

Die zweite Gruppe wurde auf vier meist gebrauchte Sorten
beschrankt, namlich die Einsatzstahle EN 15und ECN 35
sowie die Vergutungsstahle VCN 15 und VCN 35.

Die Stahle EN 15, ECN 35, VCN 15 und VCN 35 wurden
gewahlt, weil angenommen wurde — und die Versuche haben
dies bestatigt —, daB sie in bezug auf die Bearbeitbarkeit
Uebergange von dem leicht bearbeitbaren Einsatzstahl
(EN 15) bis zum schwerst bearbeitbaren Vergiitungsstahl
(VCN 35) darstellen. Vorversuche mit gewohnlichem
weichem Siemens-Martin-Stahl von 40 kg/mm2 Festigkeit
sollten ais Richtlinien fiir die Versuche mit den unlegierten
Stahlen nach DIN 1611 und 1661 dienen. Bei diesen Vor-
versuchen wurde mit einer hochsten Schnittgeschwindigkeit
fur den weichen Werkstoff von 100 m/min gefahren, wahrend
spater ais niedrigste fiir den hartesten Werkstoff (VCN 35)
8 m/min benutzt wurde. Die endgiiltigen Geschwindigkeits-
grenzen fiir samtliche Werkstoffe kdénnten naturgemaB
erst bei der Yornahme der Hauptversuche bestimmt werden.

Zahlentafel 1 gibt die chemischen Analysenund dieFestig-
keitsziffern der gepriiften Werkstoffe unter Vergleich der
Vorschrift gemaB Vornorm Kr G 601. Aus den Ergebnissen
der Kugelschlag- und Kugeldruckprobe wurden die Brinell-
harten ermittelt und daraus die entsprechenden Festigkeits-
ziffern errechnet. Die beiden Werkstoffe B und D sind
Siemens-Martin-Stahle, die sich hauptsachlich durch ihre
yerschiedenen Gehalte an Kohlenstoff, Silizium und Mangan
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Zahlentafel 1. zn,»m m .nst.llnng der nnt.r.ncht.n Werkstoffe.

. Chrom-Nickel-
_Ni _Ei R Ohrom-Nickel-
Siemens-Martin-  Nickel-Einsatzstahl O N;éﬁ' Einsatz Yergiitungsstahl VergUtungsstahl
b Sla: . ! VCN 15 \:E,Nmk VCN 35 (siirlfe
ezeichnung ECN 35 eine
B D EN 15 Welle) Welle)
A Ana-
Ana- Ana- na- |ysen-
; . Ana- . Normvorschrift  lysen- b-
Chemische  Ana- Ana- Ana : . Normyorschrift j lysen-  lysen- erge
Zusamraen-  lysen-  lysen- Normvorschrift Iysebﬂ-_ Normyorschrift elr)ése%"nis ergebni- ergebnLs ergebnis pjs
ergebnis
_ 0,36
0,25— 0,40 0,35 0,32 0,25 0,40 0,36 B
C % o.17 0,42 0,09— 0,18 0,15 0,09—0,18 0,14
~ 0,35 0,38
. ; 0,33 $ 0,35 0,38 0,32 :
Si 9% 0,01 0,28 £ 0,35 0,27 fi 0,35 |
A 0,4 —0,8 0,72 0.71 0.4 —0.8
Mn % 0,56 0,89 £ 0,50 0,53 0,50 0,51
. ~ 0,035
fi 0,035 ’ 0,02 0,002
£ 0,035 0015 0.035 0,015 H 0,02 0025 G, P o6
P % 0085 003 o o . ' S+ P fi0,06 s + P fi 0,06
< 0035 < 0,035 0025 0.025 " o028 0,031 0,028
< 0,085 0,025 ' 0,030 . : : S+ Proos
s % o110 0032 o o o S+ P fi0,06 S+ P fi0,06
' + 3,18 3,15
+ 15 + 0,25 1,36 1,38 3,5 — 0,25 ) .
Ni 0/0|Spuren Spuren 1,5 o025 1,51 3.5 = 0,25 3.60 ' ' v
+ 0,70 0,69 0,75 i 0,20 0,89 ,Y.
cr %loo 00 fi 0,30 032 075% 020 089 0.5 020
0,0 0,0 0,0 0,0
W % o0 0,0 0,0 0,0 B
. 1
Schliff-
ild: 6 7
bild: , 3 4 15 |
Abb. Nr gegluht 1 l ’
. b b
) _ gegluht gegluht Hb L e Ho 1l Hb héchstens +_! "
Brinell- Hb Hb = hochstens héchstens - 201 = 207 > = 242 = 246
= - = i4de = i J Hb = 236
harte =115 1728 = 6 1155 Hp = 206 Hb = 206
luht gegluht
i egluht gegluht geglu héc?sters
Brinell- 9§ A héch
iakei hdchstens 6chstens
festlgkelb o 70 70 72 60 | sa 86
kg mm2 40 60 55 | 40 70
SroB* « urchleicht
° "lbb 1 zei"t die Bestreiehungsfelder aller Versuehs- zu hohe Werte fiir die Lebensdauer des I\%Bg %Ej
reuT ' S.~ “ weilelus Werkstoff B on,er- werden fc.nne, au

kurzeri Stiicken. Aus diesen Griinden
wurden moglichst groBe Versuchs-
stiicke verwandt.

Ais Abmessungen wurden fiir die Sie-
mens-Martin-Stahlwellen 450mm $ und
3000 mm Lange vorgeschrieben. Fiir die
legierten Stahle konnten diese Abmessun-
gen nicht eingehalten werden, daEdel-
stahlkniippel mit solchen Durchmessern
vorlaufig weder in Deutschland noch
sonst in der Weit hergestellt werden kon-
nen, sofern ein gleichmafiiges Gefuge von
der AuBenhaut bis zum Kern, das fur
die Vergleichbarkeit solcher Versuche
notwendig ist, gewahrleistetwerden muB.
Von den Deutschen Edelstahlwerken
wurden Versuchsstucke von 250 mm $
und 2000 mm Lange geliefert.

Zur Gegeneichung der starken Wellen

aus Vergiitungsstahl von 250 mm <

(VCN 15 und VCN 35) wurden Stangen

von 40 bzw. 80 mm < verwandt, deren

Eigenschaften den Nornworschriften

dieser Vergiitungsstahle entsprechen.

Abbildung 1. Uebersicht iiber die mit den einzelnen Werkstoffen durchgefiihrten Es sind dies die Werkstoffe YCN 15k
Schnittversuche. und YCN 35 k (s. Zahlentafel 1).

sucht bei Schnittgeschwindigkeiten von 80, 70, 60, 50 und Bei der Lieferung wurde darauf hingewiesen, daB der

40 m/min Werkstoff D bei 40, 35, 30, 25 und 20 m/min usw. Vergutungszustand der starken Versuchswellen von VCN 15

Je kurzer eine Welle und je kleiner ihr Durchmesser ist, und VCN 35 nicht genau der gleiche sei wie der der gewohn-

um so ofter muB wahrend der Drehversuche der Stahl ab- lichen Stangen von 40 bis 100 mm < (YCN 15 k und
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VCN 35 k), dereri Abmessungen und Vergiitungsgrad dem
Zustande des im Automobilbau gewdhnlich verarbeiteten
Rohstoffes genau entsprachen, weshalb ein Vergleich der
Ergebnisse mit beiden Abmessungen nicht ohne weiteres
moglich sei. Diesem Einwand ist durch eine sorgfaltige
Nachpriifung (vgl. Abb. 15) Rechnung getragen worden.

Abbildung 2. Schliffbild des Werkstoffs EN 15.

Abbildung 4. Schliffbild des Werkstoffs VCN 15.

Abbildung 6. Schliffbild des Werkstoffs VCN 35.

Gefugezustand der untersuchten Werkstoffe.

Das Gefiige der untersuchten Werkstoffe geben die Abb. 2
bis 7 wieder. Abb. 2 und 3 zeigen Schlackeneinschliisse und
Seigerungsstreifen (Zeilen). Trotzdemwar ein merkbarer Ein-
fluB auf die Bearbeitbarkeit, der sich in einer mehr oder
weniger starken Streuung derVersuchsergebnisse hatte zeigen
Miissen, nicht festzustellen; ebenso sind die Abweichungen
im Mangan- und Chromgehalt zwischen Analyse und Norm-
‘orschrift gering oder halten sich durchaus in den vorge-
schriebenen Grenzen. Es liegen daher hier sehr gleich-
maBige Versuchsstoffe vor.

Die Benrbeitbarlceit der Konstruktionsstahle im Automobilbau.

Stahl und Eisen. 309

Ein Vergleich der Gefiigebilder von VCN15 (Abb. 4) und
VCNI5k (Abb. 5) laBt deutlich verschiedene Zustande der
Werkstoffe erkennen. Indessen zeigt VCN 15 in der Ana-
lyse, den Festigkeitsziffern und der Bearbeitbarkeit gegen-
iiber Stahl VCN 15 k nur ganz geringe Abweichungen.
Die Schliffbilder des Werkstoffs VCN 35 (Abb. 6) und

Abbildung 3. Schliffbild des Werkstoffs ECN 35.

Abbildung 5. Schliffbild des Werkstoffs VCN 15 k.

Abbildung 7. Schliffbild des Werkstoffs VCN 35 k.
VCN 35 k (Abb. 7) zeigen ebenfalls einige Unterschiede.
Bei den Drehversuchen zeigte sich aber, daB einer Ueber-
tragnng der Versuchsergebnisse mit starken Wellen auf die
der Wirklichkeit entsprechenden Verhaltnisse bei dunnen
Wellen keine Bedenken entgegenstehen (vgl. weiter unten,
Abb. 15).
Versuchsausfiihrung.

Ais Versuchseinrichtung wurde eine groBe Drehbank
mit MeBsupportl) benutzt, und nur fiir die Gegenversuche

x) Berichte des Yersuchsfeldes fur Werkzeugmaschinen an

der Technischen Hochschule Berlin (Berlin: Jul. Springer 1912),
Nr. 1; 1926, Nr. 8, Abb. 2 sowie 9a und b.
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mit diinnen Wellen, fiir die die groBe Drehbank zu unemp-
findlich gewesen ware, wurde eine kleine Versuchshan
ohne MeBsupport gewabhlt.
Ais Kennzeichen fiir die Bearbeitbarkeit wurden &
wahlt: . )
1 Die Standzeit fur die veranderlichen mmutlichen
' Schnittgeschwindigkeiten, dauernd nachgepruft
durch den gemessenen Druck.
2 Die Erschopfung des Werkzeuges, d. h. die

er
storung der Schneide, die am MeBsupport durch ein
schroffes Ansteigen der Yorschub-imd dcr Sehaftdruc -
kompouenten und meist gleichzeitig durch eine Blank-
bremsung auf der Werkstiickoberflache erkennbar wird.
Auf der kleinen Drehbank konnte nur derzeitpunktder
Blankbremsung (ygL weiter unten Abb. 12 alAn
zeichen fiir die Zerstorung der Schneide f<slge teUt werdem
Bei g-eniigender Vorsicht bei dem Ansetzen des Stahles un
bei Kenntnis der entsprechenden Werte auf der groBen
Chbank w» es mflghch, die Heine Drehbank g e « -
maBen durch die groBe m eiehen und so uheip>uf‘i Sta
zeitkurven zu gewinnen, die zum Vergleich der beiden ver
schieden starken Wellen der gleichen Stahlsorte ausreichen.

Eine dauernde Nachpriifung dafiir daB die Versuche
auch wahrend der Arbeit richtig yerlaufen waren ergab, das
zum Vergleich herangezogene Bilanzdiagramm de g
Drehbank?. Dieses vergleicht
des Kraftverbrauchs mit dem mechahschen Sclm tdm *
der am MeBsupport angezeigt wird, derart, daB bei
Werte auf den gleichen vorher bestimmten “ °Upunk
einspielen miissen, falls die ganze ~erwickelte Ap ara u
wahrend der schnell “erlaufenden Versuche in Ordnung
o-eblieben ist. Diese dauernde Nachprufung der MeB
anparatur und der Versuchswerte ist deshalb so wichtig,
weil sie in jedem Augenblick zeigt, ob Werkzeug, geeichte
MeBapparatur, elektrischer Antrieb und ™ch<mische
Triebwerk, die zusammen den unveranderlichenTal der
Apparatur bilden, gegeniiber dem ycrandorl*hen Teil d h.
dem Baustoff, auch wirklich unverandert sind. Nur unter
diesen Bedingungen laBt sich die Drehbank ais Prufmasch
ansprechen, genau wie z. B. bei irgendeiner anderen Pruf-
maschine wahrend des Versuches durch Vergleichsmano-
meter die Richtigkeit der Anzeige der Maschine dauernd
nachgepruft werden kann.

Das Werkzeug.

Die schwierigste Aufgabe bei Prufung der Bearbeitbarkeit
ist es, das zu bearbeitende Werkzeug unyerandert zu
lialten. Es wurden daher nur zwei der im Versuchsfeld ais
besonders gleichmaBig erprobten Schnellstahlsorten X
und Z mit der gewohnhchen Schneidenform benutzt. De
Hartung der Werkzeugstahle aus Schnellstahl geschah nach
langsamem Vorwarmen auf rd. 1000° bei Temperaturen
von etwa 1350° durch Abkiihlung im PreBluftstrom von
etwa 7 at. Die Auskuhlung erfolgte im °elbad. Die Arbeit
wurde jedesmal so ausgefuhrt, daB etwa "O Stahie hinter-
einander von der gleichen, sehr erfahrenen Mannschaft und
unter Verwendung des gleichen Pyrometers gehartet wurden
mit der Absicht, in einem solchen Satz von 20 Stahlen die
gleichen Harteverhaltnisse zu erzielen. Der Erfolg war eine
ausreichend regelmaBige Hartung, die sich m der sehr
geringen Streuung der Punkte der Standzeitkurven zeigt.

Um vor Zufalligkeiten moglichst geschiitzt zu sem,
wurden aUe Yersuche dreimal gefahren, und zwar immer so,

») Berichte des Versuehsfeldes fur Werkzeugmaschinen an
der Technischen Hochschule Berlin 1926, Nr. 8, S.

Die Bearbeitbarkeit der Konstruktionsstahle im AutonM ba

48. Jahrg. Nr. 10.

daB nur zwei Anschliffe desselben Stahles3 benutzt wurden;
dann wurde der niichste Stahl genommen. Auf diese Weise
i man da bei dem gleichen Werkstoff und in der
gleichen oder den aufeinanderfolgenden Schichten nur ™ei
yerschiedene Anscldilfe des gleichen Wertsenges und dann
ein neu gehartetes Werkzeug gefahren wurden unter der
Annahme eines gleichgebliebenen Baustoffes die Gleich-
we ti-keit der beiden Anschliffe beurteilen und endlich
L ch den Neuschliff des zweiten Stahles die Werkzeuge
untereinander werten. So gelang es, die Streuung der Yer-
suche auf ein MindestmaB zu bescliranken und jede Yer-
anderung in der Bearbeitbarkeit des Baustoffes an das
Tageslicht zu bringen.
Versuchswertung.

Ais MaBstabe wurden gewabhlt:

1. die Standzeit in Minuten,

2. das Spanvolumen je min.

Die Versuche wurden je zweimal, und zwar

a) ohne Kuhlung
b) mit Kuhlung
ausgefuhrt. o )

Vergleichsgrundlage war in allen FaUen die m en
Abbildungen auf der X-Achse aufgetragene minutliche
Schnittgeschwindigkeit. Zur Nachprufung diente stets
der mit dem MeBsupport gemessene Schnittdruck.

Ais Standzeit gilt die Zeit bis zurvollen Zerstorunn
der Stahlschneide. Die 20-min-Probe von Taylor ebenso
wie die 60-min-Probe des Ausschusses fur wirtschaftliche
Fertio-ung (AWF) wurde ais meBtechmsch mcht ubertrag-
bar verworfen. Die Richtigkeit dieses Standpunktes ergab
sich insbesondere aus der spater feslgesteUten »
bei einer Verlangerung der Standmteu uber 60 nm. hin.n
z. B. bis zum HéchstmaB von 7% st d. h e
Taeesschicht — die von anderen Forschern durch Extra-
polation gefundenen Werte nicht allgemein bestatigt wurden.

Aus den bisher an anderen Orten gemachten Kurzver-
suchen bis zu 60 min Drehdauer lassen sich jedenfahs noch
keine sicheren Schliisse iiber den endgiiltigen Kurven-
yerlauf, weder fiir legierte noch fiir unlegierte Stahle ziehen.

Es ergeben sich fur die Stahlsorten EN 15 und ECN 30
yielmehr ganz wesentliche Abweichungen, die bis uber
100% der Standzeit betragen. Da sich uberall eine: \ er-
kiirzung und nicht etwa eine Verlangerung der wirkhchen
Lebensdauer ergab, so bedeutet dies, daB bei Annahme der
Taylor- oder der AWF-Formel das Werkzeug in ganz erheb-
lich kurzerer Zeit zerstért wird, ais wenn es mit einer ric -
tigen, meist wesentlich kleineren Geschwindigkeit gefahren
worden ware. )

Ich méchte personlich davor warnen, durchaus aus den
bisher vorliegenden Ergebnissen feste Gesetze bilden zu
wollen. Dazu muB noch sehr viel Arbeit geleistet und vor
allem in der Praxis nachgepriift werden, ob die vielleicht
nur einmalig und fur den bekannten Versuchszweck be-
sonders sorgfaltig hergesteUten Werkstoffe auch dauernd
gleichmaBig von allen Stahlwerken an die Verbraucher
geliefert werden, und ob sich dann bei diesen Normstali -
sorten die Ergebnisse der Priiffelder ais zutreffend
wahren. Dann ist es ein leichtes, aus Kurven Gesetze ab-
zuleiten. Wir haben deshalb in allen Fallen versucht, mit
den Bearbeitungsbedingungen bis in eine Zone ,unendlici
langerIl Lebensdauer der Schneide hineinzukommen.

,Unendlich® soli die Standzeit des Stahles bedeuten, in
der er eine ganze Arbeitsschicht von 7 bis 8 st hindurc

e-

3) G. Schlesinger: Werkst.-Techn. 21 (1927) S. 215.
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aushalt, ohne nachgeschliffen zu werden, eine Forderung,
die mit Recht von den Verbrauchern heute vielfach erhoben
wird, weil sie bei der Verwendung von Schnellstahl zur Be-
arbeitung hochlegierter Baustoffe auf Revolverbanken,
Automaten, Vielstahlbanken, Kurbelwellendrehbanken und
ahnlichen schwer einzurichtenden Maschinen vor allen
Dingen die kostspie-
ligen Zeiten fiir eine
haufige Neueinrich-
tung der Werkzeug-
ausriistung zu ver-
meiden wiinschen.
DaB diese Stand-
zeiten auch fiir ge-
wohnliche Schrupp-
arbeiten erreichbar
sind, zeigte sich bei
besonderen vom
Versuchsfeld fiir
Werkzeugmaschi-
nen gemachten
Nachpriifungen der
Meyersbergschen
Werte. Abb. 8 zeigt
den Zustand des
Stahles am Ende
eines 7%stiindigen
Laufes, an dem die
doppelte Auskol-
kung entsprechend
dem Wechsel der
Spanlockenform
sichtbar wird. Die
gedrehte Oberflache
(Abb. 9) knapp vor
Ende des 7%stun-
digen Versuches er-
scheint vollstandig
tadellos ohne blanke

Flachen.
Wenn z. B. ge-
maB Abb. 14 ein

Spa-n von 4 mm?2
Querschnitt von
dem Werkstoff VCN
35mit v = 11m/min
abgehoben wird,
dann zeigt die entsprechende Schaulinie, daB der Stahl
etwa 205 min steht, wahrend er bei v = 15 m/min nur
40 min und bei v = 18 m/min nur 12% rnin halt. Man
kann also die Extrapolation nur vornehmen, wenn die
Kurve im doppelt logarithmischen System eine Gerade
darstellt, wie es hier bei VCN 35 der Fali ist. Es sei hierzu
auf die besondere Besprechung dieser Geraden am SchluB

des Berichtes verwiesen.

Die Spantiefen betrugen bei den Vorversuchen mit den
Siemens-Martin-Stahlen B und D 3, 5 und 8 mm, mit den
legierten Stahlen 2, 4, 6 und 8 mm. Nur auf einer Priif-
stange von EN 15 wurden noch die Zwischenwerte 3 und
5 mm gefahren, um genaue Vergleiche zwischen legierten
und unlegierten Stahlsorten ziehen zu konnen. Der Yor-
schub ist durchweg zu 1 mm je Umdrehung beibehalten
worden, damit nicht auch noch die Form des Spanguer-
schnittes, die ja einen wesentlichen EinfluB auf die Lebens-
dauer der Schneide ausiibt, ais veranderlich fiir die ohnehin
schon geniigend schwierige Yersuchsreihengruppe hinein-

Abbildung 8. Aussehen des DrehraeiCels
nach einem Versuch yon 7y2st Schnitt-
zeit auf Werkstoff EN 15.

Die Bearbeitbarkeit der Konstruktionsstahle im Automobilbau.
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kam, und weil dieser Vorschub den im Automobilbau zu-
lassigen Schruppwerten entspricht.

Von Bedeutung bei der Wahl der Spanguerschnitte war
die Tatsache, daB auf Grund einer Umfrage, die der Ver-
fasser im Jahre 1926 bei seehs fiihrenden Automobilfabriken,
fiinf Werkzeugmaschinenfabriken, zwei groBen Elektro-
konzernen, drei fiihrenden Firmen der Schwerindustrie und
einer fithrenden Firma der Feinmechanik(Massenherstellung),
im ganzen also bei 17 Firmen gemacht hat, festgestellt
werden konnte, daB bei der Bearbeitung von Schmiedeisen,
Siemens-Martin-Stahl und legierten Stahlen 16 Firmen auch
heute keinen groBeren Vorschub ais hochstens 1 mm ver-
wenden und nur die 17. Firma bis zur VorschubgroBe 1,5 mm
geht, dies aberauchnur fiir unlegierte Stahlebis60kg/mm2
Festigkeit. Keine einzige dieser Firmen aber benutzt den
Vorschub des sogenannten reziproken Spanguerschnittesd),
d. h. einen Querschnitt, bei dem der Vorschub groBer ais
die Spantiefe ist, von dem Gedanken ausgehend, daB man
mit flachen Spanen die geringe Spanzugabe eines sehr genau
vorgearbeiteten Schmiede- oder GuBstuckes abarbeiten und
die geringe Schnittleistung dadurch wieder wettmachen
konne, daB man den Yorschub entsprechend groBer wabhlt,
daB man also z. B. statt 1 mm Vorschub und 4 mm Span-
tiefe 4 mm Vorschub und 1 mm Tiefe benutzt. In Heft Nr. 8
der Berichte des Versuchsfeldesd) ist bereits sehr eingehend
festgestellt worden, weichen Nachteil nach jeder Richtung
hin die Umkehrung von Spantiefe und Vorschub zur Folge
hat. In den Werkstatten werden solche umgekehrten Vor-
schiibe rein gefiihlsmaBig deshalb gar nicht benutzt. Dazu
kommt, daB der abgehobene Spanguerschnitt z. B. bei
2 mm Tiefe und 4 mm Vorschub = 7,07 mm2 um etwa
10,4 % geringer ist ais bei 4 x 2 mm = 7,89 mm2, so daB
sich die Standzeitkuryen gar nicht unmittelbar vergleichen
lassen.

Die in den Werkstatten iiblichen Vorschube schwanken
zwischen 0,25 und 1 mm und die Spantiefen zwischen 2 und
6 mm. Man hat also im ungiinstigsten Falle ein Verhaltnis
von 0,25 : 6 = 1 : 24, mindestens aber ein solches von 1:2.
Nach den im Yersuchsfeld gemachten Erfahrungen hat der

Abbildung 9. Gute Werkstiickoberflache bei offenbar noch scharf
schneidendem DrehmeiBel nach 7% st Schnittzeit.

Spanguerschnitt einen wesentlichen EinfluB auf die auftre-
tenden Krafte und Erwarmungen, jedoch wird der Unter-
schied bei einem Verhaltnis von 1 :24 unerheblich. Man
kann daher von 1 : 4 an aufwarts die gewonnenen Yersuche
ohne erheblichen Fehler untereinander vergleichen.
DieTaylorschen Versuchemit der 20-min-Standzeit hatten
damals iibrigens nicht den Zweck, die Bearbeitbarkeit der

4) Berichte des Versuchsfeldes fiir Werkzeugmaschinen an

der Technischen Hochschule Berlin 1926, Nr. 8, S. 35.
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Baustoffe, sondern die Standzeit des Werkzeugstahles zu
untersuchen. Hoehlegierte Baustoffe im Sinne der' heurigen
Festigkeit und Yerwendung kannte man um das Jahr 1JUU
noch gar nicht. ] ) )

Bei den AWEF-Versuchen mit der 60-min-Standzeit
wurden Siemens-Martin-Stahle ais Yersuchswerkstoffe be

Abbildung 10. Passe in der AuBenschicht einer Versuchswelle.

nutzt, fiir die Angaben uber Brinellharte und ZerreiB-
festigkeit gemacht sind; fur die legierten Stahle findet man
nur die Brinellharte. Genaue Analysen fehlen jedoch ebcnso
Angaben iiber den VergUtungszustand. Es wurde dann
ohne Einschrankung in der Industrie an vielen Stellen der
wohl gar nicht beabsichtigte, aber aueh nicht zutreffende
SchluB gezogen, daB sich legierte Stahle bei der Bearbeitung
wie Siemens-Martin-Stahle verhielten.

Die zu unseren Versuehen von den Edelstahlwerken
bezogenen starken Wellen aus hochlegierten Baustoffen
waren zwar recht homogen, und doch zeigt Abb 10, daB es
yorkommen kann, daB die AuBenschicht solch dicker
Stiicke aueh bei sicher sorgfaltiger Vorbereitung unganz
ausfallt. In dem in Abb. 10 wiedergegebenen Teil der Welle
muBte der Durchmesser von 250 mm um 30 mm auf 220 mm
abgedreht werden, ehe die AuBenhaut genau so gleichmaBig
war wie alle iibrigen nach innen liegenden, spater gepruiten
Schichten. o

Ein gleiches MiBgeschick haben wir bei einer aus gewohn-
lichem Siemens-Martin-Stahl hergestellten PriifwcUe erlebt.
Diese Welle (Marke D) war ais Priifstuck uberhaupt un-
brauchbar, offenbar weil sie nicht richtig gegluht war.
Dies zeigte sich dadurch, daB zunachst ohne jede auBere
Veranlassung ein gutschneidender Drehstahl einhakte und
trotz seines groBen Querschnittes von 25 x 35 mm abbrach.
Die Untersuchung ergab, daB an den auf Abb. 11 bezeich-
neten Stellen A bis M die Festigkeit nach Kugeldruckharte

Einfluji des Mangans und der Abkuhlu~sgeschwMigheitaufdieFerTtia
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] nnrl 67 k(r/mm2 schwankt — wohl gemerkt
inTerselben Oberflachenschicht und in emer Breite von
rd 200 mm so daB aUe vorangehenden Versuche auf
dieser Welle ais unbrauchbar verworfen wurden, und die
eanze Welle dureh eine neue, sorgfaltiger hergestellte ersetzt
werden muBte. Es tritt ja nicht haufig ein, daB die Werk-
Tete durch UngleichmaBigkeit des Werkstoffes gleich zer-
brechen aber wenn die MeBapparatur nicht eine dauernde,
sehr sorgfaltige Ueberwachung des Schneidergebnisses
w £ nd des Versuches zulaBt, so konnte es

daB die Versuchsergebnisse durch eine unbemerkte Sehnei-
denverletzung gleich zu Anfang wesentlich falsch werden
und daher bei ihrer Auswertung irrefiihren. Aueh aus diesem
Grunde ist das bloBe ,,Spanemachen ais Versuch zur Er-
mittlung der Standzeit eines Werkzeuges ohne es wahrend
des Sclmeidens unaufhorlich zu uberwachen ein so rohes
und unzuverlassiges Verfahren, daB es bei dem heutige

Stande der Priiftechnik aus den Werkstatten verschwinde”
sollte. Die Vielheit der Vcranderlichen ist beim ,,(nnfachen

Drehversuch so groB, sowohl amWerkzeug ais aueh amWerk-
stoff, daB man froh sein muB, zuverlassige MeBsupporte
zur Ueberwachung zu besitzen, die uber die Schwiengkei e

der Bestimmung der Bearbeitbarkeit hinweghelfen.

M
Stelle .... A|B o, DIB F 6 H J g L
Brinell 285 28,5 29,0 28,0 28,0 280 290 28,5 285 280 29,0 285
Felfbll_%kr?\nz e 6L 58 67 67 67 58 61 61 67 58 61

Stahl abgebrochen bei
v = 30 m/min;
t = 5mm;
s = 1mm/Umdr.
Stahl mit Kiihlung.
Abbildung 11. Wellenmaterial, das wegen zu groBer

UngleichmaBigkeit fiir Versuchszwecke unbrauchbar ist.

Wir wissen heute, daB sich erstklassige Hochleistungs-
werkzeuge herstellen lassen, wir wissen aber nicht, ob es
dem Hartemeister gelungen ist, ein vollwertiges Werkzeug
zu liefern. Wir kennen vor allen Dingen nicht den Grad deT
Giite des geharteten oder nachgeharteten DrehmeiBels, wir
wissen aueh meist gar nichts iiber die Bearbeitbarkeit des
Werkstoffes, nachdem festgestellt ist, daB die chemische
Analyse und die Brinellharte allein zur Bestimmung der
Bearbeitbarkeit nicht ausreichen. (SchluB folgt.)

Der EinfluB des Mangans und der Abkuhlungsgeschwindigkert auf die
Ferrtausscheidung. J

Yon Paul Schafmeister in Essen und Raffaello Zoja in Tunnl).

[Mitteilung aus dem WerkstoffausschuB des Vereins deutscher Eisenhiittenleute’).]

Z weck der vorliegenden Arbeit war die Festlegung der

Kohlenstoffkonzentration des eutektoiden Punktes bei
yerschiedenen Manganzusiitzen (bis 3%) unter gleichzeitiger
Berucksichtigung des planmaBig bisher nicht untersuchten

1) Die Arbeit wurde in der Versuchsanstalt der Firma Fried.
KraP* A us™ g~A"Be“ Sht NnnS des Werkstoffausschusaes des
Vereins deutscher Eisenhuttenleute Der
W ortlauterschienenim Arch. Eisenhuttenwes. 1(1927/28) S.605/10.

Einflusses der Abkiihlungsgeschwindigkeit auf das Ver-
haltnis der Ferrit- zur Perlitmenge. Da die Lage des eutek-
toiden Punktes durch Aufnahme von Abkuhlungs- und
Erhitzungskurvend, aueh bei Bestimmung der eutektoiden
Haltezeiten4), nicht genau zu ermitteln war, wurde von den

8) Vgl. die Zusammenstellung von E. M aurer: Mitt.K.-W .-
Inst. Eisonforsch. 1 (1920) S. 68.

m) Briefliche Mitteilung von E. Maurer iiber Diplomarbeit
Hetzler, Aachen.
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Yerfassem hierzu das mikroskopische Yerfahren benutzt.
Drei Reihen yon Manganstahlen mitrd. 1,1, 2,1 und 3,1 °0OMn
und Ton 0,15 bis 0,80% steigenden Kohlenstoffgehalten
wurden untersucht bei Abkuhlungsgesehwindigkeiten yon
10, 20, 60 und 2404#'st sowie bei Luftabkuhlung.

Auf den angeschliffenen und geatzten Proben wurden
die Perlitflachen ausplanimetriert, und so die Abhangigkeit
der Menge der Gefugebestandteile (Perlit bzw. Ferrit) vom
Kohlenstoff- und Mangangehalt und von der Abkuhlungs-
geschwindigkeit ermittelt. Aus der Anzahl der yerschie-
denen Yersuche seien die Ergebnisse kurz erlautert, die bei
der Untersuchung uber den EinfluB der Abkuhlungsge-
schwindigkeit auf die Ferritmenge bei rd. 2.1 % Mn und
uber den EinfluB des Mangans auf die Ferritmenge bei
20°/st Abkuhlungsgeschwindigkeit gewonnen wurden.

Es ergab sich, daB die Abhangigkeit der Ferritmenge
vom Kohlenstoffgehalt nicht durch gerade Linien, sondern

Umschau.
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durch Kurven dargestellt wird, dereri Kenntnis fur eine
mikroskopische Kohlenstoffsehatzung in  Manganstahlen
erforderlich ist. Ferner geht aus den Versuchen heryor, daB
die Ferritmenge mit zunehmender Abkuhlungsgeschwindig-
keit oder zunehmendem Mangangehalt abnimmt, wobei der
EinfluB der Abkuhlungsgeschwindigkeit mit wachsendem
Mangangehalt steigt. Die ermittelten Brinellharten stimmen
mit den Ergebnissen der Planimetrierungen befriedigend
uberein. Fur die beiden anderen Manganstahlreihen wurden
ahnliehe Ergebnisse erhalten. Bezuglich der samtlichen
gewonnenen Zahlen und der daraus aufgezeichneten Kuryen
muB auf die Originalarbeit yerwiesen werden.

Der Kohlenstoffgehalt des eutektoiden Punktes be-
tragt nach den gewonnenen Ergebnissen bei rd. 3.1 %
Mn rd. 0,71%, bei 2% Mn rd. 0,77% und bei 1°0
Mn rd. 0,83 %. Er nimmt mit wachsendem Mangangehalt
stetig ab.

Umschau.
Das neue Eisenhutten-Institut der Sachs. Bergakademie 1 ASSIStENtENZIM M €T i 18 ms
r... __lc,. Betriebsraume (Masehinenraum und W erkstatt) . 145
B -1 Im 1. Stock:
Der Bau des neuen Eisenhutten-Instituts an der Berg- Chemische R aUM € . 130
akademie Freiberg (Sa.) ist zur Zeit so weit fortgeschri*ten, daB Yerwaltunsrs- und Dienstzimmer...... 110
bereits im tommenden W intersemester die Yorlesungen darin Unterrichtsrauine (Hoérsaal und Zeichensaal) . . 154
Abbildung 2. Xebenirt>nt mit metaUurgisener Halle.

Atcildnr.g 1. Hanptfroni des nenen Bisenttitten-Instinire

in Freiberg (Sa.).

abgehalten werden durften. Die apparatire Ausgestaltung wird
sich aber noch bis in das Jahr 1929 hineinziehen. Der Bau ist in
umnittelbarer Xahe des gleichfalls zur Bergakademie gehorigen
StaatlichenBraunkohlenforschungs-Instituts gelegen. Die beiden
Abbildungen zeigen den baulichen Zustand des Gebaudes zu An-
fang Februar. Abb. 1 laBt die an der Leipziger StraBe gelegene
42 m lange und 17 m breite Hauptfront erkennen, Abb. 2 die
gleichfalls 42 m lange Nebenfront an der LampadiusstraBe mit
der metaliurgischen HaDe. Das Gesamtgebaude bedeckt eine
Flache ron rd. 940 m2 von der die metallurgische Halle 275
einnimmt.

Eine Unterkellerung erfolgte wegen der Fundamentierung
yerschiedener Maschinen nur im linken Fifigel des Hauptgebaudes.
Das DachgeschoB ist voll ausgebaut und enthalt auBer zwei
Wohnungen fiir den Hausmeister und fur den Heizer noch Re-
serreraume son insgesamt 208 mJ, von denen ein Teil fur die Auf-
stelhmg der Sammhmgen benotigt werden wird.

Im folgenden sei kurz zusammengestellt, wie das Institut
gegliedert ist, und weicher Flachenraum im einzelnen zur Yerfu-
gung steht.

Im Erdlges.choB:

GieBhalle.....cooiiciiiiici 275 m!
tlemmetaHurgische und keramische Raume 65
mechanischer Raum 58

A Raum 55
phys Raum 32 .,

Bei Betrachtung dieser Zahlen ist zu beruckachtigen, daB
Eisenprobierkunde, Metallographie und mechanische Prufung an
der Bergakademie Freiberg an besonderen Instituten gelehrt
werden, so daB die hierfur im Neubau des Eisenhutten-Instituts
yorgesehenen Raume nicht fur Lehrzwecke, sondern nur fur
Studien- und Forschungsarbeiten in Betracht kommen.

Luftkompressor gekuppelt an Stahlwerksgasgeblase.

Der Yerbrauch an PreBluft fur Werkzeuge und Maschinen
ist auf den Huttenwerken in den letzten Jahren ganz betrachtlich
gestiegen. Der PreBluftbetrieb bietet an vielen Stellen betrieb-
liche und wirtschafthche Yorteile, so daB seine Entwicklung in
den Werken immer weiter fortschreitet, und die Besehaffung
billiger Lufterzeugeranlagen ron groBer Bedeutung wird. Es
sei daher nachstehend eine Erzeugeranlage (D.R.P.) beschiie-
ben, wie sie auf der Burbacher Hiitte ausgefuhrt ist und sich seit
zweieinhalb Jahren in anstandslosem Dauerbetriebe bewahrt hat.

Auf der Suche nach einer billigen Antriebskraft fur einen
Kompressor sowohl in bezag auf Betriebs- ais auch Anlagekosten
entstand der Gedanke, an das yorhandene Stahlwerksgasgeblase
einen Kompresor unmittelbar anzukuppeln (s. Abb. 1). Fruhere
ausfuhrliche Untersuchungen der Stahlwerksgeblase (Zwillings-
tandemgeblase) ergaben nachstehende Betriebsyerhaltnisse:

Hub 1300mm, Gaszylinder 1150 mm O, Windzylinder
1800 mm 6. nmas. = 85 Umdr. min.

Bei 70 Chargen in 24 st lief die Maschine nur 25 °0 der Zeit
mit uber 2,2 kg/cm2 Windpressung. Die mittlere Drehzahl aus
24 st betragt 60 bis 62 Umdr. min. Bei den yerschiedenen Wind-
driicken und den dabei yorkommenden Drehzahlen ist die Gas-
maschine mit folgenden mittleren Drucken in den Gaszvlindem
belastet:
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Mittlerer Druck in den
W inddruck Drehzahl Gaszylindern
kg/cm2 Umdr./min kglcm* u . *hodi. ™
15 = 45 3,42 im Gaszylinder im w ndzylinder
16 f gg’ Zg) Yerbrennungs- . 2,5 Winddruck
1.8 - 375 druck *kglem 2 F18 bI.S 22 62 000
2,0 = 60 ' Kolbend K K 175 000 bis 214 000
5 - 70 3,85 olbendruc . g
2.4 = 80 4,02
2.5 = 85 4,08
Abbildung 3.
Abbildung 1.

Stahlwerksgasgeblase mit angekuppeltem Kompressor.

Wird nun an die Maschine ein Druckluftkompressor mit
800 mm Niederdruckzylinderdurchmesser und 500 mm Hcchdruck-
zylinderdurchmesser bei 1300 mm Hub unmittelbar angekuppel®
so leistet der Kompressor bei 60 Umdr. eme mittlere angesaugte
Luftmenge yon 4200 m3/st. Bei 7 kg Windpressung erfordert

Kompressor einen Kraftbedarf von 375 PS Die durch diese

g IgelstungtJn dergGasmaschine entstehende Steigerung
o Gaszylindem

W &
Die Gasmaschine leistet anstandslos dauernd 4,5 kg mittleren
Druck und vorubergehend 4,8 bis 5 kg. Sie ist also, wie auch der

Abbildung 2. Kompressoranlage im Stahlwerksgebliisehaus,
mRptrieb erwiesen hat, imstande, den Kompressor in allen Be-
Sebsphasen mit zu betreiben, zumal da Windpressungen uber
2 2 k(r nur vorubergehend fiir 3 bis 4 min gegen Ende des Blasens
vorkommen. Sollte der Kompressor in solchen Belastungs-
zustanden vorubergehend abgeschaltet werden mussen, so ver-
Mteri reichliche Dmckluftbehalter im Druckluftnetz emen zu
groBen Druckabfall.

Selbsttiitige Drucklultregelung.

Es kommen also Hochstdriicke von 237 000 kg bis'276 000 kg-
vor. Die Kolbenkraft in den Kompressorzyhndern betragt im
Mederdruckzylinder 9000 kg, im Hochdruckzylmder 10 20° k »
Die Hochstdriicke werden also nur um 3,7 bis 4,3 /0 erhoht. Die-
Steigerung ist ungefahr die gleiche wie bei Erhéhung des Ver-

brenmingsdmcke” jrtschaflliChkcit der Aniageistzu

beriicksichtigen, daB das Stahlwerksgasgeblase m den Leerfahrten
und bei leichter Belastung, also wahrend 75 /0 seiner Laufzeit,
mit einem verhaltnismaBig ungiinstigen Gasverbrauch arbe teL
Die Mehrleistung fur den Kompressor erfordert eme nurgeringe
Erh6hung des Gasverbrauchs. Vorsichtige Rechnung ergibt, daB
der Gasyerbrauch je PS fur diese Kompressorleistung beim Ga*
geblase um mindestens 30% gunstiger ist alsbeim e " tr «chen
Kompressor der Gasyerbrauch der Gasdynamo m der elektrischen
Zentrale bei mittlerer Ausnutzung. AuBerdem wird gegenu
dem elektrisch betriebenen Kompressor erspart: Die elektrische
Umformung in der Dynamo mit rd. 8 /,, die Leitungsjeru
mit 3 bis 4 %, die Umformung im Elektromotor mit rd. 10 /,
und der Riemenverlust mit 3 bis 4 %, also zusammen rd. 25 /0.
Die Druckluft wird demnach beim elektrischen Kompressor mit
einem unter 0,7 «0,75 = rd. 52 % schlechteren Wirkungsgrad
erzeugt. Die Betriebskosten betragen also hier nur etwa die
Halfte. Gegeniiber der Stromentnahme von 370 kW aus der
elektrischen Zentrale beim gleich groBen elektrischen
pressor ergeben sich betrachtliche Erspamisse.

Die Anlagekosten betragen bei der
lage 35 000 bis 40000 JHJl. Ein elektrischer Kompressor mit
Motor kostet rd. 50 000 JtJI, auBerdem sind hierfur in der elek-
trischen Zentrale 500 PS zu installieren, welche einen Kosten-
aufwand von rd. 150 000 JHJI erfordem. Also auch_an Anlage-
kosten werden 160 000 J4JI erspart.

Die Gesamtanlage geht aus Abb. 2 hervor. Die Regelung
ist aus Abb. 3 und 4 ersichtlich. Der Niederdruckzylinder
ist an die linke Maschinenseite und der Hochdruckzybnder an
die rechte Maschinenseite unmittelbar hinten an die Flanschen
der hinteren Fiihrungen angeschraubt und oben mittels zweier
Verbindungsanker befestigt. Die Kompressorkolbenstangen sind
unmittelbar mit den hinteren Kreuzkopfen verbunden. Die Luft
wird von auBen durch ein Luftfilter angesaugt. Der Zwischen-
kiihler sowie die Verbindungsleitungen der Zylinder liegen im
Keller, ohne daB sie irgendwie die Durchgange verengen. Zum
Kiihlen der Zylinder und des Zwischenkiihlers wird das Kiihl-
wasser der Geblasezylinder benutzt, welches zuerst den Kom-
pressor und dann die Geblasezylinder durchlauft. Die Regelung
ist so eingerichtet, daB einmal der Maschinist den Kompressor
durch Verstellen des Steuerapparates von seinem Stande aus
nach Belieben auf Druckluftbetrieb, auf Gebl&sebetrieb ins

Kom-

beschriebenen An-
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Abbildung 4. Umsteuerventil fiir die Druckluftleitung der Kompressor-
anlage im Stahiwerksgeblasehatm.
Stahlwerk, wobei die Windleistung "des 'Geblases um 10 %
erhéht wird, oder auf Leerlauf schalten kann. AuBerdem ist
die Steuerung so eingerichtet, daB sich der Kompressor
selbsttatig bei Erreichung eines bestimmten Hdéchstdruckes
im Druckluftnetz abschaltet und wieder zuschaltet. Die dazu

beautzten Steuerschieberventile sind in Abb. 4 dargestellt.
Die Schieberrentile D werden durch kleine Kolben J mittels
Druckluft umgestellt nnd sind so eingerichtet, daB der Schieber-
teil zuerst den einen Kanat schlieBt, bevor er den anderen frei-
giht, damit keine Luft riickwarts ubertreten kann. In den End-
stellungen werden die Schieberventile D auf ihre eingeschliffenen
doppelten Sitzflachen zur vollkomnienen Abdichtung aufgepreBt.
In dem unteren Steueryentii, welches die Umschaltung auf
den Druckluftkessel betatigt, ist zur selbsttatigen Abschaltung

0772C7J89S f 70SD7WW7IJ VS C
Zellll7 s7

Abbildung 5. Betriebsdiagramm der Druckluftsteuerung.

O steuerschieber M eingebaut. Dieser Schieber ist einerseits
mit Druckluftleitung verbumlen, so daB auf seine eine Grund-
flache Druck der PreBluft wirkt. Diesem Druck wird in einer
bestimmten emstellbaren Hohe durch das Gegengewieht ,,P“ das
Gleichgewicht gehalten. Steigt nun der Druck in der PreBluft-
leitung uber das eingestellte MaB, so bewegt sich der Schieber M
nach auBen, uberdeckt zuerst die beiden Zustrémungen yom
Maschinistenstand, so daB die Schaltung des Kompressors durch
den Maschmisten auf Druckluft unmdglich gemacht ist, und gibt
dann PreBluftkolben J zur linken Seite Druck und zur
rechten Seite Auspuff frei. Dadurch wird das Schieberyentil D
die Drnckluftseite schlieBen und je nach Stellung des oberen
Steuerventiles den Weg auf die Stahlwerksleitung oder ins
Freie freigeben. Infolge der Durchfuhrung der Kolbenstange E
nach auBen und Anbringung der Zeiger R sind die EndsteOungen
der Schieberventile von auBen jederzeit festznstellen und das
richtige Arbeiten der Regelung zu uberwachen. Die Gleich-
mafiigkeit der Regelung zeigt das Betriebsdiagramm im Druck-
uftnetz Abb. 5. Karl Linek, Burbacher Hutte.

V\ﬁ‘maﬁlﬂﬂﬂem%mﬂm natagtisden und

Stahlen.
e'ner Arbeit von H. Henneckel) war, den Yerformungs-
10 ~er ""ichtigsten Sonderstahle bei Warmformgebung

zu bestimmen und die von yerschiedenen Forschem festgestellte
n erung der Festigkeitseigenschaften bei der a-y-Umwandlung

sowie die bei WarmYerarbeitung besonders bei hochlegierten

V n erf*~en aoftretenden RiBerscheinungen zu Kklaren. Die
ersuche erstreckten sich auf statische (A) und dynamische (B)
a7ni’™ achver8uche mit yerschiedenen Stahlsorten.

y . e schon von anderen Forschern nachgewiesen, steigt der
,6 widerstand mit abnehmender Héhe infolge Zunahme
er ndflachenreibung. In Abhangigkeit yon dem Verhaltnis

A Bar. Werkstoffaussth, v. d. Eisenh. Nr. 94 (1926); zu
e en yom YeﬂagStaHelsenm b. H., Dusseldorf.
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Durchmesser zu Hoéhe wird, wenn kO den

reibungsfreien Formanderungswiderstand darstellt,
1+ 0,045 ( ~ /2 Diese Beziehung ist

innerhalb des Ver-
und W erkstoff
ver-

fur die untersuchten Stahle
suchsbereiches yon Temperatur
unabhangig; ihre Ergebnisse wurden fur
schiedene Stahlsorten bestatigt.

Bei perlitischen Stahlen nimmt der Yerfor-
mungswiderstand bis kurz wunterhalb Act und
oberhalb Aca mit steigender Temperatur stetig
ab. Zwischen Acj und Ac3tritt eine sprunghafte
Zunahme des Verformungswiderstandes aufl),
derei Héchstwert durch das Verhaltnis yon a-
Eisen zu yEisen bedingt zu sein scheint, deren
GroBe jedoch von der chemischen Zusammen-
setzung (Kohlenstoff-, Nickel- und Chromgehalt)
abhangig ist.

Der Verformungswiderstand der Austenitstahle*nimmt uber
den ganzen Yersuchsbereich mit steigender Temperatur stetig ab.
Aucb die martensitisehen Stahle weisen keine deutlich feststellbare
Lnstetigkeit auf. Bemerkenswert ist das Yerhalten eines Chrom-
stahles Cr 24 (24 % Cr), der im Gegensatz zu anderen Chrom-
stahlen mit geringerem Chromgehalt (1,8 bzw. 4,67 % Cr) eine
stetige Abnahme des Verformungswiderstandes aufweist. Hieraus
wird gefolgert, daB sich dieser Stahl im ganzen untersuchten
Temperaturbereich im a-Zustand befindet.

Ausschlaggebend fur die Wahl der Schmiedetemperaturen
sind die Anrisse, die nach 70prozentiger Stauchung yielfach
zu beobachten sind. Die niedriglegierten Kohlenstoffstahle sind
gegen niedrige Schmiedetemperaturen am wenigsten empfindlich.
Dagegen zeigen die perlitischen und martensitisehen Sonderstahle
sowie die héherlegierten Kohlenstoffstahle yielfach Anrisse beim
Verarbeiten kurz oberhalb Ac8 Hochlegierte Kohlenstoffstahle
zeigen oberhalb 730° und austenitische Stahle oberhalb 800°
keine RiBbildung mehr. Die RiBbildung oberhalb Acs ist wahr-
scheinhch auf die geringere Rekristallisationsgeschwindigkeit
des y-Eisens zuruckzufuhren2).

Der Verformungswiderstand steigt, wie aus den der Original-
arbeit beigegebenen Abbildungen zu entnehmen ist, zuerst mit
dem Yerformungsgrad stark an, erreicht einen Hoéchstwert, fallt
dann allmahlich ab und steigt bei hohem Stauchgrad nochmals an.
Auch diese Erseheinung findet ihre Erklarung in den Rekristalli-
sationsyorgangen, da die Rekristallisationsgeschwindigkeit erst
mit zunehmender Stauchung einen gewissen Betrag erreicht und
die durch die Verformung heryorgerufene Verfestigung auszu-
gleichen yermag. Der hierdurch bewirkte Hochstwert des Ver-
formungswiderstandes tritt bei um so geringerer Stauchung auf,
je hoher die Verformungstemperatur und damit die Rekristalli-
sationsgeschwindigkeit ist. Hiermit ist anch die Form des Druck-
Weg-Diagramms befriedigend zu erklaren.

Neben anderen Verfahren3) bildet die Rekristallisation ein
geeignetes Mittel zur Untersuchung der Verformungsvorgange,
da, wie H. Hanemann und F. Lucke4) nachweisen, dem Sehwel-
lenwert ein HochstmaB der KomgréBe und jeder Komgr6Be ein
bestimmter Reckgrad entspricht. Aus der KomgréBe lassen sich
daher ohne weiteres Ruckschlusse auf den Verformungsgrad in
den betreffenden Zonen ziehen. Versuchsergebnisse in dieser
Richtung sind fur einen Weichstahl mit 0,05 % C in der Original-
arbeit enthalten.

B. Die dynamischen Stauchyersuche wurden ebenfalls an

Proben yon 40 mm Ho6he bei verschiedenem Gewicht des Fall-
baren durchgefuhrt, so daB mit 6 bis 8 Schlagen im allgemeinen
eine Stauchung von 70 bis 75 % erreicht war. Die Verformungs-
geschwindigkeit betrug 60 sek— Das W iedererwarmen derProben
nach jedem Schlag fuhrte zwar zu einer teilweisen Rekristalli-
sation und Entfestigung, so daB der Yergleich zwischen den
dynamischen und statischen Verformungen etwas beeintrachtigt
wird; doch stehen die Ergebnisse in guter Uebereinstimmung mit
den Stauchyersuchen yon Robin5', die mit einem Schlage durch-
gefuhrt wurden.

') Beziiglich der Erklarung dieser sprunghaften Aenderung
sei auf die Originalarbeit yerwiesen.

2) Vgl. E. Siebel: St. u. E. 44 (1924) S. 1675/8 und Pacher
und Schmitz: St. u. E. 44 (1924) S. 1668/74.

3) Kunstliche Einlagen. Benutzung yon Legierungserschei-
nungen und Aetzverfahren.

*) St. u. E. 45 (1925) S. 1117/22.

5) Camegie SchoL Mem. 2 (1910) S. 70/270.
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Oberhalb 600“ nimmt bei den dynamischenSW hversuchec
die Staucharbeit, mit Ausnahme der Stahle mit,0 05 , o
stetig ab. Kleine Chrom- oder Nickekusatze erhohen *btauc *
arbeit im bildsamen Bereich nicht wesentlich. Stahle)
halte dieser Elemente (martensitisohe und austenit

Kohlenstoffstahle mit 0,05 bis 0,45 /s C * ? y erformungs-
den statisohen Yersuchen eine kleme Erhéhung cles Yertc

widerstandes bei der a-y-Umwandlung, zu deren ® N

- - *
ge?chwindigkeit' unterhalb Ac3 eme SSCsSn

eintritt. n

statischen und dynamischen« h e . zeigt

statlschen um durchschnitt ¢ teilweise Rekrlstalllsatlon
uch bei der dynamischen Stauchung teilwcLs

etotrltt' so ist der EinfluB der Yerformungsgeschwmdlgkelt allein
aus Yorliegenden Versuchen nicht zu entneh:*®“suchen oberhalb

,SLEL«aJ:L»«.

Stah-‘e emeS/erzoger“uing im AbfaUen aer-l + S k SS
zeitig zeigten die meisten perhtischen und marten
peim Ueberschreiten einer gewissen Stauchung

Kleinstwert dieser sogenann en

W errARBthei 1, oo /0 y ra
und MaiUnder1j t

dem verzogerten Abfallen der fe

asagttye”s

sich

ru tieferen Temperaturen

~wifHpn Snrodigkeit aus

p:nno  Auch die

werden soli.

Rationalisierung im Betrieb mit Schmiedeofen.

Es besteht mitunter die auffassung daB ein E ab r” 10ns-

sig.” . .“ e,,t=r “s iz b»:

. flor Kniinriel stand ein gewdéhnlicher zweitunger

S hSStr v X «,i.*-» beiden .»g.hoben.n
Abbildung 2.

Schmiedeofen
nach
dem Umbau.

sjtiink Knunriel eleichzeitig zum Teilerwarmen

ol * f
"M Kabh ).gui ETMORUR Aer Leistyagupd
Erzielung yon Srenm“enpam” zwischen den Tiiren zu ent-

di. ™ ‘" GiMOT. k
fernen und diese Oell

nungen abzumauern
zu Konnen (s. Abb.2). D

8 auf 18 Stiick/Satz die Le"tung von 250
Schicht, der Breimstoffyerbrauch sa~c”~r 7
Kohle/kg gutes
ersparnis yon Teil erwarmten Kniippel
auf das Anwarmgewi h

h  Nach Erledigung des
bezogen und daher ~ fhal“ alten Zustand zuriick-

yietzf "N acrSeilCg yon W.Kalkhof, Dortmund,

Tiiren M
eingese zt

1. 18 0,1,-

ij

Brennstoff.

Aus ring > . d Brennstoffverbrauch

fngs”

A7 st! u. E. 45 (1925) S. 409/23.
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48. Jahrg. Nr. 10.

Neuere Hobelniaschinen.

.téiftocblienbe. " ,.» th orh.blieh hohere
gen der Werkzeug Kp, Theitung in Erage kommenden Hobel-
Anspriiche an die

Diese miigsen auBerordentlich kraftig

tg) elnSgtoen anderseits aber keine zu groBen Apmessungen

ge aut se ur ;nen gonst zu teler werden undihre
annehmen, da die Bearbeitung der Schmiedestucke

Bedelenung erschwert # | > ** r%;\ g s
muB auBerdem m allerkurzester, auf Sonderhobel-
konnen, wobei eslf auf leichteren Maschinen fertig
maschinen yorzusc PP Zweck dient die nachstehend be-
zu schlichten t?hobelmaschhie der Firma M aschinenfabrik
schriebene Schrupphobelraaschme patentiert und mit
4. W »ld,ieh »

Ue ren
yerschiedenen zu“ de” mit dieser Maschine von Siemens-
ist. Der SP“ qU 7,

60 w /mm2 Festigkeit in einem Arbeitsgang

dem gewohnlicher asc_

e wesentlich ab, was besonders
frear t S e f C

b S g des Querbalken-Supports *zum

Ausdruck kom™t

Maschine gesohieht zweckmaBiger-

Weise dur” zwei miteinander gekuppelte umkehrbare

Gleichstrommoto-
ren, wodurch den
yerschiedensten
W erkstoffharten
Rechnung getra-
gen werden kann.
Die Anwendung
elektromagneti-
scher Kupplungen
ware infolge der
damit begrenzten
Schnittgeschwin-
digkeiten des Ti-
sch.es unpraktisch.
Steht nur Dreh-
strom zur Verfu-
gung, soempfiehlt
es sich,Umformer-
aggregate yorzu-
sehen. Der An-
trieb der gesamten
Maschine ist im
Bett unterge-
bracht, das in sei-
nem Mittelteil be-
sonders kraftig
ausgebildet ist.
Die Antriebsrader
bestehen aus
Schmiedestahl
yon hoher Eestig-
keit und laufen in
Oel. Der Lauf der
Maschine ist spiel-
frei und gerausch-
los. Alle Achsen
der Antriebsrader
besitzen Oeldruck
spulschmierung,

A.bbildung 1. Bisherige allgemein Ubliohe Anotd-
nung des Querbalkens bei Schrupphobelmaschinen.

Abbildung Neue Querbalkenanordnung
Gleitfllichen de, Tiseh» und de,,
die trotz der groBen Driicke keinen nennenswerten Verschlei
feoen. da de yorerwahnte wirkungsyolle Druckspulschmierung
keine metallische Beriihrung der Gleitflaohen zulaBt.
Die Stiinder der Maschine haben dc bsher e

entgegen

ghzedtistuhrung Bn&k AHABR! BBSAIZ8Phalten; sie sind sertkch starjc
Efnsatz stleg nach dem Umbau von

ausgebaut, wodurch ein durch den Seitendruck der Ho es
hervorgerufenes Ausweiohen yerhindert wird.

Um die bereits erwahnten groBen Leistungen zu erm ,,
war eine Abiinderung der bisher iibUehen Ausbildung (Abb.
des Supporttragers notig. Dieser kann m seinen Ab*“ ess" ~
nicht so stark gehalten werden, wie es mlt Eucksl® R Dreh.
wahrend des Arbeitens auftretende ungewohnlich groBe Dre
moment erforderlich ware, weil sonst die Entfcrnung yon Staw er
yorderkante bis zum Hobelstahl zu groB wird «nd “ngunsUge
Kraftemomente auftreten. Es ist deshalb bei der neu

>

)

werd
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die bisher iibliehe
Form aufgegeben und
der Querbalken nach
Abb. 2 so durchgebil-
det worden, daB er
auBer seiner Auflage
rom auf den Prismen
der Standernocheinen
weit nach hinten aus-
ragenden Ausbau er-
halt, der ebenfalls ge-
fuhrt wird. Durch
diese Anordnung wird
jede Durchbiegung
und Yerdrehung des
Querbalkens und
auch der Stander
rermieden, so daB
selbst bei den grofl-
ten Yorschiiben der
Hobelstahl ganz ruhig
ohne seitliches Aus-
weichen in den Werk-
stoff eindringt und
ausfahrt. Die Hobel-
stahle behalten auch
durch diese Starrheit
der Maschine ihren Schnitt, der sonst meistens beim Ein- und
Ausdringen wahrend des Arbeitsganges beschadigt wird.

Die Maschine ist fiir Schnittgeschwindigkeiten ron 8 bis
27 m/min und fur Rueklaufgeschwindigkeiten bis zu 30 m/min
emgerichtet. Yorlauf und Rucklauf des Hobeltisches sind regelbar,
soweit die Regelfahigkeit der Motordrehzahl dies zulaBt.

Cm die Schmiedestucke schnell und leicht befestigen zu
konnen, sind zum Auffangen des Schubes besondere Querrippen
rorgesehen, die rerhindern, daB die aufgelegten Schmiedestucke
rom Tisch abgeschoben werden kénnen.

Zur Erhohung der Leistung ist die Maschine auBerdem mit
einer Yorriehtung versehen, die es gestattet, in Kkiirzester Zeit
tiefe Xuten in Schmiedestucke einzustechen, und die rerhindert,

Abbildung 3. AuL-icht auf eine Einstander-
Hoobkraft-Hobelmaschine.
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daB die Stahle nach hinten abgebogen oder ausgerissen werden.
Der Vorschub beim Einstechen kann aus diesem Grunde nm
ein Yielfaehes vergroBert werden.

AuBer der beschriebenen Sehrupphobelmaschine stellt die
rorerwahnte Firma ais Sonderheit schwere Drehbanke fur die
rerschiedensten Yerwendungszwecke sowie eine besondere
Emstander-Hochkraft-Hobelmaschine her.

Abb. 3 zeigt die gute Fuhrung und Abstutzung des Support-
tragers auf den Stander bei dieser Maschine. Kin doppeltes Prisma
fur die Fuhrung und fur die Feststelluiig des Supporttragers
gibt Gewahr dafiir, daB dieser stets seine genaue Lage zum Stander
beibehalt. Das L6sen und Festklemmen des Auslegers auf dem
Stander gesehieht nur von einer Stelle vom Bedienungsstand aus.
Auf gute und leichte Bedienungsubersicht ist besonderer Wert
gelegt worden. Alle unniitzen Wege sind rermieden. Samtliche
Supporte haben eine maschinelle, stoBfreie, unbedingt sichere
Schaltung und SehneUverstellung.

Ehrung von Geheimrat Kloekmann, Aachen.

Zur Feier des 70.Geburtstages von Geheimrat Professor em.
Dr. Kloekmann (12. April 1928) ist am Samstag, dem 14. April,
abends, in Aachen eine Zusammenkunft mit einfachem Abend-
essen geplant. Seine Freunde und alle ehemaligen Schuler aus
seiner Aachener und Clausthaler Tatigkeit, die wegen der groBen
Zahl und mangelnder Anschriften nicht alle persénlieh aufge-
fordert werden kénnen, werden hierdurch zur Teilnahme einge-
laden. Baldige Anmeldung wird an das Mineralogische Institut
der Technischen Hochschule Aachen erbeten, worauf nahere
Nachricht ron dort folgen wird.

Studienreise durch Spanien.

In den Tagen vom 11. bis 15. April 1928 findet in Barcelona
ein internationaler GieBereikongreB statt. Im AnschluB daran
ist eine gemeinsame Studienreise durch Spanien Torgesehen, die
am 27. April in San Sebastian endet. Es sind dabei u. a. etwa
zehn Werkbesichtigungen rerschiedenster Art rorgesehen. Die
Reise wird rom Yerein deutscher EisengieBereien, Dusseldorf,
Breite Str. 29, veranstaltet, der auch nahere Auskunft erteilt. An-
meldungen werden sofort erbeten.

Patentbericht.

Deutsche Patentanmeldungend).
(Patentblatt Nr. 9 vom 1. Marz 1928.)

KI. ia, Gr. 16, W 75 675. Einrichtung zum Wechseln, Ab-
kuhlen und Zunehten des Domes an Pilgerschrittwalzwerken.
Witkowitzer Berghau- und Eisenhiitten-Gewerkschaft u. Leopold
Tschulenk, Witkowitz (Mahren).

KI. 7a, Gr. 19, Sch 80 013. Stahlwalze zum Walzen von
Kippeneisen. Robert Schafer, Essen, Beuststr. 26.

Kl. ia, Gr. 22, D 53 657. Anstellromchtung fiir Rohr-
rednzienralzwerke. Demag, A.-G., Duisburg.

KL 7c. Gr. 18, T 28 048. Yorriehtung zur Herstellung ge-
schlossener Behalter aus zylindrischen Hohlkérpem. Yereinigte
Stahlwerke, A.-G., Dusseldorf.

a>Gr. 3, K 103 614. Regeneratirkoksofen.
DHeinrich Koppers, Essen, Moltkestr. 29.

Kl. 18 a, Gr. 1, B 125 568. \ erfahren zum Résten oder Agglo-
merieren ron Feinerzen, Karbonaten oder ahnlichen Stoffen mit
Hilfe elektrischen Stromes. Berabau- und Hutten-Aktien-Gesell-
schaft Friedrichshutte, Herdorf.

AR A o 467. Yerfahren zum Erschmelzen ron
sc wefelarmem Eisen aus schwefelhaltigen Erzen und Brenn-
s offen. \orsk Aluminium Company, Oslo.

? "N a™' ® 118890. Yorriehtung zum Einfuhren ron

°~erPnlrerformigen Stoffenin die SchmelzzoneronSchacht-,
ms “~ondere Hoch6fen. Gaston de Bethune, Schaerbeck-Briissel.
jp a’®r' 19, C39 058. Elektrischer Ofen zum Erschmelzen

un  einigen ron Metallen und Legierunsen aus Feinerzen. Dirk
Croese. London.

2t.=3rtg.

j ! L 66 799. Regeneratir-Flammofen, insheson-
< - raeQS-Martin-Ofe- Peter Lausen, Krefeld, Augustastr. 65.
r ' e>Cr. 13, H 106 636. Yerfahren zur Ueberwachung

Vifef euSern- Hartmann & Braun, A.-G., Frankfurt a. M.-W.

Form Art " 508. Yerfahren zur Herstellung ron
------- enzum GuBron Modellen aus niedrig schmelzenden Metallen

wah ~  __".Qme" unSen liegen ron dem angegebenen Tage an
e "Taegr fiirjedermann zur Einsicht und Einspruch-
*Ug im U Berlin aus.

unter Yerwendung ron Hilfsmodellen aus Gips oder ahnlichen
erhartenden Massen. F. G. Kretschmer & Co., Frankfurt a. M.-
Rdédelheim, Westerbachstr. 46— 48.

KI. 31 ¢, Gr. 18, H 107 133. Mit feuerfester Auskleidung rer-
sehene GieBrinne, inshesondere fur SchleuderguB. Halbergerhutte.
G. m. b. H., Brebach a. d. Saar.

KI. 31 ¢, Gr. 30, L 62 635. Ais Hohlko6rper ausgebildete, in
eine Rohrleitung ubergehende Gasauffang- und -abzugshaube
uber Ofenabstichen u. dgl. Lurgi, Apparatebau-Gesellschaft
m. b. H., Frankfurt a. M., Gerrinusstr. 17—19.

KIl. 49 ¢, Gr. 10, K 99 978. Ruckzugsrorrichtung fur das
Obermesser bei ron unten nach oben schneidenden elektro-
hrdraulischen Btock- und Brammenscheren. Kalker Masehinen-
fabrik, A.-G., KéIn-Kalk.

Deutsche Reichspatente.

Kl. 31 b, Gr. 11,
Nr. 452 136, rom 17.
Marz 1926; ausge-
geben am 7. Norem-
ber 1927. W ilhelm
Kurze in Hanno-
rer. .4dugicurfiorrich-
tung, insbesondere fur
Forrnmaschinen.
Ein an beiden
Enden mit je einem
Brecher b rersehener
zweiarmiger Wurf-
hebelawird ron seiner
zur Aufnahme des
Materials bestimmten
Ruhelage aus um an-
nahernd 180° bei standigem Antrieb der Antriebswelle durch
Federkraft gegen einen Ansehlag in seine Auswurfstellung aus-
geschwungen.
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KI. 31 a, Gr. 4, Nr. 452 279, vom
13. Marz 1924; ausgegeben am
8. November 1927. C. Oster-
mann & Sohn in Laatzen bei
Hannover. In einzelne Kammem
wnterteilter Trockenschrank mit regel-
baren Zu- und Ableitungs6ffnungen
an gegenuberliegenden Seiten.

Zwischen den in iiblicher Weise im
Trockenschrank a auf Rollen laufen-
den Wagen b und den Seitenwanden
des Schrankes bestehteindichter Ab-
schluB, sodaB eine direkteVerbindung
der einzelnen Schublade zur andern in
yertikaler Richtung des Schrankes
unterbunden ist.

KI. 24 e, Gr. 5, Nr. 452 354, vom 17. April 1926; ausgegeben

am 10.” November 1927. Zusatz zum Patent 441 321. ,Rhe-
nania“,Fabrik feuerfester Pro-

dukte, G.m. b. H.,, in Neuwied
a. Rh. Oitterwerk aus Hohlsteinen
fiir Begeneratoren, Winderhitzer
u. dgl.

In die wagerecht yerlaufenden
Durchgange a, b, e, d, e, f des
Gitterwerks werden zwischen den
sichkreuzendenSteinreihenZwischen-
werke zur VergréBerung der Heiz-
flache eingebaut. Diese konnen
durch diinne, plattenformige Korper
g, Steine wu. dgl. von beliebiger,
7- B. gerader, 'gebogener oder
gewellter Form gebildet werden.,

KI. 24 e, Gr. 2, Nr. 452401, vom
22. April 1925; ausgegeben am 10. No-

vember 1927. Korting & Ahrens,
G.m.b.H., in Hannover. Wassergas-
erzeuger.

Der Vergasungsraum a ist nur

mit dem zwischen Schwelretorte b
und Kessel e liegenden Ringraum ver-
bunden, den die Blasegase von unten
nach oben durchstreichen, um danach
von oben in die kleinen Flammrohre
einzustromen und durch das unten
liegende Abgangsrohr d ins Freie zu
treten.

KIl. 24k, Gr. 5 Nr. 452451, vom
24. Juni 1926; ausgegeben am 12. No-
vember 1927. Franz Hof in Frank-
furt a. Main. Hangedecken fur Feue-
rungsanlagen und Oefen.

Der auf der Riickseite mit einerin
eine Leiste des guBeisernen Quer-
tragers o eingreifenden hakenformigen
Aufhangung b verseheneGewolbeschluB-
stein a ist am Kopfe entsprechend
einer Aushoéhlung in der Gewolbestim
d abgerundet. Die iibrigen Decken-

steine e sind mittels Tragsteinen f und Hangeeisen g an
Trageru aufgehangt.

KI. 31 b, Gr. 11, TNr. 452 756, vom 1. Juli 1926; ausgegeben
am 18 November 1927. Zusatz zum~Patent 450198. Y ereinigte

Sohmirgel- und Maschinen-
Fabriken, Akt.-Ges., yormals
S.Oppenheim & Co., und Schle-
singer & Co. in Hannover-
Hainholz. Vorrichtung zum stofi-
weisen Schleudern von Sandballen

durch Druckluft in einen Formkasten.

Wahrend bei der alteren Erfin-
dung sich die Zufiihrungsscheibe
mit den Sandkammern in einer
wagerechten Ebene dreht, sind die
Sandkammern gemaB der vor-
liegenden Erfindung radial an-
geordnet, und die Scheibe ist in
yertikaler oder geneigter| jEbene

drehbar, in radialer Richtung fortgeschleu-

dert wird.

so daB der Sand

Patentbericht.

48. Jahrg. Nr. 10.

Kl. 241, Gr. 8, Nr. 452 576,
vom 18. Marz 1925; aus-
gegeben am 17. November 1927.
®il)l.»Qng.KlausThormaehlen
in Herdecke, Ruhr. Ent-
schlackungsv(yrri¢htung fur Koh-
lenstaubfeuerungen.

Der untere Teil der
brennungskammer a ist durch
iiber die ganze Breite der
Kammer yerlaufende Einbauten
b in mehrere Schlackenfall-
raume ¢ unterteilt, die auf
der Unterseite durch eine hohle
Platte d abgeschlossen sind,
wobei samtliche Plat-
ten zu einem gatter-
artigenAbschlufischie-
ber yerbunden sind.

Ver-

KI. 31¢, Gr. 26, Nr. 452 698, vom 2. Dezember 1923; aus-
gegebenam 17.November 1927. Ludw.Loewe& Co.,Akt.- Ges.,
in Berlin. Ve.rjahren zur Herstellung von Gufistucken unter Druck.

Das Metali wird in der Form nach dem GuB bis zur Er-
starrung unter Druck gehalten, und zwar entweder vom EinguB
aus oder unter AbschluB des letzteren von anderen Stellen aus,
und dabei wird gleichzeitig der Erstarrungsvorgang durch plan-
maBige Beheizung oder Kiihlung von GieBform und GuBstuck so
geleitet, daB alle Teile des Gegenstandes bis zu ihrer yollstandigen
Erstarrung durch fliissige oder teigige Metallteile mit der unter
Druck gesetzten Stelle in Yerbindung stehen.

KI. 241, Gr. 8, Nr. 452782, vom
8. Oktober 1925; ausgegeben am
22. November 1927.
Albin Berthold Helbig in Berlin.
Vorrichtung zur  Austragung  der
Schlacke der Brennstaubfeuerung im
flussigen Zustande.

Durch das Einbringen eines leicht
ersetzbaren Wehres um die Schlacken-
austrittsoffnung am Boden des Asch-
falls wird ein Schlackenbett von
beliebiger Hohe geschaffen. Dadurch
scheidet sich erheblich mehr Schlacke
in der Brennkammer ab.

Kl. 24e, Gr. 2, Nr. 452867,

yom
19. August 1925; ausgegeben am 23. No-
yember 1927. Zusatz zum Patent 452 401.

Korting & Ahrens, G.m. b. H., in Han-
nover. Wassergaserzeuger mit Entgasungsretorte
und diese umgebendem Dampfkessel.

Zwischen dem die Retorte b umgeben-
den, aus dem Generatorschacht a aufsteigen-
den Ringgaszug und der inneren Wand des
Kessels c ist ein absteigender Zug durch eine
Feuerbrucke d abgegrenzt.

E KI. 7b, Gr. 21, Nr. 453 799, vom 15. April
1924; ausgegeben am 17. Dezember 1927.
Tschechoslowakische Prioritat vom 2. Februar
1924. Mannesmannréhren - Werke in
Dusseldorf. ~Verfahrenzur Herstellung von Bohren mit zwischen
Rohrteilen gréjierer Wandstdrke liegenden Teilen geringerer Wand-
starke bei gleichbleibendem Innendurchmesser.

Ein rohrféormiges Werkstiick mit einer den verdickten Stellen
entsprechend groBen Wandstarke wird durch Ziehen uber einen
Dorn mittels einer mehrteiligen Matrize auf eine bestimmte Lange

auf die gewiinschte Wandstarke zwischen den yerdickten Stellen
gebracht.

KI. 7b, Gr. 12, Nr. 453929, vom 13. Mai 1924; ausgegeben

am 23. Dezember 1927. PreB- und w aizw erk-AKkt.-Ges. in
—p - i Reisholz. Ziehbank fur Hohlkorper

————— Euhrung des Dornschaftes durch

, verschiebliche FuhrungsstUcke.
Die einzelnen Fuhrungsstiicke b
einerWarmziehbank sind mit Klemm-
yorrichtungen o ausgestattet, die
beim Zuriickgehen des Dornschaftes a nacheinander selbsttatig

eingeschaltet werden und die einzelnen FuhrungsstUcke mit ihm
kuppeln.

'~ \—f—-m — pi-—-
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Der Stein- and Braunkohlentergbau PreuBens

SlatuHacies.

Statistisches.

o Pérdeun” Zahl
Absaa
N N & — (efzsciuieaUct
Oberbergaznisbacri c B P P
iavQO ans
n inseesaml, Q ieiisrrtriTsjiii
Ta~ec&aen
t t t
. Xach oberbergamtsbezirke n.
A. Steinkohlen.
28 6 520 355 - 6 454 117 75
Halle 1 14 724 — 14 888
3 133 891 — 133 480 3
Dortmund 28 165 830 — 29 456 747 353
B onmn 17 2543 159 — 2 537 628 36
Zusammen in 265 313ji959 — 38 596 860 468
1. bis 3. Yierteljahr zusammen 272 111 303 059 — 114 938 470 477
B. Braunkohlen.
Breslau 2 493 286 2 210 021 2 498 633 5
Halle 173 1* <31 157 15 908 710 17 717 471 47
Clausthal 21 541 015 311 238 543 814 2
Bonn 39 11 255 217 11 233 587 11 254 991 15
Zusammen in 259 32 021 275 29 663 556 32 014 909 71
1. bis 3. Yierteljahr zusammen 265 92 712 994 85 071 562 92 693 681 72
u Xac—h Wirtschaftsgebieten.
A. sSteinkohlen.
1. Obersehlesien 14 5096 678 — 5040 197 48
2. \iederschlesien 14 1423 677 - 1413 920 26
3. Lobejun—-\\ ettin 1 14 724 — 14 888
4. Xiedersachsen (Obemkirehen, Barsins—
hausen, Ibbenburen, Minden, Sud -
harz usw.) 273 920 273 718 5
5. Niederrhem-Westfaien... 218 29 301 303 - 30 586 687 367
6. Aachen 11 1267 657 —_ 1267 450 20
Zusammen in 265 37 377 959 — 38 596 860 468
B. Braunkohlen.
1. Gebiet o6sttich der Elbe 98 10 039 567 9 161 498 10 041 911 25
2. Mitteldeutochland westlich der ElIbe,
einschL Kasseler Gebiet.. 122 10 726 491 9 268 471 10 718 007 30
3. Bheinland nebst Westenrald 39 11255 217 11 233 587 11 254 991 15
Zusammen in PreuBen 259 32 021 275 29 663 556 32 014 909 71
*) Z. Bergwes. PreuB. 75 (1927) S. A 144 6.
Der Eisenerzbergbau PreuBens im 3. Vieneljahr 19271,.
Yerwertbare, absarzTa-hige Férderung an
tziebene Beschif— Man— Braaneisen— zusammen
stein bis 30 % son-
gierz tpat— Rot— R
Beamte aber - eisen— eisen— stigen berecfc—
- B A Eisen— neier
(prali. Anteil) ) and ar:/n aber bis stein stein N Menge Eisen—
R - erze
' Arbeiter gan 13 % 12% inhali
z A
t 1 t t t t t t
]l 9 35i - _ — -a0 452 10 452 5224
Haik. — 72 — — 14 773 - - - 14 773 1477
CUashi. . jo — 1855 — — 338 994 — — — 335 99* 102132
mD*ro* entjaden a. i.
*) H<trzer Bezirk. 1 36 -
i) Subberzynisciten

Bezirk  (Peine.

SalzyiOer; . . . 5 1734 332919 332919 99 741
Donirini 4 177 _ _ 3713 — — *) 147 3 560 1059
Bo” 97 3 12533 12 4S7>y* 41 380 545 744 177 2S3 — 513 624 254 392

Itato* emtfaBen a. 4.
*) Siegeriander-
WieferSpiteiten-
ttei*-Bezirk . 41 9129 9331 545018 171 571U | 197 956
i) Stmutitek-Crier-

betnirAen 'L oaa-

ua4 DOI-J Bezirk 51 3 2943 12 9214 32063 726 159 735 261 756 78 256

-:. J. —Hujw - 3949

riek-Bezirk. . 3 432 39491 — — — 1 7863

4) Waldeck-Sauer-
li*der Bezirk. 2 — 2 — — ue - 46 - 962 353
Zasa—-mea in Prealen
3. Tferseliahr 1927 113 14 991 12 43 795 399 360 545 744 177 253 10599 1131 703 394 254
3. Tksrtejjahr 1937 115 6 14 957 11 46 673 429 999 522 194 170 778 5296 1177 951 395 732
| - Tiertaiaiir 1937 111 6 14 745 7 49 033 401 667 536101 16S 211 9529 1164 543 390 409
® *«* Tieneliahre
6 14909 30 144 411 1231026 1604039 516272 25424 3524202 11S0475

*) Z. Bergwes. PreuB. 75 (1927) S. A

147.

s) Darunter 9898 t Magneteisenstein,

554 t Toneisenstein.

Stahl

im 3. Yieneljahr 1927: .

der BMuniai

and Eisen.
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Yollirtéiter

daxon
in lageb&c— in X et—er—
cesricfcen betriefcen
127 — 2579
205 29
315 125
879 21 874
444 2 559
970 27 166
731 — 27 329
995 2 003 1 129
131 17 120 14 588
674 886 347
539 6 858 8 346
339 26 867 24 410
018 27 198 24 390.
460 - 983
667 - 1596
205 29
582 153
155 —_— 22 729
901 —_ 1676
970 - 27 166
050 9005 8 345
750 11 004 7 719
539 6 858 8 346
339 26 867 24 410
Absarz
berech— berecb—
neter
Menge R Man—
Eisen— gan—
inhalt inhalt
t t t
10196 5095
26 907 2690 533
36S 539 110017 7518
362 746 107 619 7186
3 713 1001 69
779 159 294 901 44 476
533 710 265189 38036
211557 82834 2376
33026 6 525 4016
962 353 54
1153 544 413 707 52 601
1154156 413 020 50 744
1222 534 430 175 56 073
3 595 534 1261 905 159 415
*) Raseneisenerze.
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Der AuBenhandel Deutschlands in Erzeugnissen der Bergwerks-

Statistisches.

und Eisenhiittenindustrie im Januar 1928.

Die in Klammern stehenden Zahlen geben die

Positions-Nummern der ,,Monatlichen Nach-

weise uber den auswartigen Handel Deutsch-
lands* an.

Eisenerze (237 e )
Manganerze (237 h ). .
Eisen- oder mangan nigungs-
masse; Schlacken, Kiesabbrande (237r) .
Schwefelkies und Schwefelerze (237 1) .
Steinkohlen, Anthrazit, unbearbeiteteKennel-
kohle (238 a )
Braunkohlen (238 b)
Koks (238 d
Steinkohlenbriketts (238 e)

Braunkohlenbriketts, auch NaBpreBsteine
(238 1) ,
Eisen und Eisenwaren aller Art (777 a bis
843 b )
Darunter:

Roheisen (777 a )
Ferrosilizium, -mangan, Zaluminium’ “chrom),
nickel, -wolfram und andere nicht schmied-
bare Eisenlegierungen (777 b) ;, 6 * oo«
Brucheisen, Alteisen, Eisenfeilspane usw.
(842; 843 @, b ) vt . .
Réhren und Roéhrenformstucke aus nicht
schmiedbarem GuB, roh und bearbeitet
(778 a, b; 7792, b ) ccieciiee
Walzen aus nicht schmiedbarem GuB, des-
gleichen [780 A, Al AZ2]. . .
Maschinenteile, roh und bearbeltet aus mcht
schmiedbarem GuB [782 a; 783 al),b1),c ),

dl
Sons)ti]ge Eisenwaren, roh und bearbeitet, aus
nicht schmiedbarem GuB (780 B; 781;
782 b; 783 e, f, g, h) . . .
Rohluppen Rohschlenen Rohblocke Bram-
men; vorgewalzte Blocke; Platinen; Knup-

pel; Tiegelstahl in Blécken (784) .
Stabeisen; Formeisen; Bandelsen [785 A,
A2, B]

Blech: roh‘ entzundert, gerlchtet usw.
(786 (o JT

Blech: abgeschllffen lackiert, poliert, ge-

braunt usw. (787 ) .,
Verzinnte Bleche (WeiBblech) (788 a) .
Verzinkte Bleche (788 b
Weil-, Dehn-, Riffel-,
(789 a, b
Andere Bleche (788 c; 790) .......
Draht, gewalzt oder gezogen, yerzinkt usw.
(791 a, b; 792 a, b ) v
Schlangenrohren, gewalzt oder gezogen
RoéhrenformstUcke (793 a, b ) oo
Andere Réhren, gewalzt oder gezogen (794 a,

Waffel-, Warzenblech

b; 795a, b
Elsenbahnschlenen usw.; StraBenbahnschie-
nen; Elsenbahnschwellen Eisenbahn-

laschen; -unterlagsplatten (796) . .
Elsenbahnachsen -radeisen, -rader, -radsatze

Sc%mied%arer GuB; Schmiedestiicke usw.;

Maschinenteile, roh und bearbeitet, aus
schmiedbarem Eisen [798 a, b, ¢, < e;
799 al), b1, cl), d1), e, f].. .

BrUcken- und Eisenbauteile
barem Eisen (800 a, b ) .oivviiiiiires e .
Dampfkessel und Dampffasser aus schmied-
barem Eisen sowie zusammeDgesetzte Teile

yon solchen, Ankertonnen, Gas- und andere

Behalter, Réhrenverbindungsstlicke, Hahne,

Yentile usw. (801 a, b, c, d; 802; 803; 804,

805
Anker,)Schraubstécke, Ambosse, Sperrhérner,

Brecheisen; Hammer; Kloben und Rollen
zu Flaschenziigen; Winden usw. (806 a, b;

807)

Landwirtschaftliche Gerate (808 a,
810; 816 @, D ) o
Werkzeuge, Messer, Scheren, Waagen (Wiege-
yorrichtungen) usw. (811 a, b; 812; 813 a,
b, c, d, e; 814 a, b; 8154a, b, c; 816 c, d;

817; 818; 819)
Elsenbahnoberbauzeug (820 a)
Sonstiges Eisenbahnzeug (821 a, ..
Schrauben, Niete, Schraubenmuttern "Huf

eisen usw. (820 b, c; 825 € ) .cveviiiiniiene
Achsen (ohne Eisenbahnachsen), Achsenteile

USW. (822; 823) vt
Eisenbahnwagenfedern, andere Wagenfedern

(824 a, b )
Drahtseile, Drahtlitzen (825 @) ..ccccvvviennnn.
Andere Drahtwaren (825 b, c, d; 826 b).
Drahtstifte (Huf- und sonstige Nagel) (825 f,

g; 826a; 827)
Haus- und KUchengerate (828 d, e, f)
Ketten usw. (829 a, b )
Alle Ubrigen Eisenwaren (828 a, b, c;

831; 832; 833; 834; 835; 836; 837;

839; 840; 84 1) .

Maschinen (892 bis 906)

b; 809;

Einfuhr

Ausfuhr

Januar 1928

1113 536
15 626

54 051
70 905
447 303
333 299
10 672
675

20 004

262 392

27 403

90
58 374

4671
55

670
1212

34 034
85113
10 247
7
2117
115

294
34

11 761
132
4458

15 026

26

3445

127

72

113

182
671
154
126
305
415
166

18
99

334
4083

*) Die Ausfuhr ist unter Maschinen nachgewiesen.

t
12 441
5
19 195
2 262
2272 995
3805
736 458
64 536

143 282

363 026
12 653

1226
5372

4 215
1123

193
8 086

29 176
95 327
24 565
64
2593
1295

1008
424

34 212
402

25 354

33 611

3928

24 662
5 505

5 541

608
3031

3710
673

3 509
174
660

1198

9 940

5333

2831
610

9 746
38 216

48. Jahrg. Nr. 10.

Kohlenférderung des Deutschen Reiches im Monat Januar 19281).

Erhebungsbezirke

Oberbergamtsbezirk:
Breslau, Niederschlesien
Breslau, Oberschlesien
Halle
O lausthal.
Dortmund. .
Bonn ohne Saargeblet

PreuBen ohne Saargebiet
Yorjahr . . . . ..
Berginspektionsbezirk:
Miinehen.
Bayreuth.
Amberg...
ZweibrUcken

Bayem ohne Saargebiet
Yorjahr. .
Bergamtsbezirk:
Zwickau..
Stollberg
Dresden (rechtselblsch)
Leipzig (linkselbisch)

Sachsen . .

Yorjahr .
Baden . .
Thliringen .

Braunschweig
Anhalt.....cccovviniiii
Uebriges Deutschland .

Deutsches Reich ohne
Saargebiet......c......
Deutsches Reich (ohne

Saargebiet): 1927

Deutsches Reich (jetziger

Gebietsumfang ohne

Saargebiet): 1913
Deutsches Reich

Gebietsumfang): 1913

) Nach

4032 565 t.

(alter

Januar 1928

Stein- Braun- Koks
kohlen kohlen
526 209 956 138 94 302
1665 132 127 736
4 924 4)6 786 346

52 244 263 828 8 705
29 897 967 2529 182
3) 901 967 3968273 226123

13 048 443 11 974 585
12 965 392 10 275 611 2 620 891

118 354
72 400
76 238
168
168 266 992
212 861
170 402 18 801
159 283
31126 195 425
851 057
360 811 1046482 18801
377 967 944392 20 307
485 539
) 36 000
330 596
81 691
11 118 - 40 802

13 420 540 14 221 885 3045 651

13 356 126 12 464 763 2675 051

12 166 686
16 536 115

,Reichsanzeiger®

Nr.

7 375 566 2 504 504

7375566 2 724 871

4) Davon aus G-raben

51 vom 29. Februar
entfallen auf das Ruhrgebiet rechtsrheinisch 9 851 959 t.
gebiet linksrheinisch 443 382 t.

5) Geschatzt.

PreB-
kohlen
aus
Stein- Braun-
kohlen  kohlen
t t

PreB-
kohlen
aus

16 396
30 300
4 451 1592 634
9423 18478
284 455
42 469 902 806

387 494 2727 562
432 066 2 511 677

213 644

4 382
16 055
20 437
15 591
2 607
1813
744 11460
263 017
5164 274 477
4339 249 224
31 909
224 206
5) 6500
65 465
6055
2117

433 184 3318 202

479 607 3044 907

468 255 1771187
498 288 1771187

1928. 2 Davon
3) Davon Ruhr-
links der Mbe

Die Roheisen- und FluBstahlgewinnung des Saargebietes im
Monat Januar 1928.

Nach den statistisohen Erhebungen der

Fachgruppe der

Eisen sohaffenden Industrie im Saargebiet stellte sich die Roh-
eisen- und FluBstahlgewinnung des Saargebietes im Monat Januar

1928 wie folgt:

Roheisengewinnung.

GieBerei- 1GuSBvr¥are|n Thomas- Roheisen
roheisen ™ Zlcmrgne ) roheisen insgesamt
t t t t
Januar
156 140
1928 18 620 137 520
Januar
147 130
1927 18 380 128 750
FluBstahlgewinnung
Rohblécke StahlguB
= FluBstahl
Thomas- % %gz Elektro- ba- saurer ins-
stahl- 2EES  stahl-  sischer gesamt
@ = 1]
nn=
t t t t t
Jalg;gr 127 630 38891 SIS 1256 524 169 174
Januar .
156 255
1927 117 585 37 *46 894 430
*) Darunter 1 t ElektroguB
Stand der Hochofen
s € In Aus-  zymAn- Lei-
L& £ = X besse- biasen fSt#_n?(s'_
; b @ -g 1 rung fertig- ahigkeit
= s befinrl- stehend in 24 st
s © lioh t
Ende
— 2 5625
1927 30 26 2
Januar 2 5625
1928 30 25 3



8. Marz 1928.

Die Saarkohlenférderung im Jahre 1927.

Nach den Ermittlungen der franzésischen Bergwerksverwal-
tung ist die Forderung der Saargruben von 13 680 874 t im Jahre
1926 auf 13595824 t im abgelaufenen Jahre zuriickgegangen.
Die Zahl der Arbeitstage in 1927 belief sich auf 280 48 <re<’en
299,43 in 1926.

Von der Gesamtférderung entfielen 13 193 754 (1926:
13318 819) t auf die staatlichen Gruben und 402 070 (362 055) t
auf die Priyatgrube Frankenholz. Ueber die Forderung in den
einzelnen Monaten des abgelaufenen Jahres unterrichtet unten-
stehende Zahlentafel 1.

Die durchschnittliche Tagesférderung in 1927 belief sich auf
48 472 t gegeniiber 45 690 t in 1926 und 44 054 t in 1913. Die
durchschnittliche Monatsleistung erreichte 1132985 t in 1927
gegen 1140073 t in 1926 und 1101 359 t in 1913. Die durch-
schnittliche TagesleLstung des Arbeiters unter und uber Tage in
1927 zeigt folgende Ziffem (in kg): Januar 724, Februar 741, Marz
732, April 717, Mai 726, Juni 735, Juli 727, August 735, Sep-
tember 743, Oktober 756, November 779, Dezember 770.

Die Yerteilung der Kohle im Jahre 1927 geschah wie folgt:
Es erhielten die Zechen einschlieBlich der elektrischen Zentralen
fur Selbstverbrauch 1042 695t und die Bergarbeiter an Deputat-
kohlen 360 970 t. An die Kokereien wurden 370 308 t geliefert.
Zum Yerkaufund Versand gelangten 11 290 742 gegen 11 973 5511
in 1926. Auf den Halden lagen am JahressehluB 596 799 t Kohle
und 39881 Koks. An Koks wurden im abgelaufenen Jahre 262 388
(1926: 255 270) t hergestellt.

Die Belegschaft nahm gegeniiber dem Vorjahre um
6478 Mann ab. Sie betrug am Ende des Jahres einschlieBlich der
Beamten 70994 (77 472) Koépfe.

Die Saarkohlenférderung
im Jahre 1927.

Zahlentafel 1.

Kohlenforderung (ausgelesenu.gewaschen): 1

| Staatliche Veg’ﬁ%‘;«te Gesamt-
Gruben j Frankenholz | forderung |
t t t

Januar 1927. 1 155 387 36 766 1192 153 1
Februar 1176 451 34 861 1211312 !
Marz 1261 638 27 175 1288 813 j
April 1010 623 30 895 1041 518 !

liai 99 1053 620 31 760 1085 380
Juni 1038 236 33 069 1071305 j
Juli 1071 394 35023 1106 417 !

August 9 1087 422 32 694 1120 116

September ,, 1081 279 31 424 1112 703

Oktober 1087 997 33 750 1121 747
\ovemtxT o 1104 292 38 682 1142974 1
Dezember o 1065 415 35971 1101 386 i

Insgesamt 1927. 13 193 754 402 070 13 595 824

1926. 13 318 819 362 055 13 680 874

1925. 12 597 116 392 733 12 989 849

1924. 13 648 046 384 072 14 032 118

1913. 12 875 140 341 169 13 216 309

Belgiers Bergwerks- und Huttenindustrie im 1. Halbjahr 1927.

Gefordert bzw. hergestellt wurdenl):
1. Halbjahr 1926 1. Halbjahr 1927

t t
Steinkohlen .., 11 934 690 13851 150
2 404 450 2611410
1149 630 818 360
1503 720 1854 110
1 478 440 1845 975
“kWguB 39 330 47 275
Fertigerzeugnis.se 1224 610 1506 120
SchweiBstahl 63 170 84 940

Von56vorhandenen Hochofen warenam 30.Junil927
“ Betrieb 95

auBer B etrieb ..o 1 _

I. Januar 1927
%6

Der englische AuBenhandel in Kohle und Eisen im Jahre 19272).
P*e englische Kohlenausfuhr iibertraf im Berichtsjahr
des Jahres 1925, de3 nachsten vergleichbaren Jahres, nur

S 1 und 6). Die Erwartung, daB eine
flafte Nachfrage des Auslandes nach englischer Kohle ein-

* ~n wiirde, erfullte sich nicht; vielmehr konnte man fe3tstelle n,

;) “ach Comite des Forges de France, Buli. 4019, 1928.
) vgl- Iron Coal Trades Rev. 116 (1928) S. 83/5.
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Zahlentafel 1. Die Kohlenausfuhr GroBhbritanniens nach
wichtigen Landern.

lander 1927 1925 1924
t t t

Fraljkreich 9410 214 10 398 354 14 767 402
Italien . 6900 920 6919 707 6 813 497
Deutschland 4 308 889 4 231 367 6 933 256
Danemark 2184 513 2827 585 3607 908
Sch\A_/eden 2217 107 2 770 264 3606 715
Bglglen Ce 2 268 495 2525 564 3383 163
Irlsch_er Freistaat 2446 431 2279 453 2 511 406
Spanien ... 2398 788 1 784 256 1523023
Norwegen 1599 293 1777 643 1850 947
Holland. . 2 351 482 1551 280 2 787 805
Portugal 864 001 864 262 900 026
Griechenland 689 818 619 321 651 983
FinnlanH 550 951 529 828 530 354
Gibraltar . . . 360 079 480 934 586 426
RuBland 19 672 65 330 38 252
Sonstige Lander 218 464 195 878 179 999
Europa insgesamt 38 789 117 39 821 026 50 672 162
Siidamerika insgesamt . . . . 4 878 608 4 281 441 4 472 016
TTebrige Lander ... 8299 855 7527725 1 7493515
Gesamtausfuhr 51 967 580 51 630 192 62 637 693

daB das Stilliegen der englischen Zechen ihre erzwungene Zuriick-
halthng Tom Geschaft dem auslandischen Wetthewerb eine feste
Stellung auf den Markten verschafft hatte, die England friiher
beherrschte. Inzwischen haben sich die Yerhaltnisse aber wieder
zugunsten Englands verschoben; so klagen polnische Ausfuhr-
hauser bereits jetzt iiber die Schwere des englischen Kohlenwett-
bewerbs. Das Jahr 1926 ist wegen des lange dauernden Streiks
auf den Gruben ganzlich ungeeignet zu Yergleichszwecken.
Gegeniiber 1925 sind die Ausfuhrmengen leicht gestiegen. Dieses
Ergebnis war jedoch nur durch eine fortgesetzte Senkung der
Fobpreise zu erzielen, die im Januar 1927 durchschnittlich auf
£ 1-1.—, aber im Dezember nur noch auf 16/1 sh lagen; der Durch-
schmttspreis fur 1927 betrug 17/9 sh je t gegen 19/10 sh je t im
Jahre 1925. Die Richtung der Kohlenausfuhr geht aus Zahlen-
tafel 1 herror. Bei einem Vergleich mit den Yorjahren muB man

Zahlentafel 2. Ein- und Ausfuhr an Eisen und Stahl
(in 1000 t).
Ausfuhr-(-f) bzw.
Einfuhr Ausfuhr Einfuhr- (—)
UeberschuB
1913 Monatsdurchschnitt . . 188,9 420,7 + 231,8
1925 230,3 3159
1926 316,7 253,0 — 637
1927 3731 355,6 — 175
1927 Januar 564,4 222,9 — 3415
Februar.. 450,5 2557 — 1948
Marz.. 485,7 358,6 — 1271
April. 411,2 339,9 — 713
M ai.. 361,6 429,2 + 676
Jun 3379 372,0 + 341
Juli.. 341,7 395,8 + 54,1
August.. 290,9 3479 + 57,0
September.. 317,0 3911 + 74,1
Oktober.. 3414 391,0 -i- 49,6
Xovember.. 289,4 4055 + 116,1
Dezember.. 285,0 357,4 + 72,4

Zahlentafel 3. Einfuhr von Erzeugnissen aus Eisen und
Stahl (in 1000 t).

Monatsdurchschnitt

1927

1913 1925 1 2. 3. 4.
Vier- Vier- Vier- Yier-
teljahr teljahr teljahr teliahr
15,6 22,4 74,4 61,4 36.9 25,0
Eisenlegierungen.. 2,6 1,8 2,2 2,3 2,2 3,0
Rohblocke 3.9 43 9,4 9,4 9,5 8,8
Yorgew. Blécke, Kniippel usw. 435 553 113,7 744 642 646

Fein- und WeiBblechbrammen. 29,3 432 80,2 59,8 56,8 62,2
W alzdraht 8,0 97 166 106 84 104
SchweiflstabstaLl.. 17,0 19,6 30,7 24,2 22,9 23,2

Stahlstabe 11,3 149 388 316 289 31,0

9,2 9,2 25,7 17,7 14,9 11,0
Bandeisen und Rohrenstreifen. 6,1 61 210 153 13,7 118
Gréb- und Feinbleche .. . 143 148 368 244 204 19,6
GiiCeiseme Rohren ... 0,9 33 7.2 54 4,0 38

Rohren u. Rohrenverbindungs-

4,5 4,4 7,0 51 57 51
1,8 2,7 2,8 2,4 17 1,6
4,6 4,9 6,7 54 45 48
43 5,8 7,0 57 6,3

1,0 0,6 1,0 0,9 11 1,6

Schienen
Draht..
Drahterzeugnisse
GuBstiicke........

Schnqedestiicke. 1,8 0,5 1.1 1.1 1.1 12
Sonstiges 91 70 178 131 132 111
Zusammen 1888 230,5 500,1 3702 316,4 3053

41
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Zahlentafel 4. Ausfuhr von Erzeugnissen aus Eisen und
Stahl (in 1000 t).

Monatsdurchschnitt

1913 1925 1927
39.6 23.0
RONEISEN oo ?gi 78 5.1
Eisenlegierungen 12'0 3.1 32
SchweiBstabstahl 212 201 274
Stahlstabe ; y 26
Trager 104 gg 43
Bandeisen und Roéhrenstreifen . .. ... ﬁi 101 14.9
Grob- und Feinbleche, lls Zoll und dariiber 11'9 19’7 25,6
Schwarz- und Feinbleche unter 1/g Zoll . . 64'5 60'4 65.4
Yerzinkte Bleche... ' 3'3 39.9
: 41.9 43.
WeiBbleche 19.9 8,0 10.4
GuBeiserne Bohren ... 13.9 16.3 22.0
Bohren und Bohrenverbindungsstucke . 124 176 36.4
StraBenbahnschienen 18i (7]'3 1%:8
Schwellen und Laschen. . 25 1.4 2,7
Badsatze 37 1.9 33
Badreifen, AChSen ... 5'1 6.3 6,0
Draht ’ 3,6
: 4.7 38 "
Drahterzeugnisre 457 37,2 39,3
Sonstiges e ’
4209 3159 3556

hauptsachlich das Jahr 1925 heranziehen, das wie auch der
Bericht des Kohlen-Ausschusses feststellt, yiel kennzeichnender
gewesen ist ais irgendein anderes Jahr seit dem K » e
weit in das Jahr 1924 hinein zog der enghsche Kohlenbergbau
namlich aus einer Reihe yon gluoklichen Zufallen Nutzen wie
der Zerstérung der franzésischen Gruben, dem Ruhreinbrucb, und
endlich den Arbeiterstreitigkeiten auf den amerikanischen Zechen.
Vergleicht man die Zahlenangaben von 1927 mit denen fur 19
so ist festzustellen, daB die englische Ausfuhr nach

um rd. 1 Mili. t niedriger geworden ist, wahrend die Ausfuhr n
Deutschland und Italien sich auf gleicher Hohe hielt. Ernen
Riickgang wiesen auch die Kohlenyerschiffungen nach Danemark
Schweden, Belgien und Norwegen auf. Anderseits uberrascht
es, daB trotz der durch die spamsche Regierung
Schwierigkeiten die englische Ausfuhr nach Spamen im letzten
Jahre die yon 1925 um rd. 600 000 t iibertrifft. Nach Holland war
die englische Ausfuhr wesentlich héher, und ZWar um etwa
800 000 t gegeniiber 1925. Die

48. Jahrg. Nr. 10.

Ausfuhr yon Eisen und Stahl
wichtigsten Landern (in t)

Monatsdurchschnitt

Zahlentafel 5. nach den

1927
1913 1925 11 Monate
6 345 4580
Deutschland . ig gé; 8 542 5312
Nledeflande . 10 654 9418 8411
Belgien 17 205 6134 4 580
Frankreich 12 176 8 448 3534
Italien. 20157 11 300 14 471
Japan 30 353 22 960 22 215
Crge_nt_mlens. L. 15150 13 764 4115
ereinigte Staaten 61 236 104 935
TJebrige Lander . 84910
Zusammen 219 864 148 147 172153
Britische Besitzungen: 67 809
Indien und Ceylon . . . 73 g;i 52 %;1 7331
Straits Settlements 5 354 4:707 6 884
Aegypten und Palastina 1604 6125 4322
Britisch-Ostafrika 4 258 5973
Britisch-Westafrika 22 ggi 18 042 16 479
Sudafrika oo 15 855 8 506 6 563
. 48 013 36 205 51104
ﬁustrallleg.. 13 044 12 830 9758
euseeland.. 7035
Andere britische Besitzungen . 8019 15531
Insgesamt 420 727 315 922 355411

der Wetthewerb seines anerkannt starksten Gegners der wemgst
schwere geworden ist, und betont, daB die medrigeren yon Frank-
reich und Belgien geforderten Preise nicht das Ergebnis groBerer
Leistun<*sfahigkeit, sondern die Auswirkungen solcher Vorteile
sind, die in der schlechten Wahrung, medrigeren Lohnen, langerer
Arbeitszeit, niedrigeren Eisenbahnfrachten und Steuern liegen,
daher kénien yon Frankreich und Belgien die Ausfuhrpreise
niedriger gesetzt werden ais die Inlandspreise, zumal da der
heimische Markt durch Zoile geschiitzt ist.

Der gréBte Teil der Einfuhr kam, wie”“erwahnt, aus Belgien
und Luxemburg, was sich daraus erklart, daB beide Lander nur
einen beschrankt aufnahmefahigen heimischen Markt haben und
gezwungen sind, den groBten Teil ihrer Erzeugung ms Ausland zu
$erkaufen. Infolgedessen Tiissersie Nicht nur allem den fran-
z6sischen Preisen~folgen, sondern sie auch noch oft unterbieten,

Verschiffungen nach Siidamerika
iibertrafen die des Jahres 1925
um rd. 600000 t und lagen noch
400 000 t iiber denen fiir 1924.
Eine Kohlenausfuhr nach RuB-
land ist praktisch nicht yor-
handen.

DieEinfuhran Eisen und
Stahl belief sich fiir das ganze
Jahr auf 4 476 623 t (s. Zahlen-
tafel 2 und 6); sie stellt die héch-
ste jemals erreichte Zahl dar und
iibertrifft die des Jahres 1926
noch um 679 128 t, obwohl in
diesem Jahre die heimische Er-
zeugung fiir sieben Monate ganz-
lich unter den Auswirkungen des
Kohlenstreiks stand.

Die Einfuhr nahm im Laufe
des Jahres fortgesetzt ab und
sank von 564 388t im Januar
auf 284988t im Dezember. Fur
das ganze Jahr iibertraf die Ein-
fuhr die Ausfuhr um 209 692 t;
erst in der zweiten Jahreshalfte
war die Ausfuhr groBer ais die
Einfuhr. Von der gesamten Ein-
fuhr kamen 54 % aus Belgien
und Luxemburg, 17 % ausFrank-
reich und 10 % aus Deutschland.
Wahrscheinlich sind aber die
deutschen Zahlen etwas hoher,
da die Zahlen des Handelsamtes
die Einfuhr aus Deutschland und
Frankreich zu niedrig und die
aus Belgien zu hoch angeben.
Bemerkenswert ist, daB Deutsch-
land unter allen europaischen
Landern die geringste Ausfuhr
nach England hat. In Grofi-
britannien begriiBt man es, daB

Zahlentafel 6.

Minerale bzw. Erzeugrisse

Eisenerze, einschl. manganhaltiger
M anganerze...
Schwefelkies
Steinkohlen
Steinkohlenko .
Steinkohlenbriketts

Alteisen
Boheisen, einschl. Eisenlegierungen
EisenguB
StahlguB und ..
SchmiedestUcke
Stahlschmiedestlicke
SchweiBeisen (Stab-, Winkel-, Profil-)
Stahlstabe, Winkel und Profile
Bohstahlblécke
Yorgewalzte BlIScke, Kniippel und Platinen . . . .
Brammen und WeiBblechbrammen....
Trager
Schienen
Schienenstahle, Schwellen, Laschen usw..
Badsatze ...
Badreifen, Achsen
Sonstiges Eisenbahnzeug, nicht besonders benannt .
Bleche, nicht unter /8 Z oIl
Desgl. unter /9 Z o |1
Verzinkte usw. Bleche
Schwarzbleche
WeiBbleche .
Panzerplatten
W alzdraht
Draht und Drahterzeugnisse
Drahtstifte
N&gel, Holzschrauben, Niete.
Schrauben und Muttern
Bandeisen und BOhrenstreifen...
Roéhren und Boéhrenverbindungen
Desgl. aus GuBeisen...
Ketten, Anker, Kabel .. .
Oefen, Boste, sanitare Gegenstande ausGuBeisen
Bettstellen und Teile davon
Kiichengeschirr, emailliert und nicht emailliert. .
Erzeugnisse aus Eisen und Stahl, nicht besonders benannt

Insgesamt Eisen- und Stahlwaren (ohne Alteisen) j 1,3 797 495 |

1) Berichtigte Zahlen.

GroBbritanniens AuBenhandel

im Jahre 1927.

Einfuhr Ausfuhr
19261) 1927 19261) 1927
t zn 1000 kg
2 121 546 5247 763 8039 7224
146 617 201 703
238 192 291 072
20 305 412 2 458 019 20 925 914 51 967 580
775 908 1 834 880
\ 1088 827 72 264 510 850 1370 443
179 646 75 635 73 094 263 520 1
500 060 618 398 318 257 336 650
1959 4 273 1269 1348
7 416 11 627 5661 6 477 |
2 932 4 550 280 166
8 808 12 496 856 432 |
285 088 302 711 22 514 37 286 |
280 918 399 583 182 716 329 632 1
68 156 112 199 1 495 3496 |
866 920 949 328 3 305 4843 j
726 341 776 883 1627 1 731
144 260 208 043 14712 gzz iég gég
29000 26,004 66 668 142 700
451 2679 17 378 39 578
865 2 298 12 247 32 610
8 141 9 511 41 123 70 967
68 028 179 674
288 805 334 135 1093 308 269 531
667 086 785 295
27 115 37 762
382 770 482 680
14 66
124 581 137 608
67 452 64 080 110 272 111 364
63 833 65 376 3313 2 658
8222 11 519 22 620 22 2771
9 403 11 881 28 989 29 540
134 443 184 858 60 760 50 770
61 048 69 046 211 756 igi é%g
88 376
s 7% 00943 14 029 16 498
19 983 18 216
12 558 Il 745
9 697 13 932 17 699 15 562
58 944 82 602 222 444 265 183
4 476 623 3035737 | i 266 931
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um den Absatz ihrer Erzeugung zu siehem. Gleicherweise mufl
Frankreich etwa 5 MilL t Stahl ausfiihren, wenn seine Werke
mit ungefahr yoller Ausnutzung ihrer Leistungsfahigkeit arbeiten

Teilt man die Einfuhr der einzelnen Lander nach Erzeue-
nissen auf, so bestand die belgische Einfuhr zu 11 % aus Roh-
eisen, 47 % aus Halbzeug, 42 % aus Fertigerzeugnissen, die fran-
z6sische Einfuhr zu 27 % aus Roheisen, 50 % aus Halbzeug und
23 % aus Fertigerzeugnissen, die deutsche zu 7 % aus Roheisen
29% ans Halbzeug und 64 % aus Fertigerzeugnissen

Die Ausfuhr an Eisen und Stahl belief°sich im ganzen
Jahre auf 4266 931 t, womit das hdchste Ergebnis seit 1913
erreicht ist, wenn man Tom Jahre 1923 absieht, wo die Ausfuhr
durch den Ruhreinbruch gesteigert werden konnte und 119 380 t
hoher lag. Die Ausfuhr war zu Beginn des Berichtsjahres yerhalt
nismaBig gering (837 306 t im ersten Vierteljahr), befestigte sich
dann aber m den folgenden drei Yierteljahren bemerkenswert und
betrug 1133 630 t im zweiten Vierteljahr, 1231 903 t im dritten
Yierteljahr und 1064 092 t im vierten Vierteljahr. Die hé6chste
Monatsausfuhr wurde im Mai mit 429 158 t erreicht. Im Monats-
durchschnitt war die Ausfuhr 65 126 t niedriger ais im Jahre 1913
was in der Hauptsache auf Roheisen und Eisenlegierungen ent-
fallt (s. Zahlentafel 3). Im Jahre 1913 gingen ungefahr 102 000 t
Roheisen nach Japan, an dessen Stelle jetzt Indfen getreten ist;
126 000 t wurden nach den Yereinigten Staaten von Amerika
geliefert, 160 000 t nach Frankreich, 132 000 t nach Deutschland
111 000 t nach Italien und 96 000 t nach Schweden. Ein be-
merkenswerter Riickgang war auch in der Ausfuhr von Stab-
eisen, Rund- und Vierkanteisen und Winkeleisen aus SchweiB-
stahl zu verzeichnen. In einigen Fallen ist eine beachtenswerte
Zunahme zu bemerken, besonders in Stabeisen, Rund- und Vier-
kanteisen und Winkeleisen aus FluBstahl, in Schwarzblechen,
Feinblechen, Schiffsblechen usw. Der Hauptanteil an der Aus-
fuhr entfiel nach wie vor auf yerzinkte Bleche, welche die Ausfuhr
des Jahres 1913 leicht iiberstiegen, sowie auf WeiB- und Fein-
bleche, die etwas unter den Zahlen von 1913 zuriickblieben.

Die Hauptausfuhr ging nach den wichtigsten europaischen
Landem, nach dem femen Osten, Siidamerika, den Yereinigten
Staaten und Kanada (s. Zahlentafel 4). Die Ausfuhr nach den
britischen Kolonien nahm zu. Im Jahre 1913 gingen 48 % der
gesamten Eisen- und Stahlausfuhr nach Landem des britischen
Weltreichs, gegen 61 % im Jahre 1927.

Die Roheisen- und Stahlerzeugung der Vereinigten Staaten im
Januar 19281).

Die Roh eisenerzeugung der Yereinigten Staaten nahm

im Monat Januar 1928 gegeniiber dem Yormonatum 159 8241 zu.

X) Nach Iron Trade Rev. 82 (1928) S. 421/2.
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Die arbeitstagliche Erzeugung hatte eine Zunahme um 5155 t
oder 5,8 % zu yerzeichnen. Die Zahl der im Betrieb befindlichen
Hochofen nahm im Berichtsmonat um 15 zu; insgesamt waren
184 von 354 yorhandenen Hochofen oder 52,0 % im Betrieb. Im
einzelnen stellte sich die Roheisenerzeugung, yerglichen mit der
des Yormonats, wie folgt:

Dez. 1927 Jan. 1928
(in t zu 1000 kg)

1. Gesamterzeugung ... 2 741 379 2 901 203
darunter Ferromangan u. Spiegeleisen 28 254 33 030
Arbeitstagliche Erzeugung... 88 432 93 587

2. Anteil der Stahlwerksgesellschaften . 2 070 193 2 241 155

3. Zahl der Hochofen.. 354 354
davon im Feuer... 169 184

Die Stahlerzeugung nahm im Berichtsmonat gegeniiber dem
Vormonat um 822 511t oder 25,7 % zu. Nach den Berichten der
dem ,,American Iron and Steel Institute” angeschlossenen Gesell-
schaften, die 95,01 % der gesamten amerikanischen Rohstahl-
erzeugung yertreten, wurden im Januar von diesen Gesellschaften
3 838 192t FluBstahl hergestellt gegen 3 053 516 t im Vormonat.
Die Gesamterzeugung der Vereinigten Staaten ist auf 4 023 262 t
zu schatzen, gegen 3200 751 t im Vormonat und betragt damit
etwa 82,76 % der Leistungsfahigkeit der Stahlwerke. Die arbeits-
tagliche Leistung betrug bei 26 Arbeitstagen (wie im Yormonat)
154 ,41 t gegen 123 106 t im Vormonat.

Im Januar 1928, verglichen mit dem vorhergehenden Monat
und den einzelnen Monaten des Jahres 1927, wurden folgende
Mengen Stahl erzeugt:

MAmerican  Iron  and
Institute“ angeschlos-

Dem
Steel
sene Gesellschaften (95,01 %

Geschatzte Leistung
samtlicher Stahlwerks-

der Rchstahlerzeugung) geseUschaften
1927 1923 1927 1928
(in t zu 1000 Lg)

Januar 3 644 314 3838192 3820035 4023262
Februar 3 665 152 — 3841 878
Marz. . . . 4 360808 — 4 571 077
April 3968990 — 4 160 367
M ai 3 891 781 — 4079 435

3 361 460 — 3523 544

3 080 652 3229 195
August 3364221 — 3526 437
September 3132 766 — 3283 822
Oktober 3187 921 3 341 637
Noyember 3006 428 — 3 151 392
Dezember 3053 516 — 3200 751

Wirtschaftliche Rundschau.
Die Deutsche Reichsbahn-Gesellschaft im Geschaftsjahre 1926)

Das nzweite Ggigscgaisjahr 1926 derlDelﬂtg:hw Reichsbahn-
Gesellschaft, das die Zeit" vom 1. Januar bis . Dezember 1926
umfaBt, begann unter ungiinstigen Umstanden. Die Yerkehrs-
emnahmen, insbesondere die Einnahmen aus dem Giiterrerkehr,
blieben in den ersten Monaten des Jahres 1926 weit hinter den
Erwartungen zuriick. Ein Umschwung zum Besseren trat Mitte
926 nach Ausbruch des englischen Bergarbeiterstreiks ein. Mit
Belebung der deutschen Wirtschaft waren wesentliche Verkehrs-
steigerungen festzustellen.

Das Gesamtergebnis des Geschaftsjahres kann ais zu-
riedenstellend bezeichnet werden. Die Betriebszahl, die”sich aus
em \ erhaltnis der Betriebsausgaben zu den Betriebseinnahmen
*rgibt, betragt 81,06. Die Zahlungen aus der Reparationsbe-

tung, die das Reichsbahngesetz fiir das zweite Reparationsjahr
anf 595 Mili. JHJ1 und fiir das am 1. September 1926 begonnene

tte Reparationsjahr auf 550 Mili. J+JI festgesetzt hat, wurden
m Monatsbetragen unter Diskontabzug piinktlich geleistet.

Im die fiir die Wirtschaft abtraglichen Beschrankungen der
eichsbahnauftrage zu mildem, iibemahm die Reichsregie-
rung im Marz 1926 107 Mili. JHJI Vorzugsaktien der Gesellschaft.
eiterhin wurden 150 Mili. JHJ1 Vorzugsaktien zu angemessenem
uree durch eine Bankengruppe ais Anteilscheine begeben. Um
e Arbeitslosigkeit zu bekampfen, stellte das Reich der Reichs-
ahn niedrig verzinsliche Kredite unter giinstigen Riickzahlungs-
uingungen zur Verfiigung. So wurde es erméglicht, zahlreiche
m an8e befindliche Bauten weiterzufuhren, oder stillgelegte

) Diese Ausfiihrungen sind den Unterlagenjder Gresellschaft
st entnommen. Sie enthalten absichtlich keinerlei Stellung-
a e zu den Berichten der Reichsbahn.

Bauten wieder aufzunehmen und den Beschaffungsplan zu ver-
starken. Am 31. Dezember 1925 yerfiigte die Gesellschaft noch
iiber unbegebene Yorzugsaktien im Werte von 1376 TMill JUI. Am
SchluB des zweiten Geschaftsjahres standen der Reichsbahii von
den durch das Reichsbahngesetz auf 2 Milliarden JU | festgesetzten
Vorzugsaktien noch 1119 MilL JHJI zur Verfugung.

Die Unterhaltungs- und Erneuerungsarbeiten am
Oberbau konnten planmaBig durchgefuhrt werden; ein Teil der
aus der Kriegs- und Nachkriegszeit ruckstandigen Emeuerungs-
arbeiten wurde nachgeholt. Auch die Verstarkung der Briicken
wurde entsprechend ihrer starkeren Belastung wesentlich geférdert.

An Lokomotiven und Giiterwagen war ein iiber den
Bedarf hinausgehender Bestand vorhanden. Gleichwohl hielt
die Gesellschaft Neubestellungen in maBigem Umfange fiir nétig,
um die Fahrzeugtypen technisch weiter zu bilden und die Fahr-
zeugindustrie leistungsfahig zu erhalten. An den vorhandenen
Fahrzeugen wurde eine Reihe von Yerbesserungen durchgefuhrt,
z. B. der Einbau verstarkter Zugvorrichtungen, Zughaken, Kupp-
lungen, Hiilsenpuffer usw. Die Einfiihrung der durchgehenden
Giiterzugbremse (Kunze-Knorr-Bremse) ist vollendet. Die be-
trieblichen und wirtschaftlichen Vorteile dieser MaBregel zeigen
sich mehr und mehr.

Im Guteryerkehr hat die Reichsbahn das Ziel verfolgt,
bei wirtschaftlichster Betriebsfiihrung die Beférderungsdauer der
Fracht- und Eilgiiter zu verkiirzen und die Beférderungsgelegen-
heiten zu vermehren. Dies hat oft dazu beigetragen, einen Teil
des an die Kraftwagen verlorenen Eisenbahnyerkehrs zuriick-
zugewinnen.

Zur Frage des Baues neuer Kanale hat die Gesellschaft
geltend gemacht, daB die Anlagen der Reichsbahn selbst in den
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Zeiten starksten Verkehrs noch nicht voll ausgenutzt worden s
Die Leistungsfahigkeit der Reichsbahn wurde nach lhrem Bericht

z. B. durch Einfiihrung ron GroBgiiterwagen wesentlich erhoht.

Die Gesellschaft ist iiberzeugt, auch rermehrten Versandaufgaben
sowohl betrieblich ais auch tariflich gewachsen zu sem.

Der folgende BetriebsabschluB des Geschaftsjahres 192
enthalt die Einnahmen und Ausgaben der Betriebsrechnung.

BetriebsabschluB fiir das Geschaftsjahr 1926.

Einnahmender Betriebsrechnung
Personenverkehr
Giiterverkehr

Sonstige Einnahmen..

X 320 175 242,19
2830 619 404763
390 006 116,64

4540 000 703,40

Zusammen

Ausgaben der Betriebsrechnung.

I. Ausgaben fiir Betrieb und Unterhaltung.
a)Persanliche Ausgaben. AN A

Besoldungen der Beamten . . . . . ¢ o
Beziige der Angestellten und Betnebsarbeite
Ruhegehalt, Wartegeld, Hinterbliebenenbezuge

*k ok ok

040 7ge 668,07 4
" gQe

429°'53

Sonstige persénliche ~ a b e n ~ . !
Hieryon ab: Allgemeine Tjnkosten fiir Erneuerung und 64 222 035,47
Anlagezuwachs —

Bleiben:

a) Persénliche Ausgaben 2011232 992,72

b) Sachliche Ausgaben.
Unterhaltung der AusstattungsgegenstSnde, Betnebs-
stoffe
Unterhaltung der baulichen Anlagen . .. - ¢ « ¢ «
Unterhaltung der Fahrzeuge und maschmellen Anlagen
Sonstige sachliche Ausgaben

394 114 209,52
284 370 640,53
487 221 644,58
89 630 239,30

Zusammen . .T T . 125533673393

HierTOn ab: Allgemeine Unkosten fur Erneuerung und A gl4 690 31

Anlagezuwachs R e Nr e

Bleiben: b) Sachliche Ausgaben . o 1212 522 043,62

Zusammen la und b: Ausgaben fur Betrieb und Unter- ~~ 7 "
haltung

n. Ausgaben fiir Erneuerung der Beichsbahnanlagen.

ifirneuerung der Ausstattungsgegenstande ... |

Erneuerung der baulichen Anla
Erneueruni der Fahrzeuge un

235'58
en . . ... - * %o

maschmellen Anlagen_
Ausgaben fur Erneuerung
Ausgaben der Betriebsrechnung

Mithin BetriebstiberschuB

77 403 30
77 438 403,30
456 806 760,58
3 680 561 796,92
860 238 966,54

Der BetriebsiiberschuB von 860,2 Mili. |VN| zu dem noch
der Vortrag aus dem Jahre 1925 mit 153,1 Mili. NNlhinzutritt,
wurde yerwendet zur Bestreitung des Djenstes der Reparations-
schuldrerschreibungen mit 574,27 Mili. desDienstesderneuen
Schuldverschreibungen und Anleihen mit 0,16 Mili. zu den
Zuweisungen zur gesetzlichen Ausgleichsriicklage mit 2 /, der
Betriebseinnahmen = 90,8 MiMW und zu den erforderlichen
Riickstellungen mit 140 Mili. Der Reingewinn aus dem Ge-
schaftsjahr 1926 betragt rd. 55 Mili. MV EinschheBlich des Yor-
trags aus dem Jahre 1925 mitl53,IMill. stehensomit 208,1 Mdl.
qur yerfiigung. Nach dem BeschluB des Yerwaltungsrats
ist hieraus die 7prozentige Vorzugsdiridende auf die bereits aus-
aegebenenVorzugsaktien mit 40,4 MiU. gezahlt worden. Der
Rest von 167,7 Mili. NM ist auf neue Rechnung rorgetragen

Zusammen |1

Zusammen | und II:

worden. pers,nlichen Ausgaben sind im Laufe des Jahres

durch eine Erhéhung des Wohnungsgeldzuschusses der Beamten,
durch die Erhéhung der Lohne der Arbeiter und durch die Be-
willigungen der einmaligen Notzuwendungen zu Weihnachten 192b
crestieo-en. Es gelang jedoch anderseits, den Personalstand
weiterhin zu senken und dem sachhchen Bediirfnis mehr anzu-
passen, so daB hierdurch bis zu einem gewissen Grade em Ausgleich
der Mehrausgaben erzielt werden konnte. Nach emer Uebersicht
iiber die Gehalts- und Lohnrerhaltnisse des Personals ist der
Personalstand von 732961 im Kalenderjahr 1925 auf 707 570
Kopfe im Geschaftsjahr 1926 gesenkt worden. Im letzten Vor-
kriegsjahr hat dieser Bestand 692 714 betragen. Die Durch-
schnittsbesoldung ist bei den Beamten gestiegen ron 2110 im
Jahre 1913 auf 3260 JHC im Jahre 1926, was einer Kopfkosten-
kennzahl von 154,50 entspricht. Bei den Arbeitern ist der Dureh-
schnittslohn von 1267 im Jahre 1913 auf_2025 M\/Iim
Berichtsjahre gestiegen. Die Kopfkostenkennzahl betragt hiernach
159,83. Die Kennzahl fiir die auf einen Kopf des Personals
bezogenen Gesamtpersonalkosten (einsehl. Reisekosten, Neben-
beziige, WohKahrtsausgaben, Ruhegehalter usw.) erreicht jedoch
die Zahl von 182,09, was insbesondere auf die starke Steigerung
der Pensionslast und der Ausgaben fur die Sozialversicherung
zuriickzufiihren ist. .

Bei den sachlichen Ausgaben war angesichts der allge-
meinen Lage groBe Zuriickhaltung erforderlich. Da die Ein-
schrankung der Bau- und Beschaffungsausgaben, die der Ruck-
gang der Einnahmen notwendig machte, den Arbeitsmarkt weiter
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- 11 flrohte hat das Reich der Gesellschaft dreimal
£ S un g der Arbeitslosigkeit zur Yerfiigung ge-

2uerst erwarb die Reichsfinanzverwaltung eme Reihe yon
V ™ fakt7enin Hohe von 107 Mili. MM. Im August 1926 wurde
I~ Grund des Arbeitsheschaffungsprogramms der Reichsregierung
eto Sonderkreditin Hohe ron 100 Mili. MM gegeben, der jedoch im
jThre 1926 nur mit 58 Mili. MM in Anspruch genommen wurde.
Ferner wurden gleichzeitig Vereinbarungen iiber einen weiteren
Sonderkreditron 53,3 Mili. MM zur Fortfiihrung stillgelegter Bahn-
bauten getroffen, deren FertigsteUung nach dem Staatsrertrag
iKpr Hen Uebergang der Staatseisenbahnen auf das Reich rom
jahre 1920 und nalii den Bestimmungen des Reichsbahngesetzes
an sich Sache des Reiches ware. Von diesem Kredit wurden
5 7MUl MM abgehoben. oiese beiden Kredite smd ron der GeseU-
schaftnach besonderen Bestimmungen zu rerzmsen und zu tUgen

Zur Bestreitung weiterer Ausgaben fur Anlagezuwachs
wurde im Juni 1926 eine neue Reihe ron Yorzugsaktien m Hohe
von 150 Mili MJ( zurallgemeinen Zeichnung aufgelegt. Sie wurde
yonineS L kiruppe unter Fiihrung der Reichsbank zum Kurse
ron 95,5% auf den Markt gebracht. Der Betrag war bereits
am ersten Tage weit iiberzeichnet. Das Reich hat die ZaUung
d“  Yorzugsdfridende dieser Reihe gewahrleistet Die Stueke
der Yorzugsaktien sind bei der Reichsbank hmterlegt. An
Stelle wurden ron der Reichsbank Anteilscheine ausgegeben die
allein zum Handel an der Bdrse zugelassen sind. Sie wurden
ebenso wie die Vorzugsaktienreihe selbst fur mundelsicher erkla
An der Boérse wurden die Zertifikate gut aufgenommen. Bei der
ersten Notierung am 27. September 1926 hatten sie einen Kurs
ron 97, Ende 1926 ron etwa 103.

Durch diese KreditmaBnahmen war es moglich die Bauten
und Beschaffungen in dem erforderlichen Umfange fortzufuhren.
Auch kénnten erhebliche neue Auftrage rergeben werden du
dazu beitrugen, die Arbeitslosenzahl zu senken und ~e deutsche
W irtschaft zu férdern. Im ganzen hat die Deutsche Reichsbahn-
gesellschaft ihre Verpflichtung, die Reichsbahnanlagen ordenthch
zu unterhalten und zu erneuern, roli erfiillt

Sie hat ferner einen Betrag ron rd. 408 Mdl. MM &n Anlage-
zuwachs fiir die Erweiterung und Verbesserung des Reichseisen-
bahnrermégens aufgewendet, der gr6Btenteils mit den rorge-
nannten Anleihemitteln finanziert worden ist.

Im ganzen ist jedoch zu sagen, daB wie im Geschaftsjahr 19-6
die Gesellschaft kiinftig auch nur bei bester Ausnutzung des ge-
samten Betriebes eine gesunde Wirtschaftsfiihrung wird erreichen
konnen, wie sehon ein Bliek auf die hauptsaehlichsten Kennzahlen
gegen 1913 (= 100) zeigt:

1217
Einnahme auf 1 Personenkilometer ...,
Einnahme auf 1 Tonnenkilometer aller Art « 170,1
Kopfkostenkennzahl bei den perséonlichen Ausgaben 18AJ
DurchschnittUeher Preisstand bei den sachlichen Ausgaben 1b0O.0

Fiir die Reparationszahlung war das Geschaftsjahr 1926
schon starker belastet gewesen, und zwar hatte es zu tragen
zwei Drittel der Belastung ron 595 Mili. MM fiir das zweite Repa-
rationsjahr und ein Drittel der Belastung ron 550 Mili. MM fur das
dritte Reparationsjahr. Vom Beginn des rierten Reparations-
jahres (1. September 1927) an setzte auch die Tilgung der Schuld-
rersehreibungen mit 1% jahrlich ein, so daB dann die Hochst-
belastung mit 660 Mili. M JI erreicht wird.

Neben der Reparationszahlung war rom zweiten Reparations-
jahr ab auch die Beforderungssteuer an den Reparations-
agenten abzufiihren. Fiir das zweite Reparationsjahr, das Ende
August 1926 schloB, war ein Betrag ron 250 Mili. MM zu zahlen.
Eingegangen waren in diesem Zeitraum rd. 271 Mili. MM. Das
Mehrertragnis ron rd. 21 Mili. MM st an die Reichsfinanzrerwal-
tung iiberwiesen worden.

Der Anteil der der Reichsbahngesellschaft aus der ver-
zinsung der Reparationsschuldrerschreibungen und dem Auf-
bringen der Befdrderungssteuer auferlegten Lasten an den Ge-
samtreparationslasten des Deutschen Reiches ist sehr erheblich.
Er betragt fiir das Reparationsjahr, das jeweds rom 1. September
bis 31. August lauft:

1924/25 20,00 %
1925/26 69,26 %
1926/27 56,00 %
1927/28 54,29 %
1928/29 und folgende 38,00 %

Zum Zwecke einer Umstellung der W irtschaftsfiihrung
wurden im Laufe des Geschaftsjahres 1926 das Rechnungswesen
und die Buchfiihrung weiter den Erfordernissen einer zielbewuBten
Erfolgswirtschaft angepaBt. Dem Zweck der Erfolgswirtschaft
dient insbesondere die am 1. Januar 1926 eingefiihrte Abrechnung
der Reichsbahnbezirke, die eine scharfere Erfassung der auf die
einzelnen Bezirke entfallenden Einnahmen und Ausgaben er-
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moglicht, so daB auoh fiir die3e Gewinn- und Verlustrechnungen
nnd Biianzen aufgestellt werden konnen.

Die Verkehrseinnahmen erbrachten 91,41 % der Gesamt-
einnahmen, wahrend die sonstigen Einnahmen 8,59 % aus-
machten. Das Verhaltnis der einzelnen ,Einnahmearten hat sich
dem Vorkriegsverhaltnis wieder annahernd angepaOt, in.she-
sondere betragt das yerhaltnis der Einnahmen des Personen-
yerkehre zu denen des Gdtaryerkehrs wieder etwa 1 : 2.

Die personlichen Ausgaben einschlieBlich der Loéhne der
Bahnunterhaltungs- und W erkstattenarbeiter stehen zu den
sachlichen Ausgaben im Yerhaltnis von 65,71 zu 34,29 %. Im
Kalenderjahr 1925 hat dieses yerhaltnis noch 62,15 zu 37,85 be-
tragen, wahrend es im letzten Vorkrieg3jahr 1913 61,23 zu 38,77
betrug. Es ist daraus zu ersehen, daB der Anteil der personlichen
Ausgaben an den Gesamtkosten immer noch steigend ist.

Besonders beachtenswert fiir die Wirtschaft sind die betrieb-
lichen und wirtschaftlichen Yorteile, die mit derdurchgehenden
Giiterzugbremse erreicht wurden. Die Kosten und die wirt-
schaftliche Wirkung der Einfuhrung der durchgehenden Giiter-
zugbremse bei der Deutschen Reichsbahn wurden durch ein-
gehende Untersuchungen und auf Grund der im Betriebe vor-
Uegenden Erfahrungen ermittelt.

Die Wirtschaftsrechnung hat ergeben, daB das gesamte auf-
gewendete Baukapital einschlieBlich der seit Beginn der Aus-
rustungszeit im Jahre 1918 aufgelaufenen Zinsen und zazii"'-
lich aller rermehrten Betriebs- und Unterhaltungskosten der
Luftbremsziige bis zum Ende des Jahres 1928 allein durch Erspar-
nisse an Bremserkosten und Lokomotiydienstkosten getilgt wird.
Sach Tilgung der Ausgaben, d. h. vom Jahre 1929 an, werden
im Giiterzugbetriebe dauernd sehr groBe Reingewinne erreicht
werden.

Ueber die Hohe der aufgewendeten Geldmittel und der zu
erzielenden Erspamisse geben die folgenden Zahlen AufschluB:

1.Kosten der Einfuhrung.

Die Baukosten (einschlieBlich der bis Ende 1927 noch auszu-
gebenden Betrage) betragen (in Goldmark):
fiir Bremsausriistung der W agen ... 285,74 Mili.
fiir Bremsausriistung der Lokomotiyen . . . 47
fiir orthche Anlagen (Steueryentilwerkstatten,
ortsfeste Druckluftanlagen und Bremsunter-
suchungsSmMelder) .. 7,1

Zmammen 297,54 Mili.

Hierzu kommen bis zum obenerwahnten Tilgungszeitpunkte:

a) die im Vergleich zum Handbremsbetriebe erhéhten Betriebs-
kosten der Druckluftziige, namlich fiir die Erzeugung der
Druckluft, fiir die Mehrleistungen der Lokomotiyen infolge
des mitzuschleppenden Gewichts der Bremsausriistung, fiir
die Stromkosten der ortlichen Anlagen usw., Mehrausgaben
in Hohe von 30,3 Mili. X #;

b) fur die Unterhaltung der Bremseinrichtungen und Beschaf-
fung der Vorrats- und Ersatzteile (auch Bremsschlauche,
Dichtungsringe und Ersatzteile fiir die Bremseinrichtungen)
und die Unterhaltung der ortlichen Anlagen Mehrausgaben
in Hohe von rd. 100 Mili. JU I;
fiir eine5prozentige Verzinsung aller aufgewendeten Summen
50,54 MilL JUI.

Insgesamt betragen hiernach die Einfiihrungskosten
rd. 478,4 Mili. JUI.

. 2. Betriebsersparnisse an zugbegleitpersonal und
imLokomotivdienst.

Mit der allmahlichen Ausnutzung der ausgeriisteten Fahr-
zeuge im Betriebe wurde das Bremserpersonal verringert. Im
Jahre 1926 betrug die Verringerung an Zugbegleitpersonal rd.
20000 Kopfe (nach Abzug des Mehrbedarfs an drtlichem
Lntersuchungspersonal). Die Personalerapamis wird sich noch
steigern, sobald auch die Bahnen der Nachbarlander eine durch-
gehende Giiterzugbremse eingefiihrt haben werden; sie wird
sich auch wesentlich steigern bei wachsendem Verkehr.

Im Lokomotivdienst wurde bis 1926 eine Ersparnis von
> Lokomotiven und 1380 Lokomotiyfuhrern und Heizern er-
mittelt, die sich im Jahre 1927 noch steigern wird (auf mindestens
500 Lokomotiyen).

3. Xachdem die gesamten Einfiihrungskosten (478,4 Mili. JUI)
durch die Ersparnis im Zugbegleit- und Lokomotivdienst am Ende

Jahres 1928 getilgt sein werden, tritt vom .Jahre 1929 an im
juterzugbetriebe bei gleichbleibender Verkehrs3tarke eine jahr-
cbe Ersparnis (Reingewinn) von 96,3 Mili. JLM. ein (nach Abzug
* ~ufenden Mehrausgaben des Luftbremsbetriebes, der Unter-
altong der Bremseinrichtungen und der weiterhin aufzuwenden-
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den Ausriistungskosten fiir Ersatzfahrzeuge). Diese Ersparnisse
entsprechen den Zmsen (5 %) eines Kapitals von fast 2 Mliii-
arden JUI.

Der jahrliche Reingewinn wird den Betrag von 100 Mili. JU I
iibersteigen, wenn die auf die Deutsche Reichsbahn iibergehenden
Giiterwagen fremder Eisenbahnverwaltungen mit Druckluft-
brem3einrichtungen oder wenigstens mit Luftleitung ausgeriistet
sein werden. Wesentlich wird sich der Reingewinn femer ver-
gréBern bei Steigerung des Verkehrs.

In Wirklichkeit werden die zu erreichenden Reingewinne
aber noch wesenthch groBer sein, ais die Wirtschaftsberechnung
ergibt, weil in dieser Rechnung nur die im Zugbegleit- und Loko-
motiydienst erreichten Ersparnisse beriicksichtigt wurden, nicht
aber alle anderen bedeutungsvollen, aber rechnerisch gar nicht
oder nicht einwandfrei zu erfassenden Vorteile der durchgehenden
Giiterzughremse, wie Erhohung der Betriebssieherheit, bessere
Ausnutzung des Wagenparks, Verbesserung der Fahrplane und
Diensteinteilungen, Beschleunigung des Giiteryerkehrs, Aufnahme
des Wettbhewerbs mit auslandischen Bahnen und dem Kraftwagen-
yerkehr, Wegfall oder Hinausschiebung geplanter Bauausfiih-
rungen von Strecken- und Bahnhofsgleisen, Schonung des Wagen-
parks usw.

Die Ergebnisse der sehr yorsichtig aufgestellten Wirtsehafts-
rechnung zeigen, daB die seinerzeit durch die Einfuhrung der
durchgehenden Giiterzugbremse erhofften Vorteile nicht nur
erreicht, sondern sogar noch wesentlich iibertroffen werden.

Im W erkstattenwesen ist die Zusammenfassung der
Werkarbait durch SchlieBung alterer oder zum Arbeitsanfall
ungunstig liegender Werkstatten und W erkstattenabteilungen im
Gssohaftsjahr 1926 fortgesetzt worden. Es sind 5 W erkstatten
und 15 Werkabtsilungen stillgelegt worden.

Die Beschaffung und Lieferung der Oberbaustoffe
wickelte sich trotz der Schwierigkeiten, welche die erstmalige
Herstellung neuer Formen im allgemeinen bietet/glatt ab. In der
Hauptsache war dies eine Folge vorausschauender Beschaffungs-
politik, die bereits im Vorjahre einsetzte und mit Erfolg fortge-
fuhrt worden ist. Durch rechtzeitige Abschliisse auf lange Sieht
und giinstige Zahlungsvereinbarungen sind fiir die Industrie vor-
teilhafte Erzeugungs- und Lieferungsbedingungen geschaffen
worden, die der Reichsbahn wiederum durch giinstige Preise zu-
gute kommen. Der Umfang der Beschaffungen muBte gegenuber
dem Vorjahre nicht unerhebhch gesteigert werden, weil statt 3107
km im Geschaftsjahr 1925 4043 km Hauptgleise mit Neustoffen
yollstandig erneuert werden muBten. Dayon entfallen 2021 km
auf den Reichsbahnoberbau B und 20 km auf den Reichsbahnober-
bau O mit Schienen S 49 auf Eisenschwellen, 948 km auf den
erstmalig yerlegten Reichsbahnoberbau K mit Schienen S 49 auf
Holzschwellen und der Rest auf altere Oberbauformen.

Die Ausgaben fur Fahrzeugbeschaffungen haben
sohaftsjahr 1926 im ganzen 64 122 198 JU | betragen.

In der Besoldung der Reichsbahnbeamten ist gegen-
uber dem Vorjahr eine allgemeine und grundlegende Aenderung
nicht eingetreten. Die Ausfuhrungen im Bericht des Vorjahres
treffen also in dieser Beziehung auch fur das Jahr 1926 zu. Am
1. April 1926 wurde, entsprechend der Erhohung der Friedens-
miete, fiir die Reichsbeamten der WohnungsgeldzuschuB, der bis
dahin 95 % der tarifmaBigen Satze betrug, auf 100 % dieser
Satze erhoht. Diese MaBnahme wurde von der Reichsbahn unver-
andert auch fiir die Reichsbahnbeamten in Kraft gesetzt; dadurch
ist eine laufende Mehrausgabe yon rd. 12 Mili. JU | entstanden.

Am SchluB des Bsrichtsjahres wurde fur die Reichsbeamten
die Zahlung einer einmaligen Notzuwendung yor dem W eihnachts-
fe3t 1926 beschlo3sen. Diese emmalige Notzuwendung wurde in
der gleichen Hohe und im gleichen Umfange auch den Reichs-
bahnbeamten und den Yersorgungsempfangern der Reichsbahn
gewahrt. Hierdurch ist der Reichsbahn eine einmalige Ausgabe
von rd. 30 Mili. JU I erwachsen.

An Leistungszulagen (8§ 26 Ziff. 3 des Reichsbahngesetzes)
wurden im Berichtsjahr 23 Mili. JU | bewilligt, wobei die Beamten,
die sich bei der Bewaltigung des lebhaften Kohlenyerkehrs aus
AnlaB des englischen Bergarbeiterstreiks und des gesteigerten
Herbstyerkehrs ausgezeichnet hatten, besonders bedacht wurden.

Die Pensionslast der Deutschen Reichsbahngesellschaft
im Jahre 1926 betragt, nach dem Stande vom Juli gemessen,
jahrlich rd. 401 Mili. JIM gegenuber 123 Mili. JU | im Jahre 1913!
Die Zahl der ver3orgten Personen ist auf 193 %, der Geldaufwand
auf 326 % von 1913 (= 100) gestiegen.

Ein wesentlicher Teil der 278 Mili. JU | betragenden Mehrauf-
wendungen — schatzungsweise 185 Mili. JU | — ist auf Ursachen
zuruckzufuhren, die auBerhalb des eigentlichen Bereichs der
Eisenbahnyerwaltung liegen, namlich auf die Personalinflation

im Ge-



326 Stahl und Eisen.

nach dem Kriege und die Wartegeldlast des Personalabbaues Fur
diese politische Pensionslast, im allgemeinen Reiehsmteresse
uberaommen, hat die Reichsbahn einen Ausgleich nicht erhalten.

Auch im Berichtsjahr 1926 hat die Reichsbahn den gemem -
niitzigen Wohnungsbau durch Darlehen an zweiter Rang-
stelle gefordert und dabei die Zinssatze so gestellt, daB die Mie en

Eisenkartelle und Reichswirtschaftsminister. — Durch Be-
kanntmachung im ,Reichsanzeiger®) hat der “ichsw”*schafts-
minister seine Anordnung vom 27. Januar 1928*) wieder auf-
gehoben. Die Bekanntmachung hat folgenden W ortlaut:

Die Anordnung vom 27. Januar 1928 (Deutscher Reichs-
anzeiger und Preufiischer Staatsanzeiger Nr. 25 vom 30. Januar

19dafi dem Reichswirtschaftsminister kiinftig Abschrift aller zur
Durchfiihrung der in der Anordnung genannten KarteUyertrag
getroffenen Beschliisse, Vereinbarungen und Verfugungen, so-
weit sie Regelungen der Preise oder Geschaftsbedingungen
betreffen, einzureichen sind, und daB MaBnahmen dieser
erst nach Zugang der Abschrift in Kraft treten,

wird auf Grund des § 6 der Yerordnung gegen MiBbrauch m t

schaftlicher Machtstellungen vom 2. November 1923 (RGBI.

S 1067) fiir folgende Kartellvertrage und die zu deren Erga

zungen ergangenen Beschliisse und Anordnungen hiermit auf-

gehoben:

1. Vertrag der Rohstahlgemeinschaft (in Kraft
1. November 1924),

2. Verbandsvertrag, betreffend Halbzeug Eisenbahnoberbau-
material und Formeisen (in Kraft getreten am 1. Mai 1925),

3. Yertrag Kraft

getreten am

des Stabeisenverbandes (in

1. August 1925),
4. Verbandsvertrag,

getreten am

betreffend Bandeisenvereinigung (m Kratt
getreten am 7. August 1925),
5. Vertrag, betreffend Grobblechverband (in Kraft getreten am
2. Juli 1925?_), i X ) i
zu 1 bis einschlieBlich der Vertrage, welche diese Ver-
einigungen bzw. Verbande mit dem Stahlwerks-Verband,
A.-G., Dusseldorf, ais ihrer Geschaftsstelle, geschlossen haben,
6. Gesellschaftsvertrag (Satzung) des
Kraft getreten am 13. Juni 1925), .,
einschlieBlich der Vertrage, welche die dadureh begrundete
Gesellschaft mit ihrer Geschaftsstelle der Deutschen Draht-
walzwerke A.-G., Dusseldorf, geschlossen hat.

Berlin, den 27. Februar 1928.

W alzdrahtverbandes (in

Der Reichswirtschaftsminister.
Curtius.”

Von der Deutschen Rohstahlgemeinschaft. — Der aus Ver-
tretem der Eisen schaffenden und Eisen yerarbeitenden Industrie
bestehende AusschuB hat nach dem Durchschnitt der Auslands-
nreise in den letzten 4 Wochen folgende Weltmarktpreise er-
mittelt, die fiir Ausfuhrlieferungen im Monat M arz gelten sollen.

JM,

Rohblocke ..o 79, Bandeisen.....cc...
Vorblocke oo 84 ,- ~alzdraht
KniiDDel 93,— Grobbleche
Stinen .. !V .. ¢« 96,- Mittelbleche... .130.-
Formeisen ... 93,— Feinbleche iiber 1 mm 132,50
Stabeisen105,- Feinbleche yon 1 mm

und darunter 137,50

Vom Stahlwerks-Verband. — Die Rohstahlgemeinschaft, der
A-Produkte-Verband und der Stabeisen-Verband hielten am
1 Marz ihre diesmonatlichen Hauptversammlungen in Dusseldorf
ab. Es erfolgte in den drei Verbanden eine eingehende Bespre-
chung der Marktverhaltnisse, wobei festgestellt wurde, daB Spezi-
fikationen in Walzeisen in befriedigendem Umfange eingehen.
Hinsichtlich der Verkaufe von Formeisen und Stabeisen wurde
die frithere Spanne zwischen den Preisen mit Frachtgrundlage
Oberhausen und Frachtgrundlage Neunkirchen in Hohe von
6 JIJI je t wieder hergestellt.

United States Steel Corporation. — Der RechnungsabscbluB
des Stahltrustes fiir das Jahr 1927 zeigt gegeniiber dem Vorjahr
infolge des geringtren Beschaftigungsstandes und der gesunkenen
Preise einen Riickgang des Gewinnes um 17 0. to 4.

1927 betrue die Einnahme nach Abzug der Zmsen fur die Schuld-

») 1928, Nr. 50 vom 28. Februar.
2) Ygl. St. u. E. 48 (1928) S. 189/90, 293.
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der Neuwohnungen in ein ertragliches Verhaltms zu Lohn und
Gehalt kamen. Die Darlehen der Reichsbahn fur die Wohnungen
waren im Durchschnitt um 1000 JIM mednger als im Yorjahre.
Es geniigten durchschnittlich 3000 JIJI. Der Zmssatz wurde zu-
nachst bis zur weiteren Erhéhung der gesetzhchen Miete durch-
schnittlich auf 2% + 1% Tilgung gesenkt.

verschreibungen der Tochtergesellschaften 31 247 529 _
11 373831 $ im Vorvierteljahr und 53 502 525 S im vierten
Vierteliahr 1926. Auf die einzelnen Monate des Berichtsyiertel-
jahresl), verglichen mit dem Vorjahre, verteilt, stellten sich die
Einnahmen wie folgt:

1926 1927
$ *
18 992 414 11 869 470
°KtObeN s 18 144 656 9624 932
m: m 18365455 - 9,53 127
zusammen 53 502 525 31 247 529
In den einzelnen Vierteljahren 1926 und 1927 wurden ein-
genommen: lg2g 1927
$ *
1 Vierteliahr 45 061 285 45 584 725
2 5 2 47 814 105 46 040 460
I' Vierteliahr " 52 626 826 41 373 831
4. Yierteljahr " e 53 502 525 31 247 529
ganzes Jahr 199 004 741 164 246 545

Von der Reineinnahme des vierten Vierteljahres 1927 ver-
bleibt einschUeBUch 550 858 $ besonderer Einnahmen und nach
Abzug der Zuweisungen an den Emeuerungs- und Tilgungsbestand,
der Abschreibungen sowie der Yierteljahrszmsen fur, die eigenen
Schuldverschreibungen im Betrage T°n msgesamt 18 003 45- S
gegen 19 788 406 $ im Vorvierteljahr und 22 605 561 $ im -nerten
Vierteljahr 1926 ein Reingewinn von 13794833 $ gegen
21 585 425 $ im dritten Yierteljahr 1927. Auf die Vorzugsaktien
wird wieder der iibliche Vierteljahrs-Gewinnausteil von
13/ o/ = 6304920 S, auf die Stammaktien gleichfalls 1/4 /0
oder °12 453 412 $ ausgeteilt. Der verbleibende unverwendete
UeberschuB betragt 4 963 499 8m

Die jahrlichen Reineinnahmen stellten sich in der Nachkriegs-
zeit yerglichen mit dem Jahre 1913. wie folgt:
im Yergleich

™ Verg'e‘ch
™ 1913 "
$ = 100 % s ~ 100 /«
1913 137181 345 100,0 1923 179 650 910 130,9
1919 143 813 219 104,8 1924 152937 120 111,5
1920 177 174 126 129,2 1925 165188 090 120,4
1921 92 708 829 67,6 1926 199 004 741 145,0
1922 101647 671 74,1 1927 164 246 545 119,7

Ein neuer japanischer Hochofen in der Mandschurei. — Die
Siidmansehurische Eisenbahngesellschaft, die Haupttragerm
iapanischer Wirtschaftsbelange in der Mandschurei, hat den Bau
eines weiteren Hochofens auf den Anshan-Eisenwerken be-
schlossen. Die Jahresleistung Anshans soli hierdurch von 200 0001
auf 350 000 t erh6ht werden.

Die Eisenversorgung Japans aus dem Yangtze-Gebiet hat
unter den chinesischen Biirgerkriegen erheblich gelitten. Die
Hochofenwerke Hanyang und Tayeh, derefn Erzeugung Japan
verpfandet war, liegen schon seit 1926 still. Die japanischen
Stahlwerke waren im Laufe der letzten Jahre in steigendem MaBe
auf indisches Roheisen angewiesen.

Aus der afrikanischen Eisenindustrie2). — A frikahatnur einen
Hochofen, der aber nur ungeniigend beschaftigt ist, weil die Nach-
frage auf dem Inlandsmarkt nicht geniigt, um die erzeugten
Mengen aufzunehmen. Der Hochofen liegt in Newcastle, Nata ,
zwischen Durban und Johannesburg. Er stellt basisches Roh-
eisen fiir die Union Steel Corporation of South Africa, Ltd., her,
der er gehdrt, und GieBereiroheisen fiir die GieBereien in Siid-
afrika. Vom 1. Januar bis 30. September 1927 erzeugte der
Hochofen 37 850 t. Ende September wurde er wegen Ueber-
erzeugung ausgeblasen. Er wird vor Mitte dieses Jahres nicht
wieder in Betrieb genommen werden. Der yerwendete Koks wird
aus sudafrikanischer Kohle hergestellt; das verhiittete Erz wir
in Siidafrika geférdert und enthalt 40 % Eisen.

1) Vgl. St. u. E. 47 (1927) S. 2096.
2) Iron Age 121 (1928) S. 519.
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Hotd,Karl,$r.»3ng.,$ifl.«3ng.: D asVerhaltenderrheinisch-
westfalischen Steinkohlenarten in der Staubfeuerung.
Mit zahlr. Taf. u. Tab. Essen: G. D. Baedeker 1927 (119 S)
8°. Geb. 7,20 JUI. "

Der Yerfasser legt seiner urspriinglich ais Dissertation er-
schienenen Arbeit CI€ Frage zugrunde: ,In ACEl Weise tragt
man den yerschiedenen chemischen und Eigen-
schaften der einzelnen Kohlenarten des Ruhrgebietes bei "der
Staubfeuerung am besten Rechnung, und welche allgemeinen
Richtlinien lassen sich hierfur aufstellen ?“ Bedenkt man, daB

sehr yerwickelten Yerbrennungsvorgange' der Staubfeuerung
zum Teil noch ganz ungeklart sind, und einer groBen Anzahl
yon Einzelforschungsarbeiten bedurfen, so muB das vom Verfasser
erstrebte Ziel von vomherein ais zu weit gesteckt erscheinen.

Dies gilt um so mehr, ais er seine zum Teil recht weitgehenden

SchluBfolgerungen im wesentlichen auf yerhaltnismaBig kurz

befristete VVersuche in einer einzigen Kesselanlage stiitzt, deren

Feuerungen zudem noch eine Sonderbauart sind.

Der Wert der Verdampfungsyersuche wird leider dadurch
gemindert, daB sie meistens auf 90 min befristet wurden; die
langste Versuchsdauer betrug nur 3 st! Im einzelnen yermiBt
man an yerschiedenen Stellen den Zusammenhang der Versuchs-
ergebnisse mit den im Test enthaltenen SchluBfolgerungen. So
werden z. B. fiir die KammergroBen bei den einzelnen® Brenn-
stoffen bestimmte Zahlen genannt, ohne daB ersichtlich wird,
wie sich diese aus den Versuchen herleiten. Hotd kommt zu dem
manchen Praktiker uberraschenden Ergebnis, daB bei gasarmen
Kohlen kleinere Brennkammem notig sind ais bei gasreichen
(S. 116/117). Damit bestatigt der Yerfasser aufs neue, daB die
alte Annahme, mit zunehmendem Gasgehalt der Kohle nehme
ihre Brennzeit und damit das erforderliche Brennyolumen ab,
nicht zutrifft. Die Holdschen Angaben scheinen auf Grund
anderweitig gemachter Erfahrungen durchaus einleuchtend,
soweit sie sich auf Mager-, Fett-, Gas- und Gasflammkohlen
beziehen; ob sie aber in der von Hotd gewollten Weise yerall-
gemeinert werden durfen, erscheint doch zweifelhaft. Dasrandert
aber nichts an dem grundsatzlichen Wert seiner Feststellungen.
Leider setzt er sich aber zu diesen selber insofem in Widerspruch,
ais er sagt, daB sich die Brennzeit mit zunehmendem Gehalt an
fluchtigen Bestandteilen yerkiirzt (S. 91 und 97). Der Verfasser
gibt ferner fur das \ erhaltnis yon Primar- zu Sekundarluft fur
die yerschiedenen Brennstoffe bestimmte Zahlen an, wobei er
behauptet, daB zur Erzielung des héchsten Wirkungsgrades mit
zunehmendem Gasgehalt im Yerhaltnis auch der Primarluftanteil
steigen miisse (S. 102); ein zahlenmaBig belegter Beweis wird
hierfur jedoch nicht erbracht. So hat z. B. bei den Yersuchen
Nr. 15, 16 und 17 bei gleicher Mahlfeinheit und Feuerraum-
belastung eine \ eranderung des Primarluftanteils entgegen den
Tom \ erfasser auf S. 102 angegebenen Zahlen auf den Wirkungs-
grad keinen merklichen EinfluB. Trotzdem ist an den yon Hotd
angegebenen Verhaltniszahlen, wie die Praxis langst erkannt

at, etwas Wahres. Sie sind aber nichts Neues und bereits 1923

m ahnlioher Weise in Kuryenform in einem Aufsatz yon Henry
reisingerl) yeroffentlicht worden. Um so eigenartiger muB
es anmuten, wenn Hotd schreibt: ,Der zweckentsprechenden
erteilung von Primar- und Sekundarluft hat man bisher sowohl
un Inland wie im Ausland leider nicht die Beachtung geschenkt,

zukommt“ (S. 102). Es hatte Hotd beim Studium des
rifttums nichtentgehen durfen, daB geiade die Amerikaner auf
ie | nterteilung in Pnmar- und Sekundarluft Wert legen, ohne daB
anut ubrigens gesagt sein soli. daB sie damitimmerrecht haben.

Wenn von yerschiedenen Verfassem mit Recht auf die yor-
zug che A *passungsfahigkeit der Staubfeuerung an Brennstoff-

sei hingewiesen wurde, so diirften ihre AeuBerungen yom

e nicht so ausgelegt werden, ais hatten sie behauptet, daB

a ie Eigenarten des Brennstoffes uberhaupt keine Riicksicht
jDn® ™en sei (S. 9). Die Behauptung, daB zwischen dem Yerlust
Drf Lnverbranntes und der Staubfeinheit ein linearer Zu-
sammenhang bestehe (S. 59), wird nicht schiiissig bewiesen, da

fpCiitK16 .~a” en yerschiedene Kohlenarten beziehen. An-

staub T aucr n'cM bewiesene Behauptung, daB Kohten-
i.U ei “er Ziindung um so weniger Warme absorbiere, je
panzender die Oberflache der Kohle sei (S. 50, 84, 118). Man

SchD '"m ~erfasser die Untersuchungen von Professor Ernst

————— ml _m_£7tgegenhalten, nach denen sich herausgestellt hat,

m~rOcppdings of the Engineers Society of Western Pennsyl-
van,a 39 (1923/24) S. 247.

strahl® ~esun”*'e*s'nSenijeur, Beihefte, 1. Reihe, H. 20: Warme-
O{? "|.11 /\d']n%dﬂ"&jﬂl bei gewohnlicher Temperatur.
R.

1927.)

daB manche glanzenden Oberflachen nicht, wie an sich anzu-
nehmen ware, eine niednge, sondern eine hohe Strahlungszahl
besitzen. Angaben iiber die Brennzeit wie: ,,Die ganze Yer-
brennungszeit dieses Mikrostaubes (?) dauert nach den Be-
obachtungen des Verfassers noch nicht eine halbe Sekunde“
(S. 89) sind, selbst wenn sie ,auf Grund sehr ausgedehnter Be-
obachtungen” (S. 96) gemacht wurden, die jedoch nicht naher
beschrieben werden, zu allgemein, um yon Wert zu sein. Wie die
auf S. 93/94”angegebene Gleichungjuber die GroBe des Yerbren-
nungsraumes dazu benutzt werden kann, nm zu beweisen, daB
die Staubfeuerung lhrem Wesen nach der Gasfeuerung naherstehe
ais der Rostfeuerung, ist nicht einzusehen. Die Formel gilt. was
Hotd ubersehen zu haben scheint, natiirlich auch fiir Rost-
feuerungen, bei denen doch auch die Yerbrennung iiber den Ent-
und Yergasungsyorgang lauft. Bei Besprechung der Ziindpunkt-
yersuche (S. 68) will Hotd die Entwicklung yon Kohlenosyd in
einer elektrisch geheizten Kohlenstaubschicht dadurch yerhindert
haben, ,daB eine groBere Luftmenge durch die Kohlenstaub-
schicht hindurchgeschickt wurde, ais theoretisch zur Yerbrennung
notig war“. Der Verfasser scheint hierbei das Boudouardsche
Gesetz ubersehen zu haben.

Die Angaben uber die Zundpunkte der einzelnen Sieb-
fraktionen sind wichtig, waren aber noch wertyoller, wenn sie-
durch die im wesentlichen ahnlichen Feststellungen von Buntev
Newall und Sinnatt erganzt worden waren.

Es ware yielleicht besser gewesen, wenn die auf Grund ani
sich wertyoller Yersuche niedergeschriebene Arbeit einer griind--
licheren Durchsicht unterzogen worden ware, bpvor sie in die
weitere Oeffentlichkeit gelangte. Zudem ist es gefahrlich, weit-
gehende praktische SchluBfolgerungen aus einer Einzelstudie
ziehen zu wollen. Allein wegen des Rufes der Dissertationen undl
des technisch-wissenschaftlichen Schrifttums ist bei derartigen,
Veroffentlichungen groBte Vorsicht geboten. ,, .

U. BUibtreu.

Lehnich, Oswald, Dr., Regierungsrat a. D., Priyatdozent an der-
Universitat Tiibingen: Kartelle und Staat unter Beruck-
sichtigung der Gesetzgebung des In- und Auslandes. Berlin:
Reimar Hobbing 1928. (XI, 314 S.) 8». 14 JUI, in Leinen
geb. 16 JUI.

Die Kartellfrage gehért in Deutschland zur Zeit wohl zu den
am meisten umstrittenen Wirtschaftsfragen. Die einen sehen;
in den Kartellen die erfolgreichsten Organisationsformen, um die-
Uebererzeugung einzudammen, die Erzeugung dem Bedarf anzu-
passen, MaBnahmen zur Rationalisierung und Spezialisierungr
yorzunehmen, den technischen Fortschritt zu fordem, die Kapital--
beschaffung zu erleichtem und vor allem die Wirtschaftlichkeitr
der Betriebe wieder zu sichern. Die anderen betrachten die Kar-
telle nur ais ein Mittel zur Erhohung der Preise, also ais einen
Nachteil fiir den Verbraucher, und werfen den Kartellen yor,
daB sie teuer arbeitende, yeraltete, nicht rationalisierte Betriebe-
mit durchschleppen, ihre Preise nach diesen Betrieben richten
und fiir die gut arbeitenden Unternehmungen einen unyerdienten
Rentenyorteil schaffen. Der Staat hat uberhaupt keine folge-
richtige Einstellung gegeniiber den Kartellen. Mit der Kartell-
yerordnung, die ein Inflations- und Ausnahmegesetz ist, undl
mit dem Kartellgericht, iiber dessen oft wirtschaftsfeindliche
Rechtsprechung haufig Klagen erhoben werden, yerfolgt der-
Staat die Kartelle, unterstutzt aber auf der anderen Seite die
internationale Kartellbildung und ruft selbst durch gesetzliche-
MaBnahmen Zwangskartelle ins Leben, wie dies auf dem Gebiete-
der Kohle, des Kali, der Streichholzindustrie, der Zigaretten-
industrie usw. geschehen ist. Die einen rufen nach einer Reform
der Kartellyerordnung und der Kartellaufsicht, andere sahen die
Kartellverordnung am liebsten ganz yerschwinden. Somit be-
stehen in der Oeffentlichkeit und in den einzelnen Wirtschafts-
zweigen iiber das Wesen und die Wirkung der Kartelle, iiber-
die Fragen der Kartellreform und der Kartellaufsicht sowie iiber
die Stellung des Staates zu den Kartellen die groBten Meinungs-
yerschiedenheiten, die auch in den zahlreichen Erorterungen iiber-
die Kartelle im Reichstag wahrend der letzten Jahre in Erschei-
nung getreten sind. Auch im Auslande, wo das Karteli- und
Organisationswesen immer mehr an Bedeutung gewinnt. erwagt
der Staat, meist aber ohne praktisches Ergebnis, eine gesetzliche-
Regelung.

In dem yorliegenden Buche setzt sich der Verfasser, der
frither Kartellbearbeiter im Reichswirtschaftsministerium war,,
zur Zeit Priyatdozent an der Uniyersitat Tiibingen ist, auf dem
Kartellgebiet ais ein besonderer Sachkenner gilt und sich auch
im Schrifttum durch die Xeubearbeitung des Kestnerschen,
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Buches iiber den Orgamsationszwang ) einen sehrgu

oemacht hat, mit allen diesen Dingen emgehend uird knUscii
anspinander Er fuBt dabei auf wirtschaftspoktischen Un
suchungen und auf einer eingehenden Yergleiohung der Rechts-
und W irtschaftsverhaltnisse der Yerschiedenen |t
einen kritischen Ueberblick dariiber, wie sich

den einzelnen Landern gestaltet hat und welche Stellungdie ein
/einen Staaten zu den Kartellen einnehmen “sondera em

SISSSEH Slis

zogen, und es werden die Wege ge;nnzeichnet, die zu beschre
der Yerfasser fiir zweckmaBig erachtet.

1) Ygl. St. u. E. 47 (1927) S. 1475.
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Aus dem Inhalt des Buches selen folgende Hauptstucke her
Aus aem jliiu taat in der Geschichte; Tatigkeit
vorgehoben: Wirtschal deutschen Kartelle in Gesetz-

- N 1 * n iJ tgeselz-
gebung und Rechtsprecuu g ' anderen Landéqrn mZi
gebung; m Oege«w,t,.

K" " “-nnd 1r° *

g“ X X cT'jS hf”"A™g«d geschrieben ind bi.tet nicht nur
dem M u to r, dem Wirtsch.topoHt*.,, d.m

»nd dem mitder Kot

Dr. E. Bu¢hmann.

Yereins-Nachrichten.

Yerein deutscher

Aus den Factaausschiissen.

Donnerstag, den 15. Marz 1928, 153C Uhr findet in
Dusseldorf, Eisenhiittenhaus, Breite Str. 27, die
16. Vollsitzung des Walzwerksausschusses
tatt.
sta Tagesordnung:
V"Bau"und Betrieb von BandeisenstraBen.“ Bericht-
erstatter: Xipl.Ang. F. Winterhoff Dmslaken; D "ktor
C. Schulz, Schlebusch-Manfort; Direktor H. v. AYanzim,

3. "KrrafTyerbrauchbeim Schragwalzen.*
W. Moritz, Bochum.
4 Untersuchungen und UeberwachungsYerfahren fur
W alzwerke." Ergebnisse eines Walzwerkslehrkurses. Be-
richterstatter: $r.=3ng. G. Bulle, Dusseldorf.
5. Verschiedenes.
Die Einladungen zu der Sitzung sind am 3. Marz an die
deutschen Walzwerke ergangen.
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Aenderungen in der Mitgliederliste.

Bem, Carl, Oberingenieur, Cannstatti. ™ t

Boehm, Paul, Generaldirektor a. D., Munchen38, de la Paz-Str. 2.

Clement, Rudolf, Yulcan-Feuerung-A.-G., Koln-
Braunsfeld, Wiethasestr. 66.

Geslien, Ludwig, Direktor, stellv. Vorst.-Mitgl.
Genest, A.-G., Zweigmederl. Koln-Sulz, Lotharstr. 14 18.
Halbach, Walter, Warmeingenieur der Mannesmannr.-Werke,

Remscheid-Bliedinghausen, Burger Str. 29.

Wimelrnspiatz 6.

dFa.M is &

Heil, Werner, Stpl.&ig-- Deutsche Edelstahlw., A.-G., Glocken-
stahlwerke, Bemscheid-Hasten.
Holtschmidt, Otto, Ing., Betriebsleiter d. Fa. J. G. Ams, Rem-

scheid, Goethestr. 7.

Jaenicke, Johannes, Dr. phil.,, Hamburg 39, Sienchstr 82.
Jansen, Albert, Ingenieur der Eisenw.-Ges. Maximilianshutte,
Unterwellenborn i. Thiir. . .
Kayseler, Paul, Generaldirektor, Benrath, Sophienstr. 4.
Kniepert, Karl, Ing., Direktor a. D, Aflenz, Steiermark.
Kohlmann, Wilhelm, Dr., Oberbergrat, Bonn Lessmgstr 22"
Krischel, August, Oberingenieur d. Fa. Frolich & Klupfel, Abt.
Bergbau, Essen, Schinkelstr. 29.
Leder, Wilhelm, Hiittendirektor a. D, Bleicherode- Stadt, Thal-

Maas, Rudolf, Dr. phil., SDi*"t."ng., Bevollmachtigter d. Fa Gebr.
Bohler & Co., A.-G., Berlin, Hamburg 6, Schaferkampsallee 28.
Matejka, Erich Alfred, ® t"ng., Eisenwerk Witkowitz, Mabhr..

MamrZinn, Jfe,direktor der Schoeller-Bleckmann-Stahlw.,
A.-G., Wien Ill, Oesterr., Hauptstr. 34.
Pajunk, Georg, Walzwerkschef,

Bobrek, 0O.-S., Caro-

Reimaln, Martin, 5Dipl.=3ng., Betriebsing. des Eisen- u. Stahlw.
Hoesch, A.-G., Dortmund, Eberhardtstr.

Riegel, Wilhelm, Oberingenieur der Deutschen Edelstahlw., A. O.,
Krefelder Stahlwerk, Krefeld. ' )
Schiefler, Wilhelm, ®ipl.*ng., Eiseng. Rodmghausen | “ en,

Hiiingsen, Post Menden, Kreis Iserlohn Weberstr. 246 22.
Schimpf, Friedrich, Sipt.~ng., Osterode a. Harz, Rotemuhlen-

Schmidtmann, Friedrich, Dipl.*ng., Herne i. W., Ldnsstr 64.
Schreckenbach, Max, Stpt.ATig., Mannheim, Rennershofstr. 22.

Eisenhiittenleute.

Schurmann, Walter, ®r.=3ng., Metallurge der Fahrzeugf. Eisenach
(Dixi-Werke), Eisenach.

Schiiz, Emil, $r.=3ng-, Leiter des Priifamts der Eisen”u. Stahlw.
Meier & Weichelt, Leipzig W 31, Konnentzstr. 114,
Seidel,

Rudolf, Bergrat, Generaldirektor a. D., Vaduz, Fiirstentum
Liechtenstein.

Topfl, Franz, Direktor der sonter-Ybbstal-Werke, Bohlerwerke,
Nied.-Oesterr. , 11
Ulrich, Paul, Direktor der A. E. G. Compania Genera&a de Elec

tricitate,

Bukarest (Rumanien), Calea Grmtei i.
Weinmann, Edmund, Dr. techn., Ing., Berlin W 62, Maafienstr. 8.
Wenig, Werner, Betriebsdirektor, Schoppenstedt, Stobenstr. 39.

Wicke, Friedrich, Ing., Leiter des techn. Biiros der Mitteld.
Stahlw., A.-G., Lauchhammerw. Groditz, Groditz, Amtsh.
GroBenhain, Prosener Str. 79.,

Neue Mitglieder.

Bischof, Wilhelm, Assistent am Eisenhiitten-Inst. der
Sachs. Bergakademie, Freiberg i. Sa., Priiferstr. 8.

Braun, Hugo, Oberingenieur der Verein. Stahlw A.-G., August-
Thyssen-Hiitte, Hamborn, Miilheim a. d. Ruhr, Seilerstr. 13.

Czirmer, Anton, Betriebsassistent der Witkowitzer Bergbau- u.
eisenn.-Gewerkschaft, Werk Freistadt (C. S. R.), Bahnhof-

Frerich, Rudolf, $X.=3ng., Verein. Stahlwerke, A.-G., Dortmunder
Union, Dortmund 12, Dorstfelder Hellweg 29.

Friederich, Hermann, Prokurist u. Burochef des Edelstahlw.
Réchling, A.-G., Abt. Verkauf, Volklingen a. d. Saar, Etzelstr. 5.

Grahl, Hans, 2>ipl.<jng., Mitteld. Stahlwerke, A.-G.,
hammerw. Riesa, Riesa-Groba.

Jurieff, Boris N., Dipl. Berg- u. Huttening., Hochofen-Betriebs-
ing. der MetaUurg Werke, Kramatorskaja (Donbass),
U.d.S.S. O

Kattwinkel, Robert Dr. phil., Chemiker der Mannesmannr.-W erke,
Abt. Bergwerke, Gelsenkirchen, Kaiserstr. 34.

Kojuda, Konstantin, Sipt.Ang., Assistent am Berginstitut, Ing.
der Warmeabt. des Hiittenw. N. Petroffsky (vorm. Bnansk,
A.-G.), Dnepropetrowsk (Ekaterinoslaw), U.d. S. S. R.

Lauch-

Ley, Karl, Ing., i. Fa. Karl Ley, Ofenbauges. m. b. H., Luden-
scheid, Bismarckstr. 15.
Miller, Abraham, Sipl.”jttg., Hiitten- u. Stahlwerke N. le-

troffsky (vorm. Briansk, A.-G.), Dnepropetrowsk (Ekaterinos-
law), U.d. S. S. R., Schirokaja 3, Wohn. 16.

Muller, Paul, ®r.=Sng. ©. 1)., Dr. rer. poi. li. e.. Dr. phiU General-
direktor der Rheinisch-Westfal. Sprengstoff-A.-G., Koln, und
der Dynamit-A.-G. vorm. Alfred Nobel & Co., Hamburg, Koln,
Zeppelinstr. 1—3.

Neumann, Hans, Sipt.*ng., Metallograph u. Chemiker

, Mannes-
mannr.-Werke, Witten a. d. Ruhr.

Rheinlander, Paul, £ipl.=3ng., Warmest. des Vereins deutscher
Eisenhiittenleute, Diisseldorf.
Rudzki, Gerhard, Ingenieur d. Fa. Fried. Krupp,

Grusonwerk,

A.-G., Magdeburg, Eschenweg 25.

Sc.hepers, Jakob, Obering. u. Abt.-Leiter im Verbandswesen des
Maschinenbaues, Berlin W 9, Linkstr. 29.

Schmitz, Hans, 2)ipt.=:3ng., Dusseldorf, Marienstr. la.

Gestorben.

Olig, Josef, Fabrikbesitzer,
Utermann, Julius,

Montabaur.
Ingenieur, Annen.

22. 8. 1927.
21. 2. 1928.



